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Abstrak  

 
Valco Silaban :Pengaruh Parameter Pengelasan Spot Welding Terhadap 

        Kekuatan Geser Pada 
 

Aluminium  

Spot welding merupakan salah satu metode pengelasan resistensi listrik 
yang paling banyak digunakan pada dunia manufaktur, las jenis ini memiliki 
beberapa keunggulan diantaranya prosesnya cepat rapi dan sederhana tegangan 
dan waktu pengelasan merupakan parameter yang penting untuk menentukan 
kualitas hasil las titik. penelitian ini bertujuan  untuk mengetahui pengaruh parameter 
las (waktu 0,5 detik, 1 detik, 1,5 detik, 2 detik, 2,5 detik dan tegangan 1,60 V,1,79 V, 
2,02 V, 2,30 V) terhadap proses pengelasan titik. Mengetahui kekuatan geser terhadap 
sambungan hasil pengelasan titik dan mengetahui kondisi waktu dan tegangan yang 
paling optimal pada proses pengelasan titik. 

Pada penelitian ini menggunakan material aluminium ketebalan 1 mm 
mesin  spot welding yang digunakan adalah proline tipe PDN-16-1 dengan 
sambungan tumpang (lap joint), Dengan variasi parameter holding time 0,5 detik; 
1 detik 1,5 detik, 2detik, 2,5 detik Sedangkan variasi tegangan  arus 1,60, 1,79, 
2,02, 2,30 V Pengujian yang dilakukan adalah pengujian geser secara manual 
yang dibuat oleh mahasiswa dan sebagai pembanding pengujian dilakukan dengan 
gantungan benda.  

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa variasi waktu pengelasan dengan 
tegangan sangat berpengaruh signifikan terhadap kekuatan tegangan geser. 
Adapun Kekuatan tegangan geser tertinggi berada pada waktu 2,5 detik  dengan 
tegangan (voltage) 2,30 V yaitu sebeser: 14,194 N/mm2 sedangkan kekuatan 
tegangan  geser terendah berada pada waktu 0,5 detik dengan tegangan 1,60 V 
yaitu sebesar: 3,471 N/mm2

 

, Artinya semakin tinggi tegangan dan semakin lama 
waktu pengelasan maka kekuatan tegangan geser semakin besar pula dan jika 
waktu pengelasan tidak tetap maka spesimen akan mengalami kerusakan. 

Kata kunci :Spot Welding, shear stress, Aluminium, lap joint, welding time  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Perkembangan teknologi dibidang industri dan bidang konstruksi yang 

sangat pesat pada saat ini mempunyai peranan penting dalam kemajuan suatu 

bangsa.Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang pesat menuntut 

setiap individu untuk ikut serta di dalamnya agar perkembangan teknologi 

yang pesat tersebut dapat dimanfaatkan secara maksimal dan mampu 

mengaplikasikannya dalam kehidupan. 

Perkembangan teknologi yang berkembang pada saat ini salah 

satunya adalah bidang pengelasan.Ruang lingkup teknik pengelasan pada era 

industrialisasi saat ini banyak dipergunakan pada bidang konstruksi suatu 

pemesinan, bangunan, perkapalan, pesawat terbang, manufaktur dan bidang 

lainnya. Luasnya penggunaan teknologi pengelasan ini disebabkan karena 

kontruksi bangunan dan mesin yang dibuat dengan teknik pengelasan menjadi 

lebih ringan dan lebih sederhana dalam proses pembuatanya.  

