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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk merancang rangka mesin pemotong sprue otomatis untuk 

produk Kayaba Upper Zeto G256. Metode yang digunakan mencakup pemilihan material 

yang tepat, perhitungan ketebalan pelat, dan analisis kekuatan sambungan las, yang 

didasarkan pada studi literatur dan simulasi teknis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

baja karbon sedang tipe S45C adalah pilihan terbaik untuk rangka mesin, karena 

memberikan kekuatan dan ketahanan optimal. Desain rangka yang dihasilkan terbukti 

mampu menahan beban operasional dengan baik serta meningkatkan stabilitas mesin. 

Kesimpulannya, rancangan rangka mesin ini berpotensi untuk meningkatkan efisiensi dan 

keamanan dalam proses produksi, serta mengurangi biaya operasional secara keseluruhan. 

Kata kunci: Rangka, mesin pemotong sprue, baja karbon S45C, kekuatan sambungan las. 
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ABSTRACT 

 

This study aims to design an automatic sprue cutting machine frame for the Kayaba Upper 

Zeto G256 product. The methods used include selecting the appropriate material, 

calculating plate thickness, and analyzing weld joint strength, based on literature studies 

and technical simulations. The research results indicate that medium carbon steel type 

S45C is the best choice for the machine frame due to its optimal strength and durability. 

The resulting frame design has proven capable of withstanding operational loads 

effectively and improving machine stability. In conclusion, this machine frame design has 

the potential to enhance efficiency and safety in the production process while reducing 

overall operational costs. 

Keywords: Frame, sprue cutting machine, S45C carbon steel, weld joint strength. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Dalam industri manufaktur, khususnya dalam proses pengecoran logam 

dan pembuatan komponen plastik, 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. 

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 bekas cetakannya dengan mesin yang sudah 

otomatis, namun untuk produk Kayaba Upper Zeto G256, masih menggunakan 

tenaga manual sehingga memiliki banyak kekurangan dalam proses 

produksinya seperti ketidakakuratan dan inkonsistensi, waktu dan efisiensi 

yang tidak maksimal, ergonomi dan keselamatan kerja yang buruk. 

Masalah-masalah tersebut mengindikasikan perlunya perbaikan dalam 

proses pemotongan sprue untuk produk Kayaba Upper Zeto G256. Oleh karena 

itu, dirancanglah sebuah rangka pada mesin pemotong sprue otomatis untuk 

produk tersebut. Desain rangka ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi dan 

produktivitas produksi serta memastikan keselamatan operator. 

Implementasi rangka mesin pemotong sprue otomatis diharapkan dapat 

memperbaiki akurasi dan konsistensi pemotongan, mengoptimalkan waktu 

produksi, dan meningkatkan aspek ergonomi serta keselamatan kerja. Dengan 

demikian, proses produksi akan menjadi lebih efektif dan sesuai dengan standar 

kualitas yang diharapkan. 

1.2 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

1. Bagaimana merancang rangka pada mesin pemotong sprue otomatis? 

2. Bagaimana menentukan material rangka? 
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3. Bagaimana menentukan ukuran tebal pelat rangka? 

4. Bagaimana menghitung kekuatan sambungan las rangka? 

1.3 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini fokus pada perancangan rangka bawah mesin pemotong 

sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zeto G256, tanpa 

mempertimbangkan modifikasi pada komponen lain dari mesin tersebut. 

2. Analisis mencakup pemilihan material baja yang digunakan, menentukan 

ukuran tebal pelat, dan menghitung kekuatan sambungan las yang 

mempengaruhi rancangan rangka. 

1.4 Manfaat Penulisan Laporan Tugas Akhir 

1. Meningkatkan efisiensi operasional mesin dengan pemotongan lebih 

akurat melalui stabilitas dan presisi yang tinggi. 

2. Mengurangi biaya operasional melalui pengguanaan material rangka yang 

kokoh dan efisien. 

3. Mengembangkan keterampilan teknis seperti penggunaan software desain 

dan analisis material bagi mahasiswa. 

