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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa arus listrik yang tepat 

sehingga pengelasan spot welding menjadi lebih efisien dan mengetahui mana 

cara yang terbaik agar hasil pengelasan memiliki hasil yang baik. Jenis 

penelitian yang digunakan dalam penelitian ini menggunakan jenis penelitian 

Studi literarur Persiapan alat dan spesimen dengan AWS D8.9. Berdasarkan 

hasil data pengujian yang diperoleh menunjukkan bahwa Semakin besar arus 

las yang digunakan, maka kekuatan sambungan las yang dihasilkan menjadi 

lebih kuat, pada hasil data pengujian tensile strength yang didapat yaitu 

spesimen dengan arus 2,28 volt memiliki hasil tensile strength yang lebih besar 

dibandingkan dengan spesimen 1,75 volt jika waktu yang digunakan sama. 

Kemudian Semakin besar waktu pengelasan pada mesin spot welding, maka 

kekuatan sambungan las yang dihasilkan pada proses spot welding menjadi 

lebih kuat, hal ini dapat ditunjukkan pada hasil data pengujian tensile strength 

yang didapat yaitu spesimen dengan waktu 3 detik meiliki hasil tensile strength 

yang lebih besar dibandingkan dengan spesimen dengan waktu 1 detik jika 

menggunakan kekuatan arus yang sama. Terakhir Nilai modulus elastisitas 

berbanding terbalik dengan kuat arus dan waktu yang digunakan pada saat 

pengelasan,  ditunjukkan pada hasil data pengujian tensile strength  yang 

didapat yaitu spesimen dengan arus 1,75 volt dan waktu 1 detik memiliki nilai 

modulus yang lebih besar dibandingkan spesimen dengan arus 2,28 volt dan 

waktu 3 detik 
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Abstract 

 

This study aims to find out how much electric current is right so that spot 

welding becomes more efficient and to find out which is the best way so that 

the welding results have good results. The type of research used in this study 

used a type of literature study. Preparation of tools and specimens with AWS 

D8.9. Based on the results of the test data obtained, it shows that the greater 

the welding current used, the strength of the resulting welded joint becomes 

stronger, in the results of the tensile strength test data obtained, namely 

specimens with a current of 2.28 volts have greater tensile strength results 

compared to 1.75 volt specimen if the time used is the same. Then the greater 

the welding time on the spot welding machine, the stronger the strength of 

the welded joints produced in the spot welding process, this can be shown in 

the results of the tensile strength test data obtained, namely specimens with 3 

seconds of time have greater tensile strength results than with the specimen 

with a time of 1 second if using the same current strength. Lastly, the elastic 

modulus value is inversely proportional to the current and time used during 

welding, shown in the results of the tensile strength test data obtained, namely 

specimens with a current of 1.75 volts and a time of 1 second have a greater 

modulus value than specimens with a current of 2. 28 volts and 3 seconds time. 

 

 

 

 

 

1. PENDAHULUAN 

Proses pengelasan titik hambatan listrik telah banyak digunakan pembuatan struktur plat logam, terutama di 

dalam industry (PRIANGGA, n.d.). Pengelasan titik (spot welding) adalah tipe pengelasan tahanan yang di mana 

suatu las dihasilkan pada suatu titik pada benda kerja (Haikal & Triyono, 2013). Dalam jenis las ini (Pratama & 

Hendrawan, 2017), kedua pelat dijepit pada tempat sambungan dengan sepasang elektroda dari paduan tembaga 

dan kemudian dialiri arus listrik yang besar dalam waktu yang singkat (Lubis et al., 2022). Saat suhu pengelasan 

tercapai (Fachruddin et al., 2017), logam akan meleleh dan tekanan diantara elektroda memaksa logam menjadi 

satu sehingga membentuk sambungan las. Sesudah itu arus dihentikan tetapi masih dilakukan penekanan 

(Priangga & Hendrawan, 2016). Metode ini sering digunakan karena memiliki keunggulan mudah untuk 

dioperasikan karena tidak memerlukan keahlian khusus seperti jenis-jenis pengelasan lain yang memerlukan 

keahlian dalam mengerjakan pengelasan (Shen et al., 2020). 