Salah satu metode yang digunakan dalam pengelasan tersebut ialah 

dengan menggunakan metode resistance spotwelding,yaitu proses pengelasan 

yang hanya dilakukan pada titik tertentu dengan menggunakan elektroda 

tembaga. Pada industri otomotif, terutama dalam industri kendaraan roda 

empat atau lebih, sering digunakan proses pengelasan spot welding contoh 

Pada proses pengelasan pada kerangka frame mobil  proses pengelasan 

seringkali menggunakan pengelasan spot welding. Proses tersebut dipilih 
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karena sebagian besar bahan yang dipakai dalam proses perakitan body mobil 

adalah plat lembaran, sehingga apabila menggunakan proses las yang biasa 

(SAW, SMAW, dan lain sebagainya), maka material tersebut akan 

mengalami penurunan sifat mekanik karena ketebalan dari material yang 

rendah, selain itu juga karena alasan ekonomis. Pada  prosesspot welding, 

parameter yang sering diubah biasanya arus, tegangan, dan waktu pengelasan, 

namun perubahan tersebut tergantung dengan ketebalan dari material. Oleh  

karena itu harus ada parameter las yang baik untuk ketebalan tertentu 

sehingga didapatkan hasil yang baik.  

Mutu dari pengelasan tergantung dari pengerjaan las itu  sendiri dan 

juga tergantung dari persiapan sebelum pelaksanaan pengelasan. Kekuatan 

sambungan las juga dipengaruhi oleh pemilihan material yang akan dilas. 

Juru las yang ditunjuk dalam proses pengelasan haruslah mempunyai 

pengetahuan, keterampilan dan kualifikasi yang sesuai. 

Dalam pemilihan bahan atau material yang ada harus memperhatikan 

sifat-sifat bahan yang akan di las agar tidak terjadinya cacat dan kerusakan 

hasil pengelasan. Salah satu material yang sering dipakai dalam dunia industri 

manufaktur dan kedirgantaraan umumnya aluminium . Luasnya pemakaian 

aluminium  dikarenakan aluminium  merupakan material utama yang saat ini 

digunakan industri pesawat komersial salah satu pesawat yang mengunakan 

material aluminium adalah pesawat boeing-777, sekitar 70% struktur boeing-

777 dibuat dari material paduan aluminium. Aluminium dipilih kerena 
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memiliki sifat ringan dan kekuatannya dapat dibentuk dan dilas dengan 

mudah. 

Suatu kontruksi yang dibangun tanpa perhitungan dan pengujian 

terlebih dahulu dapat  menyebabkan kecelakaan bahkan berakibat fatal bagi 

para penggunanya. Hal ini memberikan masalah teknik yang besar dan perlu 

diatasi.Setelah dilakukan studi serta penelitian tentang fenomena ini 

didapatkan suatu fakta bahwa sifat mekanik suatu material dalam hal ini 

aluminium  akan berubah secara signifikan pada suatu temperatur tertentu. 

Temperatur inilah yang akhirnya kita sebut dengan temperatur transisi dimana 

pada temperatur transisi ini sifat mekanik suatu bahan berubah secara 

signifikan dari ulet menjadi getas. 

Oleh karena itu untuk mengurangi dan menghindari kemungkinan-

kemungkinan terburuk yang mungkin bisa terjadi, maka sebelum 

menggunakan material yang akan digunakan perlu diadakan suatu pengujian 

awal. Hal ini bertujuan untuk mengetahui ketangguhan material yang akan 

digunakan dalam menahan beban geser. 

Dengan mengetahui tingkat ketangguhan aluminium  dan 

ketangguhan hasil sambungan pengelasan dari spot welding  maka kita dapat 

memperkirakan kemampuannya dalam menerima beban yang diberikan 

secara tiba-tiba. Untuk itulah dilakukan pengujian kekuatan geser  pada 

material yang nantinya akan digunakan dalam industri dan konstruksi. 

Pengujian ini amat penting dalam menentukan ketahanan suatu material 



4 
 

 
 

terhadap kekuatan geser, berdasarkan energi yang diberikan oleh pembebanan 

secara tiba-tiba pada suatu material. 

