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ABSTRAK 

  Laporan ini merupakan hasil dari pembahasan mengenai analisis 

perancangan sistem penyesuai ketegangan gergaji pita di mesin sprue cutting 

otomatis produk Kayaba Upper Zeto G256, sistem ini dirancang  untuk 

mengencangkan dan mengendurkan gergaji pita agar dapat membantu pergantian 

gergaji pita yang lama dengan yang baru. Dalam melakukan perancangan, sistem 

yang dibuat haruslah efisien dan mudah digunakan. Aspek pendukung mekanik 

seperti, Base Adjuster, Main Adjuster, Bushing, Main Adjuster Holder, Tuas 

Holder, Poros Puli, Poros Pemutar, dan Tuas adjuster. 

Kata kunci : penyesuai ketegangan gergaji pita, Band saw, Mesin Sprue Cutting. 
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ABSTRACT 

  This report is the result of a discussion on the design analysis of a tension 

adjuster for the band saw in the Kayaba Upper Zeto G256 automatic sprue cutting 

machine. This device is designed to tighten and loosen the band saw to facilitate 

the replacement of old Band saw with new ones. In the design process, the tool must 

be efficient and easy to use. Supporting mechanical aspects include the Base 

Adjuster, Main Adjuster, Bushing as, Main Adjuster Holder, Lever Holder, Pulley 

Axis, Spindle Axis, and Adjuster Lever. 

Keywords: Band saw tension adjuster, Band saw, Sprue Cutting Machine. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Mesin sprue cutting otomatis berperan penting dalam proses produksi, 

terutama dalam memotong sprue dengan presisi dan efisiensi tinggi. 

Namun, salah satu tantangan utama yang dihadapi adalah pengaturan 

ketegangan gergaji pita yang harus selalu optimal untuk menjaga kualitas 

dan pemotongan. 

Sistem penyesuai ketegangan gergaji pita di mesin sprue cutting 

otomatis produk Kayaba Upper Zeto G256. Sistem ini berfungsi untuk 

mengganti gergaji pita menjadi lebih mudah, dikarenakan hanya perlu 

memutar tuas untuk menaikkan dan menurunkan pulley atas. 

Sistem penyesuai ketegangan gergaji pita dirancang untuk 

mengencangkan dan mengendurkan gergaji pita, sehingga gergaji pita 

dapat dikencangkan dengan sistem ini dan memudahkan pergantian 

gergaji pita yang lama dengan yang baru. Proses penggantian gergaji yang 

efisien dan mudah akan mengurangi waktu henti mesin, meningkatkan 

produktivitas, serta mengurangi kelelahan Teknisi perawatan dalam 

mengatur ketegangan gergaji. 

sistem penyesuai ketegangan gergaji pita ini, diharapkan mesin sprue 

cutting otomatis Kayaba Upper Zeto G256 dapat beroperasi lebih efektif 

dan efisien, serta meningkatkan kualitas dan konsistensi produk yang 

dihasilkan oleh PT. Federal Izumi Manufacturing. 

1.2 Perumusan Masalah 

1. Apa saja fitur desain utama yang perlu diterapkan dalam penyesuai 

ketegangan gergaji pita untuk memastikan kinerjanya optimal di dalam 

mesin sprue cutting? 

2. Bagaimana perhitungan gaya yang terjadi pada penyesuai ketegangan 

gergaji pita? 
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3. Apakah sistem penyesuai ketegangan gergaji pita yang ditambahkan 

pada mesin sprue cutting dapat mempermudah proses penggantian 

gergaji? 

1.3 Batasan Masalah 

Agar perancangan yang dibahas dalam laporan tugas akhir ini tidak terlalu 

menyimpang dari topik yang telah ditentukan, maka permasalahan yang 

dibatasi : 

1. Perancangan keseluruhan komponen sistem penyesuai ketegangan 

gergaji pita yang akan di assembly menggunakan aplikasi 

solidworks. 

2. Pembahasan berupa perhitungan elemen mesin pada komponen 

yang dibuat. 

3. Penelitian ini hanya memakai material S45C. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian ini dibuat, Adalah : 

1. Merancang penyesuai ketegangan gergaji pita menggunakan 

solidworks. 

