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ABSTRAK 

 

Penulisan ini bertujuan untuk membuat prototype mesin pemutar box skrap dan 

untuk mengetahui kinerja dari prototype tersebut. Mesin pemutar box skrap adalah alat 

yang digunakan untuk memindahkan skrap dari box ke dalam truk yang mengadaptasi 

sistem dump truck kemudian disesuaikan hingga mendapatkan kemiringan sudut 90º. 

Tahapan penelitian yang dilakukan adalah merancang mesin, mengidentifikasi kebutuhan 

alat dan bahan, proses fabrikasi, dan pengujian alat. Dalam pembuatan prototype mesin 

pemutar box terdapat 35 proses pengerjaan dengan waktu pengerjaan mencapai 2480 menit. 

Proses permesinan yang digunakan adalah proses 3d printing, laser cutting, drilling, press 

bending, turning dan welding. Biaya yang dibutuhkan untuk membuat prototype adalah 

Rp.2.501.995,- Hasil dari pengujian ini didapatkan prototype dapat memindahkan seluruh 

muatan dengan kemiringan sudut 90º dalam waktu 12 detik. 

 

kata kunci : Mesin pemutar box, proses manufaktur, prototype, biaya 
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ABSTRACT 

 

This writing aims to make a prototype of the scrap box rotating machine and find 

out the performance of the prototype. Scrap box rotating machine is a tool used to move 

scrap or waste of the stamping process from the box into a truck by adapting the dump 

truck system that adjusted to get a tilt angle of 90º. The stages of the writing carried out 

are designing machine, identifying the need for tools and materials, fabrication process, 

and testing. In the making of this prototype, there are 35 work processes with a processing 

time reaching 2480 minutes. This prototype is made through a 3d printing, laser cutting, 

drilling, press bending, turning, and welding process. The cost needed to make this 

prototype is Rp.2.501.995,-. The result of this test showed that the prototype can move the 

entire load with an angle of 90 degrees in 12 seconds. 

 

Keywords :  Box Rotary Machine, manufacturing process, prototype, cost 

 

 

 

 

 

 

 

 

mailto:IDHAM.ARRASYID.tm18@mhsw.pnj.ac.id


 

viii 

  

KATA PENGANTAR 

 

Puji syukur kehadirat Allah SWT. karena berkat rahmat dan nikmat-Nya,  

penulis dapat menyelesaikan pembuatan dan penyusunan laporan Tugas Akhir 

dengan judul “Proses Manufaktur Prototype Mesin Pemutar Box Skrap dengan 

Skala 3:16”. Penulisan Tugas Akhir ini dilaksanakan untuk memenuhi syarat 

kelulusan mahasiswa program studi D-3 Teknik Mesin. 

Pada pembuatan Tugas Akhir ini, penulis menemukan banyak kendala dan 

hambatan, namun karena dukungan dan arahan dari semua pihak setiap kendala dan 

hambatan dapat teratasi dengan mudah. 

Dalam penyusunan laporan ini, terimakasih penulis ucapkan terimakasih 

kepada :  

1. Allah SWT. yang telah melimpahkan berkat dan rahmat-Nya selama 

pembuatan Tugas Akhir hingga penyelesaian laporan ini. 

2. Kedua Orang tua yang telah memberi doa, dukungan moril dan materil, dan 

semangat yang tiada henti kepada penulis.  

3. Bapak Dr. Eng. Muslimin, S.T., M.T., selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta. 

4. Bapak Drs. Almahdi, M.T., selaku Kepala Program Studi D-3 Teknik Mesin 

Polteknik Negeri Jakarta. 

5. Bapak Drs. Nugroho Eko S, Dipl.Ing. M.T., selaku Dosen Pembimbing 

Tugas Akhir yang telah memberikan bimbingan dalam pengerjaan dan 

penulisan tugas akhir ini. 

6. Ibu Isnanda Nuriskasari, S.Si., M.T., selaku Dosen Pembimbing Tugas 

Akhir yang telah memberikan bimbingan dalam pengerjaan dan penulisan 

tugas akhir ini. 