1.5 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

BAB I PENDAHULUAN 

Dalam bab ini terdapat gambaran umum dan landasan pemikiran penulis dalam 

penulisan tugas akhir. Meliputi latar belakang, tujuan penulisan, batasan 

masalah, manfaat penulisan, dan sistematika penulisan tugas akhir. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi studi pustaka/literatur, memaparkan rangkuman kritis atas 

pustaka yang menunjang pelaksanaan tugas akhir, meliputi pembahasan 

tentang topik yang akan dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir. 

BAB III METODOLOGI 

Bab ini menguraikan metode yang digunakan untuk perancangan rangka mesin 

pemotong sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zeto G256. Bab ini 
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memuat informasi mengenai diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode pemecahan masalah.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menguraikan mengenai desain yang dibuat, pemilihan material, 

perhitungan tebal pelat dan perhitungan kekuatan sambungan las pada rangka 

mesin.  

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisi mengenai kesimpulan dan saran mengenai hasil penelitian tugas 

akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Kesimpulan 

1. Rangka mesin pemotong sprue otomatis untuk produk Kayaba Upper Zeto 

G256 dirancang dengan mempertimbangkan kebutuhan efisiensi dan 

keamanan kerja. Desain yang dipilih adalah desain kedua, yang memiliki 

dimensi panjang 670 mm, lebar 450 mm, dan tinggi 760 mm. Desain ini 

dipilih karena memberikan kekuatan yang lebih tinggi dan stabilitas yang 

baik dibandingkan dengan desain pertama, meskipun biaya produksi dan 

fabrikasinya lebih tinggi. 

2. Material baja karbon S45C dipilih sebagai bahan utama rangka mesin 

karena keseimbangan yang baik antara kekuatan, kekerasan, dan 

ketangguhan. S45C memiliki kekuatan leleh yang lebih tinggi dan 

kemudahan dalam pengelasan, menjadikannya pilihan optimal untuk 

aplikasi yang memerlukan daya tahan ekstra. 

3. Ketebalan pelat ditentukan berdasarkan perhitungan beban yang diterima 

oleh rangka, dengan memperhitungkan kekuatan material dan stabilitas 

struktur. Perhitungan menunjukkan bahwa ketebalan pelat yang digunakan 

dapat menahan beban maksimum yang diterapkan selama operasi mesin. 

4. Perhitungan kekuatan sambungan las dilakukan untuk memastikan bahwa 

sambungan dapat menahan beban dan tegangan yang diterapkan. 

Sambungan las tumpuan atau fillet dirancang dengan ukuran minimum las 

yang sesuai dengan ketebalan pelat dan tegangan tarik izin material. 

Perhitungan menunjukkan kekuatan sambungan las dapat menahan beban 

yang diterapkan selama operasi mesin. 

5.2 Saran 

Material yang digunakan dalam perancangan rangka mesin berasal dari 

data jurnal yang sudah ada. Sebaiknya dilakukan pengujian material di 

laboratorium untuk memastikan hasil perhitungan desain lebih akurat. Besar 

harapan agar rancangan rangka mesin pemotong sprue ini dapat direalisasikan 
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dalam bentuk prototipe atau produksi. Dengan pembuatan fisik dari rancangan 

ini, diharapkan dapat dilakukan uji coba langsung untuk mengevaluasi kinerja 

dan fungsinya. 
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LAMPIRAN 



1

2

3

4

5 SMAW

5 SMAW

5SMAW

5SMAW

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Assembly Rangka Mesin
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Assembly/01

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat Bawah 11 DibuatS45C 670x450x70

05/07/24 Hari

Dibuat440x240x680S45C2Pelat Sisi Kiri1
Dibuat440x60x680S45C3Pelat Sisi Kanan1
Dibuat660x440x10S45C4Pelat Atas1



1.A

1.C1.B

1.D

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Sub Assembly Pelat Bawah
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Sub Assembly/01

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 1.A 1.A1 DibuatS45C 670x450x10

