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ABSTRAK

Spot welding sudah digunakan dalam kegiatan praktik las dan fabrikasi
logam. Namun mesin spot welding yang ada di workshop las dan fabrikasi
memiliki bobot yang berat mengakibatkan mobilitas mesin kurang. Selain itu,
daya mesin spot welding yang ada adalah 3 fasa. Jika dilihat dari aspek
operasional mesin spot welding yang ada tidak mudah dipindah sesuai kebutuhan.
Tujuan dalam proses produksi mesin spot welding portable adalah untuk membuat
tahapan proses produksi, menghitung waktu pembuatan pada proses produksi dan
melakukan uji fungsi dan uji hasil dari mesin spot welding portable.

Proses produksi mesin spot welding portable dilakukan beberapa proses
yaitu identifikasi gambar, mempersiapkan alat dan bahan, melakukan proses
produksi dari pemotongan, pengelasan, penggurdian, pembubutan, pengefraisan,
penekukan, finishing hingga perakitan. Bahan yang digunakan dalam proses
produksi mesin spot welding portable adalah besi siku, besi plat, hollow galvanis,
dan lainya. Pengujian hasil spot welding dari mesin spot welding portable adalah
dengan cara melakukan uji tarik pada hasil spesimen las titik dengan beban 1000N
dengan waktu penarikan 10 mm/menit.

Tahapan proses produksi yang dilakukan yaitu identifikasi gambar, proses
pengukuran, proses machining, proses finishing, dan proses perakitan.
Berdasarkan proses produksi yang dilakukan maka dapat diketahui bahwa waktu
pembuatan mesin spot welding portable membutuhkan waktu 43 hari. Setelah
melakukan uji fungsi dan uji hasil, trafo yang digunakan pada mesin spot welding
portable dapat berfungsi dengan baik dan trafo mengeluarkan arus output berkisar
250 - 270 Ampere dan tegangan output berkisar 2,5 — 3 V. Nilai tertinggi hasil uji
tarik yaitu 13,04 MPa pada plat 0,4 mm dengan waktu pengelasan 15 detik dan
nilai terendah hasil uji tarik yaitu 1,03 MPa pada plat 0,8 mm dengan waktu
pengelasan 10 detik. Semakin lama waktu pengelasan maka semakin besar juga
gasil tegangan tariknya.

Kata kunci : Proses produksi, spot welding portable, uji tarik
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ABSTRACT

Spot welding has been used in welding and metal fabrication practical
activities. However, the spot welding machine in the welding and fabrication
workshop has a heavy weight resulting in less mobility of the machine. In
addition, the existing spot welding machine power is 3 phase. When viewed from
the operational aspect of the existing spot welding machine is not easy to move as
needed. The purpose in the production process of portable spot welding machines
is to make the stages of the production process, calculate the manufacturing time
in the production process and perform function tests and test the results of
portable spot welding machines.

The production process of portable spot welding machines is carried out
several processes, namely identifying drawings, preparing tools and materials,
carrying out the production process from cutting, welding, grinding, turning,
defraving, bending, finishing to assembly. The materials used in the production
process of portable spot welding machines are angle iron, plate iron, galvanized
hollow, and others. Testing the results of spot welding from portable spot welding
machines is by conducting a tensile test on the results of spot welding specimens
with a load of 1000N with a withdrawal time of 10 mm/minute.

The stages of the production process carried out are drawing
identification, measurement process, machining process, finishing process, and
assembly process. Based on the production process carried out, it can be seen that
the time to make a portable spot welding machine takes 43 days. After conducting
function tests and results tests, the transformer used in portable spot welding
machines can function properly and the transformer issues output currents
ranging from 250 - 270 Amperes and output voltage ranges from 2.5 - 3 V. The
highest value of tensile test results is 13.04 MPa on a 0.4 mm plate with a welding
time of 15 seconds and the lowest value of tensile test results is 1.03 MPa on a 0.8
mm plate with a welding time of 10 seconds. The longer the welding time, the
greater the tensile stress resullts.

Keywords: Production process, portable spot welding, tensile test
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