7. Bapak Ika Andy Cristiawan selaku pembimbing industri yang telah 

memberikan banyak ilmu dan bimbingan selama pembuatan tugas akhir ini. 

8. Bapak/Ibu Dosen Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta yang 

telah memberikan banyak ilmu teori dan praktik selama perkuliahan. 



 

ix 

  

9. Teman kelompok penulis dalam pembuatan Tugas Akhir ini, Azri 

Ramadhan, Fadel Ahmad, dan Muhammad Yusuf Adio A. yang telah 

memberikan dukungan moril dan materil dengan cara yang tidak biasa 

selama pembuatan tugas akhir ini. 

10. Rekan-rekan kos dan kontrakan yang telah memberikan tempat bernaung 

selama di Depok. 

11. Rekan-rekan mahasiswa Teknik Mesin Angkatan 2018 yang telah 

membantu dan memberikan dukungan kepada penulis. 

Akhir kata, penulis menyadari masih terdapat kekurangan dalam penulisan 

laporan Tugas Akhir ini. Penulis sangat mengharapkan adanya saran dan masukan 

yang bersifat membangun untuk perbaikan kedepannya. Semoga laporan ini dapat 

bermanfaat dan menjadi referensi bagi mahasiswa maupun bagi pengembangan di 

dunia industri. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Depok, 21 Agustus 2021 

 

 

 

 

Idham Arrasyid 

NIM. 1802311046 



 

x 

  

DAFTAR ISI 

 
KATA PENGANTAR ........................................................................................ viii 

DAFTAR ISI .......................................................................................................... x 

DAFTAR TABEL................................................................................................ xii 

DAFTAR GAMBAR .......................................................................................... xiii 

DAFTAR LAMPIRAN ...................................................................................... xiv 

BAB I PENDAHULUAN ...................................................................................... 1 

1.1  Latar Belakang ............................................................................................. 1 

1.2  Tujuan Penulisan .......................................................................................... 2 

1.3  Manfaat ........................................................................................................ 2 

1.4  Metode Pelaksanaan ..................................................................................... 2 

1.5  Sistematika Penulisan................................................................................... 3 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA ........................................................................... 5 

2.1  Proses Manufaktur ....................................................................................... 5 

2.2  Skrap ............................................................................................................ 6 

2.3  Operations Process Chart (OPC) .................................................................. 6 

2.4  3d Printing .................................................................................................... 8 

2.5  Cura .............................................................................................................. 9 

2.6  Filamen PLA (Polylactic Acid) .................................................................. 10 

2.8  Mesin Bubut ............................................................................................... 11 

2.9  Mesin Bor ................................................................................................... 14 

2.10  Las GTAW ............................................................................................... 17 

2.11 Sistem Pneumatik ...................................................................................... 17 

2.11.1 Definisi Pneumatik ............................................................................. 17 

2.11.2  Keuntungan dan Kerugian Sistem Pneumatik................................... 17 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN ......................................................... 19 

3.1  Diagram Alir Proses Manufaktur ............................................................... 19 

3.2  Penjelasan Langkah Kerja .......................................................................... 20 

3.3   Metode Pemecahan Masalah ..................................................................... 21 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN............................................................. 24 



 

xi 

  

4.1  Perencanaan Manufaktur ............................................................................ 24 

4.2  Proses Fabrikasi Prototype ......................................................................... 25 

4.3  Proses Perakitan ......................................................................................... 36 

4.4  Hasil Pengujian .......................................................................................... 37 

4.4.1  Deskripsi Pengujian ............................................................................ 37 

4.4.2  Prosedur Pengujian.............................................................................. 38 

4.4.3  Hasil Pengujian ................................................................................... 38 

4.5  Anggaran Biaya .......................................................................................... 41 

4.5.1 Material Cost ........................................................................................ 41 

4.5.2  Machining Cost ................................................................................... 42 

4.5.3  Manufacturing Cost ............................................................................. 43 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN .............................................................. 44 

