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ABSTRAK 

 

Sabut kelapa merupakan limbah pertanian yang jumlahnya melimpah namun 

belum dimanfaatkan secara optimal, terutama di daerah penghasil kelapa. 

Padahal, sabut kelapa dapat diolah menjadi cocopeat, yaitu serbuk halus yang 

memiliki nilai ekonomis tinggi dan bermanfaat sebagai media tanam. Tugas akhir 

ini bertujuan untuk merancang dan membuat mesin pencacah sabut kelapa menjadi 

cocopeat yang efektif dan efisien dalam proses pengolahannya. Metode yang 

digunakan dalam perancangan adalah metode VDI 2222, yang mencakup tahapan 

klarifikasi tugas, perancangan konsep, perancangan rancangan awal, dan 

perancangan akhir. Proses pelaksanaan meliputi studi literatur, perancangan 

komponen, pembuatan mesin, serta pengujian kinerja. Mesin ini menggunakan 

motor bensin berdaya 7,5 HP dan dilengkapi dengan 4 mata pencacah serta 10 

batang pemukul yang berputar di dalam rumah pencacah. Pengujian kinerja 

dilakukan dengan memvariasikan putaran mesin (RPM) untuk mengetahui 

pengaruhnya terhadap kualitas dan efisiensi hasil pencacahan. Hasil pengujian 

menunjukkan bahwa mesin mampu menghasilkan cocopeat dengan tekstur dan 

konsistensi yang baik, di mana performa mesin sangat dipengaruhi oleh variasi 

RPM. Kesimpulan dari penelitian ini adalah bahwa mesin dapat berfungsi sesuai 

dengan tujuan dan berpotensi untuk diterapkan pada usaha skala kecil hingga 

menengah. 

Kata kunci: Mesin pencacah, sabut kelapa, cocopeat, portabel, VDI 2222 
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ABSTRACT 

 

Coconut husk is an abundant agricultural waste that has not been optimally 

utilized, especially in coconut-producing regions. However, coconut husk can be 

processed into cocopeat, a fine powder with high economic value that serves as an 

effective growing medium. This final project aims to design and develop a coconut 

husk shredding machine that operates efficiently and effectively in producing 

cocopeat. The design process was carried out using the VDI 2222 method, which 

includes task clarification, concept design, preliminary design, and final design. 

The implementation involved literature review, component design, machine 

fabrication, and performance testing. The machine is powered by a 7.5 HP gasoline 

engine and equipped with 4 shredding blades and 10 rotating beaters inside the 

shredding chamber. Performance testing was conducted by varying the machine’s 

rotational speed (RPM) to observe its effect on the quality and efficiency of the 

shredding process. The results showed that the machine successfully produced 

cocopeat with good texture and consistency, with performance significantly 

influenced by RPM variation. It is concluded that the machine performs as intended 

and has strong potential for application in small to medium-scale cocopeat 

processing businesses. 

 

Keywords: Shredding machine, coconut husk, cocopeat, portable, VDI 2222 
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BAB I 

 PENDAHULUAN 

  

1.1.       Latar belakang masalah 

 Indonesia dikenal sebagai salah isatu inegara ipenghasil ikelapa iterbesar idi 

idunia. iBerdasarkan informasi dari iBadan iPusat iStatistik i(BPS), produksi kelapa 

nasional mencapai angka jutaan ton setiap tahunnya. Di wilayah Provinsi 

Kepulauan Bangka Belitung sendiri, hasil produksi kelapa juga cukup besar. 

Tercatat pada tahun 2023, provinsi ini menghasilkan sekitar 5.100 ton kelapa, 

dengan total luas lahan perkebunan kelapa milik rakyat mencapai 8.586,6 ribu 

hektar [1]. 

 Pada tahun 2017, Universitas Bangka Belitung telah melakukan inovasi 

dengan menciptakan dan memodifikasi mesin ipenghancur isabut ikelapa imenjadi 

icocopeat iyang digunakan sebagai media tanam. Mesin tersebut menggunakan 

motor diesel dengan tenaga 6,65 HP dan mampu memproses sabut kelapa sebanyak 

109 kg per jam, dengan hasil cocopeat mendekati setara, yakni 108,24 kg per jam, 

yang menunjukkan tingkat efisiensi yang tinggi dalam proses produksinya [2]. 

Selanjutnya, pada tahun 2022, Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 

menyerahkan alat pengolah sabut kelapa kepada masyarakat di Desa Rebo, 

Kecamatan Sungailiat, melalui program P3KM. Kehadiran mesin ini memudahkan 

proses pengambilan cocopeat secara mekanis yang sebelumnya dilakukan secara 

manual melalui pemukulan dan perendaman, sehingga mendorong peningkatan 

produktivitas serta membuka ipeluang iekonomi ibaru ibagi iibu-ibu irumah itangga i[3]. 

 Di Provinsi Bangka Belitung, pengolahan sabut kelapa menjadi cocopeat 

masih sangat terbatas meskipun potensi bahan bakunya tinggi. Beberapa penelitian 

dari Universitas Bangka Belitung menunjukkan bahwa teknologi pengolahan sabut, 

seperti mesin penghancur berbasis diesel atau motor bensin, sudah pernah 

dikembangkan, tetapi belum diterapkan secara luas di masyarakat [4]. Selain itu, 

laporan Fernando , menyebutkan bahwa banyak petani di daerah seperti Sungailiat 

belum memiliki akses pada mesin pengolah, sehingga prosesnya masih manual, 
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yakni dengan dipukul dan direndam, yang membuat pemanfaatan cocopeat tidak 

efisien dan kurang bernilai ekonomis. Kurangnya penyuluhan dan adopsi teknologi 

sederhana di tingkat petani menjadi kendala utama, sehingga limbah sabut kelapa 

di Bangka Belitung masih sering menjadi sampah atau dibakar, bukan sumber 

pendapatan tambahan [5]. 

Melihat kondisi tersebut, dapat disimpulkan bahwa pengembangan alat 

untuk mengolah sabut kelapa menjadi cocopeat masih minim, bahkan sebagian 

besar masih dilakukan secara manual [4]. 

1.2.    Rumusan Masalah 

Bagaimana cara membuat mesin ipencacah isabut ikelapa imenjadi iserbuk ikelapa 

i(cocopeat), yang mudah di oprasikan dan mudah dibawa kemana – mana? 

1.3.   Tujuan Proyek Akhir 

Membuat mesin pencacah sabut kelapa yang mudah dioprasikan dan bisa 

dibawa kemana – mana. 
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

2.1.   Pengertian Sabut Kelapa 

Menurut penjelasan dari Indahyani [5], sabut kelapa merupakan bagian dari 

mesokarp buah kelapa yang tersusun atas serat-serat kasar. Bagian ini menyumbang 

sekitar 35% dari total berat kelapa. Sabut kelapa tersusun atas dua komponen utama, 

yaitu serat dan gabus, di mana gabus berfungsi sebagai pengikat antar serat. Serat 

menjadi komponen yang paling bernilai, dengan tiap butir kelapa mengandung sekitar 

525 gram serat (75%) dan 175 gram gabus (25%). Ini menjadikan sabut kelapa sebagai 

limbah terbesar dalam pengolahan buah kelapa. Ketebalan sabut berkisar antara 5 

hingga 6 cm, terdiri dari lapisan luar dan dalam. Secara kimia, sabut kelapa 

mengandung zat seperti selulosa, lignin, asam piroligneus, gas, arang, ter, tannin, serta 

kalium. Umumnya, satu buah kelapa menghasilkan sabut seberat 0,4 kg, dengan 

kandungan serat sekitar 30% yang kaya akan unsur hara. Ilustrasi bentuk sabut kelapa 

kering ditampilkan pada Gambar 2.1. 

