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Lampiran 2. Leaflet

Kelebhihan
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
SPESIFIKASI SPOT WELDING
Kuat arus 30 Ampere
Volt. input utama 220 Volt
Volt input secondary | 5.7Volt
Max welding thickness
of low carbon steel |
Max welding diameter
of low carbon steel 9 Sree
Power 2,8Kva

MACHINE

Prodi Diploma - III Teknik Mesin

Fakultas Teknik
UNY

SPOT WELDING . Pendidikan Teknik Mesin
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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. Siapkan dua plat / material yang akan
disambung

2. Hidupkan mesin dengan cara
mencolokkan steker ke stop kontak.

3. Tekan saklar pada posisi ON.

4. Letakkan kedua plat diantara kedua
ujung tembaga.

5. Injak tuas penginjak agar mesin bekerja.

6. Tunggu beberapa detik sampai
kedua plat benar-benar tersambung.

7. Lepaskan injakan.

8. Plat pun tersambung dengan kuat.




Lampiran 3. X

ULTIMATE
SPOT WELDING

{

Las Toik (Spot Weldog) mempaion cam pesgelasan
resissanal lowik dmasa @$oa ang kb lemdama
dijepit diascara dea elekwoda bogam dbawal peagamd
wekasan sebelom arus dialdkan Las thic pafa dasaraya
mempaian proges peayambdusgan lemdama logam tipla
Hamplr sema jeala logm &l b dengan b thik mesidpes
bebemp logam seperti timah putih, seng dantinbal agak selie

Meanin Spat Welding il menggonioan scbaad tamfomasr
sehagaimsdin pemanassys Trassbeoacor digusakas wesk
mengubal oFangan Inpat yasg semchy beaw mesyadi kecdl,
sem mengebah mt e yang seeclh kecdl mesjadl lebin
besaragnrbia dipdicas madia pesasaaayn .

Kelebihan

1. Cagang pexadan bisa disetting scvuai kein gin an
2. Elektroda bim dise tting sevns kdnginan.
3. Desalin yang ergon om b dan kakeh
‘4. Baban mu dah Sicari dan harga ckonomis
5. Pen gope rashn mys sangatiah mndah dan sederbana
6. Daya yang dipaka kel
7. Terjaga keamasanuys

Spesifikasi

Fu

1D ensd rangka
1 e
= m | O-Balan Rangks
LA L)
m=a 4. Kuat Ares
S.Vetase input utams

6.Vaitase lnput sccondary
T Max weldin g thickn o
of low carben sted

PRODI DIPLOMA - Il TEXNIK MESIN
PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNY

Banner
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SPOT WEWDING

At! mbammad Ramil Bagoes REwArto, Dwl Hadi Yunwan

Metode Perancangan

Tujusn dsri pembustan proyek skhir ini adalsh untuk
menghasilkan sebuzh mesin las spot yang berguna
sehagsi media pembelsjaran untuk mahasiswa stau
usshs perscorangan. Mesin lzs ini diharapkan bisa
membantu proses praktikum fabrikasi. [ Ansfisis kebutuhan |

Mectode yang digunaksn untuk membust mesin las
spot ysitu : (1) menentulan bshan yang zkan digunskan,
(2) memilih alst dan mesin yang skan digunskan, (3) langksh
« langksh pembuztan mesin las spot (4) melakukzn uji pads
mesin las spot.

Hasil dari pembuztan proyek akhir ini ysitu schush mesin
las spot yang dibust dengan bahan utams transformator sehagsi
medis pemanasays. Hasil pengujian untuk kerja disimpulkan
dalam kondisi baik dan dapat berfungsi sebagsi mans mestinys
dan dar segi uji teknis yang meliputi pengujian transformator,
voltmeter,amperemeter, cable welding, saklar.

Kata kunci : transformator, las spot.

Latar Belakang —

L. Harga spot welding yang terbilang maha.
2 Desain spot wekling yang kurang ergonomis.

LBahan apakah yang digunaksn untuk
membuat spot welding?.
2 Peralatan spasajayang digunakan untuk
membuat spot welding?.
3. Bagaimanakan untuk kerja spot wekling
dalam proses pengelasan?.

