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ABSTRAK

Pengelasan merupakan proses yang penting dalam industri manufaktur salah satu contoh pengelasan
yaitu pengelasan dengan jenis Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) atau dikenal juga sebagai Tungsten
Inert Gas (TIG), merupakan proses pengelasan menggunakan busur elektroda tungsten untuk
mendapatkan hasil lasan. Pada desain sebelumnya yang sudah dibuat memiliki kekurangan yaitu
welding torch holder tidak memiliki dudukan terhadap meja pemegang benda kerja (workpiece)
sehingga benda kerja yang yang bisa di las menjadi terbatas. Maka diperlukan desain mendapatkan hasil
desain dan spesifikasi welding torch holder yang aman dan compact dengan wire feeder. Dengan
mendesain tiga konsep desain dan di pilih salah satu desain terbaik menggunakan matriks pugh yang
mendapatkan nilai 93 setelah mendapatkan desain terbaik dilanjutkan mencari beban torsi pada ulir
yang mendapatkan nilai 5,402 N.m, momen inersia dan momen lentur yang masing-masing
mendapatkan hasil 7,014 kg/m?dan 3,862 N.m?, tegangan pada poros ulir 429 N.m? menentukan daya
motor dengan hasil 0.678 watt, menentukan kecepatan putar motor stepper dengan hasil 0.010 rpm,
kemudian mencari kecepatan sudut dan torsi motor stepper yang mendapatkan hasil 0,6 rad/s dan 0.392
N.m. Dilanjut dengan menganalisis kekuatan dudukan torch dan frame menggunakan diagram benda
bebas dan mendapatkan hasil yang bisa digunakan dengan aman dan tidak mengalami kerusakan karena
panas dan bisa bekerja sesuai standar.

Kata kunci: compact, GTAW, holder torch, TIG, wire feeder



ABSTRACT

Welding is an important process in the manufacturing industry, one example of welding is welding with
Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) or also known as Tungsten Inert Gas (T1G), which is a welding
process using a tungsten electrode arc to obtain weld results. The previous design that was made had a
drawback, namely that the welding torch holder did not have a mount on the workpiece holder table so
that the workpieces that could be welded were limited. So it is necessary to obtain design results and
specifications for a welding torch holder that is safe and compact with a wire feeder. By designing three
design concepts and selecting one of the best designs using the Pugh matrix which got a value of 93
after getting the best design, continued looking for the torque load on the thread which got a value of
5,402 N.m, moment of inertia and bending moment which each got a result of 7,014 kg/m?and 3,862
N.m?, the tension on the threaded shaft is 429 N.m?, determines the motor power with a result of 0,678
watt, determines the rotational speed of the stepper motor with a result of 0.010 rpm, then looks for the
angular speed and torque of the stepper motor which gets a result of 0.6 rad/s and 0.392 N.m. Followed
by analyzing the strength of the torch holder and frame using a free body diagram and obtained results

that can be used safely and are not damaged due to heat and can work according to standards.

Keyword : compact, GTAW, holder torch, TIG, wire feeder
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BAB | PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pengelasan merupakan proses yang sangat banyak digunakan dalam manufaktur. Bedasarkan buku
Review of GTAW Welding Parameters proses ini melibatkan penyambungan dua benda yang biasanya
terbuat dari logam dengan sehingga masing-masing permukaannya berada pada kontak yang erat
dengan cara dipanaskan menggunakan torch dan dibantu dengan filler metal [1-4]. Berbagai teknik dan
proses pengelasan dapat dilakukan seperti pengelasan manual dan otomatis [5-9].

Pengelasan GTAW atau dikenal juga sebagai pengelasan TIG merupakan proses pengelasan
menggunkan busur elektroda tungsten untuk menghasilkan lasan [1, 3]. Penggunaan las GTAW
biasanya untuk mengelas bagian tipis seperti baja tahan karat dan logam non-ferro seperti magnesium,
aluminium, dan tembaga [11-14].

Dalam proses metode las manual, keahlian dari seorang juru pengelasan berpengaruh terhadap kualitas
dari hasil pengelas. Las TIG merupakan salah satu jenis pengelas yang memiliki kualitas hasil bermutu
tinggi dengan biaya yang relatif murah [15]. Dengan teknik pengelasan yang semakin maju maka proses
pengelasan Saat ini sudah ada alat pengelasan otomatis yang memungkinkan welding torch holder dan
wire feeder bisa diatur pengotrolannya dan meja kerja yang bisa berjalan secara otomatis. Tetapi wire
feedernya masih memiliki posisi yang tidak satu temoat dengan holder torch, yang menyebabkan motor
pada wire feeder bisa terkena panas berlebih dari holder torch[16].

