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ABSTRAK 

 
Dalam proses pengelasan, terdapat metode manufaktur tambahan yang dikenal sebagai Wire Arc 

Additive Manufacturing (WAAM). Metode ini melibatkan peleburan kawat elektrode dan plat baja 

sebagai fondasi menggunakan busur listrik, sehingga material terbentuk di atas permukaan dasar. 

Material tersebut kemudian dibentuk lapis demi lapis hingga mencapai bentuk yang diinginkan. 

Penelitian ini bertujuan untuk merancang dan mengimplementasikan proses pembuatan pengunci 

sambungan sepeda lipat menggunakan teknik pengelasan GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) 

berbasis manufaktur aditif. Proses manufaktur aditif memungkinkan pembuatan komponen dengan 

desain yang kompleks dan presisi tinggi, serta mengurangi penggunaan material dan waktu 

produksi. Tahapan penelitian meliputi desain dan perancangan model CAD, pemilihan material 

yang sesuai, persiapan peralatan pengelasan, dan pembuatan pengunci. Parameter pengelasan 

seperti arus, tegangan, kecepatan pengelasan, diameter elektrode, jenis gas pelindung, dan jarak 

tungsten ke material dioptimalkan untuk menghasilkan pengunci yang kuat dan tahan lama. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa teknik pengelasan GTAW berbasis manufaktur aditif dapat 

dirancang pengunci sambungan dengan kuat arus 90A namun masih belum sesuai dengan gambar 

yang dirancang dengan ketebalan 7,53mm. Kendala yang dihadapi dalam proses ini termasuk 

menjaga konsistensi kualitas sambungan, pengendalian distorsi panas, dan pemilihan material 

filler yang tepat, dapat dilihat dari hasil GTAW dengan manufaktur aditif (MA) geometri manik 

las yang dihasilkan masih belum konsisten tetapi terlihat semakin besar arus semakin besar lebar 

manik las. Namun, dengan pengaturan parameter yang optimal dan pelatihan operator yang 

memadai, kendala-kendala tersebut dapat diatasi. Penelitian ini menyarankan bahwa penerapan 

teknik pengelasan GTAW berbasis manufaktur aditif dalam produksi pengunci sambungan sepeda 

lipat dapat meningkatkan efisiensi dan kualitas produksi. Hasil penelitian ini membuka peluang 

untuk pengembangan lebih lanjut dalam optimasi parameter pengelasan dan material yang 

digunakan.  

 

Kata kunci: Manufaktur aditif, las GTAW. 
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ABSTRACT 

 
In the welding process, there is an additional manufacturing method known as Wire Arc Additive 

Manufacturing (WAAM). This method involves melting the electrode wire and steel plate as a 

foundation using an electric arc, forming the material on the base surface. The material is then 

shaped layer by layer until the desired form is achieved. This study aims to design and implement 

the manufacturing process for a folding bicycle joint lock using Gas Tungsten Arc Welding 

(GTAW) techniques based on additive manufacturing. The additive manufacturing process enables 

the creation of components with complex designs and high precision while reducing material 

usage and production time. The research stages include designing and modeling in CAD, selecting 

suitable materials, preparing welding equipment, and fabricating the lock. Welding parameters 

such as current, voltage, welding speed, electrode diameter, shielding gas type, and tungsten-to-

material distance are optimized to produce a strong and durable lock. The results indicate that the 

GTAW-based additive manufacturing technique can design a joint lock with a current strength of 

90A, but it still does not fully match the designed dimensions, which have a thickness of 7.53 mm. 

Challenges encountered in the process include maintaining joint quality consistency, controlling 

heat distortion, and selecting the appropriate filler material. It was observed from the GTAW 

process base on additive manufacturing (AM) that the weld bead geometry produced is still 

inconsistent, though higher current results in wider weld beads. However, with optimal parameter 

settings and adequate operator training, these challenges can be overcome. This study suggests 

that applying GTAW-based additive manufacturing techniques in the production of folding bicycle 

joint locks can improve production efficiency and quality. The findings open opportunities for 

further development in optimizing welding parameters and materials used. 

 

Keywords: Additive manufacturing, GTAW welding. 

