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ABSTRAK 

 

Laporan ini merupakan hasil dari pembahasan mengenai perancangan  fixture pada 

mesin pemotong sprue otomatis untuk produk kayaba upper zeto G256. Fixture ini 

dirancang untuk membantu mempermudah pekerjaan operator melakukan pekerjaan yaitu 

memotong sprue produk kayaba upper zeto G256 yang awalnya dipegang  manual dengan 

tangan saat proses pemotongannya. Sehingga membutuhkan tenaga dan waktu yang 

banyak. Dalam melakukan perancangan, fixture yang dibuat haruslah efisien dan mudah 

digunakan. Desain fixture disesuaikan dengan bentuk produk kayaba upper zetto G256 agar 

proses pemotongan sprue secara otomatis dapat berjalan dengan lancar. 

Kata kunci : Perancangan fixture, Mesin pemotomg Sprue, Produk Kayaba Upper  Zeto G256 
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ABSTRACT 

 

This report is the result of a discussion regarding fixture design on an automatic 

sprue cutting machine for the Kayaba Upper Zeto G256 product. This fixture is designed 

to help make the operator's job easier, namely cutting the Kayaba Upper Zeto G256 

product sprue, which was initially held manually during the cutting process. So it requires 

a lot of energy and time. When designing, the fixture created must be efficient and easy to 

use. The fixture design is adjusted to the shape of the Kayaba Upper Zetto G256 product 

so that the sprue cutting process can automatically run smoothly. 

Keywords: Fixture design, Sprue cutting machine, Kayaba Upper Zeto G256 product 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

   Dalam dunia industri terdapat berbagai jenis material yang 

digunakan dalam produk yang dihasilkan. Salah satu material tersebut adalah 

aluminium material yang sudah tidak asing lagi bagi kita. Material aluminium 

memiliki banyak kelebihan diantaranya memiliki massa yang ringan namun 

kekuatannya tinggi, tahan korosi, mudah dibentuk dan dikeerjakan, dapat di 

daur ulang, dan lain sebagainya. 

   Pengolahan material aluminium dalam industri manufaktur biasanya 

membutuhkan beberapa proses. Proses tersebut secara umum yakni: Desain 

dan pembuatan pola, pembuatan catakan, pengecoran (casting) berupa logam 

cair yang dituangkan ke dalam cetakan dan dibiarkan mengeras, Pemotongan 

dan pemangkasan hasil cetakan produk yang memiliki sisa material yang 

perlu di potong dan dirapikan.Setelah itu produk akan diberikan perlakuan 

panas untuk meningkatkan kekuatan da ketahanan aus. Lalu produk akan 

masuk ke dalam proses permesinan untuk  mendapatkan bentuk dan ukuran 

yang akurat dan presisi. dan kemudian dilakukan pemeriksaan kualitas untuk 

memastikan bahwa tidak ada cacat dan semua dimensi sesuai dengan 

spesifikasi. Terakhir produk akan diproses finishing yang dapat berupa 

pelapisan atau pemberian bahan pelindung sebelum produk dikemas. 

   Fokus pada penelitian ini ditujukan pada tahap pemotongan atau 

pemangkasan hasil cetakan produk yang memiliki sisa material yang perlu di 

potong dan dirapikan. Dalam hal ini adalah pemotongan sprue, dimana proses 

pemotongan sprue (saluran masuk material) merupakan tahap penting dalam 

memastikan kualitas produk akhir. Sprue merupakan bagian dari material 

yang tersisa setelah proses pengecoran, dan harus dipotong untuk 

mendapatkan produk yang sesuai dengan spesifikasi. Pada umumnya, 

pemotongan sprue dilakukan secara manual menggunakan alat-alat sederhana 

seperti gergaji atau gunting. 
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   Di PT Federal Izumi Manufacturing terdapat banyak produk 

pengecoran logam dari alluminium alloy, dan setelah dikeluarkan dari 

cetakan rata-rata produk tersebut di potong sprue hasil cetakannya dengan 

mesin yang sudah otomatis, namun untuk produk Kayaba Upper Zeto G256, 

masih menggunakan tenaga manual sehingga B 

   Maka dari itu dirancanglah sebuah mesin otomatis untuk produk 

tersebut dan penelitian ini berfokus pada perancangan  fixture pada mesin 

sprue cutting otomatis tersebut yang bertujuan untuk meningkatkan efisiensi 

dan produktifitas produksi, serta keselamatan operator produksi. 

1.2 Perumusan Masalah 

1. Bagaimana merancang fixture pada mesin pemotong sprue otomatis 

untuk produk Kayaba Upper Zeto G256? 

2. Bagaimana menghitung kekuatan fixture pada mesin pemotong sprue 

otomatis untuk produk Kayaba Upper Zeto G256? 

1.3 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

1. Merancang fixture  pada mesin pemotong sprue otomatis untuk produk 

Kayaba Upper Zeto G256 

2. Menghitung kekuatan  fixture pada mesin pemotong sprue otomatis untuk 

produk Kayaba Upper Zeto G256. 

