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ABSTRAK

Alat pemotong stik kentang digunakan untuk mengolah bahan kentang
menjadi potongan stick. Seiring berjalannya waktu, kentang banyak diolah
menjadi cemilan dalam bentuk stick kentang yang sangat diminati oleh
masyarakat (Amima, 2015). Provinsi Kepulauan Bangka Belitung, kentang pada
umumnya dimanfaatkan dalam berbagai macam makanan ringan. Salah satu
makanan ringan yang berasal dari kentang tersebut adalah stick kentang. Saat ini
banyak juga diminati oleh masyarakat. Pembuatan stick kentang, sudah banyak
dikenal oleh masyarakat bangka namun ada beberapa Usaha Mikro Kecil dan
Menengah (UMKM) seperti ibu Neni di Desa Neknang proses masih dikerjakan
manual. Cara ini memiliki kelemahan, diantaranya waktu proses yang lama dan
tebal pemotongan kentang tidak seragam. Oleh karena itu, dengan dibuatnya alat
bantu pemotong stick kentang dapat mengoptimalkan hasil, waktu,dan tenaga
dalam proses pembuatan stick kentang. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah
dapat membuat rancang bangun alat pemotong stick kentang agar lebih mudah
dalam proses. Sehingga dibuatlah alat pemotong stick kentang dengan metode
press. Dalam metode penelitian, penulis melakukan pengumpulan data,
pengolahan data, pembuatan alternatif, variasi konsep, hitungan, penyusunan
dokumen, proses permesinan, assembling, uji coba, analisa hasil, kesimpulan dan
saran. Hasil dari uji coba, pemotongan kentang secara manual dengan berat 1 kg
membutuhkan waktu 7 menit 5 detik untuk menjadi stick kentang. Sedangkan
pemotongan kentang dengan menggunakan alat dengan berat kentang 1 kg
membutuhkan waktu 1 menit 25 detik untuk menjadi stick kentang.

Kata Kunci : kentang, stick, pemotong, press, assembling



ABSTRACT

Potato cutting tools are used to process potato ingredients into stick pieces.
Over time, many potatoes are processed into snacks in the form of potato sticks
that are in great demand by the community (Amima, 2015). Province of Bangka
Belitung Islands, potatoes are generally used in various kinds of snacks. One of
the snacks from the potato is a potato stick. Today many people are also
interested. Making potato sticks is well known by the Bangka community, but
there are some Micro, Small and Medium Enterprises (MSMES) like Ibu Neni in
Neknang Village, the process is still done manually. This method has weaknesses,
including the long processing time and the thick cutting of potatoes is not uniform.
Therefore, making tools for cutting potato sticks can optimize the results, time and
energy in the process of making potato sticks. The purpose of this research is to
be able to make the design of potato stick cutting tools to be easier in the process.
So the potato stick cutting tool was made using the press method. In the research
method, the author carries out data collection, data processing, alternative
making, concept variation, calculation, document preparation, machining
processes, assembling, testing, analysis of results, conclusions and suggestions.
The results of the trial, manual cutting of potatoes with a weight of 1 kg takes 7
minutes 5 seconds to become a potato stick. While cutting potatoes using a tool
with a weight of 1 kg of potatoes takes 1 minute 25 seconds to become a potato
stick.

Keywords: potato, stick, cutter, press, assembling
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pengolahan produk kentang tidak terlepas dari memotong dan merajang mulai pemanenan
sampai produk siap dikonsumsi atau diproses lebih lanjut. Sebagai contoh saat kentang akan
diolah menjadi kentang goreng (french fries) maka harus dipotong-potong berbentuk balok
batang (stick). Pekerjaan memotong ini dapat diselesaikan secara manual menggunakan pisau. Akan
tetapi, jika dalam jumlah besar membutuhkan waktu dan tenaga kerja yang cukup
besar. Oleh karena itu banyak diperlukan alat pemotong (Agil, 2014).

Alat pemotong kentang sangat diperlukan oleh industri-industri rumah makan
siap saji atau fast food atau waralaba yang sangat memperhatikan waktu dalam produksinya.
Waktu produksi sangat diperhatikan karena menyangkut tenaga kerja dan biaya produksi,
jika waktu yang dibutuhkan lama maka salah satu akibatnya biaya produksi membengkak
dan merugi. Oleh karena itu alat pemotong kentang masih berpeluang dikembangkan
sehingga efisiensi waktu pemotongan dapat dipangkas dan hasilnya pun memuaskan (Amima,
2015).

Alat pemotong stik kentang digunakan untuk mengolah bahan kentang menjadi
potongan stick. Seiring berjalannya waktu, kentang banyak diolah menjadi cemilan
dalam bentuk stick kentang yang sangat diminati oleh masyarakat (Amima, 2015).
Provinsi Kepulauan Bangka Belitung, kentang pada umumnya dimanfaatkan dalam
berbagai macam makanan ringan. Salah satu makanan ringan yang berasal dari
kentang tersebut adalah stick kentang. Saat ini banyak juga diminati oleh masyarakat.
Pembuatan stick kentang, sudah banyak dikenal oleh masyarakat bangka namun ada
beberapa Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM) seperti ibu Neni di Desa

Neknang proses masih dikerjakan manual.

Oleh karena itu, dalam upaya mengoptimalkan pengolahan stick kentang, ide

pembuatan alat bantu pemotong stick kentang menjadi solusi yang patut



dipikirkan. Sehingga dengan penggunaan alat bantu ini diharapkan pengusaha
dapat mengoptimalkan hasil yang biasanya kentang diiris dengan cara manual satu
persatu sedangkan hasilnya tidak seragam. Untuk tenaga yang dikeluarkan tidak
terlalu banyak karena dilakukan dengan sistem press dibandingkan mengiris
kentang dengan pisau dapur. Dan waktu dioperasikan untuk memotong kentang
lebih cepat dibanding dengan mengiris kentang dengan cara manual menggunakan
pisau dapur.

Untuk sistem yang digunakan, sistem press yang dikembangkan sehingga
alat tersebut dibuat sebuah tempat penampung agar kentang tidak perlu dipegang

pada saat akan dipotong.

1.2. Rumusan Masalah

1. Bagaimana rancang bangun alat pemotong stick kentang agar proses yang
susah menjadi mudah?

2. Bagaimana membuat alat pemotong stick kentang dengan sistem mekanik

pemotongan ?

1.3. Batasan Masalah

1. Merancang dan membuat alat pemotong stick kentang.

1.4 Tujuan

Adapun tujuan dari pembuatan tugas akhir ini adalah :

1. Dapat membuat rancang bangun alat pemotong stick kentang agar proses yang
susah menjadi mudah.

2. Dapat membuat alat pemotong stick kentang dengan sistem mekanik

pemotongan.



BAB |1
DASAR TEORI

Untuk membantu dalam proses pemecahan masalah maka penulis
mengambil dari teori-teori dan data-data pendukung lainnya, yang dapat

digunakan dalam membahas permasalahan yang ada.

2.1. Pengenalan secara umum
2.1.1. Kentang

Kentang merupakan tanaman sayuran yang sangat penting bagi petani
dataran tinggi atau pegunungan. Sekarang kentang telah menjadi bahan makanan
masyarakat umum, baik untuk pesta maupun makanan sehari-hari. Kentang
goreng yang disajikan restoran-restoran siap saji juga digemari oleh seluruh
lapisan masyarakat Indonesia (Sunarjono, 2007).