2. Menganalisis perhitungan gaya-gaya yang terjadi pada sistem 

penyesuai ketegangan gergaji pita 

3. Mengurangi kesulitan ketika mengganti gergaji pita pada mesin 

sprue cutting. 

1.5 Manfaat Perancangan 

Manfaat perancangan sistem penyesuai ketegangan gergaji pita di mesin 

sprue cutting otomatis produk Kayaba Upper Zeto G256, Adalah :  

1. Memberikan sistem penyesuaian ketegangan gergaji pita ke mesin 

Sprue cutting otomatis. 

2. Mempermudah pergantian gergaji pita yang sudah tidak layak 

dengan yang baru. 
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3. Membuat gergaji pita yang sudah dipasang dapat disesuaikan 

ketegangannya agar performa pemotongan maksimal. 

1.6 Sistematika Penulisan tugas Akhir 

Dalam melakukan penulisan Tugas Akhir ini disusun menjadi beberapa 

bab dan pembahasan yang berbeda yaitu : 

1. Bab I Pendahuluan 

Bab Pendahuluan berisi tentang latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan perancangan serta sistematika penulisan 

tugas akhir. 

2. Bab II Tinjauan Pustaka 

Bab ini menjelaskan bahasan yang menunjang perancangan 

tentang alat yang akan dibuat. 

3. Bab III Metodologi Pengerjaan Tugas Akhir 

Bab ini merisi tentang penjelasan urutan pengerjaan serta metode 

dpenelitian dalam melakukan kegiatan perancangan. 

4. Bab IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini memaparkan tentang analisis perancangan alat yang 

dibutuhkan serta perhitungan kekuatan alat yang dibuat. 

5. Bab V Kesimpulan 

Berisi tentang kesimpulan dan saran dari semua pembahasan bab 

perancangan yang dibuat. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 
1. Fitur Utama pada Penyesuai Ketegangan Gergaji Pita: 

Sistem penyesuai ketegangan pada gergaji pita harus dirancang agar 

memungkinkan pengaturan ketegangan dengan cepat dan akurat, 

seringkali melalui tuas atau roda tangan untuk penyesuaian vertikal. 

Konsistensi ketegangan sangat penting selama operasi, sehingga 

fitur desain harus mencakup mekanisme seperti poros pemutar yang 

mampu menjaga ketegangan dengan presisi, memastikan kualitas 

pemotongan tetap optimal. 

Selain itu, sistem harus memudahkan proses penggantian gergaji pita 

dengan mengurangi waktu henti mesin. Desain yang memungkinkan 

pengenduran ketegangan secara cepat dan efisien tanpa memerlukan 

alat tambahan adalah kunci untuk mempermudah penggantian. Pada 

sistem ini juga Membuat gergaji pita yang sudah dipasang dapat 

disesuaikan ketegangannya agar performa pemotongan maksimal. 

Komponen sistem harus dibuat dari bahan yang kuat dan tahan lama, 

seperti baja S45C, untuk menahan beban operasional dan mencegah 

kerusakan. 

2. Perhitungan Gaya pada Penyesuai Ketegangan Gergaji Pita: 

a. Tegangan Izin pada material S45C adalah 625 MPa, Maka gaya 

kombinasi dengan nilai 87,10 MPa pada poros pulley dengan 

diameter 15 mm poros akan cukup kuat untuk menahan gaya 

Kombinasi yang terjadi.  

Dengan gaya kombinasi 87,10 MPa dan ketegangan pada poros 

yang jauh di bawah kekuatan tarik materialnya, poros dengan 

diameter 15 mm dan material S45C cukup kuat untuk menahan 

gaya ini. 

b. Faktor keamanan sekitar 9,07 menunjukkan bahwa desain poros 

pemutar memiliki margin keamanan yang baik. Ini berarti 
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bahwa tegangan puntir pada poros adalah hanya sekitar 11,02% 

dari kekuatan puntir material, sehingga poros harus dapat 

menangani beban tersebut dengan aman. 

Faktor keamanan yang tinggi ini menunjukkan desain yang 

konservatif dan aman. Dalam aplikasi praktis, faktor keamanan 

ini dianggap lebih dari cukup. 

