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ABSTRAK 

 
Pengembangan teknologi pengelasan selain untuk kebutuhan sambungan juga dapat digunakan 

dalam pembuatan produk. Proses pengelasan yang dapat digunakan dalam pembuatan produk 

atau komponen logam dengan teknologi pengelasan busur yang umum yaitu Gas Tungsten Arc 

Welding (GTAW), Gas Metal arc Welding (GMAW), Cold Metal Tranfer (CMT), dan plasma 

Arc Welding (PAW), dan pembuatan produk sepertu itu dikenal dengan nama Wire Are Addtive 

Manufacturing (WAAM) Wire Are Addtive Manufacturing (WAAM) Memiliki keunggulan 

tersendiri efesien yang sangat tingi dan biaya produksi yang sangat rendah pada industri skala 

besar. Proses pengelasan TIG untuk pembuatan produk manufaktur additive menggunakan 

sistem kendali agar bisa gerak secara otomatis. Tujuan merancang sistem kendali agar mesin 

bisa bergerak secara otomatis dengan cara mengoperasikannya melalui komputer, di mulai dari 

membuat wiring dengan menggunakan Arduino Mega 2560, Rams 1,4, stepper motor driver 

dan motor stepper. Rangkaian ini memiliki sepesifikasi motor stepper nema 23 dan driver 

6600. 

Kata kunci; Manufaktur Additif, Sistem Kendali, Tungsten Inert Gas (TIG) 



ABSTRACT 

 
The development of welding technology in addition to connection needs can also be used in 

product manufacturing. Welding processes that can be used in the manufacture of metal 

products or components with common arc welding technologies are Gas Tungstern Arc 

Welding (GTAW), Gas Metal Arc Welding (GMAW), Cold Metal Tranfer (CMT), and plasma 

Arc Welding (PAW), and the manufacture of such products is known as Wire Are Addtive 

Manufacturing (WAAM) Wire Are Addtive Manufacturing (WAAM) has its own advantages 

very high efficiency and very low production costs in large-scale industries. The TIG welding 

process for manufacturing additive manufacturing products uses a control system so that it can 

move automatically. The purpose of designing a control system so that the machine can move 

automatically by operating it via a computer. starting from making wiring using Arduino Mega, 

Rams 1,4, stepper motor drivers and stepper motors. This circuit has a stepper motor 

specification of nema 23 and  driver 6600. 
 

 

Keywords; Additive Manufacturing, Control System, Tungsten Inert Gas (TIG) 



BAB I PENDAHULUAN 
 

1. Latar Belakang 
 

Dalam industri manufaktur modern, proses manufaktur aditif semakin mendapatkan perhatian 

yang signifikan sebagai metode produksi yang inovatif. Manufaktur Aditif (AM) adalah 

teknologi yang menjanjikan untuk mengurangi biaya komponen dengan mengurangi 

pemborosan material dan waktu ke pasar. Dalam proses pengelasan TIG, elektroda non-lebur 

dari tungsten digunakan bersama dengan gas pelindung inert seperti argon atau helium untuk 

melindungi logam dasar dari kontaminasi selama proses pengelasan. Keunggulan utama dari 

pengelasan TIG terletak pada fleksibilitasnya dalam pengelasan berbagai jenis material, mulai 

dari baja tahan karat hingga logam non-ferrous seperti aluminium, magnesium, dan tembaga 

[1]. 

Proses manufaktur aditif dengan pengelasan TIG merupakan salah satu teknik yang umum 

digunakan dalam manufaktur aditif khususnya dalam pembuatan komponen, dalam prosesnya 

metode ini dilakukan secara otomatis dengan menggunakan sistem kendali. Metode tersebut 

bertujuan untuk memudahkan proses pengelasan untuk membentuk suatu komponen yang 

menjadikannya produk aditif dengan menggunakan metode pengelasan TIG. Dalam beberapa 

tahun terakhir, teknologi manufaktur aditif (additive manufacturing) telah berkembang pesat, 

khususnya di sektor industri berat, kedirgantaraan, dan otomotif. Manufaktur aditif 

menawarkan potensi besar dalam hal efisiensi waktu, material, dan biaya, karena proses ini 

memungkinkan pembuatan komponen yang kompleks dengan bahan yang lebih sedikit 

dibandingkan metode konvensional. Salah satu teknik yang menjanjikan dalam pengembangan 

manufaktur aditif adalah penggunaan teknologi pengelasan seperti TIG untuk membangun 

struktur secara lapis demi lapis[2]. 