05/07/24 Hari

Dibuat450x50x10S45C1.BPelat 1.B2
2
1

Pelat 1.C
Pelat 1.D

1.C
1.D

S45C
S45C

650x50x10
670x450x10

Dibuat
Dibuat



67010
45

0

1. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Bawah
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/01

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 1.A 1.A1 DibuatS45C 670x450x10

05/07/24 Hari



1.B

50

45010

1.C
50

65010

2. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Bawah
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/02

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 1.B 1.B2 DibuatS45C 450x50x10

05/07/24 Hari

Dibuat650x50x10S45C1.CPelat 1.C2



45
0

67010

5 X 45°

3. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Bawah
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/03

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 1.D 1.D1 DibuatS45C 670x450x10

05/07/24 Hari



2.E

2.A2.B

2.C

2.D

2.B

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Sub Assembly Pelat Sisi Kiri
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Sub Assembly/02

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 2.A 2.A1 DibuatS45C 680x30x10

05/07/24 Hari

Dibuat680x70x10S45C2.BPelat 2.B2
1
1

Pelat 2.C
Pelat 2.D

2.C
2.D

S45C
S45C

680x200x10
680x440x10

Dibuat
Dibuat
Dibuat420x200x10S45C2.EPelat 2.E1



2.A

68
0

30 10

2.B

68
0

70 10

4. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I
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Komponen Pelat Sisi Kiri
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/04

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 2.A 2.A1 DibuatS45C 680x30x10

05/07/24 Hari

Dibuat680x70x10S45C2.BPelat 2.B2



2.C

68
0

200

2.D

68
0

440

10

10

5. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
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Komponen Pelat Sisi Kiri
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/05

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 2.C 2.C1 DibuatS45C 680x200x10

05/07/24 Hari

Dibuat680x440x10S45C2.DPelat 2.D1



23010

100

70
50

32
0

70
50

50

420

6. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Sisi Kiri
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/06

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 2.E 2.E1 DibuatS45C 420x200x10

05/07/24 Hari



3.B3.A

3.C

3.D

3.D

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Sub Assembly Pelat 
Sisi Kanan

Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Sub Assembly/03

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 3.A 3.A1 DibuatS45C 670x440x10

05/07/24 Hari

Dibuat420x50x10S45C3.BPelat 3.B1
1
2

Pelat 3.C
Pelat 3.D

3.C
3.D

S45C
S45C

440x60x10
670x50x10

Dibuat
Dibuat



3.A

440

67
0

10

3.D

50

67
0

10

7. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Sisi Kanan
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/07

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 3.A 3.A1 DibuatS45C 670x440x10

05/07/24 Hari

Dibuat670x50x10S45C3.DPelat 3.D2



3.B

42
0

50

3.C

10
44

0

60 10

8. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Sisi Kanan
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/08

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat 3.B 3.B1 DibuatS45C 420x50x10

05/07/24 Hari

Dibuat440x60x10S45C3.CPelat 3.C1



30

30
360240

19
0

19
0

16
5

44
0

15
15 63

326

308 x  8.5 THRU ALL
 M10 THRU ALL

660 10

9. Toleransi Teliti
N8

Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Komponen Pelat Atas
Digambar

Diperiksa

Skala

TA/Part/09

Perubahan :

Rifky05/07/24

1 : 10

Tingkat dan Harga Kekasaran  
Ukuran nominal 

(mm)N12

N11

N10

N9 6,3

12,5

25

50

N5

N6

N7

N8

0,4

3,2

1,6

0,8

N1

N4

N3

N2

0,025

0,2

0,1

0,05

Toleransi 

Variasi yang 
diizinkan 

Seri teliti

Seri Sedang

Seri kasar

>0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120 - 315 >315 - 1000 >1000 - 2000

0,05

0,1 0,05

0,05

0,2

0,1

0,2 0,5 0,8

0,3

0,15 0,2

0,5

1,2 1,2

0,2

0,5

1,2

0,2

0,5

Pelat Atas 41 DibuatS45C 660x440x10

05/07/24 Hari
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