5.1  Kesimpulan ................................................................................................ 44 

5.2  Saran ........................................................................................................... 44 

DAFTAR PUSTAKA .......................................................................................... 45 

LAMPIRAN ......................................................................................................... 46 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

xii 

  

DAFTAR TABEL 

 

Tabel 2.1  Simbol Peta Operasi ............................................................................... 7 

Tabel 2.2  Kecepatan Potong ................................................................................ 12 

Tabel 2.3  Nilai feeding ......................................................................................... 14 

Tabel 2.4  Nilai Kecepatan Potong Mata Bor HSS ............................................... 15 

Tabel 2.5  Nilai feeding Bor .................................................................................. 16 

Tabel 4.1  Bill of Materials SubAssembly Box ...................................................... 25 

Tabel 4.2  Bill of Materials SubAssembly Rangka ................................................ 27 

Tabel 4.3  Bill of Materials Sistem Pemutar Box .................................................. 30 

Tabel 4.4  Bill of Materials Sistem Pneumatik ..................................................... 34 

Tabel 4.5  Proses Pembuangan Skrap pada Prototype .......................................... 40 

Tabel 4.6  Biaya Material ...................................................................................... 41 

Tabel 4.7  Biaya Proses Press Bending & Drilling ............................................... 42 

Tabel 4.8  Biaya Proses Pembubutan .................................................................... 43 

Tabel 4.9  Biaya Proses Laser Cutting + Bending ................................................ 43 

 

 

  



 

xiii 

  

DAFTAR GAMBAR 

 

Gambar 2.1 Skrap.................................................................................................... 6 

Gambar 2.2  Mesin 3d printing ............................................................................... 9 

Gambar 2.3  Logo Aplikasi Cura .......................................................................... 10 

Gambar 2.4  Filamen PLA .................................................................................... 10 

Gambar 2.5  Pembengkokkan sheet metal ............................................................ 10 

Gambar 2.6  Pembengkokkan V ........................................................................... 11 

Gambar 2.7  Proses Bubut ..................................................................................... 11 

Gambar 2.8  Pembubutan Memanjang .................................................................. 13 

Gambar 2.9  Pembubutan Melintang .................................................................... 13 

Gambar 2.10  Jarak Pemakanan Mata Bor ............................................................ 16 

Gambar 2.11  Mesin Las GTAW .......................................................................... 17 

Gambar 3.1  Diagram Alir Proses Manufaktur ..................................................... 19 

Gambar 3.2  Desain Prototype Alat Pemutar Box................................................. 20 

Gambar 3.3  Diagram Fishbone ............................................................................ 22 

Gambar 4.1  Operation Process Chart ................................................................. 24 

Gambar 4.2  Membuka desain di aplikasi Cura .................................................... 26 

Gambar 4.3  Komponen hasil 3d printing ............................................................. 26 

Gambar 4.4  Sheet metal sebelum dipotong dan dibengkokkan ........................... 28 

Gambar 4.5  Sheet metal yang telah dibengkokkan .............................................. 28 

Gambar 4.6  Sheet metal setelah dilas ................................................................... 29 

Gambar 4.7  Lubang Baut Pillow Block Bearing .................................................. 29 

Gambar 4.8  Pencetakkan kanal U ........................................................................ 31 

Gambar 4.9  Pencetakkan upper arm .................................................................... 32 

Gambar 4.10  Drawing Mounting Aktuator .......................................................... 35 

Gambar 4.11  Hasil Pembuatan Mointing Aktuator .............................................. 36 

Gambar 4.12  Prototype Mesin Pemutar Box Skrap ............................................. 37 

Gambar 4.13 Skrap berupa bola-bola bearing ...................................................... 39 

Gambar 4.14  Waktu Aktuator Pneumatik Extend ................................................ 39 

Gambar 4.15 Skrap Plat Besi Potongan ................................................................ 39 

Gambar 4.16  Kemiringan Box mencapai 90º ....................................................... 40 



 

xiv 

  

DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1.  Katalog Silinder Pneumatik ............................................................. 47 

Lampiran 2. Katalog Hand-Valve ......................................................................... 49 

Lampiran 3. Proses Pembuatan Prototype ............................................................ 51 

 



 

1 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1  Latar Belakang 

Pada perkembangan dunia industri seperti saat ini, perusahaan-perusahaan 

dituntut untuk meningkatkan performa mereka baik dari segi manajemen, ekonomi, 

teknologi, komunikasi, dan lain-lain. Termasuk pada industri pembuatan komponen 

presisi (precision part) untuk menunjang kebutuhan perusahaan otomotif. 