 

 

 

 

Gambar 2. 1 Sabut Kelapa Kering 

    

2.2.    Manfaat Cocopeat 

Penelitian oleh Widhia Dharma [6] menyebutkan bahwa cocopeat adalah 

hasil pemrosesan sabut kelapa yang sangat bermanfaat, terutama sebagai media 

tanam ramah lingkungan. Cocopeat memiliki karakteristik ringan, mampu 

menyimpan air dalam jumlah besar, serta memiliki struktur pori dan sirkulasi udara 
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yang baik, menjadikannya ideal untuk tanaman hortikultura, hidroponik, dan proses 

pembibitan. Selain itu, cocopeat bersifat terurai secara alami (biodegradable) dan 

bisa digunakan kembali setelah melalui proses sterilisasi, sehingga sangat ekonomis 

dan berkelanjutan. Nilai pH yang cenderung netral turut mendukung perkembangan 

akar tanaman secara optimal. Karena sifat-sifat tersebut, cocopeat semakin banyak 

dimanfaatkan dalam pertanian modern maupun pertanian perkotaan. Gambar 2.2 

menunjukkan bentuk cocopeat secara visual. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2. 2  cocopeat 

    

2.3.   Mesin Cocopeat 

 Mesin pencacah sabut kelapa berfungsi untuk menghancurkan sabut 

menjadi partikel-partikel kecil berbentuk serbuk halus atau yang dikenal dengan 

cocopeat. Proses ini dilakukan dengan menggunakan pisau berputar yang 

digerakkan oleh motor, baik dari tenaga listrik maupun bahan bakar diesel, sehingga 

pengolahan sabut menjadi jauh lebih efisien dan cepat. Keberadaan mesin ini sangat 

membantu dalam mengolah limbah kelapa menjadi bahan baku cocopeat untuk 

media tanam dan produk berbasis serat alami. Biasanya, mesin ini dilengkapi 

saluran keluaran dan sistem saringan untuk menghasilkan ukuran cacahan yang 

seragam. Penggunaan mesin ini berperan besar dalam mendukung sektor 

agroindustri karena mampu meningkatkan nilai tambah dari limbah sabut kelapa 

yang sebelumnya kurang dimanfaatkan [2]. Contoh mesin cocopeat yang tersedia 

di pasaran ditunjukkan pada Gambar 2.3. 
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Gambar 2. 3 Mesin Cocopeat 

 

2.4.   Komponen-komponen penyusun mesin ipencacah isabut ikelapa imenjadi 

iserbuk ikelapa i(cocopeat) 

       Beberapa bagian utama yang menyusun mesin pencacah sabut kelapa menjadi 

cocopeat antara lain sebagai berikut [10]: 

 

1. Rangka  

       Berfungsi sebagai struktur utama yang menopang semua komponen mesin  

iseperti  imotor,  ipisau ipencacah, penutup, dan saluran output. Rangka dirancang 

agar mampu menahan beban dari semua komponen dengan stabil. Contoh desain 

rangka i dapat idilihat i  pada i  Gambar i2.4. 

 

 

 

 

 

 

 

                                                    

Gambar 2. 4 Desain 3D Rangka 
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2. Pisau pencacah 

        Pisau ini imenggunakan isistem ipukul idengan idudukan berupa piringan. 

Mekanisme ini mampu mencacah sabut menjadi serbuk dengan efektif. Terdapat 

4 buah mata pisau untuk mencacah dan 10 batang pemukul untuk memisahkan 

serat dan serbuk dari sabut kelapa. Desain pisau ditampilkan pada Gambar 2.5. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. 5 Desain 3D Pisau Pencacah 

 

3. Motor bakar  

       Berperan sebagai sumber penggerak utama untuk mengoperasikan pisau 

pencacah. Kecepatan motor dapat disesuaikan sesuai kebutuhan pemrosesan. 

Contoh motor bakar idapat idilihat ipada iGambar i2.6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. 6 Motor Bakar 
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4. Input  idan  iOutput 

       Bagian input berfungsi sebagai tempat masuknya sabut ke dalam mesin, 

sedangkan output menjadi jalur keluaran hasil cacahan. Desain kedua komponen 

ini dapat  idilihat  ipada  iGambar i2.7. 

 

 

 

 

 

 

 

 

                ( Input )                                                                     ( Output ) 

Gambar 2. 7 Desain 3D Input dan Output 

 

5. Saringan  

       Komponen ini bertugas menyaring hasil cacahan agar hanya partikel 

berukuran halus yang keluar. Gambar 2.8 menampilkan visualisasi saringan. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. 8 saringan. 

 

6. Pulley dan v-balt 

       Merupakan sistem transmisi daya dari motor ke poros. V-belt yang 

berbentuk trapesium memberikan gaya gesek tinggi sehingga efisien dalam 

mentransmisikan daya. Gambar 2.9 menunjukkan desainnya. 
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Gambar 2. 9 Desain 3D pulley dan v-balt 

7. Pillow block 

       Komponen ini berfungsi sebagai penyangga poros dan menahan beban 

radial dari putaran poros. Gambar 2.10 menampilkan bentuknya. 

 

 

 

 

 

 

  

Gambar 2. 10 pillow block 

8. Poros 

       Bagian penting yang menyalurkan tenaga putar dari motor ke pisau. Hampir 

seluruh mesin mekanik bergantung pada poros sebagai penghubung tenaga. 

Gambar 2.11 menunjukkan detail poros. 

 

 

 

 

        

 

Gambar 2. 11 Poros 
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2.5.   Prinsip kerja mesin  ipencacah  isabut  ikelapa imenjadi  iserbuk  ikelapa 

i(cocopeat). 

      Secara umum, mesin ini bekerja dengan mentransmisikan tenaga dari motor ke 

poros pencacah menggunakan sistem pulley dan v-belt. Ketika motor diaktifkan, 

poros akan memutar pisau pencacah. Sabut kelapa yang masuk melalui bagian input 

akan diproses hingga hancur menjadi partikel halus, dan selanjutnya keluar secara 

otomatis melalui saluran output [7]. 

2.6.   Dasar-dasar perhitungan mesin ipencacah isabut ikelapa imenjadi iserbuk 

ikelapa i(cocopeat). 

      Dalam proses perancangan mesin pencacah sabut kelapa menjadi cocopeat, 

diperlukan analisis terhadap beberapa komponen penting. Masing-masing bagian 

harus dirancang sesuai kebutuhan teknis agar kinerja mesin optimal. Berikut ini 

beberapa dasar perhitungan yang digunakan: 

2.6.1.   Perhitungan Daya Motor  

 Motor yang digunakan memiliki spesifikasi 7,5 HP atau setara 5,593 kW, 

dengan kecepatan putar sebesar 3.600 rpm. Pemilihan motor bensin ini dilakukan 

karena kemudahan dalam memperoleh unit maupun suku cadangnya di pasaran. 

Penyesuaian daya dilakukan dengan memperhitungkan faktor koreksi, yang 

meliputi lama waktu kerja harian (3–5 jam), variasi beban yang kecil, serta torsi 

puncak mencapai 200%. Rumus perhitungan daya imotor idapat idilihat ipada 

iPersamaan i2.1 iberikut: 

P𝑑 = 𝑓𝑐 × 𝑃..............................................................................................................................(2.1) 

Dimana: 

P𝑑 =  iDaya  iPerencanaan  i(kW) 

𝑓𝑐 =  iFaktor  iKoreksi i 

𝑃  i=  iDaya iYang  iDitransmisikan  i(kW) 
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2.6.2. iPerhitungan  iMomen  iPuntir  iPada  iPoros 

          Perhitungan momen puntir dilakukan untuk memastikan bahwa poros dan 

komponen transmisi lainnya mampu menahan gaya puntir yang dialirkan dari motor 

pengerak. Momen puntir ini menjadi parameter penting dalam perancangan 

kekuatan mekanik poros. Perhitungan idapat  idilakukan  idengan  imenggunakan  

ipersamaan i(2.2) iberikut: 

T = 9,74 × 105× 
𝑝𝑑

𝑛
.............................................................................................(2.2) 

Dimana: 

T  = Momen Puntir Rencana/ Torsi (Kg/mm) 

𝑝𝑑= Daya Perenanaan (kW) 

N  = Putaran Poros (RPM) 

 

2.6.3.  iPerhitungan  iTegangan  iGeser  iIjin  iPada  iPoros i 

         Perhitungan ini dilakukan untuk memastikan bahwa nilai tegangan geser pada 

poros tidak melebihi ibatas ikekuatan imaterialnya. Bahan poros yang digunakan 

adalah  ibaja  ikarbon  itipe S45C yang telah menjalani perlakuan panas normalisasi. 

