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ABSTRAK

Kompos adalah jenis pupuk organik yang dikenal luas di masyarakat.
Kompos berasal dari hasil pelapukan dari bahan organik, baik secara sengaja
maupum tidak sengaja. Untuk membuat pupuk kompos diperlukan bahan baku
berupa material organik dan organisme pengurai. Kemudian dari penelitian
bertujuan untuk merancang dan membuat mesin pengaduk kompos dengan
kapasitasb0kg/jam dengan hasil pengadukan yang diinginkan secara merata. Dalam
proses pembuatan mesin ini menggunakan metode VDI 2222. Dan dari hasil uji
coba yang dilakukaan dalam proses pengadukan didapat lah hasil pengadukan yang
merata dengan kapasitas 50kg/jam selama dua menit dengan menggunakan 2

pulley.

Kata Kunci : Bahan Organik, Mesin.



ABSTRAC

Compost is a type of organic fertilizer that is widely know in the community.
Compost comes from the weathering of organic materilas, either intentionally or
unintentionally. To make compost, raw materials are needed in the form of organic
materials and decomposing organismes. Then the aim of this research is to design
and make a compost mixer machine with a capacity of 50kg/hour with the desired
mixing results evenly. The method that will be used in the process of making this
machine is the VDI 2222 method. And from the results of the experiments carried
out in the stirring process, the results of the strring where evenly distributed with a

capacity of 50kg/hour for 2 minutes using two pullwys.

Keywords : Organic Waste, Machinery.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Ada banyak sekali jenis-jenis kompos di Indonesia khususnya Bangka
Belitung dimana banyaknya bahan untuk di jadikan sebagai kompos. Bahan-
bahan organik yang sudah di dicacah seperti daun-daunan,jerami,alang-
alang,rumput-rumput,dedak padi,batang jagung, serta kotoran hewan yang
telah menggalami proses dekomposisi oleh mikroorganisme pengurai yang
bisa di jadikan kompos.

Kompos adalah hasil penguraian parsial atau tidak lengkap dari
campuran bahan-bahan organik yang dapat dipercepat secara antifisia oleh
populasi berbagai macam mikroba dalam kondisi lingkungan yang hangat,
lembab, dan aerobik. Hasil akhir dalam pengomposan merupakan bahan yang
sangat dibutuhkan untuk kepentingan tanah-tanah pertanian di
Indonesia,sebagai upaya untuk memperbaiki sifat kimia, dan biologi tanah,
sehingga produksi tanaman menjadi lebih tinggi. Kompos yang dihasilakan
dari pengomposan sampah dapat digunakan untuk menguatkan struktur lahan
keritis,menggemburkan kembali tanah pertanian.

Bagi kebanyakan orang mengurus sampah merupakan pekerjaan yang
sangat tidak menyenagkan sehingga masih banyak orang yang enggan
menggolah sampah organik menjadi pupuk kompos karena proses pengolah
sampah organik dinilai masih cukup rumit seperti proses pencampuran
kompos dengan bahan-bahan organik karena untuk pembuatan pupuk kompos
dari sampah organik juga harus mengaduk komposter secara berkala dan ketika
bahan didalam komposter semakin padat maka pengaduk akan semakin berat.
Pupuk kompos merupakan salah satu komponen penting dalam peningkatan
produksi tanaman. Saat ini penggunan pupuk mulai bergeser dari pupuk kimia
menjadi pupuk organik atau kompos yang di olah dari proses pengomposan

sampah organik seperti limbah sayur dan dedaunan kering dan sebagainya.



Berdasarkan pertimbangan diatas,penulis berinisiatif membuat sebuah
mesin pengaduk kompos yang dapat mempermudah seseorang dalam bidang
tertentu. Dalam membuat kompos dengan mencampurkan bahan organik
menjadi merata.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasrkan identifikasi masalah di atas dapat dirumuskan suatu

masalah yang relavan adalah sebagi berikut.

e Bagaimana Merancang dan membuat mesin pengaduk kompos dengan

kapasitas 50 kg/jam dengan hasil pengadukan yang homogen.

1.3 Tujuan
Tujuan dalam pembuatan rancang bangun mesin ini adalah sebagi
berikut:

e Menghasilkan mesin pengaduk kompos kapasitas 50 kg/jam dengan hasil
pengadukan yang homogen.
1.4 Batasan Masalah
1. Mesin ini dibuat untuk mengaduk kompos dengan bahan-bahan organik
yang sudah dicacah seperti dedak padi, daun-daunan, jerami, batang jagung,

alang-alang dan kotoran hewan yang sudah diolah.






BAB I1

DASAR TEORI

1.1  Definisi Kompos

Kompos adalah jenis pupuk organik yang dikenal luas di masyarakat.
Kompos berasal dari hasil pelapukan dari bahan organik,baik secara sengaja
maupun tidak sengaja. Untuk membuat pupuk kompos diperlukan bahan baku
berupa material organik dan organisme pengurai. Organisme pengurainya bisa

berupa mikroorganisme ataupun makroorganisme.

Gambar 2.1 Hasil Pengadukan Kompos menjadi pupuk kompos.

Teknologi pengomposan dikembangkan dari proses penguraian material
organik yang terjadi di alam bebas. Terbentuknya humus di hutan merupakan salah
satu contoh pengomposan secara alami. Prosesnya berjalan sangat lambat,bisa
sampai berbulan-bulan hingga bertahun-tahun. Kemudian umat manusia
memodifikasi proses penguraian material organik tersebut. Sehingga pengomposan

yang dikelola manusia bisa dilakukan dalam tempo yang lebih singkat.

