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Pendahuluan 
 

Teknologi pengelasan saat ini banyak digunakan dalam 

konstruksi mesin, bangunan, kapal, pesawat terbang, dan 

industri (Tarmizi & Prayoga, 2016). Aplikasi pengelasan 

dalam industri seperti pembuatan boiler, pipa, serta 

konstruksi alat transportasi (Adoe & Selan, 2016; Bawasir et 

al., 2022; Syahrani et al., 2007). Pengelasan titik, yaitu 

proses pengelasan yang menggunakan elektroda tembaga 

untuk mengalirkan arus listrik ke logam yang di las. Jenis 

pengelasan ini banyak digunakan dalam industri otomotif 

seperti pada proses pengelasan pada rangka mobil (Sedjati 

& Wulandari, 2022). 

Pengelasan titik memiliki beberapa keunggulan, antara 

lain proses yang cepat, pengoperasian yang relatif mudah, 

dan tidak adanya logam pengisi. Jenis pengelasan ini cocok 

digunakan untuk menyambung pelat yang tipis. Lubis et al. 

melakukan proses penyambungan pelat aluminium 5083 

dengan ketebalan 1 mm dengan las titik (Lubis et al., 2022). 

Sahrevi et al. melakukan penyambungan pelat stainless steel 

400 dengan ketebalan 1,2 mm menggunakan las titik 

(Sahrevy et al., 2021). 

Pada sektor manufaktur jenis las titik yang digunakan 

berukuran besar serta dilengkapi dengan pendingin 

(Partono & Purboputro, 2021). Las titik seperti ini memiliki 

mobilitas yang rendah karena didesain sedemikian rupa 
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Abstrak 

Background: Pengelasan titik adalah proses pengelasan dengan elektroda menjepit dua pelat yang disambung, kemudian arus listrik 

yang dibangkitkan dari trafo dialirkan. Dalam penelitian ini dilakukan rancang bangun mesin las titik portabel menggunakan 

transformator. Penelitian ini diawali dari tahap penentuan ukuran, selanjutnya pembuatan gambar kerja, penentuan rangkaian 

kelistrikan, pembuatan alat dan terakhir pengujian alat. Kemudian menghitung panas pada daerah las. Mesin las titik portabel yang 

dibuat dengan ukuran 650 mm × 175 mm  140 mm, dan panas yang dihasilkan pada saat pengelasan selama 5, 10 dan 15 detik 
adalah 5.538, 11.076 dan 16.654,94 Joule. Dari hasil pengujian diketahui alat dapat berfungsi dengan baik. 
 

Kata kunci: transformator; panas; pelat; komparasi 

 

Abstract 

Background: Spot welding is a welding process where an electrode clamps two connected plates, then an electric current generated 

from a transformer is applied. In this research, a portable spot-welding machine was designed using a transformer. This research 

begins with the sizing stage, then making CAD drawings, determining the electrical circuit, making the tool and finally testing the 

tool. Then calculate the heat in the weld area. The portable spot-welding machine was fabricated with dimensions of 650 mm × 175 

mm  140 mm, and the heat produced when welding for 5, 10 and 15 seconds is 5,538, 11,073.3 and 16,654.94 Joules. Portable 

spot-welding machine can function well. 

 

Keywords: transformer; heat; plate; comparison 
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untuk diletakkan tetap pada layout manufaktur. Selain itu 

ada jenis las titik yang otomatis (Ibrahim & Rahmatika, 

2020). Jenis las ini banyak digunakan untuk perakitan bodi 

mobil (Haikal & Triyono, 2013). Beberapa peneliti mencoba 

berinovasi untuk membuat las titik portabel agar mudah 

dipindahkan dari satu lokasi ke lokasi lainnya. Fachruddin et 

al. melakukan rancang bangun mesin las titik portabel 

menggunakan trafo 330:2. Dari hasil pengujian pelat 0,2 mm 

didapatkan hasil pelat dapat melekat pada waktu 7 detik 

dengan arus 657 A. sedangkan untuk pengujian pada pelat 

dengan ketebalan 0,5 mm dibutuhkan waktu selama 11 

detik dengan arus 643 A (Fachruddin et al., 2020). Aziz et al. 

melakukan rancang bangun las titik menggunakan trafo 

oven microvawe dengan kendali dimmer. Dari hasil uji coba 

menunjukkan semakin lama waktu pengelasan maka akan 

semakin meningkatkan temperatur media yang di las serta 

semakin lebar lasan (Aziz et al., 2020). Hidayat & Sakti 

melakukan rancang bangun las titik dan solder semi 

portabel. Dari hasil uji coba penyambungan pelat nikel 

ketebalan 0,5 mm menggunakan arus 390 A didapatkan 

hasil terbaik pada waktu 4-6 detik (Hidayat & Sakti, 2022). 