Berdasarkan data pada lampiran tabel baja (Tabel 5.3), nilai kekuatan tarik material 

adalah 58 kg/mm². Perhitungan tegangan geser diperoleh melalui rumus (2.3) 

berikut: 

𝜏𝑎 = 
𝜎𝐵

    𝑆𝑓1     ×      𝑆𝑓2     
........................................................................................(2.3) 

Dimana: 

𝜏𝑎   = Tegangan  iGeser  iIjin  iPoros (kg/mm) 

𝜎𝐵   = Kekuatan Tarik Material (kg/mm) 

Sf    = Faktor Keamanan 

 

 

 

2.6.4. Perhitungan Diameter Poros 

         Diameter poros ditentukan agar mampu menahan gaya geser akibat momen 

puntir tanpa mengalami deformasi yang melebihi batas toleransi. Persamaan yang 
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digunakan dapat dilihat pada rumus (2.4): 

𝑑𝑠= [
5,1

𝜏𝑎
 𝐾𝑡 𝐶𝑏 𝑇 ]1/3...........................................................................................(2.4) 

Dimana: 

𝑑𝑠= Diameter  iPoros  i(mm) 

𝜏𝑎= Tegangan Geser Ijin Poros (kg/mm2) 

𝐾𝑡= Faktor Koreksi Tumbukan  

𝐶𝑏= Faktor Lenturan 

T = Momen  iPuntir  iRencana/ iTorsi i(kg/mm2) 

 

2.6.5. Perhitungan Rasio dan Putaran 

         Analisis rasio transmisi antara pulley penggerak dan yang digerakkan 

bertujuan untuk menentukan kecepatan rotasi komponen akhir. Dalam desain ini 

digunakan pulley dengan diameter 3,15 inci (sekitar 80 mm), dan motor memiliki 

kecepatan 3600 rpm. Persamaan yang digunakan dapat dilihat pada rumus (2.5): 

𝑖 =  
𝑛1

𝑛2
 = 

𝐷𝑝

𝑑𝑝
.......................................................................................................(2.5) 

Dimana: 

𝑖 = Rasio Transmisi  

𝑛1= Putaran  iPoros  iPenggerak i(RPM) 

𝑛2= Putaran Poros Yang Digerakan (RPM) 

𝐷𝑝= Diameter Pulley Penggerak (mm) 

𝑑𝑝= Dimateter  iPulley  iYang  iDigerakan i(mm) 

 

2.6.6.  iPerhitungan  iKecepatan  iLinier  iBelt 

 i i i i i i i i iKecepatan  ilinier  ibelt iperlu dihitung untuk mengetahui laju perpindahan gerak 

pada sistem transmisi. Hal ini penting untuk memastikan performa sistem berjalan 

dengan stabil. Perhitungannya menggunakan rumus (2.6): 

 𝑣 = 
𝜋

60
× 

𝐷𝑝     ×      𝑛1

1000
..........................................................................................(2.6) 

Dimana: 

𝑣 = Kecepatan Linier Belt (m/s) 
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𝐷𝑝= Diameter Pulley Penggerak (mm) 

 𝑛1= Putaran Poros Penggerak (RPM) 

 

2.6.7.  Perhitungan Panjang Keliling Belt 

           Panjang keliling belt dihitung untuk mengetahui ukuran sabuk yang 

diperlukan dalam sistem transmisi. Ini juga berkaitan dengan jarak antar poros serta 

ukuran pulley. Perhitungannya ditunjukkan dalam rumus (2.7): 

𝐿 = 2𝐶 +
𝜋

2
(𝐷𝑝 + 𝑑𝑝) +

(𝐷𝑝+𝑑𝑝)

4𝐶
.......................................................................(2.7) 

Dimana: 

𝐿 = Panjang Belt  

𝐶 = Jarak Sumbu Poros  

𝐷𝑝= Diameter Pulley Penggerak  

𝑑𝑝= Dimateter Pulley Yang Digerakan 

 

2.6.8.  Perhitungan  iJarak  iSumbu  iAntar  iPoros 

 i i i i i i i i i i iPenentuan  ijarak  iantar  iporos  imenjadi penting dalam memastikan kesesuaian 

sistem transmisi, baik dari sisi kinerja maupun pemasangan. Rumus perhitungan 

untuk menentukan nilai jarak antar sumbu ditunjukkan pada persamaan (2.8): 

C = 
𝑏+√𝑏2−8 (𝐷𝑝− 𝑑𝑝)2

8
....................................................................................(2.8) 

Dimana: 

C = Jarak Sumbu Poros (mm) 

𝐷𝑝= Diameter  iPulley  iPenggerak i(mm) i 

𝑑𝑝= Dimateter  iPulley  iYang  iDigerakan i(mm) 
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2.7.  Perakitan  iKomponen  iMesin 

        Proses perakitan merupakan tahapan penggabungan komponen-komponen 

imesin  iyang sebelumnya dibuat secara terpisah, menjadi satu kesatuan sistem yang 

berfungsi penuh. Seluruh elemen harus disusun sesuai rancangan agar mesin dapat 

berjalan dengan optimal dan presisi. Tahap ini  isangat ipenting ibaik idalam iproses 

iproduksi imaupun iperawatan. 

2.7.1.  Perawatan Mesin 

           Perawatan mesin adalah bagian penting dari sistem manajemen operasional 

yang menyeluruh. Aktivitas ini melibatkan upaya terencana maupun insidental 

yang bertujuan untuk menjaga performa, memulihkan kondisi, serta 

memperpanjang usia pakai mesin. Perawatan dilakukan sejak mesin mulai 

digunakan hingga masa pemakaiannya berakhir. Fokus utama dari perawatan ini 

adalah menjamin mesin tetap aman, efisien, dan handal dalam jangka panjang [8]. 

• Pembersihan untuk menghilangkan kotoran agar mesin tetap bersih dan 

tidak cepat rusak. 

• Pelumasan untuk mengurangi keausan akibat gesekan antar komponen. 

• Pemeriksaan (Inspeksi) secara berkala untuk mendeteksi potensi kerusakan. 

• Penggantian Komponen, dilakukan sebelum terjadi kerusakan fatal untuk 

menjaga keandalan mesin. 

2.7.2.    Tujuan  iPerawatan 

Tujuan utama dari kegiatan perawatan meliputi: 

• Memaksimalkan masa pakai mesin 

• Menjamin ketersediaan alat produksi secara optima 

• Menjaga keselamatan operator saat mesin digunakan 
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2.7.3. Jenis-Jenis  iPerawatan  iPerawatan  iPencegahan  i(Preventive  iand 

iMaintance) i 

A.        Perawatan Preventive         

            Perawatan preventif dilakukan secara berkala untuk mencegah terjadinya 

kerusakan mendadak. Tujuannya adalah menjaga mesin tetap dalam kondisi baik 

sebelum muncul masalah. Kegiatan ini meliputi inspeksi ringan, pembersihan, 

pelumasan, serta perbaikan kecil atau penggantian suku cadang yang telah aus. 

Beberapa komponen mungkin juga memerlukan perawatan lanjutan tergantung dari 

siklus kerja mesin. 

B. Perawatan Mandiri  

            Perawatan mandiri atau autonomous maintenance melibatkan operator 

secara langsung dalam aktivitas pemeliharaan ringan, seperti membersihkan, 

melumasi, dan mengecek kondisi mesin secara rutin. Pendekatan ini bertujuan 

meringankan beban perawatan teknisi dan sekaligus meningkatkan produktivitas 

serta efisiensi biaya pemeliharaan. 
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BAB III  

METODE PELAKSANAAN 

 
3.1. Metode Pelaksanaan 

Proses perancangan mesin ini mengikuti tahapan sistematis berdasarkan 

metode VDI 2222, dimulai dari perumusan masalah, pengembangan konsep, hingga 

pemilihan desain akhir. Metode ini dipilih karena penyajiannya yang runtut dan 

mudah diterapkan, khususnya dalam pengembangan alat teknik terapan seperti 

mesin cocopeat. Dapat dilihat pada gambar dibawah ini [9]. Diagram imetode 

ipendekatan  iVDI i2222  iditunjukkan  ipada  iGambar i3.1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 1 diagram pendekatan metode VDI 2222 
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Untuk  imemecahkan  imasalah idalam imenyelesaikan iproyek iakhir iini 

iditunjukan dengan Diagram alir dapat dilihat pada Gambar 3.2. berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                         Gambar 3. 2 Flowchart Metode Pelaks 

 

Laporan 

Perawatan Perawatan 
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3.2.  Pengumpulan  idata 

 Pengumpulan idata idilakukan iuntuk imendapatkan iinformasi iyang diperlukan 

dalam mendukung proses penelitian. Dalam merancang dan merencanakan alat, 

digunakan tiga pendekatan utama, yaitu: 

1. Metode Observasi / Survei. 

 Observasi merupakan kegiatan untuk memperoleh informasi langsung di  

ilapangan.  iDalam  ipenelitian  iini,   ipengamatan i    dilakukan idi wilayah Kelurahan 

Jelitik dengan melihat langsung mesin yang telah ada. Melalui kegiatan ini, 

diperoleh pemahaman tentang hal-hal yang perlu menjadi perhatian saat merancang 

alat baru. 

