ww. | ib.untas.ac.id

BAB V
PENUTUP

5.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengujian penulis dapat menyimpulkan bahwa :

1. Desain mesin spot welding dirancang menggunakan bantuan software CAD
Solidworks Professional 2016 dengan pandangan isometric 2 dimensi dan 3
dimensi.

2. Material yang digunakan untuk pengujian adalah besi plat SS400 dengan
ketebalan 0.5 mm dan 1,0mm. dan material jenis SS Aisi 201 dengan
ketebalan 0,2mm dan 0,8mm. Hasil pengujian pada plat SS400 0.5 dengan
waktu 4-11 detik didapatkan semua kondisi plat melekat dengan baik.
dengan rata-rata arus sekunder transformator adalah sebesar 485,875 A.
Untuk pengujian_ pada plat 1,0 mm dengan waktu pengelasan 8-15 detik
hasil yang terbaik didapatkan adalah di atas 11 detik dengan arus rata-rata
pada sisi sekunder transformator adalah 661,5 A, sedangkan lama
pengelasan '8-10. detik hasil  sambungannya ' kurang melekat (KM).
Selanjutnya Hasil pengujian pada plat SS AlS1.0,2 dengan waktu 2-9 detik
hasil yang terbaik didapatkan adalah diatas 5 detik dengan rata-rata arus
sekunder transformator 391,5 A, sedangkan{ama pengelasan 2-4 detik hasil
sambungannya kurang ‘melekat..(KM). Untuk pengujian 0,8mm dengan
waktu pengelasan 5-12 detik hasil yang terbaik didapat pada 6,8,11 dan 12
detik dengan rata-rata arus sekunder transformator 340,25. Sedangkan lama
pengelasan 5,7,9 dan 10 detik hasil sambungannya kurang melekat (KM).
Elektrode yang digunakan untuk pengelasan tidak boleh tumpul dan tidak
terlalu runcing karena akan mempengaruhi hasil pengelasan. Tekanan pada
saat pengelasan sangat berpengaruh pada hasil pengelasan.

Untuk mendapatkan hasil pengelasan yang baik dan kuat di perlukan
pemberian tekanan yang cukup tinggi dan konstan. Pastikanlah ujung
elektrode saling bertemu dengan lain, ujung elektrode berbentuk silinder,
tidak boleh tumpul dan tidak terlalu runcing karena akan mempengaruhi
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hasil pengelasan. Gunakanlah kabel yang memiliki isolasi yang baik, agar
ketika melakukan pengelasan isolasi kabel tidak mudah panas atau meleleh.
Pastikan benda kerja yang akan dilas sebelumnya harus di bersihkan, hal ini
bertujuan untuk menghilangkan kotoran pada permukaan benda kerja yang
akan di las, apabila tidak dilakukan proses pembersihan, kotoran yang
menempel pada permukaan benda kerja akan menghambat aliran arus listrik
dan mengakibatkan hasil pengelasan tidak kuat. Disarankan waktu
pengelasan tidak lebih dari 15 detik agar tidak menimbulkan panas berlebih
yang akan menyebabkan elektrode berwarna hitam dan mengeluarkan asap.
Maksimal tebal plat yang dapat di las pada mesin spot welding ini yaitu

Imm.

5.2. Saran
Dalam penggunaan-alat spot welding harus memperhatikan beberapa hal
diantaranya:
1. Voltase mesin spot welding ini harus berada diatas 200volt
2. Usahakan kedua permukaan plat harus rapat.
3. Setiap permukaan plat tidak boleh ada korosi atau cat.
4. Tetap mengutamakan keselamatan kerja seperti menggunakan sarung

tangan dan sepatu.
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