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ABSTRAK 

 
Tanaman kelapa mempunyai manfaat mulai dari batang, daun, dan buah. Sabut 

kelapa adalah bagian terluar dari buah kelapa yang menutupi batok kelapa. Sabut kelapa 

dapat dibuat kerajinan seperti keset kaki, sapu ijuk dan lain sebagainya. Dalam 

pemanfaatan sabut kelapa untuk kerajinan tersebut, terlebih dahulu dilakukan 

proses pengolahan sabut dengan cara penguraian sabut kelapa. Proses penguraian 

sabut kelapa masih dilakukan secara manual dan membutuhkan waktu yang sangat 

lama. Tujuan dari rancang bangun mesin pengurai sabut kelapa yaitu supaya  

proses penguraian bisa lebih maksimal dari proses penguraian manual. Adapun 

metode perancangan yang digunakan dalam rancangan ini menggunakan 

pendekatan metode VDI 2222 dengan 4 (empat) tahapan yaitu merencana, 

mengkonsep, merancang dan penyelesaian. Mesin pengurai sabut kelapa yang 

telah dibuat menggunakan motor bakar bensin dengan daya 7 HP dan kecepatan 

3600 rpm. Kecepatan putar poros roll maksimal 1800 rpm, menggunakan pulley 

dan v-belt sebagai transmisi daya. Kapasitas pengurai sabut kelapa yaitu 1 kg/jam 

dan memiliki 64 buah paku yang dipasang pada roll pengurai. Dimensi mesin yaitu 

panjang 784 mm, lebar 560 mm, dan tinggi 870 mm. Hasil pengujian mesin 

pengurai sabut kelapa yang telah dilakukan pada 1 kg sabut kelapa dengan 3 (tiga) 

kali pengujian yaitu menghasilkan rata-rata  serat kasar sebanyak 193,33 gram, 

serat halus sebanyak 326,66 gram, dan serbuk sebanyak 446,66 gram. 

Kata kunci : Sabut kelapa, mesin pengurai, 1 kg/jam, metode VDI 2222 
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ABSTRACT 

 

Coconut plants have benefits ranging from stems, leaves, and fruit.  Coconut coir 

is the outermost part of the coconut fruit that covers the coconut shell.  Coconut 

coir can be made into handicrafts such as doormats, palm brooms and so on.  In 

utilizing coconut coir for this craft, the coir processing is first carried out by 

decomposing the coconut coir.  The process of decomposing coconut coir is still 

done manually and takes a very long time.  The purpose of the design of the coco 

coir decomposition machine is so that the decomposition process can be maximized 

from the manual decomposition process.  The design method used in this design 

uses the VDI 2222 method approach with 4 (four) stages, namely planning, 

conceptualizing, designing and completion.  The coco coir decomposer machine 

that has been made uses a gasoline engine with a power of 7 HP and a speed of 

3600 rpm.  The maximum rotational speed of the roll shaft is 1800 rpm, using 

pulleys and v-belts as power transmission.  The capacity of the coconut coir 

decomposer is 1 kg/hour and has 64 nails attached to the decomposer roll.  The 

dimensions of the machine are 784 mm long, 560 mm wide and 870 mm high.  The 

results of the coco coir decomposition machine test which was carried out on 1 kg 

of coconut coir with 3 (three) tests, namely producing an average of 193.33 grams 

of coarse fiber, 326.66 grams of fine fiber, and 446.66 grams of powder. 

Keywords: Coconut coir, decomposition machine, 1 kg/hour, VDI 2222 method 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Tanaman kelapa adalah salah satu tanaman yang banyak tersebar pada 

wilayah tropis. Tanaman kelapa mempunyai manfaat mulai dari batang, daun, dan 

buah. Batang kelapa dapat dijadikan bahan bangunan rumah dan juga kerangka 

perahu masyarakat yang berprofesi sebagai nelayan. Daun kelapa yang masih muda 

dapat dimanfaatkan untuk acara adat, sedangkan daun kelapa tua dapat 

dimanfaatkan untuk pembuatan sapu lidi, buah kelapa terdiri dari kulit (sabut), 

batok, daging kelapa, dan air kelapa. Sabut kelapa sering digunakan untuk 

pembuatan keset, batok kelapa bisa dijadikan arang, daging kelapa dapat 

dikonsumsi ataupun diolah  menjadi santan, air kelapa sering dikonsumsi 

masyarakat sebagai obat untuk  meningkatkan kesehatan tubuh. 

Sabut kelapa adalah bagian terluar dari buah kelapa yang menutupi batok 

kelapa. Sabut kelapa dapat dibuat alat rumah tangga seperti keset dan sapu. Sabut 

juga dapat digunakan  sebagai bahan bakar. Selain itu sabut juga memiliki beberapa 

manfaat di bidang pertanian seperti media tanam dan juga pupuk organik. 

Dalam pemanfaatan sabut kelapa untuk kerajinan tersebut, terlebih dahulu 

dilakukan proses pengolahan sabut dengan cara penguraian sabut kelapa. Proses 

penguraian diawali dengan perendaman sabut selama 2 (dua) sampai 3 (tiga) bulan. 

Setelah direndam, sabut dipukul-pukul hingga terurai antara serat dan serbuk yang 

menempel pada sabut. Proses selanjutnya sabut yang telah terurai tersebut dijemur 

hingga kering dan siap digunakan. Untuk melakukan penguraian 1 kg sabut kelapa 

memerlukan waktu selama 1,5 jam. Waktu yang diperlukan cukup lama sehingga 

tidak efektif dan efisiensi untuk mengerjakan produk dalam jumlah banyak. 