2. Literatur. 

 Pengumpulan data dilakukan melalui pencarian sumber-sumber digital 

menggunakan mesin pencari internet. Metode ini sangat membantu dalam 

mendapatkan berbagai informasi, referensi, dan dokumen dari berbagai periode 

yang relevan dengan topik yang dikaji. 

 

3.3. Daftar Tuntutan  

 Setelah data-data yang terkumpul dan diyakini mampu dalam mendukung 

proses pembuatan mesin, maka langkah selanjutnya adalah pembuatan daftar 

tuntutan. Daftar tuntutan merupakan tujuan untuk target yang akan dicapai dalam 

pembuatan mesin tersebut. 

a. Menyusun tuntutan-tuntutan  

Persyaratan yang harus dipenuhi oleh mesin, yang dikelompokkan  menjadi  

tiga  kategori: tuntutan utama (primer), tambahan (sekunder), dan pelengkap 

(tersier). 

b. Hierarki Fungsi 

Diagram ini digunakan untuk menggambarkan hubungan antara input, proses, 

dan output dari sistem mesin yang akan dirancang. Dari sini, diturunkan 

berbagai alternatif solusi yang mendukung fungsi utama mesin.  
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c. Membuat Alternatif Fungsi Bagian  

Menghasilkan beberapa opsi desain fungsi komponen dengan kelebihan dan 

kekurangan masing-masing. Ini penting untuk mengevaluasi kemungkinan 

rancangan terbaik.  

d. Membuat varian konsep  

Pada tahapan ini dibuat beberapa model konsep yang kemudian dievaluasi 

untuk memilih desain paling sesuai. Hasil penilaian digunakan untuk 

menyusun rancangan akhir mesin cocopeat secara optimal. 

 

3.4. Pembuatan     iRancangan 

Tahapan perancangan merupakan langkah awal idalam iproses ipembuatan 

imesin pencacah cocopeat. Dalam proses ini digunakan pendekatan VDI 2222 yang 

terdiri atas empat tahap utama: analisis, konseptualisasi, perancangan, dan 

penyelesa.

 

3.5. Pembuatan Komponen 

 Setelah rancangan selesai, tahap berikutnya adalah pembuatan fisik dari setiap 

komponen mesin. Proses manufaktur dilakukan di bengkel milik Politeknik 

Manufaktur Negeri Bangka Belitung, dengan memanfaatkan fasilitas yang tersedia. 

 

3.6. Perakitan Komponen 

Tahap ini merupakan proses penggabungan seluruh bagian mesin yang telah selesai 

diproduksi. Perakitan sangat penting karena menentukan bentuk akhir dari mesin dan 

memastikan bahwa komponen bekerja secara sinergis. Setelah perakitan, dilakukan 

pengecekan awal terhadap kesesuaian fungsi dan kelengkapan struktur. 

 

3.7. Uji Coba 

 Setelah mesin selesai dirakit, dilakukan pengujian untuk menilai apakah mesin 

dapat berfungsi sesuai dengan tujuan perancangannya. Pengujian dilakukan dengan 

langsung menggunakan bahan sabut kelapa. Jika mesin dapat beroperasi dengan baik, 
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maka dapat dinyatakan layak pakai. Namun jika ditemukan kendala, maka dilakukan 

analisis dan perbaikan pada komponen yang tidak berfungsi sebagaimana mestinya. 

 

3.8. Perawatan 

Perawatan mesin dilakukan sebelum dan sesudah pengoprasian mesin, dalam 

rangka mempertahankan dan mengembalikan keadaan mesin pada kondisi awal. 

 

3.9. Kesimpulan 

Kesimpulan merupakan bagian akhir dari proses proyek akhir ini. Tahapan ini 

mencakup keseluruhan proses, mulai dari pengumpulan data, proses perancangan, 

pembuatan komponen, perakitan, hingga evaluasi hasil pengujian. Kesimpulan 

memberikan gambaran menyeluruh tentang keberhasilan desain dan kinerja mesin 

cocopeat yang telah dirancang dan direalisasikan. 
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

 

 
4.1. Identifikasi Masalah 

 Provinsi Kepulauan Bangka Belitung, memiliki potensi besar sebagai 

produsen kelapa dengan produksi mencapai ribuan ton per tahun, pemanfaatan 

limbah sabut kelapa sebagai cocopeat masih menghadapi sejumlah kendala teknis 

di lapangan. Salah satu permasalahan utama terletak pada desain mesin pengolah 

sabut kelapa yang cenderung besar, berat, dan tidak portabel, sehingga menyulitkan 

pemindahan alat terutama di area perkebunan dengan akses jalan terbatas. Selain 

itu, sebagian besar mesin tidak dirancang secara modular, menyebabkan komponen 

seperti penggerak, pencacah, dan penyaring menyatu dalam satu unit, yang 

memperumit proses perawatan, perbaikan, dan modifikasi. Walaupun beberapa 

inovasi telah dikembangkan, seperti oleh Universitas Bangka Belitung dan 

Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung, sebagian besar teknologi tersebut 

belum sepenuhnya menjawab kebutuhan petani dan pelaku usaha kecil akan mesin 

yang efisien, ringkas, mudah dibawa ke lapangan, serta dapat disesuaikan dengan 

kebutuhan lokal. Permasalahan ini menjadi penghambat dalam mengoptimalkan 

nilai tambah dari sabut kelapa dan membuka peluang ekonomi baru di tingkat 

masyarakat [10]. 

 
4.2.  Pengumpulan data 

Pengumpulan   idata   idilakukan i  melalui   istudi i   literatur. Berdasarkan hasil yang 

diperoleh, diketahui bahwa limbah sabut kelapa yang dihasilkan dari aktivitas 

produksi mencapai sekitar i  50   ibutir i   per ihari, i   atau i   setara i   dengan i    kurang lebih 20 kg. 

Limbah tersebut belum dimanfaatkan lebih lanjut. Namun, di Kabupaten Bangka, 

tepatnya di wilayah Jelitik, terdapat fasilitas pengolahan  isabut ikelapa imenjadi 

icocopeat. iMesin ipengurai iyang ada di sana menggunakan motor diesel sebagai 

penggerak, tetapi tidak dioperasikan secara berkelanjutan, meskipun alasan 

pastinya belum dapat dipastikan. Dari kajian literatur sebelumnya juga ditemukan 
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bahwa proses manual pemisahan sabut dan serbuk cocopeat dapat memakan waktu 

hingga 10 hari [11]. 

 

4.3.      Daftar tuntutan 

 Berikut i   ini i   merupakan i   beberapa    ituntutan i   yang i   diterapkan i   pada i   mesin 

ipengurai i   sabut    ikelapa    imenjadi i   cocopeat i   sebagai beriku: 

Tabel 4. 1 Daftar Tuntutan Utama 

No Tuntutan Utama Keterangan 

1 Bahan Sabut i   kelapa i   kering i   dan    iberwarna i   kecoklatan 

2 Sistem Penggerak Motor i   bensin i   dengan i   daya i   7.5 hp 

 

Tabel 4. 2 Daftar Tuntutan Sekunder 

No Tuntutan Utama Keterangan 

1 Pembuatan atau perakitan Proses pemesinan harus dapat dilakukan 

dengan mesin dan peralatan yang ada di 

Laboratorium Teknik Mesin Polman Babel. 

 

Tabel 4. 3 Daftar Keinginan 

No Tuntutan Utama Keterangan 

1 Hasil Menghasilkan Serbuk kelapa ( cocopeat) 

2 Perawatan dan Perbaikan Pemeliharaan    idapat i   dilakukan i   dengan i   mudah 

idan i   sederhana i   tanpa i   memerlukan i  peralatan 

idan i   teknisi i   khusus. 

