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Abstrak

Las titik (spot welding) termasuk las tahanan listrik. Jenis ini merupakan metode yang paling banyak
digunakan dan paling sederhana. Hasil proses pengelasan spot welding perlu diketahui secara detail
karena akan berdampak pada kekuatan geser dan kekerasan hasil pengelasan, secara mekanik
pasangan elektroda dan lembaran plat perlu diperhatikan tekanan elektroda pada lembaran plat, hal ini
perlu reference sifat fisik kekerasan permukaan elektroda terhadap lembaran plat dan sebagai acuan
awal pada pemilihan material pasangan elektroda dan lembaran plat dengan ketebalan 0,8 mm, maka
perlu diketahui komposisi elektroda dan lembaran plat. Hasil uji pasangan material elektroda (Cu) dan
lembaran plat (Fe), setelah dilakukan eksperimen uji spectrometric diperoleh bahwa elektroda memiliki
kandungan Cu yang balance dan Lembaran plat memiliki kandungan Fe yang mendominasi hamun
memiliki Carbon kurang dari 0,25%, maka hal tersebut lembaran plat memiliki kategori karbon
rendah, dan dari hasil uji kekerasan menunjukkan Elektroda memiliki nilai kekasaran 130 HV, hal ini
menunjukkan bahwa elektroda kategori class 2 dan lembaran plat memiliki kekasaran 128 HV,
kecenderungan nilai kekasaran material elektroda lebih besar dari lembaran plat.

Kata Kunci: Kekerasan, Elektroda, Lembaran plat, Spot Weld, Vickers

Abstract

Spot welding (spot welding) including electrical resistance welding. This type is the method most
widely used and most simple. The result of the process of welding spot welding needs to be known in
detail because it will affect the shear strength and hardness the weld, mechanical pair of electrodes and
sheet plate Noteworthy pressure electrodes on the sheet of plate, it needs to reference the physical
properties of the surface hardness of the electrode to the sheet plate and reference beginning on
material selection and partner electrode plate sheet with a thickness of 0.8 mm, it is important to know
the composition of the electrode plate and sheet. The test results spouse electrode material (Cu) and the
sheet plate (Fe), after spectrometric test experiments showed that the electrode has a Cu content of the
balance and Gazette plate has a Fe content Carbon dominates but has less than 0.25%, then it is the
sheet plate has a low carbon category, and the test results show violence electrodes 130 HV has a
roughness value, it indicates that the electrodes class category 2 and the sheet has a roughness plate
128 HV, propensity score electrode material roughness is larger than the sheet plate.
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I. PENDAHULUAN

Las titik (spot welding) termasuk las tahanan listrik.
Jenis ini merupakan metode yang paling banyak
digunakan dan paling sederhana [3]. Konsentrasi arus
ditentukan oleh luas kontak antara elektroda dan benda
kerja, dan jelas bahwa ukuran lasan atau nugget dari
logam yang mencair sangat berkaitan dengan luas
kontak ini. Kuat geser nugget umumnya harus cukup
dapat menjamin bahwa bila sambungan diberi tegangan
hingga putus, terjadi pada lembaran mengelilingi
nugget.

Sebelum, selama dan sesudah pemakaian arus, selalu
digunakan gaya tekan (yang berasal dari elektroda)

untuk mencegah terjadinya nyala pada bidang selain
tempat (titik) yang akan dilas. Selain itu elektroda
berfungsi sebagai pendistribusi arus listrik ke logam
yang akan dilas (lembaran plat). Hasil proses pengelasan
spot welding perlu diketahui secara detail karena akan
berdampak pada kekuatan geser dan kekerasan hasil
pengelasan, secara mekanik pasangan elektroda dan
lembaran plat perlu diperhatikan tekanan elektroda pada
lembaran plat, hal ini perlu reference sifat fisik
kekerasan permukaan elektroda terhadap lembaran plat
dan sebagai acuan awal pada pemilihan material
pasangan elektroda dan lembaran plat maka perlu
diketahui  karakteristik ~komposisi elektroda dan
lembaran plat.
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Berdasarkan hal tersebut, maka perlu dilakukan
suatu analisis sifat fisik kekerasan dan komposisi
material pasangan elektroda dan lembaran plat sebagai
dasar untuk menentukan kesesuaian pasangan elektroda
dan lembaran plat sebelum dilakukan proses pengelasan.