Wahyudi et al. membuat las titik portabel menggunakan 

transformator daur ulang. Dari hasil pengujian las 

menggunakan pelat stainless steel 304 0,8 mm diketahui 

semakin lama waktu pengelasan maka akan semakin 

menurun nilai tegangan gesernya (Wahyudi et al., 2022). 

Berdasarkan hasil penelitian sejenis yang telah 

dijelaskan pada paragraf sebelumnya, berbagai aspek masih 

bisa dikembangkan lagi dalam proses rancang bangun alat 

las titik. Untuk itu akan dilakukan proses perancangan, 

pembuatan dan pengujian dari las titik portabel. 

 

Metode 
 

Penelitian ini diawali dari tahap penentuan ukuran, 

selanjutnya pembuatan gambar kerja, penentuan rangkaian 

kelistrikan, pembuatan alat dan terakhir pengujian alat. 

Sebagai berikut merupakan gambar dimensi secara umum 

dari alat yang dibuat (Gambar 1). Mesin las titik portabel 

yang dibuat dengan ukuran 650 mm × 175 mm  140 mm. 

 

Gambar 1. Gambar dimensi secara umum las titik 

Sebagai berikut merupakan keterangan komponen dari 

las titik yang dibuat (Gambar 2). 

 
Gambar 2. Gambar alat las titik 

Sebagai berikut merupakan rangkaian kelistrikan dari 

las titik yang dibuat (Gambar 3). Steker di sambungkan ke 

sumber yang berasal dari PLN. Indikator pilot lamp akan 

menyala ketika tombol switch on di tekan. Kemudian proses 

pengelasan akan berlangsung ketika push button ditekan. 

 

Gambar 3. Rangkaian kelistrikan mesin las titik 

Transformator yang digunakan dalam alat ini merujuk 

kepada penelitian yang dilakukan oleh Hidayat & sakti.  

Spesifikasi dari transformator dapat dilihat pada Tabel 1. 

Tabel 1. Spesifikasi transformator (Hidayat & Sakti, 2022) 

No. Keterangan Ukuran 
1 Daya (Pp) 1215 W 
2 Daya output (Ps) 1.107,6 W 
3 Efisiensi (η) ±91% 
4 Lilitan sekunder 3 Lilitan 
5 Tegangan primer (Vp) 223 V 
6 Tegangan sekunder (Vs) 2,84 V 
7 Arus primer (Ip) 5,45 A 
8 Arus sekunder (Is) 390 A 
9 Frekuensi 50 Hz 
10 Berat 3 Kg 
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Proses pembuatan alat secara umum dimulai dengan 

mengamati hasil perancangan (gambar kerja dan rangkaian 

kelistrikan), penyiapan material yang akan digunakan, 

proses pembuatan alas, pengerjaan rangka, pembuatan 

cover, membuat rangkaian kelistrikan, perakitan dan 

terakhir proses finishing. 

Setelah alat selesai dibuat kemudian dilanjutkan dengan 

pengujian secara fungsional, untuk mengetahui alat dapat 

berfungsi dengan baik atau tidak. Prosedur operasional las 

titik adalah dimulai dari menyambungkan steker kabel daya 

ke stop kontak, tekan switch on/off  untuk menyalakan 

mesin, siapkan pelat lalu posisikan bagian pelat yang akan 

disambung pada elektroda, tekan push button untuk 

memulai pengelasan, tahan push button selama proses 

pengelasan hingga pengelasan berakhir, kemudian lepaskan 

push button untuk mengakhiri proses pengelasan. Proses uji 

coba menggunakan pelat BJLS dengan ketebalan 0.8 mm 

dengan jenis sambungan lap joint. Pada Gambar 4 adalah 

gambar proses uji coba alat. 

 

 

Gambar 4. Ujicoba alat las titik 

Hasil  

Perhitungan panas yang dihasilkan saat 
pengelasan 

 

Panas pada daerah las dapat didefinisikan sebagai 

muatan listrik yang mengalir ketika proses pengelasan. 

Maka panas yang dihasilkan pada output transformator 

selama dapat dihitung menggunakan persamaan berikut 

(Waluyo, 2013). 

H = I²Rt           (1) 

H = Is²(
𝑉𝑠

𝐼𝑠
)t          (2) 

Dimana H adalah panas (heat input) (Joule), I adalah arus 

(A), R adalah hambatan (Ohm), t adalah waktu pengelasan 

(detik), Vs adalah tegangan Sekunder (V), dan Is adalah arus 

sekunder (A). Berdasarkan persamaan 2 dapat diketahui 

panas yang dihasilkan selama waktu 5, 10 dan 15 detik 

adalah 5.538, 11.076 dan 16.654,94 Joule. 

Hasil Ujicoba 
 

Hasil uji coba dari alat las titik dapat dilihat pada Tabel 2 

sebagai berikut. Hasil uji coba dilakukan dengan variasi 

waktu pengelasan (5, 10, dan 15 detik). Pelat yang 

digunakan adalah jenis BJLS dengan ketebalan 0,8 mm. 