Pegaduk Kompos adalah bagian yang befungsi untuk mencampurkan semua
bahan dasar yang digunakan untuk pembuatan pupuk kompos. Prinsip kerjanya
yaitu semua bahan dasar kompos dimasukan kedalam wadah penampung. Setelah

itu proses pengadukan dengan menggunakan motor bakar untuk menggerakan



bagian sendok pengadukkan berputar sehingga bahan dasar kompos tercampur
secara homogen.
1.2  Tahap-tahap Perancangan

Ada beberapa tahap yang dilakukan dalam membuat rancangan yaitu sebagi
berikut :

1.2.1 Merencanakan
Pada umumnya masyarakat membuat kompos dengan cara mengubur bahan
dasar kompos atau membakar dedaunan. Ada juga alat pembuatan kompos dengan
metoda di diamkan dalam wadah. Maka dari itu, diperlukan suatu sistem pembuatan
kompos yang otomatis agar dapat memudahkan proses pembuatan kompos. Di sini
penulis merancang bangun mesin pengaduk kompos dengan bahan-bahan organik
yang akan diaduk menjadi merata/homogen. Penulis merancang mesing pengaduk
kompos yang mampu mengaduk kompos dengan kapasitas 50 kg/jam.
1.2.2 Mengkonsep
Ada beberapa hal yang harus diperhatikan dalam mengkonsep yaitu sebagai
berikut :
a. Definisi Tugas
Pada bagian ini berkaitan dengan produk yang akan dibuat. Contoh penentuan
judul harus jelas dan khusus.
b. Daftar Tuntutan
Bagian ini merupakan tuntutan yang akan dicapai. Misalnya siapa yang
menggunakan,biaya berapa,dimensinya berapa,mudah dibawa apa tidak,dan
sebagainya.
c. Analisa Black Box
Bagian ini berisi tentang input — process —» output.
d. Analisa Fungsi Bagian
Bagian ini merupakan penguraian terhadap fungsi sistem menjadi fungsi-
fungsi bagian.
e. Alternatif Fungsi Bagian dan Pemilihan Alternatif
Pada bagian ini fungsi bagian akan dibuatkan alternatif-alternatif dari fungsi

bagian yang kemudian dipilih berdasarkan kelebihan dan kekeurangan.



Kombinasi Fungsi Bagian

Pada bagian ini, fungsi bagian yang telah dipilih berdasarkan alternatif akan
dikombinasikan ke dalam satu sistem.

Optimasi Fungsi

Pada bagian ini konsep design dikembangkan kembali.

Keputusan Akhir

Bagian ini merupakan rancangan yang akan diambil untuk dibuat, setelah

dilakukan pemilihan alternatif.

1.2.3 Merancang

Ada beberapa faktor utama dalam merancang sebuah alat yaitu sebagi

berikut :

a.

Bahan

Dalam pemilihan bahan, kita harus menyesuaikan dengan fungsi.

Ergonomi

Merupakan ilmu yang mempelajari tentang hubungan manusia dengan
limgkungannya. Dalam perancangan suatu mesin atau alat yang berhubungan
langsung dengan tubuh manusia, harus disesuaikan dengan anatominya.
Bentuk

Produk yang akan dirancang disesuaikan dengan trend, norma, dan diusahakan
untuk menghindari bentuk yang rumit.

Permesinan

Perancangan harus mengetahui tentang permesinan. Apakah bentuk benda
tersebut mudah dibuat dalam proses permesinsn atau tidak.

Perawatan

Pertimbangan mengenai ketahanan suatu produk yang dibuat, mudah
diperbaiki jika rusak.

Ekonomis

Perancangan harus memperhatikan tentang keekonomisan suatu produk.
Misalnya mengurangi bentuk yang rumit karena dengan bentuk yang rumit,

proses dalam permesinan akan susah dan mahal.



1.2.4 Penyelesaian
Merancang sesuatu dalam penyelesaiannya yaitu ada beberapa hal yang
harus diperhatikan yaitu sebagai berikut :
a. Gambar Susunan
Semua bagian harus terlihat,ukuran luar, dan uluran langkah.
b. Gambar Bagian
Nomor benda, nama benda, pengerjaan tambahan.
c. Daftar Bagian
Bentuk,fungsi, dan ukuran terbesar.
d. Petunjuk Perakitan
e. Warna
Mempunyai daya tarik terhadap mesin yang akan dibuat.
1.3  Bagian Utama Mesin
Bagian-bagian utama yang terdapat pada mesin yaitu sebagai berikut :
1. Motor Bakar
Motor bakar adalah suatu perangkat/mesin yang mengubah energi
termal/panas menjadi energi mekanik. Energi ini dapat diperoleh dari proses
pembakaran. Bentuk motor bakar bensin dapat dilihat pada Gambar di bawah

ini.

Gambar 2.2 Motor Bakar



2. Poros
Poros adalah elemen mesin yang berfungsi untuk meneruskan daya
bersamaan putaran dari motor bakar sebagai elemen penggerak. Pada
umumnya poros meneruskan putaran yang dihasilkan dari sabuk penggerak,
roda gigi dan rantai. Dengan demikian poros akan menerima beban puntir dan
lentur terhadap tekanan yang dibebankan. Putaran yang terjadi pada poros
akan ditumpu oleh bearing yang berfungsi sebagai peredam gesekan yang
ditimbulkan dari pengoperasian mesin.
Ada beberapa jenis poros berdasarkan pembebanannya antara lain:
a. Poros transmisi
Jenis poros transmisi mengalami beban puntir murni atau puntir dan
lentur. Daya ditransmisikan kepada poros ini memalaui kopling, roda
gigi, puli-sabuk atau rantai-sproket, dll.
b. Poros gandar
Porors jenis ini yang dipasang diantara roda-roda kereta barang, dimana
tidak dapat beban puntir, bahkan kadang-kadang tidak boleh berputar,
disebut gandar. Gandar ini hanya mengalami beban lentur, kecuali jika
digerakan oleh penggerak maka akan mengalami beban puntir juga.
c. Poros spindel
Poros transmisi yang relatif pendek, seperti poros utama mesin pekakas,
dimana beban utamanya berupa puntiran, disebut spindel. Deformasinya
yang kecil dan bentuk serta ukuranya harus teliti merupakan syarat yang
harus dipenuhi.
3. Pulley belt
Pulley V belt merupakan salah satu elemen transmisi. Pada rancangan
mesin ini, elemen transmisi yang digunakan adalah pulley V belt.
4. Rangka
Rangka merupakan komponen yang berfungsi menopang elemen-elemem

mesin.



2.4

Pillow Block

Berfungsi sebagai rumahan bantalan (bearing) poros untuk menahan beban
dari poros.
Bearing

Bantalan/bearing merupakan sebuah elemen mesin yang berfungsi untuk
membatasi gerak rekatif antara dua atau lebih komponen mesin agar selalu
bergerak pada arah yang diinginkan. Beraing menjaga poros (shaft) agar selalu
berputar terhadap sumbu porosnya, atau juga menjaga suatu komponen yang
bergerak linier agar selalu berada pada jalurnya.
Sendok Pengaduk

Berfugsi untuk mengaduk kompos yang ada dalam wadah penampung
supaya tercampur rata.
Hopper Output

Sebagai tempat keluarnya hasil pengadukan kompos yang sudah tercampur
rata.