Menurut Setiadi (2009), kentang merupakan tanaman dikotil yang bersifat
semusim dan memiliki umbi batang yang dapat dimakan. Tanaman kentang
berbentuk semak atau herba, batangnya berada di atas permukaan tanah. Berikut

ini klasifikasi ilmiah kentang :

Kerajaan / Kingdom : Plantae

Divisi : Magnoliophyta / Spermatophyte
Kelas : Magnoliopsida / Dicotyledonae
Sub-kelas : Asteridae

Ordo : Solanales / Tubiflorae (Berumbi)
Famili : Solanaceae (berbunga terompet)
Genus : Solanum

Seksi : Petota

Spesies : Solanum tuberosum

Nama binomial : Solanum tuberosum L.



Kentang termasuk kelompok lima besar makanan pokok dunia, selain
gandum, jagung, beras dan terigu. Bagian utama kentang yang menjadi bahan
makanan adalah umbi. Umbi kentang merupakan sumber karbohidrat yang
mengandung vitamin dan mineral cukup tinggi. Komposisi utama umbi kentang
terdiri dari air 80 %, pati 18 %, dan protein 2 % (Rukmana, 1997).

Menurut Setiadi (2009), kentang salah satu komoditas umbi yang kaya
vitamin C, kalium, karbohidrat, dan protein. Kandungan vitamin C yang cukup
tinggi, hanya dengan mengkonsumsi 200 gram umbi kentang per hari, kebutuhan
vitamin C dalam sehari sudah terpenuhi.

Umur panen kentang 110-120 hari dan umbi bibit dimatikan lebih awal,
yakni sebelum daunnya mati atau menguning (Sunarjono, 2007). Tanaman
kentang dapat dipanen setelah tua, yakni berumur 3-4 bulan, tergantung
varietasnya. Varietas Cosima dipanen pada umur 110 hari, Rapan 120 hari,
sedangkan Atlantik antara 85-100 hari. Hal yang penting diperhatikan dalam
menentukan panen adalah ciri-ciri kematangan umbi dan penampilan visual
tanaman. Ciri-ciri tanaman kentang siap dipanen adalah sebagai berikut
(Rukmana, 1997) :

1) Daunnya telah menguning dan mengering
2) Batang berubah warna dari hijau menjadi kekuning-kuningan
3) Kulit umbi tidak mudah lecet.

Penanganan pascapanen bertujuan untuk mempertahankan kondisi umbi
dan mencegah perubahan-perubahan yang tidak dikehendaki selama
penyimpanan, seperti pertumbuhan tunas pada umbi, umbi rusak dan busuk, atau
munculnya solanin selama penyimpanan (Jufri, 2011). Kehilangan hasil panen di
gudang disebabkan oleh penyimpanan umbi yang terlalu lama sehingga umbi
kentang menjadi busuk, tempat penyimpanan yang kurang baik atau lembab dapat
berpengaruh pada umbi, sehingga kehilangan hasil panen saat di gudang mencapai
19,39 % (Ummah, 2010).



Menurut Setiadi dan Nurulhuda (1993), penanganan pascapanen meliputi
pekerjaan seleksi mutu dan penyimpanan. Berdasarkan bobot dan ukuran
konsumen mutu kentang dapat digolongkan menjadi 2 yaitu:

1. Mutu kentang berdasarkan bobot

Penentuan mutu berdasarkan bobot untuk kentang jenis french fries agak
berbeda. Mutu super mempunyai bobot 400 gram ke atas. Mutu A 250-400 gram,
mutu B 100-250 gram, mutu C 60-100 gram dan mutu D 30-60 gram. Pembagian
mutu tersebut yang umum dijadikan bibit adalah mutu C dan sedikit yang
menggunakan mutu D. Mutu super A dan B umumnya untuk rumah makan seperti
Texas, Califor dan Kentucky. Mutu D banyak dijual di pasar- pasar lokal seperti
kentang lokal umumnya.

2. Mutu kentang menurut ukuran konsumen

Secara umum kentang yang disukai oleh konsumen adalah kentang yang
kulit umbinya kuning, permukaan halus, dan penampakan cerah, serta mata
dangkal. Berkaitan dengan rasa, sangat tergantung dari kandungan kadar gula atau
karbohidratnya. Kentang yang akan digoreng dipilih kadar karbohidratnya tidak
tinggi, karena kentang yang karbohidratnya tinggi dijadikan kentang goreng,

daging umbinya mudah hangus.

2.2. Metode Perancangan
2.2.1.Merencanakan

Setiap proses perencanaan pada mulanya diawali dengan timbulnya suatu
permasalahan dari suatu alat/mesin. Dengan adanya permasalahan tersebut
nantinya akan timbul rencana untuk membuat alat/mesin yang baru atau
mengembangkan alat yang lama. Untuk itulah sebelum membuat alat/mesin Kita
harus merencanakan segala sesuatu hal yang diperlukan.

Hal-hal yang harus diperhatikan didalam merencanakan sebuah
alat/mesin antara lain :
e Trend studi
e Order

e Analisa pasar



Ekologi (produk tersebut ramah lingkungan/tidak)
Paten (produk tersebut sudah memiliki hak paten/tidak)

Hasil penelitian

2.2.2. Mengkonsep

Mengkonsep adalah tahap perancangan dimana tahap ini diuraikan

maslah pada produk tersebut. Tahap-tahap dalam mengkonsep :

1. Definisi Tugas

Definisi tugas yaitu suatu yang berkaitan dengan produk yang akan dibuat.
Contohnya penentuan judul harus jelas dan khusus.

. Daftar Tuntutan

Dalam tahap ini diuraikan tuntutan yang ingin dicapai dari produk yang akan
dibuat. Hal yang harus dituliskan dalam daftar tuntutan adalah sebagai berikut:
A. Tuntutan Primer
Tuntutan primer adalah sesuatu yang harus terpenuhi oleh mesin, misalnya
ukuran dan sebagainya.
B. Tuntutan Skunder
Tuntutan skunder adalah suatu tuntutan dalam pekerjaan yang dapat
digunakan sebagai titik tolak awal dari penentuan dimensi ukuran dan
sebagainya.
C. Keinginan
Keinginan adalah sesuatu tuntuan yang tidak harus dipenuhi tetapi perlu
diperhatikan.
Diagram Proses
Diagram proses berisi tentang input, process, dan output
Analisa Fungsi Bagian
Analisa fungsi bagian merupakan penguraian terhadap fungsi sistem menjadi
fungsi-fungsi bagian.
Alternatif Fungsi Bagian dan Pemilihan Alternatif
Pada bagian ini fungsi bagian akan dibuat alternatif-alternatif dari fungsi
bagian yang kemudian dipilih berdasarkan kelebihan dan kekurangannya.
Contoh altenatif dtunjukkan pada Tabel 2.1 berikut ini.



Tabel 2.1 Contoh Alternatif

Kriteria

Alternatif Biaya Permesinan  Perawatan Hasil Nilai
1 7 7 8 7 29

2 6 7 7 7 27

maka dengan demikian, alternatif 1 lebih baik dari alternatif 2. Untuk
pemberian angka tergantung dari penulis.
6. Kombinasi Fungsi Bagian
Kombinasi fungsi bagian merupakan penggabunganalternatif fungsi bagian
yang akan dipilih berdasarkan alternatif kedalam satu sistem.
7. Optimasi Fungsi
Optimasi  fungsi merupakan pengembangan kembali konsep desain dari
alternatif fungsi bagian yang telah dipilih.
8. Keputusan Akhir
Keputusan akhir merupakan rancangan yang akan diambil untuk dibuat setelah
dilakukannya pemilihan alternatif.
2.2.3.Merancang
Faktor utama dalam merancang adalah sebagai berikut:
1. Standardisasi
Dalam merancang suatu produk sebaiknya menggunakan elemen-elemen
standar.
2. Elemen Mesin
Dalam merancang suatu produk sebaiknya menggunakan elemen-elemen yang
umum digunakan serta seragam baik jenis maupun ukuran.
3. Bahan
Bahan merupakan material yang digunakan dimanadisesuaikan dengan fungsi.
4. Ergonomi
Ergonomi merupakan ilmu yang mempelajari tentang hubungan manusia

dengan lingkungannya. Dalam perancangan suatu mesin atau alat yang



berhubungan langsung dengan organ tubuh manusia harus disesuaikan dengan
anatominya.