1. Mengetahuibahan yang digunakan

untuk membuat spot welding,
2Mengetahui cara dan metode

pembuatan spot welding. Untuk mendspatcan hasil penyambungan yang
3Memberikan informasi mengenai baik dan kust harus dilskukan penekanan yang

bagian - bagian spot welding. kuat sast proses penyambungan den wakin yang

diberiken harus sesusi dengan tebal plat
PRODI DIPLOMA -1l TEXNIK MESIN
PENDIDIKAN TEXNIK MESIN
FAKULTAS TEKNK
UNY
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Lampiran 5. Buku Manual

Oleh :

Arif Muhammad Ramli
Bagoes Riswanto

Dwi Habi Yuniawan

Mesin
Spot Welding

@ Proyek Akhir

PRODI DIPLOMA - il TEXNIK MESN
PENDIDIKAN TEXNK MESIN
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Peringatan

Peringatan Penggunaan

1. Tkuti petunjuk penggunaan

2. Jangan menggunakan mesin
melebihi kapasitas waktu.

3. Alat bekerja dengan arus lirtik
AC

4. Jangan gunakan mesin bila
Transformator panas.

N 4
E

Daftar Isi

Daftar Isi

Pendahuluan

Panduan Singkat

Nama Bagian

Spesifikasi Alat

Perawatan

O s ON-=

Peringatan

OCloo|N|O|Blw|N
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N 4

Pendahuluan

Mesin Spot Welding

Mesin Spot Welding ini adalah mesin las yang
memiliki efisiensi dan nilai ekonomis yang tinggi.
Dapat menyambung material dengan tebal 1,5 + 1,5Smm
dan material dengan diamete 3mm.

Dirancang dengan desain yang mudah untuk dibongkar
pasang. Sangat mudah dalam perawatan maupun saat
mengganti lilitan sekunder bila sudah tidak layak pakai.

Dilengkapai dengan lampu indikator ampere dan voltase.
Keamanan dalam pemakaian sudah dihitung agar
pengguna tidak takut untuk mencobanya.

Perawatan

Perawatan Rutin

1. Cek kondisi lilitan sekunder pada
Transformator setelah dipakai.

2. Bersihkan ujung elektroda meng-
gunakan amplas.

3. Cek kondisi springs setelah peng-
gunaan.

Perawatan Komponen Khusus

Transformator

1. Selalu cek kondisi kabel pada
lilitan sekunder, bila hampir
meleleh segera ganti kabel.

2. Berikan angin atau pendinginan
bila dirasa sudah panas.
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Bahan Rangka

Hollow 30x30x2mm
Hollow 40x20x2mm

| Bahan Cover _|

Plat Altuminium
dengan tebal 2mm

Transformator

Daya :5Ampere
Voltase : 110/220V 50/60Hz

Dua gagang dibantu oleh

spring tekan dan spring tarik.

Spesifikasi

Plat :1,5+15mm
As  :3+3mm

| Kinerja___|
A

Max 3jam

Panduan Singkat

Persiapan

1. sebelum mengoperasikan pastikan
saklar dalam posisi ON.

2. Kemudian pastikan Springs berjalan
dengan lancar.

3. Masukan steker pada sumber listrik

110/220V 50Hz.

Pengoperasian

1. Hidupkan Mesin

Hidupkan mesin d cara kkan steker

'

kedalam sumber listrik 110/220V 50/60Hz.

2. Siapkan bahan
Siapkan plat atau material yang akan
disambung terlebih dahulu.

3. Proses penyambungan
Pegang kedua material diantara

kedua ujung elektroda. Injak tuas

penginjak sampai ujung elektroda
menyentuh dan menyambung kedua

plat. Tunggu beberapa detik.
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Nama Bagian

N 4

Tabel

Tabel
Nama bagian
Mesin spot Welding

Nama bagian sesuai dengan penomoran

pada gambar




Lampiran 6. Kartu Lembar Monitoring
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