Macam-macam Tegangan

Ada 5 macam tegangan yang terjadi pada suatu benda sesuaidengan

pembebanannya yang terjadi, yaitu :

a.
b.
C.
d.

e.

Tegangan Tarik
Tegangan Tekan
Tegangan Geser
Tegangan Bengkok
Tegangan Puntir
Akan tetapi tegangan yang akan dijelaskan hanya tegangan bengkok dan

tegangan puntir sesuai dengan pembebanan yang terjadi.

2.4.1 Tegangan Bengkok

Tegangan bengkok merupakan terjadinya tegangan karena adanya momen

yang menyebabkan benda mengalami lentur atau bengkok.



(2.1)

Keterangan:
b = Tegangan Bengkok (N /mm?)
Mb = Momen Bengkok ( Nmm)

Wh = Momen Tahanan Bengkok ( mm?)

Untuk mencari momen bengkok yang terjadi dapat menggunakan rumus :

Mb=F.| (2.2)

Keterangan :

Mb = Momen Bengkok (Nmm)
F =Gaya(N)

I =Jarak (m)

2.4.2 Tegangan Puntir
Tegangan puntir diakibatkan oleh adanya momen puntir yang membebani
suatu poros, sehingga akan mengakibatkan poros tersebut terpuntir. Beban puntir

ini biasanya disebut juga dengan torsi.

Rumus :

Mp
Tp= —— N/mm?

W, (2.3)




Keterangan :
Tp = Tegangan Puntir ( N/mm? )
Mp = Momen Puntir (Nmm))
Wp = Momen Tahanan ( mm?)

2.4.3 Perhitungan Momen Puntir Rencana
Perhitungan momen puntir rencana dapat di hitung dengan rumus sebagai
berikut :

9,74 . 10522

ny

(2.4)

Keterangan :
Pd = Daya Rencana
ni: = Rpm Normal

2.5  Perencanaan Elemen Mesin

Ada beberapa yang harus diperhatikan dalam prencanaan elemen mesin
yaitu sebagi berikut:
2.5.1 Perhitungan Diameter Poros

Suatu proses dapat menerima momen puntir dan momen bengkok secara
bersamaan. Momen puntir dan momen begkok yang berkerja secara bersamaan
pada suatu proses disebut dengan momen gabungan.

Untuk mencari momen gabungan ini dapat menggunakan rumus:

MR = v( Mb? + 0.75 . ( @o. Mp ))? (2.5)

Keterangan:
MR = Momen Gabungan ( Nm)

Mb = Momen Bengkok ( Nm)



Mp = Momen Puntir ( Nm)
ao = Faktor beban 0,7 pada dinamis berulang
faktor beban 1 pada dinamis berganti.

Rumus untuk mencari diameter poros:

D=°|—22 (2.6)

0.2.1pizin

Keterangan:
Mp = Momen Puntir (Nm)
p = Tegangan Puntir I1zin ( N/mm)

2.5.2 Pasak

Pasak termasuk elemen mesin penghubung poros dengan lubang yang
bersifat semi permanen, adapun bentuk dari pasak adalah berupa logam yang dibuat
khusus menurut kebutuhan.
Adapun macam-macam pasak yaitu:
a. Pasak Memanjang

b. Pasak Melintang

b Lebarpasak b= %

= Faer 12100 . --1 '—-rt
T Q) m

dimana ; d= diameter poros,

Gambar 2.3 Pasak
Kegunaannya adalah untuk perpindahan momen puntir pembebanan sedang.
Perpindahan beban karena bentuk atau juga karena gaya gesek untuk momen puntir

besar.



Perpindahan beban hanya karena gaya gesek, digunakan untuk momen
puntir kecil dan gaya tekan yang berkerja pada pasak dari arah poros maupun
lubang. (Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung, tahun 1996 ).

2.5.3 Bearing/ Bantalan

Bantalan/bearing merupakan sebuah elemen mesin yang berfungsi untuk
membatasi gerak relatif antara dua atau lebih komponen mesin agar selalu bergerak
pada arah yang diinginkan. Bearing menjaga poros (shaft) supaya selalu berputar
terhadap sumbu porosnya, atau menjaga suatu komponen yang bergerak linier agar

selalu berada pada jalurnya.

Gambar 2.4 Pillow Block
Bantalan adalah suatu bagian dari elemen mesin yang berperan cukup

penting karena fungsi dari bantalan adalah untuk menumpu sebuah poros supaya
poros dapat berputar tanpa mengalami gesekan yang berlebihan.
2.5.4 Perhitungan Pulley Belt

Sistem transmisi ini digunakan apabila jarak antar poros terlalu panjang

maka yang digunakn untuk elemen transmisi adalah pulley dan belt.
Adapun perhiyungan pulley dan belt adalah sebagai berikut:

1) Kecepatan Linier Belt V (v)

p= &, %pXm (2.7)

60 1000
2) Panjang belt (L)

s 1 )
L=zc+§(dp+Dp)+E(Dp—dp) (2.8)



Keterangan :

D, = Diameter puli yag digerakkan
dp = Diameter puli penggerak

3) Jarak antar poros sebenarnya
Jarak poros sebenarnya dapat dihitung dengan rumus :
b =2L- 3,14 (Dp + dp) ( 29)

c b+ [b2-8(Dp - dp)? (2.10)

8

4) Perbandingan Transmisi Pulley (Sularso, 2004)

i =k (2.11)

n,  dp

Keterangan :

n: = kecepatan rpm 1
n2 = kecepatan rpm 2
2.5.5 Elemen Pengikat
Merupakan elemen mesin yang dapat menghubungkan bagian yang satu
dengan yang lain. Berikut macam-macam elemen pengikat:
a. Elemen pengikat yang tidak dapat dilepas
Contoh : las, rivet, paku keling.
b. Elemen pengikat yang dapat dilepas
Contoh : baut,mur.
2.6 Pengertian Perawatan ( Mainternance )

Perrawatan adalah suatu kombinasi dari berbagai tindakan yang dilakukan
untuk menjaga suatu barang atau memperbaikinya, sampai pada suatu kondisi yang
dapat diterima. Fungsi perawatan adalah untuk menjamin ketersediaan mesin dan
peralatan dalam kondisi yang memuaskan bagi operator ketika dibutuhkan.

Secara umum, ditinjau dari saat pelaksanaan pekerjaan perawatan,dibagi

menjadi dua cara:



1.
2.