5. Mekanika Teknik dan Kekuatan Bahan
Produk yang akan dirancang disesuaikan dengan trend, norma, estetika dan
hindari bentuk yang rumit. Dalam merancang suatu alat harus diperhatikan
jenis bahan yang akan digunakan.

6. Pemesinan
Pemesinan merupakan proses pembuatan komponen dimana pembuatannya
dilakukan pada mesin. Dalam proses pemesinan perancang harus
mempertimbangkan apakah bentuk tersebut mudah dibuat di mesin atau tidak.

7. Perawatan
Perawatan merupakan suatu kombinasi dari semua tindakan yang akan
dilakukan dalam rangka mempertahankan/mengembalikan suatu peralatan pada
kondisi baik. Dalam perawatan hal yang harus dipertimbangkan adalah
mengenai ketahanan suatu produk yang dibuat dan mudah diperbaiki jika rusak
harus tepat.

8. Ekonomis
Ekonomis merupakan suatu kegiatan yang dilakukan agar biaya dari proses
pembuatan bisa diminimalisir. Perancang harus memperhatikan tentang
keekonomisan suatu produk. Misalnya mengurangi bentuk yang rumit karena

dengan bentuk yang rumit proses permesinan akan susah dan mahal.

2.2.4.Penyelesaian
Merancang sesuatu dalam penyelesaiannya adalah sebagai berikut:
1. Gambar Susunan
Semua gambar bagian harus terlihat, ukuran luar, dan ukuran langkah.
2. Gambar Bagian
Nomor benda, nama benda, dan pengerjaan tambahan.
3. Daftar Bagian

4. Petunjuk perawatan



5. Warna yaitu suatu proses yang dilakukan sehingga alat yang dibuat memiliki
daya tarik.

2.3. Elemen-Elemen yang digunakan

Elemen literatur untuk membantu dalam proses pemecahan masalah
diambil teori-teori yang diperoleh selama masa perkuliahan di kampus Politeknik
Manufaktur Negeri Bangka Belitungserta buku-buku yang berkaitan dengan
masalah yang diambil.
2.3.1.Poros Tuas Tekan

Poros merupakan elemen utama pada sistem transmisi putar yang dapat
berfungsi sebagai pembawa,pendukung putaran dan beban,pengatur gerak putar
menjadi gerak lurus yang umumnya ditumpu dengan dua tumpuan.Gaya-gaya
yang timbul dari penggerak seperti roda gigi,puli serta rantai dan sproket(Sularso
dan Kiyokatsu Suga,2004).Poros ditunjukkan pada Gambar 2.6 berikut ini.

Gambar 2.1 Poros tuas tekan

Untuk mencari gaya reaksi pada tumpuan dapat menggunakan hukum
Newton |1l tentang kesetimbangan gaya dimana YFx =0, Y Fy=0,
>M=0.Sedangkan untuk menentukan diameter poros ditentukan dengan
menghitung bagian-bagianyang menerima momen seperti momen bengkok,

momen puntir, dan momen gabungan.



2.4. Perhitungan Elemen
2.4.1.Perhitungan Poros
Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam menentukan diameter poros,

antara lain:
@ T=F X L i (1)
dengan
T = Torsi (N.m)
F = Gaya (N)
L = Lengan (m)

e Gaya yang diperlukan operator untuk menekan

SMA=0
FIx mm=txL

e (Gaya yang terjadi pada engsel

SFv=0
FA+t=F1
FA=Fl-<

e Momen bengkok maksimum

Mb=F. |

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

I = Jarak (mm)

2.5. Fabrikasi

Fabrikasi adalah suatu rangkaian pekerjaan dari beberapa komponen
material baik berupa pelat,pipa ataupun baja profilyang dirangkai dan dibentuk
tahap demi tahap berdasarkan komponen-komponen tertentu sampai menjadi
suatu bentuk yang dapat dipasang menjadi sebuah rangkaian alat produksi

maupun konstruksi.Fabrikasi secara umum ada 2 macam yaitu:
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1. Workshop Fabrication
Workshop Fabrication adalah proses fabrikasi dan konstruksi yang dilakukan
di dalam suatu bangunan atau gedung yang di dalamnya sudah dipersiapkan
segala macam alat dan mesin-mesin untuk melakukan proses produksi dan
pekerjaan-pekerjaan fabrikasi lainnya misalnyamesin las,mesin potong
plat,mesin bending,overhead crane, dan lain-lain.
2. Site Fabrications
Site Fabricationsadalah proses fabrikasi dan konstruksi yang dikerjakan di
luar suatu bangunan atau workshop lebih tepatnya pekerjaan dilakukan di area
lapangan terbuka dan di lokasi dimana bangunan akan di dirikan. Disitulah
segala macam proses produksi fabrikasi dilakukan, dari penimbunan stok
material, memotong dan mengebor material, proses assembly, proses
pengelasan, proses finishing, proses sandblast dan painting serta proses
pemasangan konstruksi.Proses fabrikasi meliputi beberapa tahap,yaitu:
1. Proses Marking
Proses marking yaitu proses pengukuran dan pembentukan sketsa langsung
di material dari semua item berdasarkan shop drawing.
2. Proses Cutting
Proses cutting yaitu proses pemotongan material menggunakan cutting torch
atau mesin potong yang ada.
3. Proses Drilling
Proses drilling yaitu proses pengeboran dan pembuatan lubang baut sesuai
ukuran.
4. Proses Assembly
Proses assembly yaitu proses penyetelan dan perakitan material menjadi
bentuk jadi.
5. Proses Welding
Proses welding yaitu proses pengelasan semua item berdasarkan prosedur.
6. Proses Finishing
Proses finishing yaitu proses pembersihan dan penggerindaan semua

permukaan material dari beka stack weld dan lain-lain.
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7. Proses Painting
Proses painting yaitu proses pengecatan material sesuai prosedur yang
ditentukan.
2.6. Proses Pemesinan

Proses pemesinan (machining process) merupakan proses pembentukan
suatu produk dengan pemotongan dan menggunakan mesin perkakas.
Umumnyabenda kerja yang di gunakan berasal dari proses sebelumnya, seperti
proses penuangan (casting) dan proses pembentukan (metal forging).Berdasarkan
bentuk alat potong proses pemesinan dapat di bagi menjadi 2 tipe, yaitu:

1. Bermata potong tunggal (single point cutting tools).
2. Bermata potong jamak (multiple points cuttings tools).

Secara umum, gerakan pahat pada proses pemesinan terdapat 2 tipe yaitu
gerak makan (feeding movement) dan gerak potong (cutting movements).
Sehingga berdasarkan proses gerak potong dan gerak makannya, proses
pemesinan dapat dibagi menjadi beberapa tipe, antara lain:

Proses Bubut (Turning)

Proses Knurling

Prose Frais (Milling)

Proses Gurdi (Drilling)

Proses Bor (Boring)

Proses Sekrap (Planning& Shaping)

Proses Pembuatan Kantung (Slotting)

Proses Gergaji atau Parut (Sawing & Broaching)
Proses (Hobbing)

10. Proses Gerinda (Grinding)

2.7. Perawatan Mesin

© oo N o g B~ w Db PE

Perawatan adalah suatu kombinasi dari semua tindakan yang akan
dilakukan dalam rangka mempertahankan/mengembalikan suatu peralatan pada
kondisi baik. Secara umum perawatan dibagi menjadi dua jenis, yaitu sebagai
berikut:
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1. Perawatan Terencana

Perawatan terencana yaitu perawatan yang dilakukan dengan interval tertentu

dengan maksud untuk meniadakan kemungkinan terjadi gangguan kemacetan

atau kerusakan mesin. Beberapa jenis perawatan terencana, yaitu:

e Running maintenance adalah perawatan yang dilakukan dengan mesin
masih dalam keadaan berjalan.

e Shutdown maintenance adalah tindakan perawatan yang hanya dilakukan
bila mesin tersebut sengaja dihentikan.

e Breakdown maintenance adalah tindakan perawatan yang hanya dilakukan
apabila mesin rusak, akan tetapi kerusakan tersebut sudah diperkirakan

sebelumnya.

