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ABSTRAK 

MODIFIKASI LAS GTAW SEMI OTOMATIS DENGAN 

PENAMBAHAN FEEDER LAS GMAW 

Pengelasan merupakan salah satu bagian terpenting dalam industri 

manufaktur. Penggunaan jenis sambungan las akan menambah efisiensi waktu 

maupun ekonomi. Proses pengelasan membutuhkan kemampuan operator yang 

baik untuk mendapat hasil las yang baik. Modifikasi las GTAW semi otomatis 

dengan penambahan feeder las GMAW ini merupakan usaha mempermudah 

proses pengelasan GTAW yang memiliki kualitas hasil las yang sangat baik, 

dengan menambahkan kawat pengumpan secara semi otomatis. Proses modifikasi 

dilakukan dengan metode reverse engineering dengan melakukan pengadaan alat 

pengumpan terlebih dahulu kemudian dilakukan perhitungan torsi dan daya yang 

dibutuhkan dan tersedia.Setelah diketahui alat yang ada memenuhi untuk dapat 

mengumpankan kawat pengumpan, kemudian dilakukan modifikasi pada dudukan 

torch untuk menempatkan torch yang digunakan untuk mengumpan kawat yang 

dapat dilakukan pengaturan sudut untuk dapat mengumpan kawat menuju torch 

pembakar las GTAW. Setelah proses modifikasi, mesin las diuji menggunakan 

plat setebal 1,5 mm dengan beberapa variasi, yaitu besar kuat arus pengelasan, 

jarak tungsten terhadap benda kerja las, kecepatan pengelasan dan putaran flasher 

pengumpan kawat. Benda kerja hasil lasan kemudian dianalisis menggunakan uji 

visual. Hasil las terbaik didapatkan dengan variasi kuat arus sebesar 60 A, jarak 

tungsten ke benda kerja sebesar 0,5 mm, kecepatan pengelasan sebesar 0,5 mm/s 

dan kecepatan feeder sebesar 2,4 m/menit. 

 

Kata kunci: GTAW, GMAW, Modifikasi, Uji Visual, Feeder, Reverse 

Engineering 

 

 



ABSTRACT 

SEMI AUTOMATIC GTAW MODIFICATION WITH THE 

ADDITION OF GMAW FEEDER 

Welding process is one of the most important in manufacturing industry.Weld 

join wearing will bring some economy and time efficiency. Welding process needs 

operator with excellent capabilities for a good welding results. This semi 

automatic GTAW modification with the addition of GMAW feeder is an effort to 

make it easy for a very good results of GTAW.Modification is done by reverse 

engineering methods, starts with procurement of tools and then calculating 

available and needed torque and power. After the tools is known to be able to feed 

the wire, then make modification on torch stand to put the torch and make it able 

to feed the wire into the GTAW torch. After modification, this machine is tested 

with a 1,5 mm plate thickness with some variety, that is welding currents, tungsten 

distance with welding plate, welding speed, and flasher feeder wrench. Welding 

results then analize by visual inspection. The best results is getting by the 

variation of 60 A welding currents, 0,5 mm distance of tungsten and welding 

plate, 0,5 mm/s welding speed and 2,4 m/minutes speed of feeder. 

 

Keywords: GTAW, GMAW, Modification, Visual Inspection, Feeder, Reverse 

Engineering 
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P   Daya       Watt 

T   Torsi        Nm 

N   Putaran Poros       rpm 

F   Gaya        N 

T1   Torsi yang dibutuhkan     Nm 

T2   Torsi yang tersedia      Nm 

µ   Koefisien Gaya Gesek      

T2a  Torsi motor Aktual      Nm 

m   Beban untuk mengeluarkan kawat dari Feeder kg 

g   Percepatan gravitasi      m/s2 

r   jarak benda kepusat rotasi     m 

I   Kuat Arus       Ampere 

V   Tegangan Motor      Volt 

cos φ power factor 

 

Simbol 

 

Keterangan 

 

Satuan 