Dalam dunia industri food and beverage, food truck adalah sarana bagi pada pelaku industri untuk menjual 

produk mereka dengan cara keliling ke berbagai tempat atau juga bisa digunakan sebagai variasi desain tempat 

pada pemilik usaha untuk memasarkan produk yang akan mereka tawarkan (Sungkono et al., 2019). Di dalam food 

truck ini terdapat beberapa komponen yang menggunakan stainless steel (Adamczak et al., 2015). Material 

stainless steel ini memiliki banyak keunggulan yaitu tahan korosi dan memiliki sifat yang kuat (Purnama & Prayogi, 

2019). Dalam penggunaan stainless steel di dalam food truck (Noor & Yunus, 2021), material ini harus memiliki 

food grade sehingga bisa digunakan untuk penggunaan aman pada makanan (Anggoro & Drastiawati, 2021).  

Pada food truck terdapat meja yang terbuat dari stainless steel, namun dalam proses perakitan meja pada 

food truck ini masih menggunakan paku rivet sehingga penggunaan metode ini membuat meja menjadi tidak 

bagus jika dibangkan dengan metode pengelasan titik (spot welding) (Wibowo & Hendrawan, 2015). Penggunaan 

spot welding harus tepat dikarenakan kondisi food truck yang mengalami berbagai guncangan diperjalanan pada 

saat food truck beroperasi (Wahyudi et al., 2022). 

Untuk memastikan bahwa beberapa parameter dalam spot welding sudah tepat, maka dilakukan uji tarik 

sehingga mendapatkan parameter yang bisa menghasilkan pengelasan yang maksimal (FADHOLI, 2022). Untuk 

memiliki hasil pengelasan titik yang baik maka pemilihan waktu dan arus harus tepat sehingga hasil pengelasan 

memiliki hasil yang baik (LAS TITIK, n.d.). Jumlah energi yang dialirkan kepada titik ini dipengaruhi oleh resistansi, 

arus dan durasi arus mengalir (HASIBUAN, 2023). Komposisi tersebut ditentukan agar sesuai dengan sifat material, 

tebal material dan tipe elektroda yang digunakan (HASIBUAN, 2023). 
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2. METODE 

 
Gambar 1 Flowchart Penelitian 

 

A. Waktu Dan Lokasi 

Penelitian ini dilakukan pada bulan Maret sampai Juli  2022 

B. Alat dan Bahan 

Peralatan yang digunakan dalam penelitian sebagai berikut(Wijaya, 2021) : (1) Mesin spot welding 

krisbow DN-10-01, Mesin ini digunakan untuk menyambungkan kedua material stainless steel 304. (2) Laptop, 

digunakan untuk menulis penelitian dan menyimpan data hasil pengujian. (3) Force gauge, digunakan untuk 

mengukur gaya agar tidak ada perbadaan gaya pada masing-masing specimen. (4) Multi tester, digunakan 

untuk mengukur voltase pada mesin spot welding. (5) Alat uji tarik, digunakan untuk mengukur kekuatan tarik 

dan modulus elatisitas material. Sedangkan bahan yang akan dipergunaakan dalam penelitian ini adalah 28 

pasang plat stainless steel 304 (LAS TITIK, n.d.) 

 

3. PEMBAHASAN 

Proses pengelasan spot welding dengan beberapa parameter yang sudah ditentukan dan dengan 

menggunakan standar pengujian AWS D8 pada material stainless steel 304. 



  Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2023, 6(1), Pages 272-278 

 

 

Page 276 of 278 

 

   
Gambar 2 Grafik pengaruh waktu terhadap  daya 

  

Dapat dilihat pada grafik diatas, besar waktu yang arus dan waktu yang digunakan dapat mempengaruhi besar 

daya yang dihasilkan. Jika arus dan waktu las ditingkatkan maka daya yang dihasilkan juga akan meningkat.[5] 

Peningkatan arus las dapat juga mempengaruhi karakteristik pengelasan, dan  penampilan hasil sambungan las. 

Peningkatan arus las juga dapat menghasilkan deformasi atau distorsi pada material yang dilas dikarenakan oleh 

jumlah panas yang meningkat karena arus listrik yang besar sehingga mempengaruhi efesiensi termal. 