13



BAB Il1
METODE PENLAKSANAAN

Metode penelitian yang akan digunakan untuk memecahkan masalah dalam
menyelesaikan proyek akhir ini dengan mengacu pada metode perancangan seperti

terlihat pada Gambar 3.1 berikut.

Gambar 3.1 Flow chart tahapan penelitian
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Adapun tahapan-tahapan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:
3.1.  Mengumpul Data
Mengumpul data dilakukan dengan beberapa metode yang bertujuan untuk

mendapatkan data-data yang mendukung untuk pembuatan alat pemotong stick
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kentang ini. Adapun metode pengumpulan data yang penulis lakukan adalah sebagai
berikut:
1.  Studi Pustaka

Dalam melengkapi penulisan makalah, penulis mengumpulkan data-data dan
teori-teori yang berhubungan dengan masalah-masalah yang akan dibahas, melalui
buku-buku yang dilengkapi dengan dokumen-dokumen yang berkaitan dengan
bahasanya. Metode ini biasanya digunakan untuk menentukan acuan dasar teori yang
dipakai dalam menyelesaikan pembahasan masalah.
2. Survei Lapangan

Penelitian lapangan merupakan kegiatan untuk melaksanakan tinjaun secara
langsung ke objek penelitian (Alat Pemotong Stick Kentang) untuk mendapatkan data
dan informasi dengan menggunakan 3 cara, yaitu sebagai berikut:
o Metode Observasi

Melakukan pengumpulan data atau keterangan dengan melihat langsung
objek penelitian.
o Wawancara

Mengadakan tanya jawab secara langsung (secara lisan) dengan pemilik
usaha mikro kecil dan menengah (UMKM) atau serta pihak-pihak yang membantu

dalam perolehan data yang diperlukan.

Bidang usaha Alat pemotong Proses pemotongan

1.Stick kentang Pisau Dapur diiris

o Bimbingan atau Konsultasi
Penulis juga melakukan bimbingan atau konsultasi secara langsung kepada
pembimbing yang telah ditentukan dan kepada pihak lain mengenai materi

permasalahan yang berkaitan dengan judul tugas akhir yang diangkat.

3.2.  Merancang Alat
Pada tahap ini, akan dibayangkan bentuk alat/mesin yang sesuai dengan
spesifikasi dan merealisasikan rancangan tersebut dalam bentuk kasar dan dibuat sket

pada kertas.
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3.2.1. Membuat Alternatif

Dalam membuat rancangan, ada beberapa alternatif fungsi bagian yang dapat
digunakan. Untuk memudahkan dalam memilih alternatif, dilakukan penilaian dan
untuk mendapatkan alternatif yang optimal, perlu dibuat skema penilaian.
3.2.2. Variasi Konsep

Dengan menggunakan metode kotak morfologi, alternatif-alternatif fungsi
bagian tersebut dikombinasikan menjadi alternatif fungsi keseluruhan. Untuk
mempermudah dalam membedakan varian konsep yang telah disimbolisasikan
dengan huruf “V” yang berarti varian.
3.2.3. Perhitungan

Dengan menggunakan perhitungan maka dapat diketahui bagian-bagian mesin
yang ideal dengan standar yang ada maupun kekuatan bahan material yang akan

dipilih dalam pembuatan mesin.

3.2.4. Penyusunan Dokumen
Tahap ini merupakan pembentukan konsep dalam gambar sket yang dipilih
dan menggambarkan sistem mekanisnya, ukuran, dan sistem pembuatan yang

disesuaikan dengan fasilitas dibengkel.

3.3.  Proses Pemesinan dan Perakitan Alat

Pembuatan konstruksi mesin dilakukan berdasarkan rancangan konstruksi
yang telah dianalisa dan dihitung sehingga mempunyai arah yang jelas dalam
proses permesinannya. Proses perakitan merupakan proses penggabungan bagian-
bagian dari komponen satu dengan komponen yang lainnya sehingga menjadi

sebuah mesin yang utuh.

3.3.1. Proses Permesinan
Dalam proses pembuatan komponen mesin ini dilakukan beberapa proses
permesinan, diantaranya dapat dilakukan pada mesin bubut, mesin frais, mesin

potong plate, mesin las ataupun mesin lainnya.
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3.3.2. Perakitan (Assembling)

Perakitan adalah suatu proses penggabungan part-part menjadi suatu alat
atau mesin yang sudah dirancang sesuai dengan tahapan-tahapan proses yang
telah ditentukan sehingga hasil yang diinginkan bisa tercapai.

Proses perakitan biasanya menggunakan proses-proses permesinan misalnya
proses pengelasan, pengeboran, dll.

Pada konstruksi alat pemotong stick kentang, proses perakitan yang
digunakan adalah proses pengelasan antara rangka-rangka, proses pengeboran
lubang untuk baut yang digunakan untuk melekatkan antara part yang satu dengan

yang lain, dlI.

3.4.  Uji Coba (Trial)

Pada tahap ini, dilakukan percobaan pada alat, biasanya proses percobaan
mengalami trial and error , oleh karena itu sebelum dilakukan proses percobaan
sebaiknya dipersiapkan semaksimal mungkin sehingga pada saat uji coba alat dapat
bekerja sesuai dengan yang diinginkan.

Apabila hasil uji coba belum berhasil maka diperiksa kembali mulai dari
daftar tuntutan. Setelah itu lakukan uji coba kembali, jika kembali sesuai yang
diinginkan maka pembuatan mesin selesai. Percobaan alat (trial and error) dilakukan
sebagai tolak ukur berhasil atau tidaknya alat atau mesin yang kita buat. Dengan

begitu, kita dapat mengetahui kualitas dari mesin yang kita buat.

3.5.  Analisa Hasil

Analisa merupakan penelusuran masalah yang didapat pada selama proses
pembuatan mesin hingga uji coba dan melakukan tindak perawatan terhadap suatu
benda merupakan kegiatan yang secara tidak langsung akan dilakukan manusia untuk
menjaga benda tersebut dari kerusakan atau memperpanjang usia pakainya.
Perawatan yang dilakukan adalah perawatan rutin dan perawatan berkala. Agar mesin

tetap dalam kondisi prima.

3.6. Kesimpulan dan Saran
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Kesimpulan adalah pernyataan singkat, jelas, dan sistematis dari
keseluruhan hasil analisis, pembahasan, dan pengujian dalam suatu penelitian.
Saran adalah usul atau pendapat yang berkaitan dengan pemecahan masalah yang

menjadi objek penelitian ataupun kemungkinan penelitian lanjutan.
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BAB IV
PEMBAHASAN

Pada bab pembahasan ini penulis menjelaskan beberapa point mengenai :

1.
2.
3.

4.1.

© o N o 0 &

Mengumpulan Data
Identifikasi Masalah
Pembuatan Konsep dan Rancangan
Perhitungan Rancangan
Pembuatan Alat
Assembly
Hasil Uji Coba dan Analisa
Perawatan
Pengoperasian Alat

Mengumpul Data

Dari hasil wawancara yang dilakukan dengan pengusaha stick kentang,

maka diperoleh data-data sebagai berikut:

1.

