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ABSTRAK 

 

Hafizh, Abdul, 2022. Pengaruh Kuat Arus Pada Proses Las Titik Terhadap 

Kekuatan Geser Dari Bahan SS 304. Skripsi, Program Study Teknik 

Mesin Fakultas Teknik Universitas Muhammdiyah Metro, Pembimbing (I) 

Sulis Dri Handono.S.T,.M.Eng ; Pembimbing (II) Tri Cahyo 

Wahyudi.S.T,.M.T. 

 

 Pengelasan adalah suatu proses penggabungan antara dua logam atau 

Lebih yang menggunakan energi panas. Teknologi pengelasan tidak hanya 

digunakan untuk memproduksi suatu alat-alat yang terbuat dari logam. Las titik 

adalah suatu cara pengelasan yang memakai metode resistensi listrik di mana 

permukaan plat yang disambung ditekan menjepit satu sama salin. Kekuatan 

geser merupakan sifat mekanika logam yang terpenting terutama untuk 

perencanaan konstruksi maupun pengerjaan logam tersebut. Kekuatan geser 

suatu bahan dapat diketahui dengan menguji tarik atau geser pada bahan SS 

304. Baja paduan SS 304 merupakan jenis baja tahan karat austenitic stainless 

steel yang memiliki komposisi 0,042%C, 1,19% Mn,0,034%P, 0,006%S, 

0,049%Si, 18,24%Cr, 8,15%Ni, dan sisanya Fe. 

 

Kata Kunci : Pengelasan, Las Titik, Uji Kekuatan Geser, SS 304 
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ABSTRACT 

 

Hafizh, Abdul, 2022. Effect of Strong Current on Spot Welding Process on Shear  

Strength of SS 304 Material. An Undergraduate Thesis, Mechanical 

Engineering Study Program, Engineering Faculty, Muhammadiyah 

University of Metro, Advisor (I) Sulis Dri Handono.S.T,.M.Eng ; Advisor (II) 

Tri Cahyo Wahyudi.S.T,.M.T. 

 

Welding is a process of joining two or more metals using heat energy. 

Welding technology is not only used to produce tools made of metal. Spot 

welding is a welding method that uses an electrical resistance method in which 

the surfaces of the plates being joined are pressed against each other. Shear 

strength is the most important mechanical property of metals, especially for 

construction planning and metal working. The shear strength of a material can be 

determined by testing the tensile or shear on the SS 304 material. SS 304 alloy 

steel is a type of austenitic stainless steel which has a composition of 0.042%C, 

1.19% Mn,0.034%P, 0.006%S, 0.049 %Si, 18.24%Cr, 8.15%Ni, and the rest is 

Fe. 

 

Keywords : Welding, Spot Welding, Shear Strength Test, SS 304 
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RINGKASAN 

 

 Dalam perkembangan dunia industri teknologi dalam bidang 
otomotif penerapan teknologi mengenai hubungan antara komposisi suatu 
bahan dan sistem pemprosesan suatu logam, mengenai sifat-sifat 
pemakaian yang sesuai dengan kebutuhan dan tuntutan yang ada 
dilapangan. Semakin banyaknya dan berkembangnya suatu industri, 
khususnya dalam dunia industri  akibat persaingan yang tinggi dan ketat 
maka semakin sulit untuk memperoleh pasar yang ada. Untuk 
memenangkan pasar dan persaingan yang ada, maka para produsen ferro 
dan non ferro berlomba-lomba untuk menemukan bahan yang relatif lebih 
murah, namun memiliki sifat yang kuat, ringan, dan tahan lama terhadap 
korosi.  

Pengelasan (welding) adalah  salah satu contoh penggabungan 

logam dengan melelehkan sebagian material dan logam umpan ditekan atau 
tidak ditekanan dan menggunakan atau tanpa material penambah dan 
menghasilkan sambungan yang terus menerus. cakupan penggunaan cara 
pengelasan dalam kontruksi sangat luas, meliputi pembuatan pesawat, 
jembatan, dermaga, rangka baja, ketel uap, pipa gas, pipa saluran dan yang 
lainya.  

