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RANCANG BANGUN PROTOTYPE SKALA 3:16 DARI PERANCANGAN
MESIN PEMUTAR BOX SKRAP DENGAN KEMIRINGAN SUDUT 90°

“Sub Bagian: Proses Manufaktur Prototype Mesin Pemutar Box Skrap Skala 3:16”

Idham Arrasyid !, Nugroho Eke?, dan Isnanda Nuriskasari *

1. Program Studi Diploma 3.Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: IDHAM.ARRASY ID.tm18@mhsw.pnj.ac.id

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 90°.
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 90° dalam.waktu:12.detik.

kata kunci : Mesin pemutar box; proses-manufaktur; prototype, biaya
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RANCANG BANGUN PROTOTYPE SKALA 3:16 DARI PERANCANGAN
MESIN PEMUTAR BOX SKRAP DENGAN KEMIRINGAN SUDUT 90°
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“Sub Bagian: Proses Manufaktur Prototype Mesin Pemutar Box Skrap Skala 3:16”

Idham Arrasyid !, Nugroho Eke?, dan Isnanda Nuriskasari *

1. Program Studi Diploma 3.Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus Ul Depok, 16424

Email: IDHAM.ARRASY ID.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

This writing aims to make a prototype ofthe 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 90% 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
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dengan judul “Proses Manufaktur-Prototype Mesin Pemutar.Box Skrap dengan

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

kelulusan mahasiswasprogram 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
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Allah SWT. yang telah melimpahkan berkat dan rahmat-Nya selama
pembuatan Tugas Akhir hingga penyelesaian laporan ini.
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semangat yang tiada henti kepada penulis.
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Akhir yang telah memberikan bimbingan dalam pengerjaan dan penulisan
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Bapak/lbu Dosen Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta yang

telah memberikan banyak ilmu teori dan praktik selama perkuliahan.

viii



eyeyer abap yiuyaiijod uizi eduey

s
0
(]
3
Q
c
=,
T
o
=]
=
Q.
o
=
3
()
-
<
s
=
Q
=
=
(1]
T
(]
=]
=
=
Q
o
=
<
o
=]
Q
3
Q
-
o
-
v
o
=
()
=
=
=
2
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-~
-
o

N
= - Y
o o
- m
Q =
= Q
Qe s
35S
- =
=
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
E x
£& 3
3%
3 3
2 =
=
338
S &5
= °
o
s 5 3
2 ]
S 28g
~
"< B
) 2
o
s QP
Q 3
) [
3 =
gl'_ )
8 97
< °
w m
o S
£ 3 E
c ]
= >
3073
> <
<
S o
- =
€9 3
= =
28
3. S
o
o g
Q -
3 8
5 5
©
2
i)
~ >
5 o
P
o =
g E
- w
o
-
~
]
=
~
Q
-
o
[
=
=]
N—
Q
c
o
=
w
=
i)
s
o
3
o
w
o
o
=

9. Teman kelompok penulis dalam pembuatan Tugas Akhir ini, Azri
Ramadhan, Fadel Ahmad, dan Muhammad Yusuf Adio A. yang telah

n
Q
=
2
T
-+
o

=
)
-
0
©
~*
Y
3.
*‘
o
-4
;.
o
2
E.
=
2
™
Q
0
=.
o
o
-
o
“
-+
o

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.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada perkembangan dunia industri seperti saat ini, perusahaan-perusahaan
dituntut untuk meningkatkanperforma mereka baik dari segi manajemen, ekonomi,
teknologi, komunikasiy 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 yangtidak
pada fungsinya. Sehingga proses tersebut tidak efektit 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.

C.

a.

b.

1.5.2.

1.5.3.

1.5.4.

Wawancara

Melakukan wawancara dengan kepala produksi tentang kendala
mengenai proses pemindahan skrap sebelumnya.
Studi Pustaka

Pengumpulan literature .sebagai data-data. penunjang untuk

penyelesaian masalah.

2. Data-data yang‘dibutuhkan

Data primer
Data yang digunakan sebagai acuan untuk melakukan perancangan.
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 | Pendahuluan

Pendahuluan berisi tentang latar belakang permasalahan, perumusan
masalah, tujuan penulisan, manfaat penulisan, metode pelaksanaan, dan
sistematika penulisan Tugas AKhir.
BAB Il Tinjauan Pustaka

Tinjauan pustaka" berisi tentang< pustaka dan landasan yang
berhubungan dengan isi dari penulisan tugas akhir.
BAB I'll Metodologi Penelitian

Bab ini_berisi diagram-alir. proses.manufaktur, penjelasan_langkah
pengerjaan, dan metode penyelesaian masalah.
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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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil proses manufaktur yang telah ‘dilakukan maka dapat

diambil beberapa kesimpulan; yaitu:

1.

