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ABSTRAK 

 

Perkembangan teknologi merupakan hal yang   tidak dapat dielakkan lagi. 

Dalam bidang industri, salah satunya industri elektronik tentu dituntut untuk  

menggunakan teknologi dalam rangka mempercepat proses produksinya. Salah 

satunya PT TOA Galva Industries yang memproduksi alat alat elektronika seperti 

Sound System, Speaker, Horn, Megaphone, Microphone, dan Amplifier. Dalam 

salah satu departemen produksinya yaitu Departemen Megaphone membutuhkan 

Heat Shrink Tube dengan panjang 55 mm sebagai insulator produk yang dalam hal 

ini proses pemotongannya masih manual menggunakan gunting. Hal ini kurang 

efektif karena menghasilkan hasil potongan Heat Shrink Tube yang relatif tidak 

konsisten dalam ukuran panjangnya serta membutuhkan waktu yang lama. Oleh 

karena itu, perlu adanya Mesin Pemotong Heat Shrink Tube supaya proses 

pemotongan lebih cepat dengan hasil lebih baik dan konsisten. 

Dalam tugas akhir ini dilakukan proses produksi Mesin Pemotong Heat 

Shrink Tube. Proses produksi meliputi proses pemesinan , bubut, frais, gurdi, las, 

serta tapping. Selain itu, dihitung juga estimasi waktu produksi dan biaya produksi 

dari pembuatan mesin Heat Shrink Tube. Uji fungsi  mesin dilakukan dengan 

memasukkan beberapa aspek uji, sedangkan uji hasil dilakukan dengan melakukan 

pemotongan bahan fluoropolimer pada Mesin Pemotong Heat Shrink Tube dan 

kemudian diukur panjang hasil pemotongannya. 

Hasil yang diperoleh dalam pembuatan Mesin Pemotong Heat Shrink Tube 

ini meliputi tahapan-tahapan proses permesinan bubut,frais, gurdi, pengelasan, dan 

perakitan. Estimasi waktu produksi yang didapat ialah  372,17 menit. Sedangkan 

estimasi biaya pembuatan Mesin Pemotong Heat Shrink Tube yang meliputi biaya 

material, biaya tenaga kerja, dan sewa mesin ialah sebesar  Rp 13.194.478,30. Uji 

hasil dari Mesin Pemotong Heat Shrink Tube memiliki persentase pemotongan 55 

mm sebesar 85 % setelah dilakukan pengujian sebanyak 20 kali dengan panjang 

pemotongan terpanjang adalah 56 mm dan terpendek ialah 54,30 mm. 

 

Kata kunci : proses, produksi, estimasi, uji
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ABSTRACT 

 

Technological development is inevitable. In the industrial sector, one of 

theam is the electronic industry, of which, is required to use technology in order to 

speed up the production process. One of them is PT TOA Galva Industries which 

produces electronic equipment such as Sound Systems, Speakers, Horns, 

Megaphones, Microphones, and Amplifiers. One of production departments, there 

is Megaphone Department which requires a Heat Shrink Tube with a length of 55 

mm as a product insulator, in which case the cutting process is still manually using 

scissors. This is less effective because it produces Heat Shrink Tube pieces that are 

relatively inconsistent in length and takes a long time. Therefore, it is necessary to 

have a Heat Shrink Tube cutting machine so that the cutting process is faster with 

better and consistent results. 

In this final project, the production process of Heat Shrink Tube cutting 

machine is carried out. The production process includes machining, lathe, milling, 

carving, welding, and tapping. In addition, the estimated production time and 

production costs of the Heat Shrink Tube machine are also calculated. The machine 

function test is carried out by including several test aspects, while the result test is 

carried out by cutting the fluoropolymer material on the Heat Shrink Tube cutting 

machine and then measuring the length of the cutting results. 

The results obtained in the manufacture of this Heat Shrink Tube cutting 

machine include the stages of the lathe, milling, carving, welding, and assembly 

processes. The estimated production time obtained is 372.17 minutes. While the 

estimated cost of making a Heat Shrink Tube cutting machine which includes 

material costs, labor costs, and machine rental is Rp 13,194,478.30. Test results 

from the Heat Shrink Tube cutting machine have cutting percentage of 55 mm by 

85% after testing 20 times with the longest cutting length is 56 mm and the shortest 

is 54.30 mm. 

 

Keywords: process, production, estimation, test  
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