Perawtan yang direncanakan (Planned Maintenance).
Perawatan yang tidak direncanakan (Unplanned Maintenance).

2.6.1 Jenia-jenis Perawatan

Terdapat enam tipe atau jenis perawatan yang dapat dilakukan,yaitu sebagai

berikut :

1.

Perawatan Preventif (Preventive)

Perawatan Pereventif adalah pekerja perawatan yang bertujuan untuk
mencegah terjadinya kerusakan, atau cara perawatan yang direncanakan untuk
pencegah . ruang lingkup pekerja preventife termasuk inspeksi, perbaiakn
kecil, pelumas dan penyetelan, sehingga peralatan atau mesin-mesin selama
beroperasi terhindar dari kerusakan.

Perawatan Korektif

Perawatan Korektif adalah pekerj

aan perawatan yang dilakukan untuk memperbaiki dan meningkatkan kondisi
fasilitas/peralatan sehingga memcapai standar yang dapat diterima. Dalam
perbaikan dapat dilakukan peningkatan-peningkatan sedemikian rupa, seperti
melakukan perubahan atau modifikasi rancangan agar peralatan menjadi lebih
baik.

Perawatan Berjalan

Dimana pekerja perawatan dilakukan ketika fasilitas atau peralatan dalam
keadaan bekerja. Perawatan berjalan diterapkan pada peralatan-peralatan yang
harus beroperasi terus dalam melayani proses produksi.

Perawatan Prediktif

Perawatan Prediktif ini dilakukan untuk mengetahui terjadinya perubahan atau
kelainan dalam kondisi fisik maupun fungsi dari sistem peralatan. Biasanya
perawatan prediktif dilakukan dengan bantuan panca indra atau alat-alat
monitor yang cangih.

Perawatan setelah terjadi Kerusakan(Break down Maintenance)

Pekerjaan perawatan dilakukan setelah terjadinya kerusakan pada peralatan
dan untuk memperbaikinya harus disiapkan suku cadang, material, alat-alat dan

tenaga kerjanya.



6. Perawatan Darurat (Emergency Maintenance)
Adalah pekerjaan perbaikan yang harus dilakukan karena terjadi kemacetan
atau kerusakan yang tidak terduga.
2.6.2 Tujuan Perawatan
Ada beberapa tujuan dilakukannya perawatan pada mesin adalah sebagai
berikut :
1. Menjaga dan menaikan daya guna dari mesin.
2. Memperpanjang usia kegunaan mesin.
3. Memperkecil waktu pengangguran dari mesin dan perlengkapan pemeliharaan
karena adanya kerusakan.
4. Menjamin ketersediaan optimasi peralatan dalam produksi.
5. Menghemat waktu, biaya, dan material karena peralatan terhindar dari
kerusakan.
6. Menjamin keselamatan orang yang mengoperasikan peralatan tersebut.
7. Merencanakan operasi-operasi dari pemeliharaan.
2.6.3 Keuntungan dilakukan Perawatan
Ada bebrapa keuntungan dilakukannya perawatan pada mesin yaitu sebagai
berikut :
1. Berkurangnya perbaikan keadaan darurat.
2. Tenaga untuk melakukan perawatan efisien.
3. Kesiapan dan kehandalan peralatan dapat lebih terjaga.
4

Anggaran perawatan dapat terkendali.






BAB Il
METODE PELAKSANAAN

Flow chart adalah langkah-langkah kegiatan yang akan dilakukan sebagai
pedoman guna menentukan tindakan apa saja yang akan dilakukan akan lebih
terarah dan lebih efektif dan tidak terjadinya penyimpangan dari target-target yang

diharapkan. Flow chart metode penelitian dapat dilihat pada Gambar 3.1 berikut in:

}

Pengumpulan data

|

Perancangan Produk

\4
Persiapan Alat & bahan

!

Permesinan

!

Assembly

|

Uji Coba Tidak

iva

Analisa dan kesimpulan

|

Gambar 3.1 Flow Chart

A




Dari tahapan-tahapan penelitian yang dapat dilakukan sebagai berikut :
3.1 Pengumpulan Data
Adapun teknik pengumpulan data yang digunakan dalam makalah ini sebagai
berikut :

a. Penelitian Lapangan
Penelitian lapangan merupakan kegiatan untuk melaksanakan tinjauan secara
langsung ke objek untuk mendapatkan data dan informasi dengan
menggunakan 2 cara yaitu :
1. Metode Observasi
Melakukan pengumpulan data atau keterangan dengan melihat langsung
objek yang akan dilakukan penelitian
2. Bimbingan
Penulis juga selalu melakukan bimbingan kepada pembimbing berkenan
dengan materi permasalahan yang berkaitan dengan judul tugas akhir yang
akan diangkat.
3.2 Perancangan Produk
Adapun tahapan yang dilakukan dalam perancangan produk yaitu sebagai
berikut :
3.2.1 Pembuatan Daftar Tuntutan
Setelah data-data terkumpul dan diyakini mampu dalam mendukung proses
pembuatan mesin, maka langkah selanjutnya adalah pembuatan daftar tuntutan dan
alternatif fungsi bagian pada rancangan mesin. Daftar tuntutan merupakan tujuan
untuk target yang akan dicapai dalam pembuatan mesin tersebut. Sedangkan daftar
alternatif fungsi bagian adalah metode-metode yang akan ditampilkan guna
mencapai yang diiginkan. Daftar alternatif lebih berupa pilihan-pilihan metode
yang mendukung.
3.2.2 Hirarki Fungsi
Hirarki fungsi adalah suatu penjelasan bahwa setiap bagian mempunyai
fungsi tersendiri. Metode penguraian berupa pemecahan masalah dengan
menggunakan analisa black box dan diagram struktur fungsi untuk menentukan

fungsi bagian utama mesin.



3.2.3 Pemilihan Alternatif

Jika daftar tuntutan dan daftar altenatif telah ada, maka selanjutnya adalah
masuk ke proses pemilihan metode atau alternatif yang akan digunakan guna
mencapai target yang diinginkan sesuai sesuai dengan daftar tuntutan. Dalam
pemilihan alternatif ini tidak hanya dilihat dari pencapaian target yang akan
dicapai, akan tetapi juga mempertimbangkan nilai-nilai yang lainnya seperti biaya,
perakitan, perawatan, kekuatan, dan faktor-faktor lainnya yang berpengaruh dalam
pemenuhan target. Alternatif yang dipilih adalah alternatif atau metode terbaik
dengan mempertimbangkan keuntungan dan kerugian dari mesin tersebut.
Pemilihan alternatif juga dapat dikombinasikan dengan maksud mengoptimalkan
pencapaian target. Setelah memilih dan mendapatkan alternatif terbaik yang akan

digunakan, langkah selanjutnya adalah penyesuaian alternatif pada rancangan alat.