3. Kemudahan Penggantian Gergaji dengan Sistem Penyesuai Ketegangan: 

Sistem penyesuai ketegangan gergaji pita yang dirancang untuk mesin sprue 

cutting otomatis dapat mempermudah proses penggantian gergaji dengan 

memungkinkan teknisi untuk mengatur ketegangan dengan cepat dan 

mudah. Penggunaan tuas atau roda tangan untuk menaikkan dan 

menurunkan pulley atas mempermudah penggantian gergaji pita lama 

dengan yang baru tanpa memerlukan waktu henti yang lama atau alat 

tambahan. Ini membantu mengurangi waktu henti mesin, meningkatkan 

produktivitas, dan mengurangi kelelahan teknisi. 

5.2 Saran 
1. Disarankan untuk melakukan pengujian dan verifikasi lebih lanjut 

terhadap sistem penyesuai ketegangan setelah implementasi di 

lapangan. Hal ini akan memastikan bahwa sistem berfungsi sesuai 

dengan desain dan mengidentifikasi area yang mungkin memerlukan 

penyesuaian lebih lanjut. 

2. Melakukan studi kelayakan ekonomi untuk menilai dampak biaya 

investasi terhadap peningkatan produktivitas dan penghematan waktu. 

Ini akan memberikan gambaran yang lebih jelas mengenai 

pengembalian investasi (ROI) dari sistem yang dirancang. 

3. Pertimbangkan untuk memantau perkembangan teknologi terbaru 

dalam sistem penyesuai ketegangan dan pemotongan otomatis. 

Penerapan teknologi baru dapat lebih meningkatkan efisiensi dan 

kinerja sistem. 
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Perubahan :
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Gergaji Pita

S45C Dibeli12 ISO 4016 - M10 x 45 x 26-
WC

45 x 26

1 Holder Poros Pemutar 2 130 x 35 x 8

1 Base Adjuster 3 140 x 90 x 30 Dibuat

1 Main Adjuster 4 56 x 46 x 32 Dibuat

1 Poros Pemutar 5 400 x 18 Dibuat

1 Tuas Adjuster 6 100 x 20 Dibuat

1 Poros Pulley 7 108 x 15 Dibuat

1 Bushing 8 25 x 3 Dibuat

4 ISO 4016 - M10 x 50 x 26-WC 9 50 x 26 Dibeli

Pry

Hari

DigudangS45C

S45C

S45C

S45C

S45C

S45C

S45C

S45C

Main Adjuster Holder Digudang130 x 35 x 8S45C102

05/07/24

05/07/24

NIM : 2102311072
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0,05 X 90°, Near Side
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0,05 X 90°, Near Side
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Jumlah Nama Bagian No.bag Bahan Ukuran Keterangan
III II I

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 2

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

Holder Poros Pemutar 21 DigudangS45C 130 x 35 x 8

05/07/24 Hari

NIM : 2102311072
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4 x  10,00 THRU ALL
 0,05 X 90°, Near Side

2 x  8,50  26,00
 M10 x 1,5  26,00

 0,05 X 90°, Near Side
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SECTION A-A
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SECTION B-B

Di Milling
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 2

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

Base adjuster 31 DibuatS45C 140 x 90 x 30

05/07/24 Hari

NIM : 2102311072
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 16 THRU ALL
 M18x2.0 THRU ALL

 0,05 x 90 , Near Side
SECTION A-A

Di Milling
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 1

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

Main Adjuster 41 DibuatS45C 56 x 46 x 32

note :
1. General Chamfer 1 x 45˚

05/07/24 Hari
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Dibubut
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 5

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

Poros Pemutar 51 DibuatS45C 400 x 18

05/07/24 Hari
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SECTION B-B

Dibubut
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 2

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

Tuas Adjuster 61 DibuatS45C 100 x 20

05/07/24 Hari
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Dibubut
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 1

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

Poros Pulley 71 DibuatS45C 108 x 15

note :
1. General Chamfer 1 x 45˚

05/07/24 Hari
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Dibubut
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

2 : 1

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

Bushing 81 DibuatS45C 25 x 3

05/07/24 Hari
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Dimilling
N6

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

Politeknik Negeri Jakarta

Penyesuai Ketegangan 
Gergaji Pita

Digambar

Diperiksa

Skala

NIM : 2102311072

Perubahan :

Pry05/07/24

1 : 2

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

Main Adjuster Holder 102 DigudangS45C 130 x 35 x 8

05/07/24 Hari
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