Il. METODE

Penelitian ini dilakukan dengan metode pengujian
eksperimental Untuk mengetahui sifat fisik dari
Elektroda (Cu) dan Lembaran plat (Fe), Uji
Spectrometris dilakukan untuk mengetahui komposisi
dari material elektroda dilakukan pada suhu ruangan 25°
C dengan kelembaban 51% dengan mesin uji ARL 3460
dengan metode CUCUAL, kemudian dilakukan
pengujian kekerasan dengan metode uji micro Vickers
dan standar Uji ASTME 384 dengan type mesin uji FM-
100e dengan temperature ruangan 25°C dan kelembaban
51% dengan beban 300 gr. Uji kekerasan Vickers
elektroda dengan material Cooper Alloy dan Lembaran
plat dengan material Baja paduan.
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Gambar 3.1 Proses spot welding

Pada gambar 3.1 di atas penelitian ini fokus pada
kesesuaian antara elektroda dan lembaran plat pra proses
penelitian dimana kekerasan pada pra proses mengalami
proses mekanik, dimana proses mekanik terjadi pada
proses clamping/perekatan lembaran plat sebelum masuk
proses pengelasan.

Pasangan elektroda dan lembaran plat sebelum
dilakukan proses spot welding, perlu kita ketahui sifat
fisik dari material tersebut, material yang digunakan pada
penelitian ini mengenai pasangan elektroda dan Cu dan
Fe, dengan hasil pengujian sebagai berikut;

a. Spectrometris

-Elektroda

Gambar 3.2 Specimen Elektroda Uji Spectrometris
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Pada gambar 3.2 di atas merupakan specimen
elektroda setelah dilakukan pengujian spectrometric,
specimen dengan diameter 15 mm. dengan hasil
pengujian komposisi material dari elektroda, seperti
pada tabel berikut;

Tabel 3.1 Hasil Uji Spectrometris Elektroda (Cu)

No Unsur/Element Nilai (%)
1 Tin (Sn) 0,032
2 Zinc (Zn) 0,013
3 Plumbun/Lead (Pb) 0,072
4 Ferro/lron (Fe) 0,022
5 Nickel (Ni) 0,048
6 Silicon (Si) 0,007
7 Manganese (Mn) 0,004
8 Chromium (Cr) 0,002
9 Magnesium (Mg) 0,003
10 Copper (Cu) 99.811

Pada tabel 3.1 di atas hasil uji komposisi elektroda
dengan persentase tertinggi pada Copper (Cu) sebesar
99,811 % unsur Cu dinayatakan balance. Hal ini
menunjukkan unsur Cu mendominasi.

Gambar 3.3 Specimen Lembaran plat Uji Spectrometris

Uji spectrometric pada lembaran plat dengan
keteblan 0,8 mm dapat dilihat pada gambar 3.2, dimana
dari pengujian tersebut didapat nilai persentase
komposisi dari material tersebut, sebagai berikut;

Tabel 3.2 Hasil Uji Spectrometris Elek Lembaran plat

(Fe)
No Unsur/Element Nilai (%a)
1 Carbon C) 0,048
2 Silicon (51) 0,004
3| Sulfur(3) 0,005
4 Phosphorus (P) 0,013
5 Manganese (Mn) 0,184
6 Nickel (Ni) 0,01
7 Chromium (Cr) 0,03
] Molvbd enum (Mo} 0,009
9 Copper (Cu) 0,023
10 | Wolfram/Tungsen(W) 0,003
11 | Titanium (T1) 0.001
12 | T (Sn) 0,003
13 Alumunium (Al) 0,037
14 Plumbun/Lead (Pb) 0,0010
15 Antimony (Sh) 0,009
16 | Niobium (ND) 0,001
17 | Zinc (zn) 0,002
18 | Ferro/Iron (Fe) 99.624
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Pada tabel 3.2 tersebut menunjukkan nilai Fe sebesar
99,624%, hal ini Fe mendominasi namun persentase
Carbon sebesar 0,048% hal ini menunjukkan bahwa
lembaran plat memiliki kandungan kurang dari 0,25%
maka dinyatakan memiliki kategori baja karbon rendah