Ibu Neni selaku pengusaha di daerah bangka, proses pemotongan kentang
masih menggunakan cara manual seperti memotong kentang dengan pisau
dapur.

Pemotongan kentang sebanyak 1 kg memerlukan waktu 7 menit 50 detik
untuk menjadi stick kentang.

Hasil stick kentang varian bentuknya tidak sama.

Kentang kemudian dicuci dan digoreng

Berdasarkan hasil wawancara tersebut, data yang telah didapat kemudian

diolah dan adanya keinginan untuk merancang bangun suatu alat yang dapat

memotong kentang dengan waktu yang lebih cepat dari pemotongan secara

manual.
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4.2. ldentifikasi Masalah
Permasalahan yang dibahas dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :

e Bagaimana membuat alat bantu yang dapat memotong stick kentang sebanyak

1 kg dalam waktu kurang dari 7 menit 50 detik.
e Bagaimana membuat alat bantu yang dapat memotong kentang dengan bentuk

yang sama.
4.3. Membuat Konsep dan Merancang Alat

Dalam melakukan perancangan alat pemotong stick kentang, ada

beberapa tahapan-tahapan yang harus dilakukan dalam mengkonsep, yaitu sebagai
berikut:

1. Merencanakan

Setelah melakukan kegiatan observasi lapangan dan interview, kami
memutuskan untuk merencanakan mengubah sistem pemotongan kentang cara
manual pemotong stick kentang yang dilakukan dengan sistem press (tekan).
2. Mengkonsep

Beberapa tahapan yang harus dilakukan dalam membuat konsep dan

rancangan desain alat pemotong stick kentang, yaitu:

4.3.1. Definisi Tugas
Berdasarkan permasalahan yang ada, maka akan dirancang bangun alat

pemotong stick kentang.

4.3.2. Daftar Tuntutan
Daftar tuntutan merupakan daftar yang harus dipenuhi dan disesuaikan
dengan kebutuhan yang ada dilapangan, terutama untuk alat pemotong stick

kentang.

Berdasarkan hal-hal tersebut, maka spesifikasi yang dibuat terdiri dari dua

kategori umum yang harus dimiliki oleh alat tersebut, yaitu sebagai berikut.

e Keharusan (Demands) disingkat D, yaitu syarat mutlak yang harus dimiliki

alat.
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e Keinginan (Wishes) disingkat W, vyaitu syarat yang

masih dapat

dipertimbangkan keberadaanya agar jika mungkin dapat dimiliki oleh alat yang

dirancang. Daftar tuntutan Alat pemotong stick kentang ditunjukan pada Tabel

4.2 berikut ini.
Tabel 4.1 Daftar Tuntutan
No Daftar Tuntutan Persyaratan Tingkat
Perencanaan Kebutuhan
1 | Tuntutan Primer
e Penggerak Tenaga manusia D
e Material kerangka St.37 D
e Berat Ringan D
e Perakitan Mudah D
e Perawatan Mudah D
e Harga Murah D
e Proses permesinan Sedikit D
2 | Tuntutan Sekunder
e Design Desain alat kokoh w
5 | Tuntutan Tersier
e Konstruksi Sederhana w
e Design Alat menarik w
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4.3.3.  Diagram Proses ( Analisa Black Box)

Berikut adalah analisa black box alat pemotong stick kentang ditunjukkan

pada Tabel 4.3 berikut ini.

Tabel 4.2 Analisa Black Box

proses pemotongan yang
berbentuk persegi panjang

Masukkan Proses Keluaran
e Kentang 1. Pemasukan bahan e Stick kentang
e Tenaga manusia | 2. Pengepresan/penekanan e Ukuran  yang
bahan seragam
3. Pembentukan bahan dengan

4.3.4. Analisa Fungsi Bagian

Scoope perancangan dari alat pemotong stick kentang menerangkan

tentang rancangan pada alat itu. Sebelum membuat analisa fungsi bagian, dibuat

terlebih dahulu diagram struktur fungsi bagian. Diagram struktur fungsi bagian

ditunjukan pada Gambar 4.1 berikut ini.

Kentang

Gambar 4.1 Diagram stuktur fungsi

kentang

Penampung :

Proses

pemotongan

kentang

g

Kentang
berbentuk stick
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Berdasarkan diagram struktur fungsi bagian diatas selanjutnya dibuat
analisa fungsi bagian alat pemotong stick kentang. Analisa fungsi bagian
ditunjukkan pada Gambar 4.2 berikut ini.

Gambar 4.2 Analisa fungsi bagian

Alat pemotong stick kentang

<
<
&
<
P
<«

(U )
= =3
cs )
5 |5 3 S c| |8 s| |3
[} S
c 20’ s B < H O c
< = X e 5 S =
s 7 > 7 < n o o)
= |z 2| |2 z ||z 8| |2
) S 5 2 o 2 7} >
()} 7 (=)} e
= c o c @ c
- — q—) - —
=] T 7z} S5 2 S5 & o
LL c L L c
- >
T (I

Pada tahapan ini tujuannya adalah untuk mendiskripsikan tuntutan yang
diinginkan dari masing-masing fungsi bagian sehingga dalam pembuatan
alternatif fungsi bagian alat pemotong stick kentang disesuaikan dengan apa yang
diinginkan. Deskripsi fungsi bagian alat prmotong stick kentang ditunjukkan pada
Tabel 4.3 berikut ini.

Tabel 4.3 Fungsi bagian alat

No Fungsi Bagian Deskripsi

1 Fungsi Rangka Keseluruhan rangka mampu menahan beban yang
ada agar kondisi alat tetap stabil dan dalam

keadaan ideal pada saat sedang beroperasi.

2 Fungsi Sistem Mengikat bagian pada rangka alat supaya kokoh
pengikat dan kuat.

3 | Fungsi Sistem tenaga | Manual, menggunakan tenaga manusia untuk

menekan .
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4 Fungsi Sistem Menggunakan alat bantu, dengan sistem

Penekanan penekanan/press.

5 Fungsi sistem mata | Memudahkan dalam proses pemotongan.

potong

6 Fungsi sistem Stick kentang dengan ukuran persegi panjang.

keluaran

4.3.5. Alternatif Fungsi Bagian

Fungsi bagian yang telah ditentukan kemudian dibuat alternatif-alternatif
dari fungsi bagiannya. Pemilihan alternatif fungsi bagian disesuaikan dengan
deskripsi fungsi bagian dengan dilengkapi gambar rancangan. Dalam menentukan
alternatif fungsi bagian digunakan skor untuk menentukan pilihan seperti yang
ditunjukkan padatabel 4.4 berikut ini.

Tabel 4.4 Tingkatan penilaian alternatif fungsi bagian

Tingkatan Penilaian
3 Baik
2 Cukup
1 Kurang

Beberapa alternatif fungsi bagian yang dirancang untuk alat pemotong

stick kentang, antara lain:
4.3.5.1. Alternatif Fungsi Sistem Penekanan

Alternatif fungsi sistem penekanan kentang merupakan alternatif yang
dapat digunakan untuk menyederhanakan pembuatan penmotongan kentang dan
menentukan material yang cocok untuk pembuatan alat pemotong stick kentang.

