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ABSTRACT

Spot welding is needed for domestic industry, but the price of the expensive welding and
welding power big points lead to less efficient welding for small industries. In this case
the spot welding with the low prices and little power is needed. The research method
adopted is a literature study after it conducted a survey instrument and then after
receiving the results of the survey instrument design is performed followed by a process
of making tools. After the tool is finished running the revised drawings done after it
conducted the test tools to determine the performance of welding machines. The
purpose of this study is that we can know whether home-based resources can be used to
weld and then we can determine the performance transformer used for welding
machines and welding machines could create a spot for an efficient small industrial
purposes and can know the results of the physical welding of the welding machine . To
determine the performance of welding transformer and then made three winding
transformer with different variations of 365, 635 and 1000 pda primary windings and
three windings on all transformers in the secondary chart. Tests carried out on three
plates with a thickness. of the test result berfariasi weld. From the third transformer
365 transformer that can only be used to weld on the plate 0.1 and 0.3 whereas in 0.5
plate a long time .. Another transformer is only capable of melting the surface of the
plate. From these tests it is concluded that home-based electric power can be used to
weld. 365 transformer windings can be used to weld with an output of V = 1.8 and | =
475. with the 365th transformer windings can be made a spot welding machine scale
cottage industries. With 365 transformer windings capable of connecting plate well and
no damage on the surface of the plate .

Keyword: design, manufacture, testing, performance, quality connections
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ABSTRAK

Las titik sangat dibutuhkan bagi industri rumah tangga, akan tetapi harga las
yang mahal dan daya las yang besar mengakibatkan las titik kurang efisien untuk
industri kecil. Dalam hal ini las titik dengan harga yang murah dan daya yang kecil
sangatlah dibutuhkan. Metode penelitian yang dilakukan adalah dengan studi literatur
setelah itu melakukan survey alat kemudian setelah menerima hasil survey alat maka
dilakukan perancangan dilanjutkan dengan proses pembuatan alat. Setelah alat selesai
dibuat maka dilakukan revisi gambar setelah itu dilakukan pengujian alat untuk
mengetahui performa mesin las. Tujuan dari penelitian ini adalah kita dapat
mengetahui apakah daya rumahan dapat digunakan untuk mengelas kemudian kita
dapat mengetahui performa trafo yang digunakan untuk mesin las dan dapat
menciptakan sebuah mesin las titik untuk keperluan industri kecil yang efisien serta
dapat mengetahui hasil pengelasan secara fisik dari mesin las tersebut. Untuk
mengetahui performa trafo las maka dibuat tiga trafo dengan variasi lilitan yang
berbeda yaitu 365, 635 dan 1000 pda lilitan primer dan 3 lilitan pada semua trafo di
bagan sekunder. Pengujian dilakukan terhadap tiga plat yang memiliki ketebalan . dari
pengujian tersebut didapatkan hasil pengelasan yang berfariasi. Dari ketiga trafo
hanya trafo 365 yang mampu digunakan untuk mengelas pada plat 0,1 dan 0,3
sedangkan pada plat 0,5 membutuhkan waktu cukup lama.. trafo lain hanya mampu
melelehkan permukaan plat. Dari pengujian tersebut dapat diambil kesimpulan bahwa
listrik dengan daya rumahan mampu digunakan untuk mengelas. Trafo 365 lilitan
mampu digunakan untuk mengelas dengan output V=1,8 dan | = 475. dengan trafo 365
lilitan dapat dibuat sebuah mesin las titk skla industri rumahan. Dengan trafo 365
lilitan plat mampu tersambung dengan baik dan tidak terjadi kerusakan pada
permukaan plat

Keyword: perancangan, pembuatan, pengujian, performa, mutu sambungan
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