[9].
b. Kekerasan

- Elektroda
Hasil pengujian yang telah dilakukan pada pengujian
sifat fisik permukaan elektroda spot welding;
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Gambar 3.5 menunjukan pengukuran uji kekerasan
dengan metode Vickers dilakukan pengukuran pada dua
diagonal setelah dilakukan penekanan menggunakan
diamnond dengan beban 300gr, pengujian dilakukan lima
kali pada posisi yang berbeda di permukaan material Fe,
dari hasil tersebut maka diperoleh nilai kekerasan
material Fe, sebagai berikut;

Tabel 3.4 Hasil Uji kekerasan Lembaran plat (Fe)

d Ave
No. | dl{pm) | d2 (pm) (pm) HV
1 62 67 64,5 134
2 67 69 68 120
3 61 61 61 149
4 68 69 68,5 119
5 63 69 66 128
Avg HY 130 !

Gambar 3.4 Uji Kekerasan Vickers Elektroda[9]

Gambar 3.4 menunjukan pengukuran uji kekerasan
dengan metode Vickers dilakukan pengukuran pada dua
diagonal setelah dilakukan penekanan menggunakan
diamnond dengan beban 300gr, pengujian dilakukan lima
kali pada posisi yang berbeda di permukaan material Cu,
dari hasil tersebut maka diperoleh nilai kekerasan
material Cu, sebagai berikut;

Tabel.3.3 Hasil Uji kekerasan elektroda

Dari tabel tersebut maka diperoleh nilai rata-rata dari
hasil pengujian dengan nilai rata-rata HV sebesar 130

HV.
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No. | di{pm) | d2(pm) c:fr“:’f HV
1 73 70 71,5 109
2 63 66 64,5 134
3 65 66 65,5 130
4 68 66 67 124
5 63 62 62,5 142
Avg HV 127.8

Dari tabel 3.3 tersbut maka diperoleh nilai rata-rata dari
hasil pengujian dengan nilai rata-rata nilai kekerasan
sebesar 127,8 ~128 HV.

- Lembaran plat

Hasil pengujian yang telah dilakukan pada pengujian
sifat fisik permukaan lembaran plat spot welding;
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Gambar 3.5 Uji Kekerasan Lembaran plat

Gambar 3.6 Perbandingan hasil uji kekerasan Pasangan
Elektroda dan Lembaran plat

Dari hasil penguijian yang dilakukan pada pasangan
specimen elektroda dan lembaran plat spot welding
dengan material Cu dan Fe seperti pada gambar 3.6 di
atas menunjukkan Elektroda memiliki nilai kekasaran
130 HV, hal ini menunjukkan bahwa elektroda kategori
class 2 dan lembaran plat memiliki kekasaran 128 HV,
kecenderungan nilai kekasaran material elektroda lebih
besar dari lembaran plat.

IV. PENUTUP
Kesimpulan

Hasil uji pasangan material elektroda (Cu) dan
lembaran plat (Fe), setelah dilakukan eksperimen uiji
spectrometric diperoleh bahwa elektroda memiliki
kandungan Cu yang balance dan Lembaran plat memiliki
kandungan Fe yang mendominasi namun memiliki
Carbon kurang dari 0,25%, maka hal tersebut lembaran
plat memiliki kategori karbon rendah, dan dari hasil uji
kekerasan menunjukkan Elektroda memiliki nilai
kekasaran 130 HV, hal ini menunjukkan bahwa elektroda
kategori class 2 dan lembaran plat memiliki kekasaran
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128 HV, kecenderungan nilai kekasaran material
elektroda lebih besar dari lembaran plat.

Saran

Perlu dilakukan penelitian lanjutan untuk mengetahui
microstruktur dan uji hasil pengelasan, agar dapat
diketahui kemampuan pasangan elektroda dan lembaran
plat tersebut.
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