3.

4.

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.

Prototype mesin pemutar box skrap dapat bekerja secara optimal sesuai
parameter yang. ditetapkan, yaitu. mencapal kemiringan 90° dan_mampu
membuang skrap tanpa tersangkut di box dan waktu yang dibutuhkan
prototype saat proses pembuangan skrap adalah 12 detik.

Aktuator dapat memutarkan box hingga kemiringan 90° dengan baik saat
diberi beban 1 sampai 6 kilogram.

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

pengaman alas meja saat mencapai kemiringan 90°.
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
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tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




LEREL]
HINYILNOd

VANWIVE

eyieyer uabap Niuyaljod uizi eduey

ar
Q
~
0 : - .
N = T =© Lampiran1l. Katalog Silinder Pneumatik
. o =
OpeZx o
o T UOY
5583 _g‘. 3 Alr Cylinder: Standard Type
2% = ies CM2
aeSaeg = Double Acting, Single Rod Series
3 - % 3 e x
T a0
332 o
25 3¢ = Specifications
o = -+
2 Fso o Bore siza (mm) 20 25 2 40
; ; g §. § ki Type Pneumatic
g [} g'g ; Action Double acting, Single rod
R : .
o = Fluid Alr
o8 % =
= s— 'g 5 ) Proof pressura 1.5MPa
2 5 g. o kg ¥ Maximum operating pressure 1.0MPa
3 A 2 ﬁ - . Minimum operating pressura 0.05 MFa
T T 20 b W — : -
R - . . ithout auto switch: —10 to 70°C (No freezing)
3_ S s € E . Ambient and fluid tsmpereture With auto switch: —10 o 60°C (No freszing)
o ne : e -
. Lubrication Mot Mon-lub
= 237 5 " Clavis integrated ot raquired (Non-ube)
.ﬁ S o 5 - Thread folerance JIS Class 2
>3 53 'Y Stroks langth tolerance ST
w S - . ”
g_ g 3 = Pigton speed 50 to 750 mm/s
g : .,E g Cushion Rubber bumpsr
= @ = ~
g S % = JIS Symbol Allpwable kinstic anergy 0.27J 044 0654 1.24
= 2 E E Doubla acting,
g ©> Singla rod
Q ~
c £53 _ Standard Stroke
w &+ 09 T _ .
2 %23 T Bare siza Standard stroks (mmjes) | MeNUM Stoke
= 3, 5 g — {mm) (mm)
5 ; g 2 T T 20 1000
AT 3 33 25 25 50, 75, 100, 125, 150 1500
= . = 200, 250, 300
3235 2 m
o 5 5 40 2000
= 5 53 Made to Order Specifications Q Mate) Other intermediate strokes can be manufactured upon receipt
s oo q7. of order.
= a' :U g {Fur dElﬂ"S, refer to pEgEE 17 ” When exceeding 300 stroke, the allowable maximum stroke
;: g 3 Symizol Specifications length is determined by the stroke selection tabls.
s £ B -XAD | Change of rod end shape
w . P—
3 o< -XBE | Heat resistant cylinder (150°C)
g. ;_ g BT | Cod resistant cyiinder Minimum Stroke for Auto Switch MOUH‘!HQ {mm)
3 1°J ;. -XBO | Low speed cylinder (10 to 50 mm/s) Auto switch No. of auto saiches mounted
= oo -XB12 | Extenal stainless stedl cyfinder miodel - - - - - n - 1
: = : XB13 | Low speed cyinder (5 to 50 mmis) Different sides | Same side | Differant sides| Same side
T 3 5 XC3 [ Specal port Incation D'C’n :mﬂt 5 50 Bsd5n-7| 10
T g o -XC4 | With heavy duty scraper i 4 45 (252
c = —— — D-HIC] PR
= S - -XC5 | Heat resistant cylinder (110°C) D-HTOW (n=2 4 6
= 06 | Piston rod and rod end nut made of sisiniess stael D-HTBAL 15 80 B0+ 45(n-7) 10
; -XC8 | Adjustabls siroks cylindssiAdjustatie exension fyps D-HTNE
; -XCo .kciuslahlesn:}ke-cﬁmer."ﬁdesmerenixli:m type D-C7ac ] ] 54 50(_-::1 -
=4 -XCA0 | Dual stroke cyindenDouble rod type D-Ca0c 15 85 (=24, 6-) B5+50(n-2) 10
e -XC11 | Dual stroke cyinder/Single rod type D-HTC
=3 -XC12 | Tand=m cylinder D-B5/B6 s 7 15+ 580(—% 10
S| - - D-GENTL : : =34 B
= -XC13 | Auto switch mounting rail style (n=24 6 75455 (n-2)
c - — —nog)’ !
g -XC1B | NPT finish piping port D-B5aW a0 7 20 + 50 (—= i
7 -XC20 | Head cover awial port (n=24,6-)
E -XC22 | Fluoro rubber seals D-A3CIA
o - " D-G3%A B T
= - o fived orifice of connecting port 5 1 +30(n-2)| 100+1004n-7)
AC25 | Mo foed orifice of D-K39A 3 0o 35+300n-2)| 100+1004n-2 10
2 -XC27 | Dinoble cewiz pi and otz knuciie pin mads of sianlses sl D-Ad4A
g -XC28 | Doubls knuckle joint with sprng pin
o
=
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Series CM2

Boss-cut style
Boss for the head side cover bracket
is eliminated and the tofal length of

cylindar is shortamed.

