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Lampiran 1. Baja konstruksi umum menurut DIN 17100
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Kadar Kekuatan
Simbol Jenis baja C -
dengan | No. Menurut (%) Os Sampal o.min | §5
grup | bahan | EURONORM | < 100 mm ,\SU min HB
kualitas 25 @(N/mm 2 g) mm (%)
)
St 33-1 | 1.0033 | Fe 33-0 - 340...390 | 190 18 | - -
St 33-2 | 1.0035 | - 340...390 | 190 18 | 95...200
Fe 34-A
St 34-1 | 1.000 0,17 330...410 | 200 28
1.0150
Fe 34-B3FU
St 34-2 | 1.0102 | Fe 34-B3FN 0,15
1.0108 105...125
Fe 37-A
St37-1 | 1.0110 0,20 360...440 | 240 25
1.0111
Fe 37-B3FU
St 37-2 | 1.0112 | Fe 37-B3FN 0,18
Fe 37-C3
St37-3 | 1.0116 0,17 120...140
Fe 42-A
St42-1 | 1.0136 0,25 410...490 | 250 22
1.0131
Fe 42-B3FU
St42-2 | 1.0132 | Fe 42-B3FN 0,25
1.0134
Fe 42-C3
St42-3 | 1.0136 0,23 140...170
Fe 50-1
St50-1 | 1.0530 0,25 490...590 | 290 20
Fe 50-2
St50-2 | 1.0532 0,30 -
Fe 52-C3 170...195
St52-3 | 1.0841 0,2 510...610 | 350 22
Fe 60-1
St 60-1 | 1.0540 0,35 590..710 330 15
Fe 60-2 195...240
St60-2 | 1.0572 0,40
Fe 70-2
St 70-3 | 1.0632 0,50 690...830 | 360 10
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Lampiran 2. Lambang-lambang dari Diagram Alir

No. Lambang Nama Keterangan

1. Terminal Untuk menyatakan mulai (start), berakhir (end)
atau berhenti (stop).

2. Input Data dan persyaratan yang diberikan disusun

E disini.
3. Pekerjaan | Di sini diperlukan pertimbanganpetrimbangan
orang seperti pemilihan persyaratan kerja, persyaratan
pengerjaan, bahan dan perlakuan panas,
penggunaan fakor keamanan dan faktor-faktor
lain, harga-harga empiris, dll.

4, Pengolahan | Pengolahan dilakukan secara mekanis dengan
menggunakan persamaan, tabel dan gambar.

5. Keputusan | Harga yang dihitung dibandingkan dengan
harga patokan, dll. Untuk mengambil
keputusan.

6. Dokumen Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan pada

g alat ini.

7. Pengubung | Untuk menyatakan pengeluaran dari tempat
keputusan ke tempat sebelumnya atau
berikutnya, atau suatu pemasukan ke dalam
aliran yang berlanjut.

8. Garis aliran | Untuk menghubungkan langkah-langkah yang

berurutan.

(Sumber : Sularso dan Suga :2004)




Lampiran 3. Kartu Bimbingan Proyek Akhir
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Lampiran 4. Poster Mesin Las Spot

SPOT WEWDING

At mrarrogt Rl aapies Hosarto Dw als ramnams

o R—

Tajpuan dant pembuatan pewyeh shhir mi adabsb snisk
mesghaviiban sehush menin las spal yang Serguma
sehagal media pembelajaran untubk mabasiswas alas
wvaha perseorsagan. Sevin las ini diharaphan Stes
membante pruses prabictkam fabribavi.

Metode yang digeaakan unink membual meovin s

yaitn : (1) memuishan babas ysag shas dpgensban,

) stk abat dan mends yang shaa digusakan, 1Y) laaghat
-« laghah pembustan mesin las spot, (4) mebshuban u)l pada
menia las wpet,

il dart pembustan provek shber sl yoitn whush e
B wpol yang divust dengan bahae stams irsndarssior whags
media pemtanaaya. el pengejiae ustsh ber)s Ssmpelbas
dalam kendte baik dan dapat bafemew wbaps masa metinsg
dan dar wep wp sk yeag oulipats peagejian (ram fermat e,
yulimeter amperemetsr, cable welding, sakiar.

Kats ket - tramsbarmater, lav spet

Latar Belakang

L Hargs ol weldiag yasy lerbilasg mahal
L Dhenzien spod wekling yang kurseg erpummis

Rumusan Masalah Hasil

LBshan spakab svang degunshan unieh

membual spol welding?.
2 Pernlatan aps xajs vang digunsban enteh
membuast spal welding?.
Jm-dann--:hrb’uu '3

dalam proases peagelasan?

L Miengetabis hakan vy uag digunshss
watub ssembuast

I Mengetabul cara das met
pembustan spol welding.