 

4.3.1.    Penguraian    iFungsi 

Dalam itahapan iini idilakukan ianalisa iblack ibox, ihierarki ifungsi ibagian idan 

ideskripsi i   hierarki ifungsi ibagian iuntuk imenentukan ibagian iutama ipada imesin 

ipengurai i   sabut i   kelapa i   menjadi i  cocopeat. 

 Analisis black box dilakukan untuk memetakan input dan output sistem tanpa 
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menjelaskan rincian proses internal. Diagram hierarki fungsi membantu 

menggambarkan hubungan antara komponen utama dan sub sistem dalam proses 

penguraian sabut kelapa.. 

 

Gambar 4. 1 Black box 

Hierarki fungsi bagian merujuk pada susunan sistematis yang menjelaskan 

keterkaitan antara setiap komponen mesin dalam menjalankan fungsinya secara 

menyeluruh. Struktur ini terdiri dari sistem utama dan beberapa sub sistem yang 

saling mendukung. Representasi visual dari hierarki fungsi tersebut disajikan dalam 

Gambar 4.2. 

Gambar 4. 2 Hierarki fungsi bagian 
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Gambar 4.2 menampilkan struktur hierarki fungsi bagian yang membantu 

dalam memahami alur kerja mesin secara terstruktur dan menyeluruh. Melalui 

diagram ini, dapat diidentifikasi komponen-komponen dan sistem apa saja yang 

diperlukan dalam i mesin i pengurai i sabut i   kelapa i  menjadi i  cocopeat. Penjelasan lebih 

lanjut mengenai arti dan rincian dari setiap bagian dalam struktur hierarki tersebut 

tersedia pada Tabel 4.4.  

 

Tabel 4. 4 Hikari Fungsi Bagian 

 

4.3.2.  Alternatif  iFungsi  iBagian 

Alternatif fungsi bagian disusun untuk mengevaluasi kelebihan dan 

kekurangan tiap bagian sistem. Beberapa sistem yang dibandingkan meliputi sistem 

rangka, transmisi, pencacah, input, dan output. Setiap alternatif dianalisis sebelum 

dipilih sebagai bagian dari varian konsep. 

 

 

 

Sistem Trasmisi 
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A. Alternatif Sistem Rangka 
 

Tabel 4. 5 Alternatif rangka 

580x300x950 
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B. Alternatif Sistem Transmisi  

 
Tabel 4. 6 Alternatif Sistem Penggerak 
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C. Alternatif Sistem Pencacah 
 

 

Tabel 4. 7 Alternatif Sistem Pencacah 

 

 

Alternatif ini dapat bekerja ganda 

yaitu memotong dan 

menghancurkan sabut kelapa 

menggunakan 4 mata potong dan 10 

pemukul dengan dengan dudukan 

piringan. 
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D. Alternatif Sistem Input 
 

Tabel 4. 8 Alternatif Sistem Input 
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E. Alternatif Sistem Output 
 

Tabel 4. 9 Alternatif Sistem Output 
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Setelah menyusun alternatif fungsi bagian, langkah selanjutnya adalah 

membentuk kotak morfologi yang ditampilkan pada Tabel 4.10. Kotak ini 

digunakan untuk menggabungkan berbagai alternatif menjadi beberapa varian 

konsep. Pemilihan kombinasi dilakukan berdasarkan urutan alternatif pertama, 

kedua, dan ketiga secara sistematis. 

4.3.3.  Varian Konsep 
 

Tabel 4. 10 Kotak Morfologi 

 

Tabel 4.10 menyajikan kotak morfologi yang menjadi dasar pengembangan 

tiga varian konsep, masing-masing divisualisasikan dalam bentuk model tiga 

dimensi. Setiap varian menggambarkan kombinasi dari alternatif fungsi bagian 

serta mekanisme kerja mesin. Berikut penjabaran masing-masing varian: 

 

A.  Varian Konsep I 

Konsep ini memakai penampung dengan cover sejajar terhadap sumbu 

horizontal. Mekanisme pencacahan dilakukan oleh mata potong yang menyisir 

sabut kelapa. Namun, hasil penguraian kurang maksimal karena cocopeat langsung 

keluar tanpa melalui proses penyaringan. Transmisi menggunakan sprocket dan 

rantai, yang menghasilkan kebisingan tinggi saat dioperasikan.Ilustrasi dari konsep 

ini ditunjukkan pada Gambar 4.3. 

Sistem Transmisi 

Alternatif 
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Gambar 4. 3 Varian konsep I 

B.    Varian Konsep II 

Varian kedua menggunakan penampung dengan cover miring dan hopper 

yang mengarah ke atas. Proses pencacahan dilakukan dengan mata potong yang 

memiliki dudukan piringan, tetapi hasilnya berupa potongan sabut, bukan serbuk. 

Sistem output tidak dilengkapi penyaring, sehingga hasil langsung keluar tanpa 

proses penyaringan. Sistem transmisi menggunakan roda gigi payung yang 

menyebabkan suara bising saat mesin bekerja. Gambar 4.4 menunjukkan desain 

varian ini. 
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                     Gambar 4. 4 Varian konsep II 

C.  Varian Konsep III 

Pada konsep ini, penampung menggunakan cover berbentuk setengah 

tabung dengan hopper terletak di atasnya. Terdapat dua saluran output: satu untuk 

serat cocofiber dan satu untuk cocopeat, sehingga proses lebih efisien dari sisi 

waktu dan tenaga. Mata potong bekerja dengan memukul dan menghancurkan sabut 

menggunakan dudukan piringan. Sistem ini dilengkapi penyaring untuk 

memisahkan hasil secara optimal. Transmisi memakai pulley dan sabuk (belt), yang 

cenderung lebih senyap saat dioperasikan. Tambahan roda kecil di kaki rangka 

depan juga memudahkan mobilitas. Gambar 4.5 menampilkan desain dari varian 

ini. 
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Gambar 4. 5 Varian konsep III 

 

4.3.3.1.   Evaluasi Varian Konsep 

Evaluasi dilakukan dengan mempertimbangkan dua aspek utama, yaitu teknis 

dan ekonomis. Penilaian didasarkan pada skala yang disajikan dalam Tabel 4.11. 

Aspek teknis dinilai untuk memastikan kesesuaian fungsi dan efektivitas desain, 

yang dijelaskan pada Tabel 4.12. Sementara itu, aspek ekonomis digunakan untuk 

menilai kelayakan dari segi biaya dan efisiensi produksi, sebagaimana ditampilkan 

dalam Tabel 4.13. 

Tabel 4. 11 Skala Penilaian 

1 2 3 4 

Kurang baik Cukup Baik Sangat baik 
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Penjelasan tabel 4.11 Skala Penilaian 

 1. Kurang baik  

  Kriteria ini menunjukkan bahwa aspek yang dinilai tidak optimal. 

Misalnya, sistem pencacahan tidak menghasilkan cocopeat secara efisien, 

atau hasil masih tercampur dengan serat kasar. Desain seperti ini juga bisa 

menyulitkan proses produksi, perawatan, atau menimbulkan suara bising saat 

dioperasikan. 

2. Cukup 

  Aspek desain berfungsi, tetapi masih memiliki kekurangan penting. 

Misalnya hasil cacahan belum konsisten, atau perawatan memerlukan upaya 

lebih. Mesin juga mungkin menghasilkan suara yang mengganggu atau tidak 

efisien dalam pemakaian energi dan waktu. 

3. Baik 

  Fungsi mesin secara umum berjalan dengan baik, hasil cacahan 

cukup merata, dan desain sudah mempertimbangkan aspek perawatan serta 

produksi. Namun masih ada beberapa komponen yang dapat dioptimalkan 

lebih lanjut agar lebih efisien dan praktis. 

4. Sangat baik 

  Menunjukkan bahwa desain sangat ideal, baik dari sisi teknis 

maupun ekonomis. Mesin mudah dirakit dan dipindahkan, menghasilkan 

cocopeat yang halus dan bersih, serta hemat biaya produksi dan perawatan. 

