TUGAS SARJANA

PENGARUH TEKANAN ELEKTRODA PADA STRUKTURMIKRO,
KEKERASAN DAN KELIATAN NUGGET HASIL LAS TITIK
SKALA INDUSTRI RUMAHAN

Diajukan Sebagai Syarat Memperoleh Gelar Kesarjanaan Strata Satu (S-1)
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Diponegoro

Disusun oleh:

AHMAD UJANG MALIKUL ASHAR
L2E 003384

JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS DIPONEGORO
SEMARANG
2010



Diberikan kepada

Dosen Pembimbing

Jangka Waktu
Judul

Isi Tugas

Menyetujui,
Pembimbing I

Ir. Yurianto, MT

TUGAS SARJANA

: Nama : Ahmad Ujang Malikul Ashar

Nim :L2E 003384

: 1. Ir. Yurianto, MT

2. Ir. Sumar Hadi Suryo

: 6 Bulan (enam bulan)

: Pengaruh tekanan elektroda pada struktur mikro kekerasan

dan keliatan nugget hasil las titik skala industri rumahan
1. Pembuatan benda uji
2. Melakukan pengujian benda uji meliputi: uji
metalografi, uji kekerasan, peel test dan uji komposisi
logam dasar.
3. Analisa unsur yang terkandung pada logam dasar las
dan analisis struktur mikro, kekerasan dan keliatan
sambungan las titik.

4. Menghitung karbon ekivalen pada logam dasar

Semarang, 23 Mei 2010

Pembimbing II

Ir. Sumar Hadi Suryo

NIP. 1955072741986031002 NIP. 195801021986031002



LEMBAR PENGESAHAN

Tugas Akhir dengan judul “Pengaruh Tekanan Elektroda pada Struktur mikro,

Kekerasan dan Keliatan Nugget Hasil Las Titik Skala Industri Rumahan” disusun oleh :
Nama : Ahmad Ujang Malikul Ashar

NIM : L2E003384
telah disetujui pada:

Hari : Jumat
Tanggal : 11 Juni 2010
Menyetujui,
Pembimbing |

Ir. Yurianto, MT
NIP. 1955072741986031002

Pembantu Dekan |
FT UNDIP

Ir. Bambang Pudjianto. MT
NIP. 195212051985031001

Pembimbing II

Ir. Sumar Hadi Suryo
NIP. 195801021986031002

Koordinator TA

Dr. MSK. Tony Suryo U, ST.MT
NIP: 197104211999031003




ABSTRACT

Resistance spot welding is a process of joining two or more metal sheets by fusion at
discrete spots at the sheets interface. Resistance to current flow through the metal
sheets generates heat. Temperature rises at the sheet interface till the plastic point of
the metal is reached, the metal will begin to fuse and a nugget is formed. This paper is
aimed to analyze the effect of electrode force on spot welding nugget’s microstructure
and hardness Some material examinations which have been done include spectrometric
test to know about composition, vickers hardness test to measure hardness and optical
metallographic test for observing microstructure and peel test to knowing the weld’s
toughness. The experiment result showed that the material used classified to low carbon
and low alloy steel which was equal to AISI 1010 steel. Microstructure which was
formed was FeC with ferrite-perlite and bainite structure. Giving variation force on
electrode , obtained hardness of weld about 138,2HVN, 181,2HVN, 138,78HVN,
150,7HVN and 134,54HVN. It’s coming near of base metal hardness about 165,7 HVN.
Peel test examination showed that the weld has a ductility by a correct welding
procedure and the spot welding machine in optimal condition. Fused diameter about
1,8mm have fulfilled AWS standard. Giving the same electrode force during welding
process showed it’s influence less on welding joint , while giving low electrode force in
early welding process and more by the end off welding process showed that nugget was

formed
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ABSTRAK

Pengelasan titik merupakan sebuah proses penyambungan dua buah plat atau
lebih pada titik titik terpisah pada permukaan plat. Resistansi dari aliran arus pada
plat menimbulkan panas. Kemudian terjadi kenaikan temperatur pada permukaan
kontak plat hingga mencapai titik lebur plat sehingga menyatu dan terbentuklah nuget
las. Penelitian ini bertujuan untuk mengetaui pengaruh tekanan elektroda mesin las
titik terhadap karakteristik nugetnya. Beberapa pengujian yang telah dilakukan adalah
pengujian spektrometri untuk mengetahui komposisi elemen paduan dari spesimen,
pengujian kekerasan vickers untuk mengetahui tingkat kekerasan nuget, pengujian
metalografi optik untuk mengetahui strukturmikro dan peel test untuk mengetahui
ketangguhan sambungan las. Hasil penelitian memperlihatkan bahwa bahan material
yang digunakan tergolong baja karbon rendah dan baja paduan rendah yang ekuivalen
dengan AISI 1010. Struktur mikro yang terlihat adalah FeC (besi karbon) dengan
struktur ferit-perlit dan bainit. Pemberian variasi tekanan elektroda sebesar 5N, 10N,
15N, 20N dan 25N menghasilkan nilai kekerasan sambungan sebesar 138,2HVN,
181,2HVN, 138,78HVN, 150,7HVNdan 134,54HVN yang mendekati nilai kekerasan
logam dasar sebesar 165,7HVN. Pengujian peel test menunjukkan hasil sambungan las
cukup liat dengan prosedur pengelasan yang tepat dan pada saat mesin las titik dalam
kondisi optimal. Diameter daerah leburan 1,8mm telah memenuhi standar AWS.
Pemberikan tekanan elektroda yang sama besar selama proses pengelasan
pengaruhnya kurang signifikan pada hasil sambungan las titik skala industri rumahan,
sedangkan pemberian tekanan elektroda cukup kecil pada awal pngelasan dan lebih
besar pada akhir pengelasan menunjukkan terbentuknya nugget las titik.

Kata-kata kunci: tekanan elektroda,nugget, kekerasan, mikrostruktur, las titik



“Sesungguhnya sesudah kesulitan itu pasti ada kemudahan , maka apabila kamu telah
selesai (dari suatu urusan), kerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urusan) yang lain,
dan hanya kepada Tuhanmu lah hendaknya kamu berharap
(Q.S. Al Insyiraah 6-8)
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SEM

ucs
VHN

1.1

Satuan

= Fasa Ferrite Alfa. [-]
= Fasa Ferrite Delta. [-]
= Fasa Austenite. [-]
= Fasa Cementite. [-]
= Sudut indentor. []
= Diagonal indentasi. [mm]
= American Iron and Steel Institute. [-]
= American Welding Society [-]
= Body-Centered-Cubic. [-]
= Carbon Equivalent. [%]
= Energy Dispersive X-Ray. [-]
= Face-Centered Cubic. [-]
= Heat Affected Zone. [-]
= Hexagonal Closed-Packed. [-]
= Parameter kepekaan retak penggetasan temper. [%]
= Pembebanan indentasi. [kgf]
= Parameter kepekaan retak dingin. [%]
= Parameter kepekaan retak pembebasan tegangan. [%]
= Scanning Electron Microscope. [-]
= Tensile Strength. [Mpa]
= Parameter kepekaan retak panas. [%]
= Vickers Hardness Number. [kg/mm?]
BAB 1
PENDAHULUAN
Latar Belakang

Pada awalnya pengelasan hanya berfungsi untuk perbaikan dan
pemeliharaan alat-alat yang terbuat dari logam baik itu berupa penyambungan,
penambalan, maupun sebagai alat pemotongan bagian-bagian yang akan di

buang atau diperbaiki. Namun, dalam perkembangannya kebutuhan terhadap
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