 

 



1 

 

 

BAB I PENDAHULUAN 

 

1. Latar belakang 

Pengelasan merupakan metode paling umum untuk menyambung logam. Metode ini 

dipilih karena biayanya yang lebih ekonomis, proses pengerjaan yang cepat, hasil 

sambungan yang lebih ringan, dan kemampuan untuk menghasilkan berbagai bentuk 

konstruksi [1]. Pengelasan GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) adalah salah satu teknik 

pengelasan yang telah digunakan secara luas dalam industri manufaktur seperti industri 

otomotif dan penerbangan [2]. Pengelasan GTAW dikenal karena keunggulannya dalam 

menghasilkan sambungan yang kuat, presisi pada produk berukuran kecil, dan estetis 

pada berbagai jenis material logam dibandingkan dengan pengelasan MIG (Metal Inert 

Gas) yang menghasilkan produk dengan ukuran besar [3]. Dalam konteks perkembangan 

teknologi manufaktur, penggunaan pengelasan GTAW telah berkembang pesat sebagai 

bagian integral dari proses manufaktur aditif (MA), yang mana merupakan salah satu 

inovasi yang penting dalam dunia industri saat ini [4]. 

Salah satu penerapan pada komponen kecil dari pengelasan GTAW menggunakan 

manufaktur aditif (MA) yaitu pada pengunci sambungan sepeda lipat. Sepeda lipat telah 

menjadi solusi transportasi yang populer dalam kota-kota yang padat penduduk, karena 

kemampuannya untuk dilipat menjadi ukuran yang lebih kecil, memudahkan transportasi 

dan penyimpanan [5].  

Penerapan pada proses pengelasan GTAW dalam konteks manufaktur aditif untuk 

membuat pengunci sambungan sepeda lipat masih belum ada yang menggunakan. Saat 

ini, banyak produsen sepeda lipat masih mengandalkan metode machining dalam 

pembuatan pengunci sambungan, yang kurang efisien dan menghasilkan banyak sisa 

pemotongan. Perancangan pengunci sambungan pada sepeda lipat harus mampu 

memenuhi beberapa persyaratan, seperti kekuatan, keamanan, dan kekompakan. Inilah 

mengapa proses pembuatan menggunakan pengelasan GTAW dalam manufaktur aditif 

menjadi acuan untuk memproduksi pengunci sambungan sepeda lipat sangat relevan [6]. 

2. Rumusan masalah 

Bagaimana merancang proses pembuatan pengunci sambungan sepeda lipat yang berbasis 

manufaktur aditif menggunakan GTAW. 
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3. Tujuan 

Merancang proses pembuatan pengunci sambungan sepeda lipat dengan GTAW berbasis 

manufaktur aditif. 

4. Manfaat 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

a. Menciptakan produk menggunakan GTAW berbasis manufaktur aditif. 

b. Meningkatkan dan menjaga kualitas produk. 

c. Efisiensi biaya. 

5. Batasan masalah 

a. Pemilihan desain pengunci sambungan sepeda lipat berdasarkan desain 

sepeda pasific 2980 HT 20. 

b. Beban maksimum pengunci sepeda 1200 N. 

c. Logam pengisi yang digunakan ER 4043. 

6. Sistematika penulisan 

Sistematika penulisan Laporan usulan penelitian ini yaitu: 

BAB I PENDAHULUAN 

Berisi tentang rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, dan sistematika 

penulisan. 

BAB II STUDI LITERATUR 

Berisi tentang uraian teori yang berkaitan tentang pengelasan, berupa berbagai macam 

jenis pengelasan dan alternatif desain pengunci sambungan sepeda lipat. 

BAB III METODOLOGI  

Bab ini berisi metode penelitian dapat berupa diagram alir penelitian dan sejenisnya. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berisi hasil kegiatan yang dikerjakan dibutuhkan pada saat penelitian. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Berisi kesimpulan dan saran hasil dari penelitian. 

DAFTAR PUSTAKA 

Bab ini berisikan daftar jurnal dan referensi yang digunakan untuk penyusunan Laporan 

Skripsi ini. 
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 

1. Kesimpulan 

• Sudah dilakukan rancang proses manufaktur aditif dengan paremeter 

pengelasan. Dari proses tersebut menghasilkan pengunci dengan ketebalan 

7,53mm pada kuat arus 90A dan hasil ini belum menghasilkan produk yang 

sesuai dengan gambar yang telah dimodifikasi dikarenakan keterbatasan 

pengelasan yang dilakukan secara manual. 

• Hasil dari GTAW dengan manufaktur aditif (MA) geometri manik las yang 

dihasilkan masih belum konsisten tetapi terlihat semakin besar arus semakin 

besar lebar manik las. 

2. Saran 

• Mengembangkan metode yang konsisten untuk penerapan setiap lapisan dan 

melakukan pengukuran berkala untuk memastikan ketebalan lapisan yang 

diinginkan. 
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