3.2.4 Perhitungan

Rancangan mesin yang digambarkan telah memperlihatkan secara garis
besar model dan prototype rancang bangun yang akan dikerjakan,dan akan
disesuaikan dengan alternatif penggunaan. Dimensi rancangan pada gambar mesin
berupa gambaran secara kasar. Berdasarkan dengan rancangan tersebut, lalu
dilakukan proses perhitungan untuk mendapatkan nilai kekuatan dari mesin yang
akan dibuat. Perhitungan kontruksi dilakukan dengan menganalisa kontruksi mesin
yang akan dibuat sehingga dapat diperoleh pokok-pokok bagian yang dihitung
berdasarkan target yang aka dicapai sesuai dengan data-data yang diperoleh dari
hasil pengumpulan data dan berdasarkan alternatif pilihan.
3.2.5 Membuat Gambar Kerja

Gambar kerja bertujuan sebagai acuan dalam pembuatan Komponen-
komponen pada mesin. Gambar kerja juga mewakili penggunaan mesin apa yang
akan dipakai dalam pembuatan bagian-bagian mesin pengaduk pupuk kompos.
3.3 Persiapan Alat dan Bahan

Setelah melakukan pemilihan alternatif fungsi bagian maka didapat lah hasil
pemiliahan. Kemudian dari hasil pemilihan alternatif fungsi bagian bahan disiapkan
sesuai dari hasil pemilihan. Dan melakukan persiapan alat dan bahan untuk

melakukan proses pembuatan bentuk sesuai dengan fungsi mesin.



3.4 Permesinan

Proses pemesinan adalah dimana penggunaan mesin apa yang akan
digunakan dalam pembuatan bagian-bagian mesin pengaduk kompos. Dalam hal
ini, mesin yang akan digunakan dalam pembuata bagian-bagian mesin pengaduk
kompos adalah mesin bubut, mesin gerinda, mesin bor, mesin khusus penekukan
dan mesin las yang mana fungsi mesin menyesuaikan dengan bagian yang akan
dibuat.
3.5 Perakitan (Assembly)

Perakitan adalah suatu proses pengabungan part-part menjadi suatu alat atau
mesin yang sudah dirancang sesuai dengan penambahan komponen standar yang
telah ditentukan. Komponen-komponen standar ini seperti motor bakar, pulley dan
belt,pasak, bearing , bolt dan nut dibeli dan dipasang sesuai dengan fungsi pada
mesin.

3.6 Uji Coba

Dalam suatu percobaan mesin biasanya dijalankan penguji dan dalam hal ini
pula dilakukan proses penguji semaksimal mungkin dan harapan pada proses
penguji ini tidak terjadinya kendala yang menimbulkan mesin harus di repair ulang.
Perolehan alat dilakukan sebagai tolak ukur berhail atau tidaknya mesin yang kita
buat. Ada beberapa tahapan dalam proses penguji antara lain :

3.6.1 Penguji Tanpa Beban

Dalam hal penguji dalam tanpa beban ini, mesin yang sudah di assembely di
uji secara manual tanpa bahan yang akan diproses. Tahapan ini bertujuan untuk
mengetahui apakah ada part-part yang bersentuhan satu dengan yang lainnya yang
mengakibatkan kemacetan pada mesin tersebut.

3.6.2 Penguji Dengan Beban

Dalam hal penguji dengan beban ini, mesin yang sudah dilakukan penguji
tanpa beban, akan dilakukan pengujian menggunakan beban dan bertujuan untuk
mengetahui dalam beban sedemikian mampu atau tidak mesin beroperasi dengan
baik.



3.7 Analisa dan Kesimpulan

Pada proses ini adalah dimana hasil uji coba yang dilakukan berdasarkan
pengujian tanpa beban dan pengujian dengan beban, kemudian kami lakukan
analisis, sehingga dapat lah kesimpulan sesuai dengan hasil yang didapat dari proses

pengujian tersebut.






BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASA

4.1 Pengumpulan Data
Dari hasil obsevasi dan bimbingan yang dilakukan, maka diperoleh data-data

sebagai berikut :

1. Beberapa petani khususnya di daerah Kecematan Tempilang Bangka Barat

menggunakan pencampuaran kompos secara manual dengan drum dengan

kapsitas 15-20kg saja.

2. Waktu untuk proses pencampran kompos supaya merata berkisar 10 menit.

3. Dari hasil bimbingan yang dilakukan dalam pembuatan mesin disarankan
untuk mempertimbangkan seperti:

Kekuatan yaitu harus kokoh dan kuat.

Pengadukan yaitu menhasilakan pengadukan yang homogen.
Biaya yaitu ekonomis sesuai dengan kekuatan yang dimiliki.
Perakitan yaitu harus mudah dalam perakitan dan permesinan.

Dari hasil wawancara pula, ada keinginan agar ada suatu mesin yang

bekapasitas lebih besar yaitu sekitar 30-50kg/jam.

4.2 Perancangan Produk

Dalam melakukan perancangan mesin pengaduk kompos dengan kapasitas

50kg/jam ini, ada beberapa tahap yang harus dilakukan yaitu :
4.2.1 Daftar Tuntutan
Daftar tuntutan utama yang di dapatkan berdasarkan masukan-masukan

dari pembimbing dapat dilihat pada Tabel 4.1 berikut :



Tabel 4.1 Daftar Tuntutan

No Tuntutan

Deskripsi

Tuntutan Primer

. o Kapasitas 50kg/jam
e Sistem pengaduk  Dapat mengaduk pupuk kompos dengan hasil
yang homogeny
Tuntutan Sekunder
e Perawatan Mesin  Mudah dirawat, tanpa perlu menggunakan tenaga
2 ahli atau intruksi khusus.

e Pengoperasian

Tidak perlu tenaga khusus untuk mengoperasikan

mesin.