Aspek-aspek penilaian ditunjukkan pada tabel 4.5 berikut ini:
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Tabel 4.5 Alternatif fungsi sistem penekanan

Alternatif Daftar Tuntutan Nilai
1. Sistempressl |e Operasi e Mudah (3)
e Bentuk e Sederhana (3)
e Harga e Murah (3)
e Perawatan e Mudah (3)
e Ketahanan e Baik (3)
e Berat e 8Kg (2
2. Sistempress2 | e Operasi e Susah (1)
e Bentuk e Rumit (1)
e Harga e Lebih mahal (1)
e Perawatan e Susah (1)
e Ketahanan e Kurang (1)
e Berat e 6Kkg (3
3. Sistempress3 | e Operasi e Sedang (2)
e Bentuk e Sedang (2)
e Harga e Mahal (2)
e Perawatan e Sedang (2)
e Ketahanan e Cukup (2)
e Berat e 9Kkg (1)
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Tabel 4.6 Nilai fungsi sistem penekanan

Alternatif Fungsi Penekanan

Sistem Press 1

Sistem Press 2

Sistem press 3

No Ti)r?tflt;‘;n Bobot | Nilai
Skor | Jumlah | Skor | Jumlah | Skor | Jumlah
1 Operasi D 5 3 15 1 5 2 10
2 Bentuk D 5 3 15 1 5 2 10
3 Harga D 5 3 15 1 5 2 10
4 Perawatan D 5 3 15 1 5 2 10
5 Ketahanan D 5 3 15 1 5 2 10
6 Berat D 5 2 10 3 15 1 5
Jumlah Score - 40 55
4.3.5.2. Alternatif Fungsi Sistem Tuas Penekan

Alternatif fungsi sistem tuas Penekan merupakan alternatif yang dapat

digunakan untuk menyederhanakan pembuatan Penekanan dan menentukan

material yang cocok untuk pembuatan alat pemotong stick kentang. Aspek-aspek

penilaian ditunjukkan pada tabel 4.7 berikut ini:
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Tabel 4.7 Alternatif fungsi sistem tuas penekan

Alternatif

Daftar Tuntutan

Nilai

1.Pipa Hollow

e Permesinan

e Bentuk

e Harga

e Perawatan
e Ketahanan

e Berat

Pengelasan, bor, dan gerinda tangan
®)

Sederhana (3)

Murah (3)

Mudah (3)

Cukup (2)

Ringan (3)

2.Poros Pejal 1

e Permesinan

e Bentuk

e Harga

e Perawatan
e Ketahanan

e Berat

Pengelasan, bor, dan gerinda tangan
)

Sedang (2)

Mahal (2)

Sedang (2)

Baik (3)

Berat (1)

3.Poros pejal 2

e Permesinan

e Bentuk

e Harga

e Perawatan
e Ketahanan

e Berat

Pengelasan, bor, pembengkokan dan
gerinda tangan (1)

Rumit (1)

Lebih mahal (1)

Susah (1)

Kurang (1)

Sedang (2)
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Tabel 4.8 Nilai fungsi sistem tuas penekan

Alternatif Fungsi Tuas Penekan
Pipa Hollow Poros pejal Poros bengkok
No Ti)ﬁgi‘gn Bobot | Nilai
Skor | Jumlah | Skor | Jumlah | Skor | Jumlah
1 Permesinan D 5 3 15 2 10 1 5
2 Bentuk D 5 3 15 2 10 1 5
3 Harga D 5) 3 15 2 10 1 5
4 Perawatan D 5 3 15 2 10 1 5
5 Ketahanan D 5 2 10 3 15 1 5
6 Berat D 5 3 15 1 5 2 10
Jumlah Score ! 60 35

4.3.5.3. Alternatif Fungsi Sistem Pengikat

Alternatif sistem pengikat merupakan alternatif yang dapat
digunakan untuk menyederhanakan pembuatan alat dan menentukan elemen
pengikat yang cocok untuk pemotong stick kentang. Aspek-aspek penilaian
ditunjukkan pada tabel 4.9 berikut ini:
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Tabel 4.9 Alternatif fungsi sistem pengikat

Alternatif Kelebihan Kekurangan
1.Las e Bentuk o Cukup (2)
e Harga e Lebih mahal (1)
e Perawatan e Sedang (2)
e Ketahanan e Baik (3)
e Berat e Sedang (2)
e Bentuk e Sederhana (3)
- B ® e Harga e Murah (3)
py lifi Bvy e Perawatan e Mudah (3)
A, g 9| e Ketahanan e Cukup (2)
wims i o e Berat e Berat (1)
e Bentuk e Rumit (1)
e Harga e Mahal (2)
e Perawatan e Rumit (1)
e Ketahanan e Kurang (1)
WS e Berat ¢ Ringan (3)
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Tabel 4.10 Nilai fungsi sistem pengikat

Alternatif Fungsi Pengikat
Las Baut dan mur Paku Keling
2 0 B
Daftar . o hilscii v . 4
No Tuntutan Bobot | Nilai | E %‘ : ]ﬁ!&\
Y N Ya’fy? e igey
E‘t”Z/JS Baut /Ai\ "
Skor | Jumlah | Skor | Jumlah
1 Bentuk D 5 3 15 1 5
2 Harga D 5 3 15 2 10
3 Perawatan D 5 3 15 1 5
4 Ketahanan D 5 2 10 1 5
5 Berat D 5 1 5 3 15
Jumlah Score - 40
4.3.5.4.  Alternatif Fungsi Sistem Rangka

Alternatif sistem rangka merupakan alternatif yang dapat digunakan

untuk menyederhanakan pembuatan rangka dan menentukan material yang cocok

untuk pemotong stick kentang. Aspek-aspek penilaian ditunjukkan pada tabel 4.11

berikut ini:

30




Tabel 4.11 Alternatif fungsi sistem rangka.

Alternatif Kelebihan Kekurangan
1.Besi hollow e Bentuk e Susah (1)

e Harga e Lebih mahal (1)

e Perawatan e Rumit (1)

e Ketahanan e Baik (3)

e Berat e Berat (1)
2.Profil “L” e Bentuk e Sederhana (3)

e Harga e Murah (3)

e Perawatan e Mudah (3)

e Ketahanan e Sedang (2)

e Berat ¢ Ringan (3)
3.Profil “U” o Bentuk e Sedang (2)

e Harga e Mahal (2)

L 7
=Er

e Perawatan
e Ketahanan

e Berat

e Sedang (2)
e Kurang (1)
e Sedang (2)
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Tabel 4.12 Nilai fungsi sistem rangka.

Alternatif Fungsi Rangka
Besi hollow Profil “L” Profil “U”
Daftar o Ahg‘ﬂ
No Tuntutan Bobot | Nilai
Skor | Jumlah | Skor [ Jumlah | Skor | Jumlah
1 Bentuk D 5 1 5 3 15 2 10
2 Harga D 5 1 5 3 15 2 10
3 Perawatan D 5 1 5 3 15 2 10
4 Ketahanan D 5 3 15 2 10 1 5
5 Berat D 5 1 5 3 15 2 10
Jumlah Score 35 - 45
4.3.5.5.  Alternatif Fungsi Sistem Mata Potong

Alternatif sistem Mata Potong merupakan alternatif yang dapat

digunakan untuk menyederhanakan pembuatan mata potong dan menentukan

material yang cocok untuk pemotong stick kentang. Aspek-aspek penilaian
ditunjukkan pada tabel 4.13 berikut ini:
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Tabel 4.13 Alternatif fungsi sistem mata potong.

Alternatif Kelebihan Kekurangan
l.pisau  stainless | ¢ Bentuk e Sedang (2)
steel e Harga e Lebih Mahal (1)
e Perawatan e Mudah (3)
e Ketahanan e Baik (3)
e Berat e Berat (2)
2.seling rem sepeda | e Bentuk e Rumit (1)
e Harga e Murah (3)
e Perawatan e Susah (1)
e Ketahanan e Kurang (1)
e Berat ¢ Ringan (3)

Tabel 4.14 Nilai fungsi sistem mata potong.

