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Pengelasan (welding) merupakan salah satu teknologi dalam penyambungan 

logam dengan cara mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi dengan atau 

tanpa tekanan dan dengan atau tanpa logam penambah yang menghasilkan 

sambungan kontinyu. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui sifat mekanis yang 

maksimal pada pengelasan aluminium dengan menggunakan tegangan 1,75 Volt 

dengan arus 50 Ampere serta variasi tebal 0,8 mm; 1 mm; 1,2 mm; 1,4 mm dan 

waktu penekanan 4 detik; 5 detik; 6 detik; 7 detik. Metode yang digunakan pada 

penelitian ini merupakan penelitian eksperimental nyata (true experimental 

research). Pengujian yang dilakukan dalam penelitian adalah uji geser dengan 

pembuatan spesimen uji mengacu standar JIS Z 3136 (1999) dan di uji menggunakan 

alat universal testing machine. Hasil penelitian menunjukan bahwa Kekuatan geser 

tertinggi didapatkan pada tebal pelat 1 mm dengan waktu pengelasan selama 7 detik 

sebesar 25.50 N/mm² dan kekuatan terendah pada tebal pelat 1,4 mm dengan waktu 

pengelasan selama 4 detik sebesar 8.13 N/mm². 

   

 

Kata kunci: Pengelasan Titik (spot welding), pengelasan aluminium, kekuatan 

geser. 

 

 