Umumnya, desain ini sederhana tetapi sangat efektif dan efisien untuk 

digunakan. 
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Tabel 4. 12 Kriteria Penilaian Teknis 

no Kriteria  

Penilaian 

Bobot Varian 

Konsep I 

Varian 

Konsep 

II 

Varian 

Konsep 

III 

Tolal 

ideal  

1 Pengurai 4 2       8 1       4 3       12 4       16 

2 Penyaring  4 4       16 3       12 4       16 4       16 

3 Pembuatan  4 2       8 2       8 4       12 4       16 

4    Perakitan       4  4       16 4       16 4       16 4       16 

5 Perawatan  3 3       9 3       9 3       9 3       9 

 Total Nilai         57         49         65          73 

 Presentase  78% 67% 89% 100% 

 

Tabel 4. 13 Kriteria Penilaian Ekonomis 

no Kriteria  

Penilaian 

Bobot Varian 

Konsep I 

Varian 

Konsep 

II 

Varian 

Konsep 

III 

Tolal 

ideal  

1 Pembuatan  4 2       6 2       8 2       6 4       12 

2 Perawatan  3 2       6 3       9 3       9 3       12 

 Total Nilai         12         21         15          24 

 Presentase  50% 62.5% 87.5% 100% 

Keterangan: 𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖%= 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙
 ×100% 

Berdasarkan hasil evaluasi terhadap aspek teknis dan ekonomis, ditetapkan 

bahwa varian konsep III dipilih sebagai rancangan utama, sebagaimana ditunjukkan 

pada Diagram Penilaian pada Gambar 4.6. Varian ini memperoleh skor tertinggi, 

yaitu 89% untuk aspek teknis dan 87,5% untuk aspek ekonomis. Selanjutnya, varian 

konsep terpilih ini akan dijadikan dasar dalam proses perancangan yang mengikuti. 
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Gambar 4. 6 Diagram Penilaian 

 Varian konsep III yang dipilih menggunakan penampung berbentuk cover 

setengah tabung dengan hopper terletak di bagian atasnya. Desain ini memiliki dua 

saluran output: satu untuk mengeluarkan serat cocofiber dan satu lagi untuk 

cocopeat, yang menjadikan proses lebih hemat waktu dan tenaga. Proses 

penguraian dilakukan oleh mata potong dengan dudukan piringan dan mekanisme 

pemukulan, menghasilkan serbuk cocopeat dengan lebih efektif. Sistem output 

dilengkapi saringan, sedangkan sistem transmisi menggunakan pulley dan sabuk 

(belt), yang bekerja dengan suara lebih halus. Rancangan lengkap varian ini dapat 

dilihat pada Gambar 4.7. 

 

 

 

 

 

        Gambar 4. 7 Varian Konsep Terpilih 
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4.4. Pembuatan Rancang  

Perancangan mesin dilakukan dengan pendekatan metode VDI 2222, karena 

langkah-langkahnya cukup sistematis dan mudah dipahami. Berdasarkan tahap 

sebelumnya yaitu proses pengumpulan data dan daftar tuntutan. 

 

4.4.1.  Analisa Perhitungan 

 Tahapan ini mencakup evaluasi perhitungan terhadap gaya-gaya yang 

bekerja pada mesin, termasuk momen puntir, kebutuhan daya pada sistem transmisi, 

dan variabel lainnya yang mempengaruhi performa desain.: 

 

4.4.1.1.     Evaluasi Daya Rencana 

 Daya motor dihitung dan hasil perhitungan tersebut akan digunakan sebagai 

dasar untuk menentukan daya rencana selanjutnya. Penyesuaian dilakukan dengan 

mengacu pada Tabel Faktor Koreksi yang tersedia di Lampiran 3. 

P𝑑 = 𝑓𝑐 × 𝑃...................................................................................................... .........................(2.1) 

P𝑑 = 1,2 × 5,593 kW = 6,7116 kW 

 

4.4.1.2.     Perhitungan Momen Puntir Rencana Pada Poros   

 Untuk mengetahui besar momen puntir atau torsi yang bekerja pada poros, 

digunakan rumus berikut 

T = 9,74 × 105× 
𝑝𝑑

𝑛
............................................................................................(2.2) 

T = 9,74 × 105× 
 6,7116 𝑘𝑊

3600
 = 1815,77 kg/mm 

4.4.1.3.     Perhitungan Tegangan Geser Ijin Pada Poros 

 Material poros yang digunakan adalah baja karbon S45C yang telah 

mengalami proses penormalan. Nilai kekuatan tarik material adalah 58 kg/mm² 

dengan dua faktor keamanan masing-masing sebesar 6 dan 3. Maka, tegangan geser 

yang diizinkan dihitung sebagai berikut: 
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𝜏𝑎 = 
𝜎𝐵

    𝑆𝑓1     ×      𝑆𝑓2     
.......................................................................................(2.3) 

𝜏𝑎 = 
58

    6     ×      3     
 = 32 kg/mm 

4.4.1.4.     Perhitungan Diameter Poros 

 Untuk menghitung diameter poros, diperlukan data tegangan geser yang 

diizinkan dan momen puntir hasil sebelumnya. Faktor koreksi tumbukan digunakan 

sebesar 2,5, sedangkan faktor lentur sebesar 2. Perhitungan dilakukan dengan 

rumus: 

𝑑𝑠= [
5,1

𝜏𝑎
 𝐾𝑡 𝐶𝑏 𝑇 ]1/3...........................................................................................(2.4) 

𝑑𝑠= [
5,1

32
 2,5 ×  2 ×  1815,77 ]1/3 = 11,27 mm         25 mm 

4.4.1.5.     Perhitungan Rasio dan Putaran 

 ulley yang digunakan memiliki diameter 80 mm (3,15 inci), dengan 

kecepatan putaran poros penggerak sebesar 3600 rpm. Rasio transmisi dihitung 

sebagai: 

𝑖 =  
𝑛1

𝑛2
 = 

𝐷𝑝

𝑑𝑝
.......................................................................................(2.5) 

𝑖 =  
3600

𝑛2
 = 

80

80
 

𝑛2 =  
1

1
 = 3600 RPM   

𝑖 =  
3600

3600
  = 1 

4.4.1.6.     Perhitungan Kecepatan Linier Belt 

 Kecepatan linier belt dihitung untuk mengetahui laju pergerakan belt pada 

pulley: 

𝑣 = 
𝜋

60
× 

𝐷𝑝     ×      𝑛1

1000
...........................................................................................(2.6) 

𝑣 = 
𝜋

60
× 

    80  ×      80

1000
 = 0,335 m/s 
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4.4.1.7.     Perhitungan Panjang Keliling Belt 

 Panjang belt dibutuhkan untuk menentukan spesifikasi ukuran sabuk. 

Perhitungannya adalah sebagai berikut:: 

𝐿 = 2𝐶 +
𝜋

2
(𝐷𝑝 + 𝑑𝑝) +

(𝐷𝑝+𝑑𝑝)2

4𝐶
......................................................................(2.7) 

𝐿 = 2 + 300
𝜋

2
(80 + 80) +

(80+80)2

4𝐶
= 872,66 𝑚𝑚            873 mm = 34,37inch 

4.4.1.8.     Perhitungan Jarak Sumbu Antar Poros 

 Perhitungan ini dilakukan untuk mengetahui jarak antara poros penggerak 

dan poros yang digerakkan, yang diperlukan untuk mendesain sistem transmisi 

sabuk secara optimal. Rumus perhitungan akan disesuaikan dengan parameter 

desain dan kebutuhan operasional mesin. 

C = 
𝑏+√𝑏2−8 (𝐷𝑝− 𝑑𝑝)2

8
.....................................................................................(2.8) 

b = 2𝐿 − 3,14 (𝐷𝑝 + 𝑑𝑝) 

𝑏 = 2 × 873 − 3,14(80 + 80) = 1243,6 𝑚𝑚 

𝐶 =
1243,6 + √1243, 62 − 8(1243,6)2 

8
= 310,9 𝑚𝑚 

 

4.5. Pembuatan Komponen  

Pembuatan komponen di kerjakan sesuai dengan gambar kerja yang telah 

dibuat. Pembuatan komponen dilakukan dibengkel perawatan dan perbaikan 

mesin Polman Negeri Bangka Belitung, proses pembuatan komponen dilakukan 

dimesin bubut, mesin frais, mesin gerinda dan mesin las. 

4.5.1.  Alat dan Bahan 

Alat-alat yang digunakan dalam porses pembuatan mesin pencacah sabut 

kelapa menjadi serbuk kelapa (cocopeat), Dapat dilihat pada Tabel 4.14 dan 4.15. 
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Tabel 4. 14 Alat yang digunakan 

 

Bahan-bahan yang digunakan dalam pembuatan mesin dapat dilihat pada Tabel 

4.15. 