Alternatif Fungsi mata potong

Pisau stainless steel | Seling rem sepeda
No TBSEJ ?;n Bobot | Nilai

Skor Jumlah Skor Jumlah
1 Bentuk D 5 2 10 1 5
2 Harga D 5 1 5 3 15
3 Perawatan D 5 3 15 1 5
4 | Ketahanan D 5 3 15 1 5
5 Berat D 5 2 10 3 15

Jumlah Score _ 45




Warna merah : nilai tertinggi
Warna kuning : nilai tertinggi ke dua
4.3.6. Varian Konsep
Setelah menentukan alternatif-alternatif bagian dari tabel diatas, maka
didapat sebuah variasi konsep dengan nilai tertinggi untuk pemotong stick kentang

yaitu :

e Konsep 1

Konsep pertama = (1+1) + (2+1) + (3+11) + (4+11) + (5+1)
=(Pemotongan+sistem press 1) + (Tuas penekan+pipa hollow) +
(Pengikat+baut) + (Rangkatprofil “L”) + (mata potong + pisau

stainless steel)

e Konsep 2
Konsep ke dua = (1+I11) + (2+11) + (3+I) + (4+111) + (5+11)
=(Pemotongan+sistem press 3) + (Tuas penekan+poros pejal 1) +
(Pengikat-+las) + (Rangka+profil “U”) + (mata potong+spring rem
sepeda)

Setelah mendapatkan varian konsep selanjutnya kami menentukan mana

varian konsep yang akan dipakai :

Konsep yang dipakai = (1+l) + (2+I) + (3+I) + (4+I1) + (5+1])
=(Pemotongan+sistem press 1) + (Tuas penekan+pipa hollow) +
(Pengikat+las) + (Rangka+profil “L”) + (mata potong + pisau

stainless steel)

4.3.7. Kombinasi Fungsi Bagian
Dibuat kombinasi fungsi bagian hingga menjadi satu sistem pada alat yang

akan dibuat. Sehingga hasil yang diperoleh adalah sebagai berikut:

o Sistem pemotong menggunakan sistem press.
o Sistem tuas penekanan menggunakan sistem tuas poros hollow.

o Sistem pengikat menggunakan sistem las.
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o Sistem rangka material yang dipakai yaitu plat profil L 1x25x25 mm.
o Sistem mata potong menggunakan pisau stainless steel.
4.4, Perhitungan Rancangan

4.4.1. Perhitungan Gaya pada Tuas Penekan
1. Perhitungan Tuas Penekan

Tuas penekan merupakan suatu transmisi daya yang berguna untuk
menekan stick kentang di dalam ruang pemotong stick kentang untuk proses
pemotongan kentang. Tuas penekan ini terbuat dari besi pipa dengan tinggi 6
cm dan panjang 44.5 cm. Gambar tuas penekan dapat dilihat pada Gambar 4.3

berikut ini.

Gambar 4.3 Tuas penekan

Berdasarkan penelitian pendahuluan didapatkan asumsi rata-rata gaya
untuk memotong kentang sebesar 200 N sehingga didapatkan torsi dengan

mengalihkan gaya dengan lengan yaitu :
Foperator

120 mm 325 mm

A
A 4
A
A 4
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DBB

Fa F1=200N

Foperator

120 mm 325mm

DBB F1=200N
Fa Foperator

120 mm 325 mm

v

DMB

10,750.8 Nmm

Gambar 4.4 Diagram Benda Bebas tuas penekan
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dengan
T = Torsi (N.m)
F = Gaya (N)
L = Lengan (m)
Maka :
T = 200N x0.445m

89 Nm = 9.14 kgf.m
Jadi gaya yang diperlukan untuk menekan kentang adalah 9.14 kgf.m

e (Gaya yang terjadi pada engsel
XFv=0
FA+t =F1
FA=Fl-1t
=200 -89
=111 N
Jadi gaya yang terjadi pada engsel adalah 111 N

e Momen bengkok maksimum

MB = Fxl
MBri=1 .11
=89 x 120 mm
=10,680 Nmm

4.5, Pembuatan Alat

Pembuatan part-part alat pemotong stick kentang ini kami kerjakan diluar
bengkel mekanik POLMAN NEGERI BABEL yang bertempat di Sungailiat.
Mesin-mesin yang kami gunakan didalam proses pembuatan alat ini pada

umumnya masih dioperasikan secara manual. Hal ini kami lakukan karena tingkat
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kepresisian didalam pembuatan alat ini tidak terlalu tinggi sehingga masih bisa

dikerjakan dengan menggunakan mesin yang pengoperasiannya secara manual.

Adapun mesin-mesin yang kami gunakan sebagai berikut :

Mesin Gerinda Tangan

Komponen-komponen yang dikerjakan dimesin gerinda tangan ini adalah
mata pisau stainless steel, poros tiang stainless steel, plat siku 1x25x25 mm,

tuas pipa penekan, plat penekan, dan plat stainless steel untuk body alat.
o Mesin Pemotong Kayu dan Mesin Sugu Kayu

Bagian komponen yang dikerjakan dimesin pemotong kayu dan mesin
sugu kayu ini adalah dudukan mata pisau dari kayu, dan jari-jari penekan dari

kayu.
. Mesin Bor

Bagian komponen yang dikerjakan dimesin bor ini adalah plat siku
1x25x25 mm, tuas pipa penekan, plat penekan, plat stainless steel untuk body

alat, poros stainless steel dan dudukan mata pisau dari kayu.
o Mesin las

Bagian komponen yang dikerjakan dimesin las ini adalah pengelasan
rangka, pengelasan poros tiang, pengelasan tempat penampung kentang,
pengelasan poros tiang stainless steel, pengelasan tuas penekan, dan

pengelasan plat penekan.

Dibawah ini adalah rangkaian kerja yang menjelaskan tahap-tahap
pengerjaan part-part berdasarkan sistem kerja yang ada pada alat pemotong

stick kentang.
4.5.1. Pembuatan part-part untuk sistem rangka

Sistem rangka terdiri dari plat siku 1x25x25 mm dan plat dudukan tuas

penekan. Proses pembuatan dilakukan dengan tahap sebagai berikut :
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a. Pembuatan Rangka
e Pemahaman gambar kerja
e Marking pada plat siku untuk rangka
e Pemotongan plat siku yang terdiri dari 4 buah plat dengan panjang 450 mm,
dan 8 buah plat dengan panjang 200 mm.
e Pengelasan rangka
b. Pembuatan Dudukan Tuas
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan plat 1 buah dengan ukuran 5x200x30 mm
e Pengeboran plat

e Pengelasan plat

Gambar 4.5 Rangka

4.5.2. Pembuatan Part-Part untuk Sistem Pemotongan

Sistem pemotongan terdiri dari plat stainless steel untuk mata pisau ,
papan kayu untuk dudukan mata pisau. Proses pembuatan dilakukan dengan tahap

sebagai berikut :

a. Pembuatan Mata Pisau
e Pemahaman gambar kerja

e Pemotongan plat stainless steel untuk mata pisau sebanyak 22 buah dengan

ukuran 1x200x10 mm
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b. Pembuatan Dudukan Mata Pisau
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan papan kayu 1 buah dengan ukuran 20x200x200 mm

e Pemotongan pembuatan kolam pada papan kayu

Gambar 4.6 Dudukan mata pisau

45.3. Pembuatan Part-Part untuk Sistem Penekan

Sistem penekan terdiri dari poros pipa untuk tuas penekan, poros tiang
stainless steel, poros sambungan, jari-jari penekan dari papan kayu, plat penekan.