Tuntutan Tersier
3 e Kontruksi

e Harga Mesin

Kokoh dan kuat
Murah

4.2.2 Hirarki Fungsi

Pada tahapan ini akan dilakukan proses pemecahan masalah dengan

mengunakan Black Box untuk menentukan fungsi bagian utama yang ada. Black

Box System Dan diagram struktur fungsi dapat dilihat pada Gambar 4.1 dan

Gambar 4.2 dibawah ini :

OUTPUT :

INPUT : PROSES :
Bahan Kompos » Pengadukan » Bahan kompos
tercampur homogen

Gambar 4.1 Black Box System

Bahan

organik :
dedak

padi,tanah dll

Hopper Pengeluaran

Input/Wadah Proses bahan(corong
Penampung output)




Gambar 4.2 Diagram Struktur Fungsi Sistem

4.2.3 Pemilihan Alternatif Fungsi Bagian

¥

Hasil Pengadukan : Bahan
kompos tercampur
homogen

Ada beberapa alternatif fungsi bagian yang bisa digunakan untuk membuat

mesin pengaduk kompos dengan skala penilian alternatif yaitu 2 dan 1 dapat dilihat
pada Tabel 4.2 :

Tabel 4.2 Skala Penilaian Alternatif

No fj\isi%zi;nylfgng Skala Penilaian Alternatif
2 1
Dari segi biaya L
dikatakan dua apa Dari segi biaya :
. : . dikatakan 1 apa bila
Biaya bila harga alternatif :
1 tersebut murah atau harga alternatif tersebut
ekonomis mahal
.. Dari segi kekuatan
Dari segi kekuatan . )
dikatakgn 2 apabila dlkatakgn 1 apa b"f"1
alternatif tersebut alternatif tersebut tidak
2 Kekuatan I tahan lama dalam
memiliki ketahanan Kaian d
ang kuat dan pemakaian dengan
Kokoh jangka waktu yang
' panjang
Dari segi perakitan Dari segi perakitan
dikatakan 2 apa bila  dikatakan 1 apa bila
3 Perakitan dalam proses dalam proses

pembuatan mudah
dilakukan

pembuatan dan
perakitan susah




Dari segi perawatan  Dari segi perawatan
dikatakan 2 apa bila  dikatakan 1 apa bila

4 Perawatan dalam proses dalam proses
perawatannya mudah perawatannya susah
dilakukan. dilakukan.

4.2.3.1 Sistem Rangka
Sistem rangka berfungsi untuk sebagai tumpuan untuk seluruh part yang
terpasang. Adapun penilaian untuk beberapa alternatif untuk kerangka adalah

sebagai berikut :

Tabel 4.3 Alternatif Sistem Rangka

N Aspek yang ' / ?} =%
0
diinginkan

Plat Siku Kayu

Besi Cor

1 Biaya 2 2 2
2 Kekuatan 2 1 1
3 Perakitan 2 2 1
4 Perawatan 2 2 2

TOTAL 8 7 6

Berdasarkan nilai rata-rata perhitungan poin, maka nilai plat siku adalah yang
paling tinggi. Untuk itu dipilih sistem rangka menggunakan plat siku.
4.2.3.2 Sistem Transmisi
Ada beberapa pilihan alternatif yang dibuat untuk sistem transmisi yaitu :

Dengan aspek penilaian :

Tabel 4.4 Sistem Transmisi



No Aspek yang

digunakan
Roda Gigi Rantai-sproket Pulley-Belt
1 Biaya 2 2 2
2  Kekuatan 2 2 2
3  Perakitan 1 1 2
4 Perawatan 2 2 2
Total 7 7 8

Dari perhitungan poin diatas maka sistem transmisi pulley belt akan dipakai

dalam pembuatan mesin dan sesuai dengan keperluan mesian yang akan dibuat.

4.2.3.3 Sistem Tenaga

Pada sistem tenaga, dicantumkan alternatif antara tiga pilihan motor yaitu :

Tabel 4.5 Sistem Tenaga

Kelebihan
e Torsi lebih tinggi

Dongfeng Diesel
( bahan bakar solar)

e Usia pakai mesin
lebih panjang

Kekurangan
Harga mesin jauh
lebih mahal
Hanya dapat
menggunakan
bahan bakar solar
Biaya perawatan
lebih besar
Getaran yang di
hasilkan lebih
besar

Motor Bakar
(Bahan bakar besin)

e Minim getaran yang
dihasilkan

e Polusi rendah
e Rpm tinggi

¢ Biaya perawatan
relatif murah

Tidak bisa
sembarang
menggunakan
bahan bakar
Harga bahan bakar
mahal

Torsi rendah

Tidak tahan air

Rawan terbakar




Motor AC e Dapat diproduksi e Tidak cocok

sesuai dengan digunakan untuk
kebutuhan wilayah pendesaan
e Biaya perawatan e Membutuhkan
3 relatif murah sistem kontrol
untuk
mengaktifkan
mesin

e Lebih mudah
dibongkar pasang

e Harga mesin relatif
murah

Berdasarkan alternatif diatas maka dipilih motor yang ke-2 karena kecepatan
motor bisa di setting pada motor itu sendiri dan bisa dibawa jauh dari aliran listrik
karena motor yang ke-2 menggunakan bahan bakar.
4.2.3.4 Sistem Pengaduk
Ada beberapa alternatif yang dibuat untuk sistem pengaduk dengan penilaian :

Tabel 4.6 Sistem Pengaduk

1 Biaya 2 2 1
2 Kekuatan 1 2 2
3 Perakitan 2 2 1
4 Perawatan 2 2 2



Dari perhitungan poin diatas ada 2 sistem pengadukan dengan nilai yang
sama. Akan tetapi system pengaduk yang dipilih adalah mixer sumbu horizontal
karena menyesuaikan dengan wadah pengaduk .

4.2.4 Kombinasi Fungsi Bagian
Dibuat kombinasi fungsi bagian hingga menjadi satu sistem pada mesin yang

akan dibuat. Sehingga hasil yang diperoleh adalah sebagai berikut :

Tabel 4.7 Hasil Pemilihan Alternatif

Hasil dari pemilihan sesuai dengan

No :
poin terbesar
! Sistem rangka menggunakan plat
profil L/siku
5 Sistem transmisi menggunakan
pulley-belt dengan sabuk V belt
3 Sistem tenaga menggunakan
Motor bakar (Robbin)
A Sistem pengaduk menggunakan

mixer sumbu horizontal




Gambar 4.3 Hasil Rancangan

4.3 Perhitungan

Ada pun untuk membuat rancangan setiap menentukan komponen tidak
melakukan pemilihan komponen yang dipakai asal-asalan akan tetapi, dilakukan

perhitungana di antaranya sebagai berikut.