  Maka berdasarkan latar belakang di atas penulis tertarik untuk dapat 

mengetahui kekuatan  tegangan geser sambungan pengelasan spot wedlding 

terhadap aluminium yang akan diuji dengan pengujian geser terhadap benda 

uji hasil pengelasan tersebut. Oleh karena itu penelitian ini diberi judul 

”Pengaruh Parameter Pengelasan Spot Welding Terhadap Kekuatan 

Geser pada Aluminium” 

B. Identifikasi Masalah  

Berdasarkan uraian latar belakang di atas, maka penulis dapat 

mengidentifikasi masalah-masalah yang ada yakni sebagai berikut: 

1. Mutu dari suatu pengelasan sangat ditentukan oleh beberapa faktor, 

diantaranya sifat mampu las material, jenis sambungan, waktu pengelasan 

dan kekuatan tegangan arus ataupun kuat arus . 

2. Jenis material yang ada memiliki sifat yang berbeda-beda sehingga dalam 

pemilihan material harus memperhatikan sifat-sifat bahan yang akan dilas. 

3. Belum diketahuinya kekuatan tegangan geser pada sambungan las spot 

welding dengan parameter waktu dan kekuatan tegangan arus. 

4. Seberapa besar kekuatan tegangan geser menggunakan mesin las spot 

welding. 

C. Batasan Masalah 

Mengingat begitu luas serta kompleknya permasalahan dibidang 

pengelasan maka perlu untukmembatasi masalah agar dalam pembahasannya 
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nanti bisa lebih terfokus. Batasan-batasan tersebut adalah: 

1. Bahan atau material yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

2. Proses pengelasan dilakukan dengan mengunakan mesin las titik (spot 

welding) jenis PDN-16-1 dengan parameter tegangan  arus dan waktu. 

material 

aluminium dengan ketebalan bahan 1mm. 

3. Jenis sambungan las yang digunakan adalah sambungan tumpang (lap 

joint). 

D. Rumusan Masalah 

Bertolak dari latar belakang maka dapat dirumuskan beberapa 

permasalahan yaitu: 

1. Bagaimana pengaruh kekuatan geser aluminium pada hasil pengelasan 

spot welding terhadap Variasi welding time ? 

2. Bagaimana pengaruh kekuatan geser aluminium pada hasil pengelasan 

spot welding terhadap variasi tegangan (voltage) ? 

3. Berapa kekuatan geser tertinggi hasil pengelasan spot welding terhadap 

aluminium ditinjau dari variasi welding time dan tegangan (voltage) ? 

E. Tujuan Penelitian  

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Mengetahui seberapa besar kekuatan geser spot welding pada aluminium 

terhadap variasi welding time. 

2. Mengetahui seberapa besar kekuatan geser spot welding pada aluminium 

terhadap tegangan (voltage) 

3. Mengetahui berapa kekuatan geser tertinggi hasil pengelasan spot 
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weldingterhadap aluminium  ditinjau dari variasi welding time dan 

tegangan (voltage) 

4. Manfaat Penelitian  

Dari penelitian yang dilakukan, ada beberapa manfaat yang bisa 

diambil, antara lain: 

1. Dari penelitian ini peneliti dapat menambah pengetahuan akademik 

tentang mesin las titik, yaitu elemen-elemen dasar, cara pengoperasian, 

prinsip kerja, dan optimasi pengelasan titik. 

2. Penelitian ini dapat digunakan oleh peneliti selanjutnya khususnya untuk 

penelitian sifat mekanik dan struktru mikro aluminium. 

3. Bagi dunia industri, khususnya industri pengelasan logam dapat digunakan 

sebagai acuan untuk dapat menjaga dan meningkatkan kualitas produk.  

