5.1

BAB V
PENUTUP

Kesimpulan

Dari keseluruhan hasil modifikasi las GTAW semi otomatis dengan

penambahan feeder las GMAW, maka dapat disimpulkan :

5.2

1. Desain mesin las GTAW semi otomatis dengan penambahan feeder las
GMAW dimulai dari desain bracket torch, dan feeder.

2. Dari desain yang telah dibuat maka langkah selanjutnya adalah proses
fabrikasi bracket torch, kemudian pembelian feeder dan kawat
pengumpan.

3. Modifikasi mesin las GTAW semi otomatis dengan penambahan feeder las
GMAW dimulai dari desain alat, perhitungan komponen, fabrikasi alat
dan pemasangan.

4. Dari semua variasi didapat kesimpulan bahwa hasil las terbaik didapatkan
pada jarak tungsten ke benda kerja sebesar 0,5 mm, kuat arus sebesar 60
A, kecepatan pengelasan 0,5 mm/s, dan kecepatan feeder sebesar 2 mm/s.

5. Modifikasi mesin mesin las GTAW semi otomatis dengan penambahan
feeder las GMAW bertujuan untuk meringankan tugas welder serta
mengetahui faktor apa saja yang mempengaruhi pengelasan sehingga

mendapatkan hasil las yang dinginkan.

Saran

Ada beberapa saran dari penulis yang berguna untuk meningkatkan kualitas,

yang belum dapat direalisasikan oleh penulis, yaitu :

1. Diperlukan persiapan yang teliti sebelum menggunakan alat las.



2. Diperlukan ruangan dengan sirkulasi udara yang baik.

3. Diharuskan memakai APD untuk kerja las selama pengoperasian.

4. Diharuskan berhati-hati karena mesin menghasilkan suhu yang tinggi dan
pelindung gas juga berbahaya bila terhirup terus menerus.

5. Pengujian hanya dilakukan dengan ketebalan plat 1,5 mm, maka dari itu

diperlukan  percobaan dengan ketebalan plat yang berbeda.
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