Proses pembuatan dilakukan dengan tahap sebagai berikut :

a. Pembuatan Tuas Penekan
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan poros pipa 1 buah dengan ukuran @20x445 mm
e Pengelasan poros pipa
e Pengeboran poros pipa
b. Pembuatan Poros Tiang Stainless Steel
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan poros tiang 2 buah dengan ukuran @12x260 mm
e Pengelasan poros tiang
c. Pembuatan Poros Sambungan

e Pemahaman gambar kerja
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e Pemotongan poros 1 buah dengan ukuran @12x170 mm
e Pengelasan poros sambungan
e Pengeboran poros sambungan
d. Pembuatan Jari-Jari Penekan
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan papan kayu 1 buah dengan ukuran 20x120x120 mm
e. Pembuatan Plat Penekan
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan plat setebal 5 mm 1 buah dengan ukuran 5x150x150 mm
e Pengeboran plat penekan

e Pengelasan plat penekan

Gambar 4.7 Penekan alat

4.5.4. Pembuatan Part-Part untuk Sistem Body

Sistem body terdiri dari plat stainless steel, akrilik, dan poros pejal.

Proses pembuatan dilakukan dengan tahap sebagai berikut :

a. Pembuatan Body Samping Kiri
e Pemahaman gambar kerja
e Pemotongan plat 1 buah dengan ukuran 1x202x250 mm

e Pengeboran plat
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b. Pembuatan Body Samping Kanan

Pemahaman gambar kerja
Pemotongan plat 1 buah dengan ukuran 1x202x450 mm

Pengeboran plat

c. Pembuatan Body Depan

Pemahaman gambar kerja

Pemotongan plat 1 buah dengan ukuran 1x202x450 mm
Pemotongan plat untuk tempat penampung kentang
Penekukan plat

Pengeboran plat

Pengelasan plat

d. Pembuatan Body Belakang

Pemahaman gambar kerja
Pemotongan akrilik 1 buah dengan ukuran 1x202x450 mm

Pengeboran akrilik

e. Pembuatan Poros Dorong

Pemahaman gambar kerja
Pemotongan poros dengan ukuran @10x180 mm

Pengelasan poros

Gambar 4.8 Cover body alat
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4.6. Proses Assembly

Rangka utama alat dibuat dengan menggunakan plat siku L dengan
ukuran 1x25x25 mm. Dalam pembuatan rangka kami menggunakan proses

pengelasan untuk menyambung setiap part-part alat.

Setelah proses pembuatan rangka utama dan part-part alat selesai,

dilanjutkan dengan assembly dari part-part alat sebagai berikut :

e Assembly pemasangan mata pisau dengan dudukan mata pisau.

e Assembly plat penekan dengan jari-jari penekan diikat dengan baut kayu.

e Assembly dudukan mata pisau dan plat penekan alat.

e Assembly rangka dengan dudukan mata pisau dan juga plat penekan alat,
kemudian pemasangan poros tiang 2 buah diikat dengan mur pada bagian
bawah dudukan mata pisau.

e Assembly tuas penekan dengan poros sambungan dan plat penekan alat, lalu
diikat dengan baut dan mur.

e Assembly rangka dengan tuas penekan alat diikat dengan baut dan mur.

e Assembly rangka dengan body depan, body samping Kiri dan kanan, dan
body belakang diikat dengan baut dan mur.

4.7. Hasil Uji Coba dan Analisa

4.7.1. Uji Coba

Percobaan yang dilakukan pada alat pemotong stick kentang adalah untuk
mengetahui waktu pemotongan kentang apakah sudah sesuai dengan tujuan yang
diharapkan. Hasil uji coba pada alat pemotong stick kentang ditunjukkan pada
Tabel 4.15 dibawabh ini.

43



Tabel 4.15 Hasil uji coba alat
e Tanggal 16, 24 dan 26 Juli 2018

Uji Berat Waktu Hasil
Coba Kentang pemotongan Uji Coba
1 1 kg 2 menit 15 detik o Kentang sulit keluar dan

penekanan memerlukan gaya
yang lebih besar

2 1 kg 1 menit 40 detik o Kentang keluar tetapi bentuknya
rusak (reject) dan penekanan
memerlukan gaya yang tidak
terlalu besar

3 1kg 1 menit 25 detik e Kentang keluar dengan mudah
dan gaya yang dikeluarkan

semakin ringan

4.7.2 Analisa Hasil Uji Coba
Analisa yang didapat berdasarkan hasil uji coba yang dilakukan
ditunjukkan sebagai berikut

1. Semakin lama waktu pemotongan, maka kentang akan sulit keluar dan
penekanan memerlukan gaya yang lebih besar.

2. Penekanan memerlukan gaya yang tidak terlalu besar apabila waktu
pemotongan lebih cepat dari uji coba pertama tetapi kentang keluar dengan
bentuk yang kurang baik/rusak (reject).

3. Semakin cepat waktu pemotongan maka gaya yang dikeluarkan semakin
ringan dan kentang keluar dengan mudabh.

4.8. Perawatan

Perawatan yang dilakukan pada alat ini tidak banyak yang dilakukan,
dikarenakan konstruksi yang tidak terlalu rumit. Perawatan yang dilakukan hanya
pada perawatan harian saja misalnya setelah alat digunakan, berikut ini adalah

perawatan yang dilakukan :
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Pemberian pelumas pada poros tiang yang menggunakan minyak sayur

untuk mempermudah proses penekanan agar tidak tersendat pada saat

kentang dipotong.

Membersihkan sisa kentang yang menempel pada mata pisau dan juga jari-

jari penekan alat.

Memeriksa dan mengencangkan baut dan mur apabila terjadi kelonggaran.
Pengoperasian Alat

Sediakan bahan atau kentang yang telah dikupas.

Siapkan wadah tempat keluar kentang.

Masukkan kentang kedalam tempat penampung kentang.

Angkat tuas penekan.

Tarik kebelakang tuas pendorong, kemudian kentang didorong.

Tekan tuas penekan (proses penekanan secara continue).
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BAB V
PENUTUP

51  Kesimpulan
Berdasarkan hasil uji coba yang dilakukan, maka dapat ditarik kesimpulan
sebagai berikut:

1. Dengan menggunakan alat pemotong stick kentang sebanyak 1 kg mendapatkan
waktu 1 menit 25 detik dan hasil kentang seragam.
2. Dengan menggunakan sistem mekanik pemotongan maka pemotongan dengan

cara mengiris dirubah kesistem press (tekan).

5.2 Saran
Dalam pembuatan “ Rancang Bangun Alat Pemotong Stick Kentang” yang
kami buat ini memiliki beberapa kelebihan dan kekurangan. Untuk mengurangi

kekurangan-kekurangan yang ada, maka kami memiliki beberapa saran :

1. Untuk mempermudah dalam proses pemotongan sebaiknya mata pisau lebih
ditajamkan lagi.

2. Untuk memudahkan dalam memposisikan kentang, maka dibuat hopper
(pengarah kentang) yang memiliki stopper.

3. Untuk memudahkan kentang keluar maka dibuat jari-jari penekan.
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AUTONOMOUS MAINTENANCE
PEMERIKSAAN MANDIRI MESIN ALAT PEMOTONG STICK KENTANG

No Lokasi/Bagian Kriteria Metode Peralatan T Pelz/ll()d;
1 Rangka alat Dibersihkan Lap V
2 Penampung kentang Bebas dari Dibersihkan Lap \
3 Mata pisau kontaminasi debu dan | Dibersihkan Air kuas, lap \
4 Jari-jari penekan kotoran Dibersihkan Air kuas, lap V
5 Area kerja Dibersihkan Sapu V
6 Poros tiang Terlumasi Dikuas Kuas, grease makanan |
7 Gesekan terhadap engsel Dikuas Kuas, grease makanan |

Baut pengikat tuas tekan, poros . .
sambungan, dudukan Jari-jari Dibersihkan Kuncl pa;%an fing 8 \
8 penekan
- kencang - - .
9 Baut pengikat body alat Dibersihkan Obeng minus V
10 Baut pengikat poros tiang Dibersihkan Kunci parf]r?]an fing 8 \
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