4.3.1 Perhitungan Rpm
Dik : Diameter pulley (d) =2 inch atau 50.8 mm
Diameter pulley (D) =4 inch atau 101,6 mm

I gear box =1:20
i pulley =1:4
Ny =3600rpm
ng
n2 =
i gear box
_ 3600
= = 180rpm
n,
N3 ==
i pulley
S 45rpm

4

4.3.2 Perencanaan Poros Transmisi
1. Perhitungan Daya Rencana
Untuk mencari daya motor dapat dicari dengan rumus dibawah ini :
Pd=fc.P
Pd=1,2.4,103
Pd =4,92 KW
Keterangan : -Pd = Daya rencana motor (KW)
- fc = faktor koreksi

- P = daya motor (KW)



Tabel 4.8 Jenis-jenis Faktor Koreksi (fc) ~ sumber : sularso (1994)

Daya yang akan ditransmisikan Fc

Daya rata-rata 1,2-2,0
Daya maksimum 0,8-1,3
Daya normal 1,0-15

2. Perhitungan Momen Puntir Rencana (T)

Rumus yang digunakan untuk mencari momen puntir rencana dapat dilihat
pada format (2.4)

T1=974x 105 222
3600

=13311,33 kg.mm

T2=9,74x 105 —=
1520

= 31526,84 kg.mm

3. Perhitungan Tegangan Geser ljin
Material = St 37

os = 37 N/mm?
SF1=6 (Sularso, 2004)
SF2=6 (Sularso, 2004)
Perhitungan untuk mencari tegangan geser ijin.
T = ——=3,083 kg/mm?
4.3.3 Perencanaan Pulley Belt
Diketahui data perencanan pulley belt sebagai berikut :
Dp =4in=101,6mm
dp = 2in= 50,8mm

C =500 mm
1. Kecepatan Linier Belt (v)



Rumus yang digunakan untuk mencari kecepatan linier belt dapat dilihat
pada format (2.7)

_m _ 145x3600
60 1000

= 28,26 m/s
28, 26 m/s < 30 m/s, baik

Maka dari hasil perhitungan tersebut dinyatakan baik karena nilai yang didapat
lebih kecil dari 30m/s.

2. Panjang Belt (L)
Rumus yang digunakan untuk mencari panjang belt dapat dilihat pada
format (2.8)

1
4. 500

L=2.500+ = (50.8+ 101.6) + (101.6 — 50.8)2

=1000 + 239,27 + 1,3
=1240,6mm = diambil 1321 mm =52 inch

Jadi, panjang sabuk yang di pakai adalah Type A52
3. Jarak Antar Poros Sebenarnya

Rumus yang digunakan untuk mencari jarak poros sebenarnya dapat dilihat
pada format (2.9)

b =2L-3,14 (Dp+ dp)
=2.1321 - 3,14 (101,6 + 50,2)
= 21321 - 3,14 (152,4)
= 21321 - 478.53

= 20842,47mm



b+ [b2-8(Dp-dp)?
C —

- 8

_20842,47+ \/20842,472—( 101,6 — 50,8)2
8

=521,6 mm
4. Perbandingan Transmisi Pulley

Rumus yang digunakan untuk mencari perbandingan transmisi pulley dapat
dilihat pada format (2.11)

Diketahui :
ny = 3600 rpm
nz2 = 1520 rpm
i — 3600
T 1520
=2,36 rpm

4.4 Gambar Kerja
Setelah melakukan pemilihan alternatif dan perhitungan kemudian

pembuatan gambar susanan sebagai acuan dalam proses pembuatan komponen-
komponen yang akan digunakan dalam proses perakitan. Gambar kerja bias dilihat
pada lampiran.
4.5 Persiapan Alat dan Bahan

Pada persiapan alat dan bahan ini, untuk persiapan alat sudah dipersiapkan
olen POLMAN BABEL karena proses pembuatan part-part mesin dibuat di bengkel
Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung.
Sedangkan untuk persiapan bahan yaitu dipersiapkan sesuai dengan pemilihan
alternatif yang telah dilakukan.
4.6 Permesinan

Pembuatan kontruksi mesin dilakukan berdasarkan rancangan yang telah

dianalisa dan dihitung sesuai dengan perencanaanya, sehingga mempunyai arah



yang jelas dalam proses permesinan. Proses permesinan dilakukan di bengkel

Mekanik POLMAN BABEL yang meliputi beberapa proses, yaitu:

1.

Proses Bubut, dilakukan pada proses pembuatan komponen mesin seperti:
Poros Pengerak Pengaduk, Pembuatan lubang pada kopling berdiameter
30mm.

Proses Roll, dilakukan pada proses pembuatan komponen mesin seperti :
Tutup penahan bawah, wadah penampung.

Proses Pengeboran, dilakukan pada proses pembuatan lubang dasar untuk
pembuatan ulir dan lubang untuk rangka.

Proses pengelasan, dilakukan pada proses pembuatan rangka.

Proses Gerinda, dilakukan pada proses pemotongan pada komponen-
komponen dan merapikan bagian-bagian kontruksi rangka.

4.7 Assembly

Setelah pembuatan part mesin selesai, part dirakit sehingga menjadi alat yang

sesuai dengan rancangan. Proses assembly merupakan proses penghubungan atau

perakitan bagian-bagian dari mesin mesin pengaduk kompos hingga menjadi

sebuah mesin yang utuh.

Assembly pertama kali dilakukan pada kontruksi rangka atau meja, yaitu

dengan melakukan penyambungan dengan baut juga mur serta pengelasan pada plat

siku sehingga membentuk kerangka sesuai dengan design. Lalu dilanjutkan dengan

pemasangan wadah, poros, bearing, motor,pulley-belt dll.




Gambar 4.4 Proses setelah perakitan

4.8 Proses Perawatan

Proses perawatan yang dilakukan terhadap suatu objek yang akan dirawat
bertujuan untuk memperpanjang usia pakai suatu objek/alat tersebut. Perawatan
juga dapat diartikan sebagai serangkaian tindakan yang baik teknik maupun
administratif, yang diperlukan untuk menjaga suatu barang berada pada kondisi
operasional yang efektif.