Dalam penelitian ini, welding torch holder akan dirancang compact dengan wire feeder. Oleh sebab itu,
dibutuhkan perancangan yang bisa bekerja dengan baik di dalam pengelasan GTAW/TIG untuk

mendapatkan hasil pengelasan yang lebih baik.

1.2. Rumusan Masalah

Dalam desain welding torch holder yang compact Dengan Wire Feeder Pada Pengelasan GTAW/TIG
ini terdapat rumusan masalah, yaitu bagaimana mendesain dan menetukan spesifikasi holder torch yang
aman dan terintegrasi dengan wire feeder?

1.3. Tujuan

Tujuan penelitian adalah mendapatkan hasil desain dan spesifikasi welding torch holder yang aman dan

compact dengan wire feeder pada pengelasan GTAW.
1.4. Manfaat
Manfaat dari desai welding torch horch Yang compact dengan wire feeder pada pengelasan GTAW /

TIG” ini, yaitu mendapatkan hasil perancangan dan spesifikasi welding torch holder yang terintegrasi

dengan wire feeder untuk mendapatkan produk hasil pengelasan yang sesuai dengan kebutuhan



1.5. Batasan Masalah

Batasan masalah penelitian ini yaitu desain welding torch holder dibatasi untuk posisi benda kerja Flat
1G

1.6. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan skripsi ini ada lima bab yang terdiri dari:

1. BAB | PENDAHULUAN
Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat dan batasan masalaah dalam
penulisan laporan skrispi

2. BAB Il STUDI LITERATUR
Bab ini menjelaskan definisi pengelasan,definisi las TIG dan kontruksi dari las TIG yang digunakan
dan proses dari perancangan alat.

3. BAB Il METODOLOGI
Pada bab tiga ini dijelaskan tahapan dari penelitian dengan diagram alir dan lokasi penelitian.

4. BAB IV PERHITUNGAN DAN HASIL
Pada bab ini dijelaskan pemilihan kosep,hasil dari perancangan dan perhitugan dari alat.

5. BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Pada bab ini akan dipaparkan jawaban atas rumusan masalah berdasarkan hasil dan analisis dan
saran dari penelitian ini.

6. LAMPIRAN

Berisikan lampiran berupa gambar teknik dan gambar mesin



1.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari penelitian desain holder torch yang compact dengan wire feeder pada pengelasan GTAW ini

maka peneliti menyimpulkan:

A. Perancangan dilakukan dengan membandingkan 3 rancangan alternatif dengan metode matriks

2.

pugh di mana dipilih desain alternatif 3 karena mendapat nilai tertinggi sebesar 93.
Spesifikasi dari hasil perhitungan untuk pengelasan TIG sebagai berikut:
» Daya Motor Stepper: 86,4 Watt

* Beban Torsi Pada Poros Ulir: 5,402 N.m

« Momen Inersia : 7,014 Kg/m?

« Momen Lentur: 3,862 N.m?

« Tegangan Poros Ulir: 429 N.m?

 Daya Motor Lead Screw: 0,678 Watt

 Kecepatan Putar Motor Stepper (n): 0,010 rpm

* Kecepatan Sudut (®): 0,6 rad/s

* Torsi Motor Stepper: 0,392 N.m

Saran

Dari penelitian yang telah dibuat, maka peneliti memberikan saran yaitu:

A. Pemantauan Rutin dan Pemeliharaan Wire Feeder: Meskipun penelitian menunjukkan bahwa

posisi wire feeder telah diletakkan dengan aman dan dudukan wire feeder serta holder torch
memiliki kekuatan yang cukup, disarankan untuk melakukan pemantauan rutin dan
pemeliharaan terhadap komponen-komponen ini. Hal ini akan membantu memastikan bahwa
wire feeder dan perangkat terkait tetap berfungsi dengan baik seiring waktu dan mencegah
terjadinya masalah yang tidak terduga. Pemeliharaan yang teratur dapat termasuk pemeriksaan
visual, pelumasan, dan penggantian komponen yang aus.

Penerapan Standar Keamanan Tambahan: Selain menempatkan wire feeder dengan aman,
penting juga untuk menerapkan standar keamanan tambahan di sekitar area kerja yang
melibatkan penggunaan peralatan las. Ini dapat mencakup pemisahan yang jelas antara area
kerja dan lalu lintas orang lain, serta penggunaan perlengkapan keselamatan seperti pelindung
mata dan pakaian pelindung. Penerapan standar keamanan tambahan ini akan membantu

mengurangi risiko cedera dan kecelakaan di tempat kerja.
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