Comparison of the Full Length Dimension

(Versus standard type) {mm)
020 025 032 040
413 A3 413 A15

Mou nting st',rle
W Boszscut basic sty

e (BZ) W Bozs-cut flange style (FZ)

B Boszs-cut frunnion style (UZ)

Rod Boot Material

Symbo]  Fod boot material | METO ST
J Mylon tarpaulin TG
K | Heat resistant tarpaulin 110G

* Maximum ambient tempserature for the rod boot

itsali.

Mounting Bracket Part No.

Bore size (mm) 20 25 32 40
Badal foot * CM-LOZ0B CM-LO32B CM-LO40B
Flange CM-FO208 CM-FO328 CM-FO40B
Single clevis CM-C020B CM-COEz8 CM-CD4DB
Diouble clevis (With pin)* | CM-DOZ0B CM-DO32B CM-DO40B
Trunnicn (With nut) CM-TO208 CM-TO328 CM-TO40B

= Tw foot brackeis and a mounting nut are attached.
Order two fioot brackets per cylinder.

== Clevis pin and anap ring {cofter pin for bore size o40) are shipped together.
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Lampiran 2. Katalog Hand-Valve

Hand Valve (SHV)

SHV200~400 Series

SHV 210

SV1000

53000

SW3000

SVE000

SUHHH

an

= L

Lo el
[
=]

e
=
s
]

| m How to order

SHv 2 0 0 -

{0} Hand mle.
() Body size

-1
3-3m
4-172

(3) Piping and Mounting Methad
Mark| Fiping |Mounting

a Sige ooy
1 Sige Fanel

@ Humber of Postions ——
00~ 3 pasition (Chased Canter)
2 - 2 pasition

2

@ Thread type
Hil - RelPT)
N - NPT
G - GiFF)

(&) Portsize
Symbol Size

4.
34
2
4 []

b

F R

A B

}F:[E]E:D]"L"l 3 pasition Closad cenber

PR

1 pasition

HHHHH

[ m Specification

l SFVM

Flisigd

Compressed AT

i

M, supply pressune 150ar (1 5MPay
M, operating pressim Tabar {1MFal
Ambient temperature -5 ~ B0 Mo freezing)
Lubrication Hot required
Opemting angle 50

= Precautions

@ Ensure connecticn 5o that air s supplied to the 'F° port
Air leakage may ooour when the pressure is supobed from

ofher paris

(D) Mot sumable for negative pressure
The valve can matfunction due to air eakage.

(3) When stopping the cfinder piston in the middie usng the
3 pasition closed center vabe, it is not possitle to stop i
comectly ard precisely as the hydraulic squipment due to the
air covmpnessibilty, Do not use this valve becausa it has slight

air leakage and can not hold a stopping pesition

(@) The valve must be switched to each position instantly and
secunaly, Stopping the handle halbeay between the sxtreme

pestions may caLse malfuncticn,

SKP Corp.
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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130,31
R
1  Box PLA 149.06x149.63x151.88
Jumliah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
IIT II I Perubahan
Prototype Box Skala = Digambar 11/8/21 Idham
1:3 | Diperiksa A
Politeknik Negeri Jakarta Tugas Akhir-6B A4
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C 1 i C
B B
1 Meja Box PLA 172.5x157.5x3.75
Jumliah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
IIT IT | I Perubahan
PI‘OtOtype Meja Box Skala = Digambar 11/8/21 Idham
A 1:3 | Diperiksa A

Politeknik Negeri Jakarta Tugas Akhir-6B A4
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1 Kanal U kiri 2 PLA 172.5x9.38x18.36 B
1  Kanal U kanan 1 PLA 172.5x9.38x18.36
Jumliah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
IIT IT | I Perubahan
Prototype Meja Box Skala = Digambar 11/8/21 Idham
1:3 | Diperiksa A
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1 Rangka SS400 213x234x395 mm
Jumliah Nama Bagian No. Bag Bahan Ukuran Keterangan
IIT II I Perubahan
PI‘OtOtype Rangka Skala ' Digambar 11/08/21 Fadel
1:5  Diperiksa A
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