Dalam pembuatan komponen presisi yang berbahan baku plat logam 

terdapat proses pemotongan, dimana hasil dari proses pemotongan plat logam 

disebut skrap. Pada umumnya, perusahaan yang memproduksi komponen presisi 

yang terbuat dari bahan plat logam tentunya menghasilkan limbah berupa skrap 

logam, dimana skrap logam ditampung oleh box untuk kemudian diolah kembali 

dengan cara dilebur atau dijual untuk mendapatkan keuntungan. 

Pada PT Prima Teknik Trada, apabila muatan skrap pada box sudah penuh, 

maka skrap akan diangkut ke truk untuk kemudian dikirim kepada customer. 

Metode yang digunakan untuk mengangkut skrap ke truk adalah dengan 

menggunakan forklift yang menggulingkan box ketika berada di dalam bak truk 

hingga terbalik dan selanjutnya box tersebut diangkat dalam posisi terbalik. Apabila 

masih terdapat sisa skrap logam yang tersangkut, maka karyawan akan 

mengeluarkan skrap dengan menggunakan tongkat. 

Berdasarkan metode diatas, kami menemukan masalah berupa kerusakan 

pada box seperti dinding box yang penyok, sambungan las dinding box terputus, 

bahkan patahnya rangka box, yang disebabkan oleh penggunaan forklift yang tidak 

pada fungsinya. Sehingga proses tersebut tidak efektif dan efisien serta berbahaya 

untuk keselamatan karyawan. 

Proses pemindahan skrap yang efektif dan efisien dapat dicapai dengan 

membuat mesin untuk memindahkan skrap logam dari tempat penampungan (box) 

ke bak truk yang dapat meminimalisir penggunaan tenaga manusia. Oleh sebab itu, 
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dalam tugas akhir ini kelompok kami melakukan perancangan mesin pemutar box 

skrap dengan tujuan mempermudah pekerjaan karyawan. 

Pada perancangan alat ini, perlu dilakukan simulasi terhadap hasil 

rancangan mesin pemutar box dengan menggunakan prototype. Oleh sebab itu 

dalam pembuatan tugas akhir ini, penulis melakukan proses manufaktur dan analisa 

prototype mesin pemutar box untuk pemindahan skrap. Proses manufaktur 

prototype mengacu pada hasil rancangan prototype. Prototype mesin pemutar box 

berguna untuk memperoleh hasil simulasi rancangan mesin pemutar box yang 

berupa analisa kinerja prototype. 

 

1.2  Tujuan Penulisan 

 Penulisan ini memiliki beberapa tujuan diantaranya adalah: 

1. Mendapatkan prototype mesin pemutar box skrap 

2. Mengetahui proses yang dilakukan dalam pembuatan prototype mesin 

pemutar box 

3. Mengetahui kinerja prototype mesin pemutar box skrap 

4. Mengetahui waktu dan biaya yang dibutuhkan untuk membuat prototype 

mesin pemutar box skrap 

 

1.3  Manfaat 

 Manfaat yang didapatkan dalam proses manufaktur ini adalah mengetahui 

proses-proses yang dilakukan untuk membuat prototype dan untuk menjadi 

pertimbangan pembuatan mesin pemutar box dalam skala 1;1 kedepannya. 