Adapun beberapa tindakan perawatan yang dilakukan pada mesin pengaduk
kompos,untuk lebih jelas dapat dilihat pada Tabel 4.7 dibawah ini :

Tabel 4.9 Kegiatan-kegiatan Perawatan

No Komponen Jadwal Keterangan

1 Sendok Pengaduk  Setelah Pembersihan
Pengoperasian

2 Bearing Setelah Pelumasan
Pengoperasian

3 Motor Bakar Secara Berkala Penggantian oli

4 Pulley dan Belt Secara Berkala Pembersihan dan Pengecekan

5 Hopper Setelah Pembersihan sisa pengadukan
Pengoperasian

6 Rangka Setelah Pembersihan sisa pengadukan

Pengoperasian

4.9 Uji Coba

Dalam melakukan uji coba ini,mesin akan diuji dengan melakukan
pengujian pengadukan pada mesin. Uji coba dilakukan dengan beberapa kali uji
coba untuk mengetahui mampu atau tidaknya mesin mengaduk kompos dengan
baha seberat 50kg.
49.1 Uji Coba Tanpa Beban



Pada uji coba tanpa beban yaitu uji coba yang dilakukan dengan tidak memasukan
bahan ketika beroperasi. Pada uji tanpa beban dilihat secara visual sehingga dari

masing-masing komponen pada mesin berfungsi dengan baik.

Gambar 4.5 Mesin Pengaduk Kmpos

4.9.2 Uji Coba dengan Beban
Pada tahap uji coba dengan beban ini dilakukan tiga kali percobaan.
e Hasil Uji Coba Pertama

Pada proses uji coba mesin pengaduk kompos yang pertama dengan bahan
masing-masing yaitu tanah 15kg, serbuk kayu 5kg dan sekam 5kg dan air 3 liter
yang dimasukan kedalam wadah penampung ternyata setelah dilakukan uji coba
terjadi masalah yaitu pada saat proses pengadukan berlangsung sendok pengaduk
berhenti secara tiba-tiba dikarenakan beban yang diterima terlalu besar sehingga
pada sabuk pulley terjadi slip. Sehingga yang terjadi pulley tetap beputar dan sabuk
tetap berputar tetapi tidak seiringan dengan pulley dan sendok pengaduk tidak
berputar.




Gambar 4.4 Hasil Pengadukan

Kendala yang didapatkan dari uji coba pertama, solusi untuk mengantisipasi
kendala tersebut adalah dengan merubah pulley yaitu menggunakan pulley dengan
2 jalur,sehingga lebih kuat.
¢ Hasil Uji Coba Kedua

Pada pengujian kedua, dari solusi yang telah diterapkan dengan
menggunakan pulley jalur 2 ketika dilakukan proses pengadukan dengan bahan
yang sama pada sebelumnya yaitu tanah 15kg,serbuk kayu 5kg, dan sekam 5kg dan
disertai air dengan 3 liter air dimasukan ke wadah penampung. Sehingga pada saat
proses pengadukan hasil yang didapat pengadukan tecampur dengan merata dan
tidak terjadinya slip pada sabuk pulley sehingga proses pengadukan berputar

dengan lancar.

™

Gambar 4.5 Proses Pengadukan uji coba kedua




Gambar 4.6 Hasil uji coba kedua

pulley-sabuk menggunakan 2 jalur.

e Hasil Uji Coba Ketiga

pada sebelumnya yaitu tanah 35kg, serbuk kayu 5kg, sekam 10kg dan air 4 liter
dimasukan kedalam wadah penampung. Sehingga hasil yang didapat tidak

diketahui teraduk merata atau tidaknya dikarnakan pada saat proses pengadukan

pada bagian pulley-belt terjadi slip.

Dari hasi uji coba kedua tersebut maka ditetapkan dengan menggunakan

Pada pengujian Kketiga,yaitu dengan penambahan bahan lebih banyak dari

No URAIAN HASIL WAKTU KETERANGAN
Pada tanggal 4 Keluaran 2 Menit Bahan yang
Agustus 2021 Tanah  Seberat diaduk tidak
15kg, sekam 10kg, 32.2kg tercampur merata
serbuk kayu 5kg dan di karnakan

1 air 3 liter dimasukan beban yang
kedalam wadah diterima mesin
pengaduk sebesar terlalu besar
33kg sehingga pada

pulley-sabuk

terjadi slip
Pada tanggal 5 Keluaran 2 Menit  Menggunakan 2
Agustus 2021 Tanah  Seberat jalur pulley dan
15kg, sekam 10kg, 32.2kg bahan yang

5 serbuk kayu 5kg dan diaduk tercampur

air 3 liter dimasukan
kedalam wadah
pengaduk sebesar
33kg

rata




Pada tanggal 5 - 2 Menit
Agustus 2021 Tanah

25kg, sekam 15kg,

serbuk kayu 10kg dan

air 4 liter dimasukan

kedalam wadah

pengaduk sebesar

54kg

menggunakan 2
jalur pulley
Menambah
bahan dengan
lebih banyak
sehingga bahan
tercampur
dengan merata

Modifikasi Mesin Pengaduk Kompos

4.10 Analisa dan Kesimpulan

Tabel
4.10
Hasil
Uji
Coba

Maka dari hasil uji coba yang telah dilakukan dalam proses pengadukan

mesin hanya bias mengaduk dengan beban dibawh 40-50kg ketika di beri beban 40-

50kg maka yang tejadi adalah slip pada pulley-belt dikarnakan tidak ada pengatur

untuk ketegangan belt.






BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasrakan hasil percobaan mesin pengaduk kompos, maka dapat diambil

kesimpulan sebagai berikut :

1. Dari hasil pembuatan rancang bangun mesin pengaduk kompos pada saat
melakukan proses pengadukan dengan beban yang diberikan 20-30kg
mesin masih dapat berproses mengaduk dengan hasil yang homogen
dengan waktu 2 menit.

2. Dan dari hasil pembuatan rancang bangun mesin pengaduk kompos pada
saat melakukan proses pemgadukan dengan beban yang diberikan sesuai
dengan target yaitu 50kg sehingga yang terjadi pada mesin yaitu slip pada
pulley-belt dikarnakan beban yang diberikan terlalu besar dan tidak ada
sistem pengaturan ketegangan pada belt.

5.2 Saran
Berdasarkaan hasil uji coba yang telah dilakukan pada sistem mesin

pengaduk kompos ini maka disarankan :

1. Dapat mengembangkan mesin ini menjadi lebih baik lagi dari yang sudah
ada.
2. Menambahkan sistem pengatur untuk ketegangan belt.
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Gambar Mesin Pengaduk Kompos dengan kapasitas 50kg/jam