Tabel 2. Hasil uji coba pengelasan 

No Waktu Pengelasan (detik) Hasil Pengelasan 

1 5 

 

2 10 

 

3 15 

 

Komparasi alat dengan peneliti lain 
 

Komparasi alat yang dibuat dengan peneliti lain dapat 

dilihat pada Tabel 3 sebagai berikut. Komparasi dilakukan 

terhadap empat peneliti yang telah membuat mesin las titik 

portabel. 

Tabel 3. Komparasi alat yang dibuat dengan peneliti lain 

No Alat yang dibuat Peneliti 

1 

 

Penelitian 

yang 

dilakukan 

2 

 

Penggunaan dimmer 

(Aziz et al., 

2020) 
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3 

 

 

 

 

 

(Fachruddi
n et al., 
2020) 

4 

 

(Hidayat & 
Sakti, 
2022) 

5 

 

(Wahyudi 
et al., 
2022) 

Pembahasan 
 

Berdasarkan perhitungan panas yang dihasilkan dari 

transformator selama kurun waktu tertentu dapat diketahui 

semakin lama waktu pengelasan maka akan semakin tinggi 

panas yang dihasilkan. Wahyudi et al. menyatakan semakin 

lama waktu pengelasan maka panas yang dihasilkan akan 

semakin besar (Wahyudi et al., 2022). Dari penelitian yang 

dilakukan oleh Waluyo juga menemukan hal yang sama, 

yaitu semakin lama waktu pengelasan maka akan semakin 

besar panas yang dihasilkan (Waluyo, 2013). Selain waktu, 

voltase juga memberikan kontribusi terhadap kenaikan 

panas yang dihasilkan. Wibowo et al. menemukan semakin 

tinggi voltase yang digunakan, maka akan semakin tinggi 

panas yang dihasilkan (Wibowo et al., 2020). 

Waktu, arus dan ketebalan merupakan parameter yang 

penting dalam proses las titik. Fachruddin et al. menemukan 

untuk menyambung pelat besi 0,2 mm dengan arus 657 A 

diperlukan waktu di atas 7 detik. Sedangkan untuk 

menyambung pelat besi 0,5 mm dengan arus 643,6A 

diperlukan waktu di atas 11 detik. Ketika menggunakan 

waktu kurang dari yang telah disebutkan maka sambungan 

tidak dapat melekat (Fachruddin et al., 2020).  

Berdasarkan hasil uji coba dari alat las titik yang telah 

dilakukan, semakin lama waktu pengelasan maka lebar 

bagian yang terkena panas akan semakin lebar. Aziz et al. 

melakukan pengelasan titik pada ketebalan pelat yang 

berbeda-beda. Semakin tipis pelat yang di las maka akan 

semakin besar daerah yang terkena panas. Hal ini 

disebabkan karena semakin tipis pelat maka semakin kecil 

usaha untuk melelehkan pelat tersebut (Aziz et al., 2020).  

Jika dibandingkan dengan hasil perhitungan panas yang 

telah dilakukan maka dapat diketahui semakin lama waktu 

pengelasan maka akan menyebabkan panas yang dihasilkan 

akan semakin tinggi. Panas yang semakin tinggi 

kemungkinan akan menyebabkan daerah yang terkena 

panas akan semakin lebar. Waluyo menemukan semakin 

lama waktu pengelasan maka akan semakin lebar daerah 

terkena panas (manik-manik las) (Waluyo, 2013). 

Dari hasil komparasi alat yang dibuat dengan peneliti 

lain, terlihat jelas perbedaan dari konstruksi dari alat yang 

telah dibuat. Seperti penelitian yang dilakukan oleh Aziz et 



 

Metalik : Jurnal Manufaktur, Energi, Material Teknik (2023), 2(2) : 45-49 

 

54 

 

al. menambahkan dimmer pada alat yang dibuat (Aziz et al., 

2020). Penelitian yang dilakukan oleh Fachruddin et al, 

menggunakan sensor dan arduino (Fachruddin et al., 2020). 

Hidaya & sakti membuat alat dengan model portabel dan 

stasioner (Hidayat & Sakti, 2022). Sedangkan Wahyudi 

membuat alat las titik dengan transformator daur ulang 

(Wahyudi et al., 2022). Untuk spesifikasi dari transformator 

kami menggunakan transformator yang sama dengan 

penelitian Hidayat & Sakti  (Hidayat & Sakti, 2022). 

  

Kesimpulan 
 

Mesin las titik portabel telah selesai dibuat. Mesin las 

titik portabel yang dibuat dengan ukuran 650 mm × 175 mm 

 140 mm. Semakin lama waktu pengelasan maka akan 

semakin tinggi panas yang dihasilkan. Semakin lama waktu 

pengelasan maka lebar bagian yang terkena panas akan 

semakin lebar. Hal ini disebabkan karena semakin lama 

proses pengelasan maka akan semakin besar panas yang 

dihasilkan. Dari hasil pengujian diketahui alat dapat 

berfungsi dengan baik. 
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