 

1.4  Metode Pelaksanaan 

 Pada proses manufaktur prototype mesin pemutar box dan penulisan laporan 

Tugas Akhir, metode yang dilakukan adalah sebagai berikut: 

1. Teknik Pengumpulan Data 

a. Observasi 

Pengamatan proses pemindahan skrap ke dalam truk sebelumnya di 

PT Prima Teknik Trada. 
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b. Wawancara 

Melakukan wawancara dengan kepala produksi tentang kendala 

mengenai proses pemindahan skrap sebelumnya. 

c. Studi Pustaka 

Pengumpulan literature sebagai data-data penunjang untuk 

penyelesaian masalah. 

2. Data-data yang dibutuhkan 

a. Data primer 

Data yang digunakan sebagai acuan untuk melakukan perancangan. 

b. Data Sekunder 

Data yang diperoleh dari hasil wawancara. 

 

1.5  Sistematika Penulisan 

Secara garis besar pembahasan dalam Tugas Akhir ini disusun dalam 

beberapa bab, yaitu: 

1.5.1. BAB I Pendahuluan 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang permasalahan, perumusan 

masalah, tujuan penulisan, manfaat penulisan, metode pelaksanaan, dan 

sistematika penulisan Tugas Akhir. 

1.5.2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Tinjauan pustaka berisi tentang pustaka dan landasan yang 

berhubungan dengan isi dari penulisan tugas akhir. 

1.5.3. BAB III Metodologi Penelitian 

Bab ini berisi diagram alir proses manufaktur, penjelasan langkah 

pengerjaan, dan metode penyelesaian masalah. 

1.5.4. BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan proses pembuatan komponen, proses perakitan 

komponen, uji coba prototype, analisa hasil uji coba, dan anggaran biaya. 
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1.5.5. BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini berisi kesimpulan tentang hasil dari keseluruhan 

pembahasan proses manufaktur prototype mesin pemutar box. 

Kesimpulan harus dapat menjawab permasalahan dan tujuan yang akan 

dicapai dalam tugas akhir. Saran harus berkaitan dengan isi dan penulisan 

tugas akhir. 

 



 

 

 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil proses manufaktur yang telah dilakukan maka dapat 

diambil beberapa kesimpulan, yaitu: 

1. Proses manufaktur dari prototype mesin pemutar box skrap menggunakan 

mesin press bending, mesin bubut, mesin 3d printing, mesin las argon, 

mesin laser cutting, dan mesin bor. 

2. Prototype mesin pemutar box skrap dapat bekerja secara optimal sesuai 

parameter yang ditetapkan, yaitu mencapai kemiringan 90º dan mampu 

membuang skrap tanpa tersangkut di box dan waktu yang dibutuhkan 

prototype saat proses pembuangan skrap adalah 12 detik. 

3. Aktuator dapat memutarkan box hingga kemiringan 90º dengan baik saat 

diberi beban 1 sampai 6 kilogram.  

4. Waktu total pembuatan prototype mesin pemutar box skrap adalah 2480 

menit dan memerlukan biaya sebesar Rp. 2.501.995. 

 

5.2  Saran 

 Saran-saran yang dapat penulis berikan terkait dengan mesin pemutar box 

skrap adalah sebagai berikut: 

1. Kompressor yang digunakan berkapasitas lebih dari 6 bar dan persentase 

kepadatan filamen harus lebih dari 50% agar komponen tidak rapuh. 

2. Dalam membangun mesin pemutar box skrap dalam skala 1:1, sistem yang 

digunakan adalah sistem hidrolik karena pada sistem pneumatic dapat 

mengalami kebocoran pada aktuator bila mengangkat beban yang berat. 

3. Pada mesin pemutar box skrap skala 1:1 ditambahkan sling baja sebagai 

pengaman alas meja saat mencapai kemiringan 90º. 
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Lampiran 1.  Katalog Silinder Pneumatik 

 



 

 

 

 



 

 

 

 

Lampiran 2. Katalog Hand-Valve  

 



 

 

 

 



 

 

 

 

Lampiran 3. Proses Pembuatan Prototype 

    

Gambar 1. Pembubutan As      Gambar 2. Pemasangan Baut 

     

Gambar 3. Pengelasan Rangka     Gambar 4. Pengecatan Rangka 
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