AMemberthan iaforssasl mongensi
bagiss - bagan sput welding




Lampiran 5. Leaflet Mesin Las Spot

Kelebihan

Mesin

1. Desain ergonomis,mudah
dibawa.

2. Terdapat setting adjust pada

gagang bawah, dapat
disetting sesuai kebutuhan
3. Mempunyai daya yang
rendah.
4. Aman dan efisien.

SPOT WELDING
MACHINE

Spot Welding adalah mesin yang
digunakan untuk menggabungkan
dua plat atau material dengan metode
pemanasan dan penekanan.Spot

Welding merupakan mesin las portable.
Spesifikasi

SPESIFIKAS| SPOT WELDING
Kuat arus 30 Ampere,
Volt. input utama 220 Volt
Volt. input secondary | 5.7Volt

Max welding thickness
oW carbon el 1.5+ 1,5mm{

Max welding diameter
of low carbon steel | > * 3™

Power 2 8Kva

SPOT WELDING
MACHINE
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PRINSIP KERJA

Prinsip kerja dari alat ini adalah
dengan sistem mekanik manual
yang pengoperasiannya menggunakan
transformator sebagai media pemanas.

Prinsip dari transformator adalah
mengubah tegangan input yang
semula besar menjadi kecil,dan
mengubah kuat arus menjadi
lebih besar.

1. Lakukan pengecekan secara
rutin pada saat mesin akan
digunakan dan setelah digunakan.

2. Berikan waktu istirahat pada mesin
untuk menjaga suhu tetap aman.

3. Lakukan pengecekan transformator
secara berkala.

CARA PENGOPERASIAN
. Siapkan dua plat / material yang akan
disambung

Hidupkan mesin dengan cara
mencolokkan steker ke stop kontak.
Tekan saklar pada posisi ON.

. Letakkan kedua plat diantara kedua
ujung tembaga.

. Injak tuas penginjak agar mesin bekerja.
. Tunggu beberapa detik sampai

kedua plat benar-benar tersambung.
Lepaskan injakan.

. Plat pun tersambung dengan kuat.

=

=

B

oo

-]
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Lampiran 6. Banner Mesin Las Spot

ULTINVIATES
SPPOT WEILDING

Osier. perte

A & W 2 e

Las Tisk (Spot Welding) merapakan cara pengelssan
ressstansi listrik dimana daa atawm lcebdnh lembearan Jogamm
dipepit deamtara doa clckitroda logam dibawah pengarulh
tedcaman sebelum aras &Eslvkan. Las ik pada desamya
merupakan proses penyambungan lembaran logam tipis
Hampir semua jenss bogam & las dengan las tiik, meskipan
beberapa logamm scporti tumalh pratih, semg dam timobal ssak salie

Mesin Spot Welding ini menggunakan sebeuh tramsformasor
schbagaimedsa pemmaanasoya.  §ransformator digunakan anmk
mengmubali tegangan inpat vang semula besar msemjadl kecil,
serta mengubabh kuar arus yang semala kecil menjads Sebaln
besar agar besa dijjadikan media pemanasnya

Kelebibhan

I. Cagang penahan bisa disctting sesunl Kednginan
2. Elcktiroda bisa disctring scesual Keingisan
J \ 3. Desalns yang ergencanis dan Kokeh.
7 4. Bahas myudah dicart dan harga cheonosmis
— 2 Pengeperasianmya sangatiah madah dan sederhama,
1§ 6. Daya syang dipakal kecil.
- T. Terjaga keamanamny o

Spesifikasi

1 Dimensi rangis

%3 2 Pemmanas
S 3 Bahan Rangks
- - em
- - -
- - .- 4. huat Ares

LS NVNeltase input utusns

S Neltase input secomdary

T Max welding thickness
of bow carbom steel

EMax welding dia

ot bow carbom steel

PRODI DIPLOMA - Ill TEKNIK MESIN

PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNY
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Lampiran 7. Gambar Kerja

3 | | 1
18 1 Gagang Bawah St 42
15. 1 As
14. 1 Dudukan Bushing Flat Strip
3] 1 Bushing Atas
12 A Palangan Plat Strip
1. & Plat Strip Plat Strip
10. 1 Bushing Bawzh
9. 1 Pijakan St 47
8. 1 Pegas Tarik
i3 1 Hook Besi Beton
b ? Tembaga Tembaga
5] 2 Ebonite Ebonite
k. 1 Gagang Atas St 42
3. 1 Rear Cover Plat Aluminium
7 1 Main Cover Plat Aluminium
1. 1 Front Cover Plat Aluminium
NO | Jumlzh Nama Komponen Bahan Katerangan
Ekala - Digambar
mv mﬂ:m_. Ukuran : m Kelzs - B 1
anpgal : 03/08/2018 Dilinat : Arif Marwznro MPo
Universitas Megeri Yogyakarta Ak
a I i I 1
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