1.4 Batasan Masalah 

   Perancangan fixture  pada  mesin pemotong sprue otomatis untuk 

produk Kayaba Upper Zetto G256 ditujukan pada proses perancangan dan 

analisa. Agar pembahasan tidak menyimpang maka perlu batasan masalah 

pada laporan tugas akhir, Batasan masalah tersebut adalah sebagai berikut:  

1. Penelitian ini membahas tentang perancangan fixture pada mesin 

pemotong sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zetto G256. 

Aspek yang dibahas menyangkut analisa rancangan dan analisa kekuatan 

alat tersebut. Lingkup bahasan tidak menjelaskan proses manufaktur 

pembuatan alat dan proses perawatan alat. 
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2. Material yang dipilih pada perancangan adalah S45C, aspek pengujian 

material seperti uji tarik, uji tekan, uji impak, dan lain-lain tidak akan 

dibahas dalam penelitian ini. 

1.5 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan : PT. Federal Izumi Manufacturing 

Divisi   : Maintenance 

Alamat   : Jl. Raya Narogong No.KM 23, RW 8, Dayeuh, Kec.   

       Cileungsi, Kab. Bogor, Jawa Barat, 16820 

1.6 Garis Besar Metode Penyelesaian Masalah 

   Metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah dalam 

“Perancangan Fixture Pada Mesin Pemotong Sprue Otomatis Untuk Produk 

Kayaba Upper Zetto G256” ini antara lain : 

1. Mencari referensi konsep dan prinsip kerja untuk fixture pada mesin 

pemotong sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zetto G256 

2. Merancang bentuk dan ukuran fixture  

3. Menganalisa kekuatan rancangan fixture.  

1.7 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

   Manfaat  dari penulisan laporan ini ialah agar mahasiswa dapat 

mengetahui proses perancangan fixture mulai dari  awal perancangan, analisa 

perhitungan dan penarikan kesimpulan penelitian. 

1.8 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Pembahasan di dalam penulisan Tugas Akhir ini disusun dalam beberapa bab: 

 

BAB I  PENDAHULUAN 

   Dalam bab ini terdapat gambaran umum dan landasan pemikiran 

penulis dalam penulisan tugas akhir. Menguraikan latar belakang, pemilihan 

topik, perumusan masalah, tujuan, ruang lingkup penelitian, pembatasan 

masalah, lokasi objek tugas akhir, garis besar metode penyelesaian masalah, 

manfaat yang akan didapat, dan sistematika penulisan tugas akhir. 
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BAB II  STUDI PUSTAKA 

   Bab ini merupakan penjabaran studi pustaka/literatur pada penulisan 

tugas akhir. Memaparkan landasan teori atau rangkuman kritis atas  Pustaka 

yang menunjang penyusunan penelitian maupun topik yang akan dikaji lebih 

lanjut dalam tugas akhir. 

 

BAB III  METODOLOGI 

   Bab ini menguraikan metode yang digunakan untuk perancangan 

fixture mesin pemotong sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zetto 

G256. Metode yang digunakan seperti identifikasi masalah, desain fixture, 

dan analisa kekuatan material. 

 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  

   Bab ini menguraikan mengenai desain yang dibuat, perhitungan 

gaya pada proses pemotongan, perhitungan tegangan  pada fixture, dan 

perhitungan tegangan pada baut. 

 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

   Bab ini berisi mengenai kesimpulan dan saran mengenai hasil 

pembahasan bab perancangan yang dibuat. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

46 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil dan pembahasan Tugas Akhir dapat ditarik kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Penulis mampu merancang desain fixture pada mesin pemotong sprue 

otomatis untuk produk Kayaba Upper Zeto G256 sesuai spesifikasi yang 

diinginkan dengan membuat konsep desain dan perencanaan perancangan 

yang matang. 

2. Dalam perancangan, material yang digunakan adalah S45C. 

3. Setelah dilakukan perhitungan terhadap tegangan geser dan tegangan 

tekan yang terjadi pada desain fixture, desain sudah aman karena tegangan 

geser dan tegangan tekan yang dialami tidak melewati batas tegangan ijin 

material. 

4. Baut yang digunakan dalam menyambungkan fixture sudah aman karena 

dari hasil perhitungan  tegangan tarik dan tegangan geser yang terjadi 

pada baut tidak melebihi tegangan ijin materialnya. 

5. Agar proses pemotongan dapat berjalan dengan lancar maka kecepatan 

pergerakan fixture pada pemotongan adalah 129,54 mm/min. 

5.2 Saran 

1. Material yang digunakan dalam perancangan fixture sebaiknya dilakukan 

uji tarik dan tekan pada laboratorium sehingga hasil dari perhitungan 

desain akan lebih akurat.   

2. Dibuat bangun dari rancangan fixture agar dapat diketahui apakah 

rancangan ini berfungsi sesuai dengan yang diinginkan. 
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