Tabel 4. 15 Bahan yang digunakan 

No Nama Alat Deskripsi 

1 Gerinda Tangan Untuk memotong pelat logam dan besi siku dalam proses 

pembuatan hopper dan rangka. 

2 Mesin Las Listrik Digunakan untuk menyambung komponen logam seperti 

rangka, saluran, dan cover mesin. 

3 Mesin bor tangan Membuat lubang pada rangka untuk pemasangan dudukan 

bearing (pillow block). 

4 Meteran  Mengukur dimensi bahan sesuai kebutuhan desain. 

5 Palu Membersihkan kerak las dan meratakan bagian pelat 

logam. 

6 Kunci pas Untuk mengencangkan atau melepas baut selama proses 

perakitan. 

No Nama bagian jumblah 

1 Motor bakar 1 

2 Mata gerinda potong 6 

3 Mata gerinda amplas 3 

4 v-balt 1 

5 Elektroda  1 Kg 

6 Pisau pencacah 4 

7 Besi siku 4x4 6 Meter 

8 Plat 2 mm  2 Meter 

9 Baut M8 9 

10 Poros 1 

11 Pillow block 2 
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4.6. Perakitan Komponen 

4.6.1 Tahap Perakitan Komponen 

1. Pengukuran Besi Siku 

Ukur panjang dan sudut besi siku sesuai dengan desain rangka 

menggunakan meteran dan spidol besi. Pastikan setiap ukuran presisi agar 

rangka simetris dan kokoh. 

2. Pemotongan Besi 

Potong besi siku menggunakan gerinda tangan atau mesin potong sesuai 

ukuran yang telah ditandai. Gunakan alat pelindung diri (sarung tangan, 

kacamata) untuk keamanan kerja. 

3. Penghalusan Ujung Potongan 

Haluskan bagian ujung potongan besi dengan gerinda amplas untuk 

menghilangkan tajaman dan memudahkan proses pengelasan. 

4. Penyusunan Posisi Rangka 

Susun potongan-potongan besi sesuai bentuk rangka mesin di atas lantai 

datar atau meja kerja. 

Gunakan penggaris siku dan waterpass untuk memastikan rangka tidak 

miring. 

5. Proses Pengelasan Awal (Tack Weld) 

Lakukan pengelasan titik (tack weld) pada setiap sambungan rangka agar 

posisinya tetap dan tidak berubah saat pengelasan penuh. 

6. Pengelasan Penuh 

Setelah semua bagian terkunci dengan tack weld, lanjutkan pengelasan 

penuh pada setiap sambungan. Gunakan mesin las listrik dan elektroda 

yang sesuai. 

7. Pembersihan Hasil Las 

12 Cat kaleng 1 

13 Tiner  1 

14 Pulley Ø 80 mm 2 
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Bersihkan kerak las menggunakan palu las dan sikat kawat agar 

sambungan rapi dan mudah diperiksa kekuatannya. 

8. Pengecekan Kekuatan Rangka 

Periksa semua titik sambungan dan goyangkan rangka untuk memastikan 

kekokohan struktur. 

9. Pengecatan Dasar  

Jika diperlukan, aplikasikan cat dasar anti karat pada rangka setelah 

dibersihkan untuk melindungi dari korosi. 

               

4.6.2. Hasil Perakitan 

 Setelah menyelesaikan proses pembuatan komponen, merakit bagian-

bagian mesin, dan melakukan pengecatan, maka dihasilkan prototipe mesin 

pencacah sabut kelapa yang berfungsi untuk menghasilkan serbuk kelapa atau 

cocopeat. Hasil akhir dari proses perakitan tersebut dapat dilihat pada Gambar 4.8 

berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 8 Hasil Perakitan Mesin 

 

 

 

 

 

 



 

42 

 

4.7.      Uji Coba  

Pengujian terhadap mesin pencacah sabut kelapa menjadi serbuk kelapa 

dilakukan dalam tiga pengujian, yaitu pengujian dengan rpm rendah, sedang, dan 

tinggi, dengan berat sabut kelapa sama yaitu 1 kg. Rangkaian pengujian bertujuan 

untuk mengetahui apakah rpm mempengaruhi hasil cacahan dan menilai efektivitas 

mesin pada setiap rpm. 

 

Berikut tahapan yang dilakukan selama uji coba berlangsung: 

1. Menyiapkan bahan uji berupa sabut kelapa kering dengan ukuran lebar ± 8 cm, 

panjang  ±15 cm, dan ketebalan ±3 cm. Jangan lupakan alat penimbang. 

2. Menimbang sabut kelapa kering sebanyak 1 kg sebelum dimasukkan ke dalam   

    mesin. 

3. Memasukkan sabut kelapa ke dalam mesin pencacah. 

4. Mencatat waktu yang diperlukan dari saat bahan dimasukkan hingga hasil berupa  

    Cocopeat dan cocofiber keluar. 

5. Menimbang kembali hasil pencacahan untuk mengetahui berat cocopeat dan 

cocofiber yang dihasilkan. 

Setelah seluruh persiapan selesai, pengujian mesin dapat dilaksanakan.  

Hasil dari uji coba tersebut disajikan dalam bentuk tabel pada bagian berikutnya. 

 

Uji coba 1 dengan rpm rendah ( ± 1200 𝑟𝑝𝑚 ) 

 

Uji coba 2 dengan rpm sedang ( 2200 – 2500 rpm ) 

 

Uji coba 3 dengan rpm tinggi ( 3600 rpm ) 
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Tabel 4. 16 Hasil Uji Coba Mesin Pencacah Sabut  

 Kelapa Menjadi Serbuk Kelapa. 

 

 

Dari uji coba mesin pencacah sabut kelapa menjadi serbuk kelapa (cocopeat) 

diperoleh: 

1.   Rpm rendah 

Cocopeat     
370

1000
 x 100% = 37% 

Cocofiber    
490

1000
 x 100% = 49% 

Terbuang    
140

1000
 x 100% = 14% 

 

2.    Rpm Sedang 

Cocopeat     
510

1000
 x 100% = 51% 

Cocofiber    
360

1000
 x 100% = 36% 

Terbuang    
130

1000
 x 100% = 13% 

 

Bedasarkan hasil uji coba yang dilakukan dengan 3 rpm yang berbeda yaitu 

rendah, sedang, dan tinggi. Dapat disimpulkan, mesin pencacah bekerja lebih 

efisien pada kecepatan tinggi (3600 rpm), menghasilkan cocopeat lebih banyak 

dalam waktu lebih singkat. Namu peningkatan cocopeat disertai penurunan 

cocofaiber. 

 

Uji 

Coba 
Rpm 

Input                 

(Sabut kelapa) 

Waktu 

(Menit) 

Output 

( gram ) 

Cocopeat Cocofiber Terbuang 

1 ± 1200 𝑟𝑝𝑚 1 Kg 2.51 Menit 370 gram 490 gram 140 gram 

2 2200 – 2500 rpm 1 Kg 2.05 Menit 510 gram 360 gram 130 gram 

3 3600 rpm 1 Kg 1.58 Menit 580 gram 280 gram 140 gram 

  Rata – rata 2,05 Menit 486 gram 376 gram 136 gram 

3.    Rpm Tinggi 

Cocopeat     
580

1000
 x 100% = 58% 

Cocofiber    
280

1000
 x 100% = 28% 

Terbuang    
140

1000
 x 100% = 14% 
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4.8.      Perawatan Mesin  

yang ditunjukkan pada Tabel 4.17 berkut ini: 

 
Tabel 4. 17 Jadwal Perawatan Komponen 

 

No Komponen Harian Mingguan Bulanan 

1 

 

      Motor Listrik 

 

 

- 

 

 

- 

 

 

V 

2 

Pulley & Belt 

 

 

 

 

- 

 

 

 

- 

 

 

 

V 

3 

Pillow Block  

 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

V 

4  

 

Saringan 

 

 

 

 

V 

 

 

 

- 

 

 

 

- 
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5 

Input 

V - - 

6  

 

Output 

 

 

 

 

 

V 

 

 

 

 

- 

 

 

 

 

- 

7  

 

 

 

 

 

 

Mata pencacah 

 

 

 

V 

 

 

- 

 

 

- 

  