Dengan demikian perancangan ini bertujuan untuk merancang sistem kendali untuk 

memudahkan proses pembuatan manufaktur aditif, agar proses pembuatan produk berjalan 

secara otomatis, dan hasil pengelasan agar lebih efesien dengan cara mengendalikannya 

menggunakan komputer[3]. Hal hal yang perlu diperhatikan dalam perancangan sistem kendali 

meliputi pemilihan material perangkat keras yang dapat dikendalikan atau dikontrol secara 

otomatis dan perangkat lunak yang dapat diprogram atau dioperasikan sesuai dengan kehendak 

operator[4]. 



 

2. Rumusan Masalah 
 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah: 
 

a. Menghasilkan rancangan diagram wiring sistem kendali mesin las TIG untuk proses 

manufaktur aditif. 

b. Agar dapat dioperasikan oleh personal komputer, menghasilkan rancangan diagram 

wiring sistem kendali mesin las TIG untuk proses manufaktur aditif. 

 
3. Tujuan 

 

Tujuan penelitian ini adalah: 
 

a. Merancang dan menghasilkan sistem kendali gerak mesin las GTAW atau TIG yang 

mengendalikan 3 axis yaitu sumbu X, Y, dan Z pada holder mesin untuk proses 

manufaktur aditif berbentuk silinder. 

b. Merancang sistem pengaturan gerak mesin las GTAW atau TIG untuk proses 

manufaktur aditif yang berbentuk pipa. 

 

4. Manfaat 
 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah: 
 

a. Mengurangi kecacatan pada saat pengelasan. 
 

b. Mengurangi penggunaan filler metal secara berlebihan. 
 

c. Meningkatkan kualitas las agar lebih efesien. 
 

Penelitian ini diharapkan dapat memberi manfaat dalam perancangan sistem kendali mesin las 

TIG untuk proses manufaktur aditif untuk pembuatan produk yang silindris seperti pipa. 

 
5. Batasan Masalah 

 

Batasan masalah pada penelitian ini meliputi: 
 

a. Menentukan kecepatan pengelasan dengan kecepatan wire feeder. 
 

Perancangan sistem kendali menggunakan arduino mega 2560, motor driver 6600, 

motor stepper nema 23, untuk menggerakan kendali mesin Las TIG menggunakan 

motor stepper, sistem yang dikendalikan 3 axis yaitu sumbu R, Z dan Y pada holder. 



6. Sistematika Penulisan 
 

BAB I PENDAHULUAN 
 

Bab ini berisi perihal latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, lingkup 

penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II STUDI LITERATUR 
 

Pada bab ini dijelaskan tentang kajian pustaka, sistem mekanik, software pemodelan 

atau perancangan, sistem transmisi, pemilihan material, motor stepper, dan perakitan. 

BAB III METODE PENELITIAN 
 

Bab ini membuat prosedur percobaan yang dilakukan, serta analisis dari berbagai data 

yang diperoleh selama melakukan eksperimen sistem kendali. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
 

Berisikan tentang rencana kegiatan dari mulai identifikasi masalah pada anggaran 

biaya yang digunakan dalam perancangan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
 

Bab ini berisikan kesimpulan hasil penelitian dan saran untuk mengembangkan 

penelitian ke jenjang yang lebih baik. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
 

1. Kesimpulan 
 

Pergerakan motor stepper dengan putaran searah jarum jam (clockwise) telah berhasil 

diwujudkan menggunakan mikrokontroler sebagai pengendali putaran motor stepper 

NEMA 23, serta motor driver 6600 sebagai penguat arus yang diteruskan ke motor stepper 

yang mengendalikan 3 axis yaitu sumbu X, Y, dan Z pada holder mesin untuk mendukung 

pembuatan produk aditif berbentuk silinder, Firmware yang digunakan Marlin firmware 

dipilih karena fleksibilitasnya dalam mengelola gerakan berbagai sumbu, Mikrokontroler 

dan komponen Menggunakan Arduino Mega 2560, motor stepper NEMA 23, dan motor 

driver 6600 untuk mengendalikan gerakan dengan akurat tinggi, Skematis rangkaian 

RAMPS dan konfigurasi Firmware telah berhasil dibuat untuk menggerakkan sumbu R, Z, 

dan Y dengan akurat, mendukung proses manufaktur aditif secara optimal. 

 

2. Saran 
 

Sistem kendali perlu dirancang dengan cermat dan diuji secara langsung pada mesin las TIG 

untuk memastikan efektivitas dan keberhasilannya dalam mengatur proses pengelasan. Uji 

coba ini bertujuan untuk mengukur kinerja sistem dalam kondisi operasional sebenarnya, 

serta mengidentifikasi potensi perbaikan yang diperlukan. Evaluasi hasil uji coba akan 

memberikan data yang berguna untuk mengoptimalkan sistem kendali, sehingga dapat 

dicapai performa yang lebih baik, stabilitas yang lebih tinggi, serta efisiensi dalam proses 

pengelasan TIG. 
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