4. Sebagai referensi bagi Mahasiswa Teknik yang ingin mengembangkan 

penelitian tentang pengelasan khususnya bagian spot welding.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN  

A. Kesimpulan  

Dari hasil penelitian uraian pembahasan yang telah dilakukan, maka 

dapat disimpulkan:  

1. Dengan melakukan penelitian ini penulis dapat mengetahui bahwa Variasi 

tegangan (V) dan waktu (dt) berpengaruh terhadap kekuatan geser hasil 

pengelasan. Pengaruh tegangan arus terhadap kekuatan tegangan geser 

sangat baik pada hasil pengelasan spot welding artinya semakin tinggi 

tegangan yang digunakan maka semakin tinggi pula kekuatan tegangan 

geser yang diperoleh. Dan begitu juga dengan pengaruh waktu terhadap 

hasil tegangan geser semakin lama waktu yang digunakan dalam 

pengelasan yang dipakai dan tidak tetap maka benda kerja atau spesimen 

akan mengalami kerusakan. 

2. Kondisi yang paling optimal terjadi pada tegangan arus 2.30 V dengan 

nilai kekuatan geser yaitu 14,194 N/mm2

3. Kondisi yang paling optimal terjadi waktu 2,5 detik dengan nilai kekuatan 

geser yaitu 14,194.N/mm

. Artinya semakin tingi tegangan 

yang dipakai maka nilai kekuatan tegangan geser semakin tinggi.  

2

 

. Artinya semakin lama waktu penekan atau 

waktu pengelasan maka nilai kekuatan tegangan geser semakin tinggi dan 

kalau waktu tidak tetap maka hasil pengelasan atau spesimen akan 

mengalami kerusakan . 
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B. Saran 

Saran-saran yang dapat diberikan untuk penelitian selanjutnya antara 

lain:  

1. Sebelum melakukan ekperimen hendaknya mempersiapkan segala 

sesuatunya secara matang mulai dari alat pengelasan sampai tempat 

melakukan pengujian agar dalam bereksperimen tidak membuang waktu.  

2. Dalam melakukan eksperimen material pengelasan harus dalam keadaan 

benar-benar bersih.  

3. Pada waktu pengelasan spesimen atau material pada mesin las spot 

welding yang perlu diperhatikan adalah ketika mengganti tegangan arus 

mesin las harus dimatikan terlebih dahulu.  

4. Sewaktu pembuatan ataupun pengujian, sebaiknya menerapkan 

keselamatan kerja, sehingga kecelakaan kerja dapat dihindari selama 

penelitian. 

5. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menjadi acuan dalam 

pengembangan pengujian aluminium  dengan pengelasan las titik spot 

welding. 

 

 

 



 
 

59 
 

DAFTAR PUSTAKA 
 

Amsted, B.H.: Sriati Djapri (Alih Bahasa), 1995, Teknologi Mekanik, Edisi ke-7   
Jilid 1, PT. Erlangga, Jakarta. 

 
Ach. Muhib Zainuri. (2008). Kekuatan Bahan. Yogyakarta: Penerbit Andi. 
DIN (Denth Industrie Normen).50103 

Groenendijk.G, dkk.(1984). Pengujian Material.Belanda. 
Harsono Wiryosumarto. (2008). Teknologi Pengelasan Logam. Jakarta: Pradnya 
 Paramita 

International Technology (2015)  Basic Theory, on-line: 

http://www.international  -technologies.com/spot-

welding/basics.html

Kahraman, N. (2005). Pengaruh Parameter pada Titanium tebal 1,5 mm. 

DiaksesTanggal 14 Agustus 2015 

Mikel P. Groover. (2010) Spot Welding Rocker Arm Spot Welding Machine. 

Shamsul J. B dan Hisyam M.M. (2008).Hubungan Diameter Nugget dan Arus 

pada Pengelasan. 

Sugiyono. (2008). Metode Penelitian Kuantitatif Kualitatif dan R&D. Bandung: 
 Alfabeta. 

Universitas Negeri Padang (2011).Buku Panduan Penulisan Tugas Akhir/Skripsi 
Universitas Negeri Padang.Padang: Universitas Negeri Padang. 

. 

 

 

 
 
 

 

 

 

 