       

 i i i iPerawatan ipencegahan i(preventive imaintenance) idilakukan iuntuk imencegah 

ikerusakan idari iperalatan idengan imemastikan itingkat ikeandalan idan ikesiapan iserta 

imeminimalkan ibiaya iperawatan. iBerikut iini iperawatan ipencegahan i(preventive 

imaintenance) imesin i i i iipencacah isabut ikelapa imenjadi iserbuk ikelapa Tabel i4.18 

iberikut: 

 



 

46 

 

Tabel 4. 18 Perawatan Pencegahan (preventive maintenance) 

No. Komponen Kriteria Metode Alat Waktu Periode 

1. Motor Bakar Berfungsi Dibersihkan Majun 1Menit Sebelum dan 

sesudah 

Pengoprasian 

2. Pulley dan Belt Bersih Dibersihkan Majun 1Menit Sebelum dan 

sesudah 

pengoprasian 

3. Pillow Block   Berfungsi Dilumasi 

dengan Grease 

Pompa 

Grease 

2Menit Sebelum dan 

sesudah 

Pengoprasian 

5. Input Bersih Dibersihkan Majun dan 

Sikat 

3Menit Sesudah 

Pengoprasian 

6. Output Bersih Dibersihkan Majun dan 

Sikat 

3Menit Sesudah 

Pengoprasian 

7. Mata Pencacah Bersih Dibersihkan Majun dan 

Sikat 

5Menit Sesudah 

Pengoprasian 
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Perawatan imandiri idilakukan ipembersihan idan ipemeriksaan ikondisi ipada 

ikomponen imesin ioleh ioperator. iBerikut iini iperawatan imandiri imesin ipencacah isabut 

ikelapa I    menjadi  iserbuk     ikelapa I    dapat I    dilihat I    pada     iTabel i4.19 idibawah I    ini: 

 

Tabel 4. 19 Perawatan Mandiri 

No Bagian Kriteria    Metode/Tools Waktu 

Perawatan 

Centang Setelah 

Dilakukan 

Sebelum Sesudah 

1. Mesin 

Bagian Luar 

Bersih Dibersihkan 

menggunakan 

majun, kuas, dan 

sikat 

Sebelum dan 

sesudah 

pengoprasian 

  

2. Mesin 

Bagian 

Dalam 

Bersih dan 

sterill 

Dibersihkan 

menggunakan 

majun, kuas, 

sikat, air, dll 

Sebelum dan 

sesudah 

pengoprasian 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1      Kesimpulan  

Mesin cocopeat yang dirancang dengan mempertimbangkan kemudahan 

pengoperasian dan mobilitas tinggi merupakan solusi tepat untuk mengatasi 

keterbatasan alat pengolah sabut kelapa di lapangan. Desain yang ringkas, ringan, 

serta menggunakan sistem penggerak yang efisien membuat mesin ini dapat 

digunakan langsung oleh petani tanpa memerlukan keahlian teknis yang rumit. 

Kemampuan mesin untuk dipindahkan dengan mudah dari satu lokasi ke lokasi lain 

juga menjadikannya sangat cocok untuk wilayah-wilayah yang memiliki akses 

terbatas seperti kebun atau daerah terpencil. Dengan pendekatan ini, diharapkan 

proses pengolahan sabut kelapa menjadi cocopeat menjadi lebih praktis, hemat 

waktu, serta mendorong peningkatan nilai tambah bagi petani dan pelaku usaha 

lokal. 

5.2     Saran  

Berdasarkan hasil perancangan, perakitan, dan pengujian mesin pencacah sabut 

kelapa menjadi serbuk kelapa (cocopeat), terdapat beberapa hal yang dapat dijadikan 

bahan pertimbangan untuk pengembangan lebih lanjut. Meskipun mesin telah mampu 

beroperasi dengan baik dan memenuhi kebutuhan dasar pengguna, masih terdapat 

ruang untuk melakukan penyempurnaan agar kinerja mesin lebih optimal serta aman 

digunakan dalam jangka panjang. Oleh karena itu, beberapa saran berikut: 

1. Pengembangan Sistem Filtrasi Lebih Lanjut 

Untuk meningkatkan kualitas hasil cacahan, disarankan agar sistem 

penyaringan pada mesin dikembangkan menggunakan material yang tahan aus dan 

memiliki ukuran mesh yang dapat disesuaikan. Hal ini bertujuan agar mesin dapat 

menghasilkan cocopeat yang lebih seragam sesuai kebutuhan pengguna di lapangan. 

2. Penambahan Sistem Keamanan Operasional 

Mengingat mesin menggunakan motor bensin dengan komponen bergerak 

cepat, perlu ditambahkan fitur pengaman seperti pelindung pisau, tombol darurat 

(emergency stop), dan sistem kontrol getaran agar mesin tidak hanya efisien, tetapi 
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juga aman bagi operator, khususnya dalam penggunaan di area terbuka atau 

perkebunan. 
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Standard Operating Procedures (SOP) 

 

A. Sebelum Kerja  

1. Langkah pertama sebelum bekerja yaitu melakukan checklist pada 

form standar pembersihan dan pelumasan serta inventaris barang 

 2. Siapkan keselamatan kerja berupa sarung tangan, sepatu safety, 

dan pelindung mata 

 3. Memastikan mesin dapat digunakan dengan baik. 

B. Pengoperasian Mesin  

1. Menghidupkan motor Bakar  

2. Masukan bahan sabut kelapa kedalam hopper input 

3. Lakukan peroses permesinan  sampai cocopeat keluar 

4. Matikan motor listik setelah selesai digunakan 

C. Setelah Bekerja  

1. Bersihkan mesin dengan majun 

2. Bersihkan mata pencacah dan sarinagn dengan air dan majun 

3. Bersihkan area mesin yang sulit dijangkau menggunakan kuas 
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Form Checklist Pembersihan Pada Mesin Pencacah Sabut Kelapa menjadi 

Serbuk Kelapa ( Cocopeat ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mata Pencacah 
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Form Checklist Pelumasan Pada Mesin Pencacah Sabut Kelapa menjadi 

Serbuk Kelapa ( Cocopeat ) 
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Tabel 5. 1 Faktor koreksi 

 

 
Mesin yang digerakkan Penggerak 

 Momen puntir puncak 

200% 

Momen puntir puncak 

>200% 

Motor arus bolak-balik 

(momen normal, sangkar 

bajing, sinkron), motor 

arus searah (lilitan shunt) 

Motor arus bolak-balik 

(momen tinggi, fasa 

tunggal, lilitan seri), 

motor arus searah  

(lilitan kompon, lilitan 

seri), mesin torak, 

kopling tak tetap 

Jumlah jam kerja Jumlah jam kerja tiap 

hari 

3-5 

Jam 

8-10 

Jam 

16-24 

Jam 

3-5 

Jam 

8-10 

Jam 

16-24 

Jam 

V
ar

ia
si

 b
eb

an
 s

an
g
at

 

k
ec

il
l 

Pengaduk zat cair, kipas angin, 

blower (sampai 7,5 Kw) pompa 

sentrifugal, konveyor tugas ringan. 

 

 

 

1,0 

 

 

 

1,1 

 

 

 

1,2 

 

 

 

1,2 

 

 

 

1,3 

 

 

 

1,4 

V
ar

ia
si

 b
eb

an
 

k
ec

il
 

Konveyor sabuk (pasir, batu bara), 

pengaduk, kipas angin (lebih dari 

7,5 kw), mesin torak, peluncur, 

mesin perkakas, mesin percetakan. 

 

 

1,2 

 

 

1,3 

 

 

1,4 

 

 

1,4 

 

 

1,5 

 

 

1,6 

V
ar

ia
si

 b
eb

an
 

se
d
an

g
 

Konveyor (ember, sekrup), pompa 

torak, kompresor, gilingan palu, 

pengocok, roots-blower, mesin 

tekstil, mesin kayu. 

 

 

1,3 

 

 

1,4 

 

 

1,5 

 

 

1,6 

 

 

1,7 

 

 

1,8 

V
ar

ia
si

 b
eb

an
 

b
es

ar
 

Penghancur, gilingan bola atau 

batang, pengangkat, mesin pabrik 

karet (rol, kalender). 

 

 

1,5 

 

 

1,6 

 

 

1,7 

 

 

1,8 

 

 

1,9 

 

 

2,0 
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Gambar 5. 1 Ukuran Penampang Sabuk 
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Tabel 5. 2 Baja Karbon. 
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