   
   Gambar 3 Grafik pengaruh arus dan waktu terhadap kekuatan Tarik 

 

 Arus dan waktu las memiliki pengaruh terhadap hasil kekuatan pada pengujian tarik material stainless steel 

304. Arus las yang semakin tinggi maka akan menghasilkan energi panas yang lebih besar sehingga dapat 

meleburkan logam dan menghasilkan weld nugget yang lebih besar sehingga memiliki kekuatan tarik yang lebih 

tinggi. Waktu las juga dibutuhkan untuk meningkatkan kekuatan tarik, dengan waktu pengelasan yang lebih lama 

maka dapat memberikan waktu yang lebih untuk logam cair terbentuk selama proses pengelasan untuk dingin 

dan mengkristal sehingga menghasilkan struktur yang lebih padat dan menghasilkan hasil pengelasan yang lebih 

kuat.[12] 
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   Gambar 4 Grafik pengaruh arus dan waktu terhadap kekuatan arus 

 

Nilai modulus elastisitas dapat memperlihatkan kekuatan suatu material dapat berdeformasi jika diberikan 

gaya eksternal. Semakin tinggi modulus elastisitas suatu material makan akan semakin sulit material tersebut akan 

mengalami deformasi jika diberikan gaya. Dapat dilihat pada grafik semakin besar arus dan waktu pada pengelasan 

material stainless steel 304 maka nilai modulus elastisitasnya akan semakin menurun sehingga nilai modulus 

elastisitas berbanding terbalik dengan besar arus dan waktu pada pengelasan. Arus las yang terlalu tinggi dapat 

menghasilkan suhu yang sangat tinggi pada saat pengelasan yang mengakibatkan perubahan struktur mikro  dan 

perubahan sifat mekanik logam. Arus dan waktu las yang semakin tinggi juga meningkatkan deformasi pada 

material stainless steel 304 dikarenakan suhu berlebih yang disebabkan oleh arus yang terlalu besar dan waktu 

yang terlalu lama.(Yogyakarta, n.d.)  

4. KESIMPULAN  

Berdasarkan hasil penelitian ini dapat diambil kesimpulan yaitu , (1) Semakin besar arus las yang digunakan, 

maka kekuatan sambungan las yang dihasilkan menjadi lebih kuat dikarenakan panas yang dihasilkan dapat 

meleburkan material menjadi lebih baik dan menghasilkan kekuatan pengelasan yang baik. Hal ini ditunjukkan pada 

hasil data pengujian tensile strength yang didapat yaitu spesimen dengan arus 2,28 volt memiliki hasil tensile 

strength yang lebih besar dibandingkan dengan spesimen 1,75 volt jika waktu yang digunakan sama. (2) Semakin 

besar waktu pengelasan pada mesin spot welding, maka kekuatan sambungan las yang dihasilkan pada proses spot 

welding menjadi lebih kuat yang disebabkan oleh proses peleburan material yang mendapat waktu yang lebih lama 

sehingga material bisa melebur sehingga menhasilkan struktur yang lebih padat. Hal ini dapat ditunjukkan pada 

hasil data pengujian tensile strength yang didapat yaitu spesimen dengan waktu 3 detik meiliki hasil tensile strength 

yang lebih besar dibandingkan dengan spesimen dengan waktu 1 detik jika menggunakan kekuatan arus yang 

sama. (3) Nilai modulus elastisitas berbanding terbalik dengan kuat arus dan waktu yang digunakan pada saat 

pengelasan yang disebabkan oleh deformasi karna peningkatan suhu yang diakibatkan oleh besarnya arus dan 

waktu yang digunakan. Hal ini dapat ditunjukkan pada hasil data pengujian tensile strength  yang didapat yaitu 

spesimen dengan arus 1,75 volt dan waktu 1 detik memiliki nilai modulus yang lebih besar dibandingkan spesimen 

dengan arus 2,28 volt dan waktu 3 detik yang menyebabkan spesimen dengan arus yang lebih besar dan waktu 

yang lebih lama mudah untuk mengalami deformasi. 

5. SARAN 

Adapun saran yang ingin peneliti sampaikan agar penelitian yang telah diselesaikan ini mampu untuk 

dikembangkan menjadi lebih luas lagi serta bermanfaat untuk orang banyak, yaitu untuk menambahkan pengujian 

lain pada hasil spesimen spot welding ini seperti analisis mikro struktur, dan menggunakan material steel sheet 

yang lain sesuai dengan penggunaan material terserbut. 
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