Baja paduan SS 304 merupakan jenis baja tahan karat austenitic 
stainless steel yang memiliki komposisi  0.042%C,  1.19%Mn,  0.034%P,   
0.006%S, 0.049%Si,  18.24%Cr, 8.15%Ni, dan sisanya Fe.  Beberapa sifat 
mekanik yang dimiliki baja karbon tipe 304 ini antara lain: kekuatan tarik  646 
Mpa,  yield strength 270 Mpa,  elongation 50%, kekerasan 82 HRB. 
Stainless steel tipe 304 merupakan jenis baja tahan karat yang 
serbaguna.dan paling banyak digunakan. Komposisi kimia, kekuatan 
mekanik, kemampuan las dan ketahanan korosinya sangat baik dengan 
harga yang relative terjangkau. Stainless steel tipe 304 ini banyak digunakan 
dalam dunia industri maupun skala kecil. Penggunaannya antara lain untuk: 
tanki dan container untuk berbagai macam cairan dan padatan, peralatan 
pertambangan, kimia, makanan, dan industri farmasi.  

Kekuatan geser merupakan sifat mekanik logam yang penting, 
Terutama untuk perencanaan konstruksi maupun pengerjaan logam tersebut. 
Kekutan geser suatu bahan dapat diketahui dengan menguji tarik atau 
pengujian geser pada bahan yang bersangkutan. Perbedaan pengujian tarik 
dengan pengujian geser adalah pada gaya yang bekerja pada saat proses 
pengujian berlangsung, gaya yang terjadi  pada saat pengujian pada saat 
pengujian tarik adalah gaya arah memanjang (longitudinal), sedangkan gaya 
yang terjadi pada saat pengujian geser adalah gaya arah vertikal. Pengujian 
geser biasanya digunakan pada suatu sambungan (sambungan las), dari hasil 
pengujian geser tersebut dapat diketahui juga sifat sifat yang lain seperti: 
perpanjangan, reduksi, penampang, dan sebagainya, selama pegeseran 
setiap saat dicatat dengan grafik yang tersedia pada mesin geser besarnya 
gaya geser yang bekerja dan besarnya pertambahan panjang yang terjadi 
akibat gaya geser tersebut.Tegangan geser merupakan tegangan yang 
bekerja sejajar atau menyinggung permukaan. Kekuatan suatu material 
didefenisikan sebagai kemampuan untuk menahan gaya yang bekerja pada 
material tersebut. kekuatan material dapat diketahui dengan uji geser.  
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      . …………(Aditia Arif Gunawan, 2020).  

Di mana : 

    =  tegangan geser dalam pascal. 

F  =  gaya dalam newton. 
A  =  luas penampang dalam meter persegi. 

 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah dengan 

menggunakan metode eskperimental dengan melakukan pengujian hasil 
pengelasan titik. Pengujian dilakukan menggunakan bahan stenlis steel. 
Pengelasan dilakukan dengan variasi arus listrik dan lama penekanan pada 
proses pengelasan.  

Setelah dilakukan penelitian berupa pengelasan titik dengan waktu 
penekanan 10detik dan menggunakan Variasi arus 400 A, 500 A 550 A dan 
dilakukan pengujian tegangan geser didapatkan nilai tegangan yang berbeda 
dari setiap sampel yang diuji, dimana hasil yang diperoleh pada sample 
variasi 400 A sebesar 848,876 N/mm2 , 1.131,802 N/mm2 , 848,876 N/mm2, 
kemudian pada sample variasi 500 A mendapat nilai hasil sebesar 1.131,802 
N/mm2, 1.270,57 N/mm2, 1.131,802 N/mm2 dan pada variasi 550 A 
mendapatkan hasil 565,852 N/mm2, 707,384 N/mm2, 424,438 N/mm2 dengan 
rata-rata tegangan dari masing-masing variasi waktusebesar 943,184 N/mm2 
pada arus 400 A, lalu 1.178,058 N/mm2 pada arus 500 A, dan pada arus 550 
A didapatkan hasil sebesar 565,884 N/mm2. Dari hasil tegangan tersebut 
didapatkan pula nilai regangan pada masing-masing sample, dimana 
regangan sendiri merupakan sebuah sifat elastic dari suatu benda. Adapun 
rata-rata regangan yang didapat dari masing-masing spasimen ialah 15,12 
(7%) pada variasi 400A , 23,03 (10%) pada variasi 500A , dan 3,04 (2%) 
pada variasi 550A. Maka dari data grafik yang tercatat untuk tegangan geser 
terbesar ialah pada variasi 500A dengan nilai 1,82 N/mm2 dengan regangan 
23,03 (10%) dan tegangan geser terendah ada pada variasi 550A dengan 
nilai 0,87N/mm2 dengan regangan 3,04 (2%) dari penjelasan tersebut juga 
dapat diketahui bahwa waktu penekanan mempengaruhi kekuatan dari 
sambungan las, dan pada penelitian ini nilai terbaik ada pada variasi waktu 
10 detik dengan  arus pengelasan 500 A. Ketetapan tersebut diputuskan 
berdasarkan semakin besar tegangan yang digunakan maka semakin besar 
pula kekuatan tegangan geser yang dihasilkan, ini terjadi karena masukan 
panas yang dihasilkan tegangan arus listrik semakin tinggi dan waktu 
penekanan yang sesuai sehingga lebih banyak logam yang mencair 
kemudian tersambung dengan baik. Dari grafik dapat dilihat bahwa adanya 
peningkatan dan penurunan tegangan geser, semakin besar tegangan yang 
digunakan maka semakin besar pula kekuatan tegangan geser yang 
dihasilkan, ini terjadi karena masukan panas yang dihasilkan tegangan arus 
listrik dan waktu penekanan sehingga lebih banyak logam yang mencair 
kemudian tersambung dengan baik. Dari grafik dapat dilihat bahwa adanya 
peningkatan tegangan geser, semakin besar tegangan yang digunakan 
maka semakin besar pula kekuatan tegangan geser yang dihasilkan, ini 
terjadi karena masukan panas yang dihasilkan tegangan arus listrik semakin 
tinggi sehingga lebih banyak logam yang mencair kemudian tersambung 
dengan baik.  
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Dari hasil pembuatan dan pengujianyang telah dilakukan dapat 
disimpulkan bahwa:  

1. dimanahasil yang diperoleh pada sample variasi 400 A sebesar 848,876 
N/mm2 , 1.131,802 N/mm2 , 848,876 N/mm2, kemudian pada sample variasi 
500 A mendapat nilai hasil sebesar 1.131,802 N/mm2, 1.270,57 N/mm2, 
1.131,802 N/mm2 dan pada variasi 550 A mendapatkan hasil 565,852 
N/mm2, 707,384 N/mm2, 424,438 N/mm2 dengan rata-rata tegangandari 
masing-masing variasi waktu sebesar 943,184 N/mm2 pada arus 400 A, lalu 
1.178,058 N/mm2 pada arus 500 A, dan pada arus 550 A didapatkan hasil 
sebesar 565,884 N/mm2. 

2. Hasil perbandingan dari pengelasan dengan variasi lama penekan dan 
aruslistrik yang mengalir adalah berbanding lurus dikarenakan pada 
perbandingan arus listrik yang mengalir cukup besar dan durasi pengelasan 
tidak terlalu lama  maka tegangan geser akan semakin besar, namun jika 
terlalu besar dan terlalu lama pada pengelasan maka tegangan gesernya 
akan semakin menurun. Nilai tertinggi Variasi arus listrik dengan variasi lama 
penekanan material Stainless steel 304 ketebalan 0,8 mm didapat niali 
tegangan geser rata-rata tertinggi terdapat pada waktu 10 detik dengan arus 
listrik 500 A dan hasil kekuatan geser yang didapat sebesar yaitu 1.178,058 
N/mm2. Dengan regangan sebesar 23, 03 atau 10%. 
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MOTTO 

 

 

“Caramu berterima kasih menunjukan caramu menerima kasih” 

(Gus Candara Malik) 

 

“Belajar mengucapkan syukur dari hal-hal baik di hidupmu. 

Belajar menjadi kuat dari hal-hal buruk di hidupmu.” 

(Prof. Dr. Ing. H. B.j Habibie) 

 

“Beranilah keluar dari zona nyaman, beranilah melakukan apapun yang tidak 

kamu sukai asalkan itu untuk kebaikan, karena itulah yang akan membangun 

karaktermu, akalmu, dan hatimu” 

(Emha Ainun Najib/Cak Nun) 

 

“Rencana tuhan lebih indah dari pada rencana kita” 
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