Berdasarkan hasil survey lapangan ke Desa Rambak yang ada di wilayah 

Bangka khususnya daerah Sungailiat, masih mengolah sabut kelapa dengan proses 

manual. Maka dari itu akan dirancang dan dibuat mesin pengurai sabut kelapa 

dengan kapasitas 1 kg/jam. Proses penguraian secara manual dapat dilihat pada 

gambar 1.1. 
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1.2. Rumusan Masalah 

Perumusan masalah dari proyek akhir adalah bagaimana merancang bangun 

mesin pengurai sabut kelapa yang mampu memenuhi kapasitas 1 kg/jam? 

 

1.3. Tujuan 

Tujuan proyek akhir adalah merancang dan membuat mesin pengurai sabut 

kelapa dengan kapasitas 1 kg/jam. 

Gambar 1. 1 Proses Penguraian Secara Manual 
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BAB II  

LANDASAN TEORI 

 

2.1. Sabut Kelapa 

Sabut kelapa adalah bagian terluar dari buah kelapa yang menutupi batok 

kelapa. Ketebalan sabut kelapa berkisar 2 sampai 6 cm yang terdiri dari lapisan luar 

(exocarpium) dan lapisan dalam (endocarpium). Sabut kelapa mengandung serat 

kasar dan serat halus yang dapat digunakan sebagai kerajinan, seperti keset kaki, 

sapu ijuk, sikat, dan lain sebagainya. Sabut kelapa juga bisa digunakan sebagai 

bahan bakar. Selain itu, sabut kelapa juga memiliki manfaat di bidang pertanian 

seperti media tanam dan pupuk organik. Selain serat sabut kelapa ada juga serbuk 

sabut kelapa, biasanya digunakan untuk kerajinan tangan dan juga untuk pupuk 

organik. Serbuk sabut kelapa biasanya digunakan pada kerajinan tangan seperti 

lukisan. Serbuk sabut kelapa digunakan untuk sebagai pewarna pada lukisan. Selain 

untuk lukisan, serbuk sabut kelapa juga digunakan sebagai pupuk organik. Gambar 

sabut kelapa ditunjukan pada gambar 2.1. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. 1 Sabut Kelapa 

Mesin pencacah sabut kelapa yang pernah dibuat Saputra (2017) dengan 

menggunakan mesin penggerak motor bakar bensin 5 HP. Proses penguraian yang 

dilakukan pada mesin ini adalah dimana sabut dimasukan kedalam tabung, setelah 

itu sabut dipukul oleh pisau pengurai dan sabut kelapa akan terurai sehingga 

menghasilkan serat dan serbuk sabut kelapa. Pada proses ini serat dan serbuk masih 

tercampur sehingga harus ada proses pemisahan antara serat dan serbuk yang telah 



 

4  

diuraikan. Hasil penelitian memperlihatkan bahwa mesin yang dirancang memiliki 

kelebihan dibandingkan dengan mesin yang sudah ada dipasaran yaitu mudah 

dalam proses pengoprasian, harga relatif murah dan cocok untuk para petani kebun 

kelapa.  

 

2.2. Metode Perancangan 

Metode perancangan adalah langkah-langkah yang dilakukan untuk membuat 

suatu rancangan yang baik sehingga dapat diperoleh hasil yang optimal seperti yang 

diharapkan dalam proses perancangan mesin pengurai sabut kelapa. 

 

2.2.1. Perencanaan 

Perencanaan adalah tahap awal dari proses sebelum perancangan. Pada tahap 

ini ditentukan tentang produk yang akan diproses. 

 

2.2.2. Mengkonsep 

Me ingkonse ip adalah tahapan pe irancangan pada masalah meinge inai produik, 

tuintuitan yang dapat dicapai dari produik, pe imbagian fuingsi pe imilihan alteirnatif dan 

gabuingan alteirnatif seihingga didapatkan ke ipuituisan akhir. Hasil yang didapat dari 

tahapan ini beiruipa konse ip. Dalam meimilih konse ip be irikuit adalah beibe irapa tahap 

yang bisa dilakuikan diantaranya, yaitui: 

1. De ifinisi Tuigas 

Dalam tahapan ini diuiraikan masalah-masalah yang be irke inaan deingan produik 

yang akan dibuiat. Contohnya dimana produik ini akan diguinakan, siapa 

pe ingguinanya, juimlah ope iratornya, fuingsi produik dan lain seibagainya. 

2. Daftar Tuintu itan 

Dalam daftar tuintuitan yang dilakuikan yaitui su iatui capaian tuintuitan dari produik 

yang akan dibuiat. 

3. Diagram Prose is 

Pada tahapan ini dipaparkan diagram prose is me isin yang akan dibuiat, apa saja 

inpuitnya, prose is apa saja yang akan teirjadi pada saat produik be ike irja dan apa 
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ouitpuitnya. Uintuik me impeirmuidah peimbuiatan diagram proseis, maka dibuiat 

analisa black box. 

4. Analisa Fuingsi Bagian 

Siste im dipisahkan seibagai su ib sisteim seicara fuingsinya masing-masing.  

5. Alte irnatif Fu ingsi Bagian dan Pe imilihan Alteirnatif 

Dalam tahap ini suib siste im akan dibuiatkan alteirnatif-alteirnatif dari fuingsi 

bagian yang ke imuidian dipilih beirdasarkan keile ibihan dan keikuirangan 

be irdasarkan angka-angka, pe inguimpuilan data, peirbandingan de isain, be intuik dan 

lain seibagainya. Alte irnatif deingan poin te irtinggi adalah alteirnatif yang dipilih. 

6. Kombinasi Fuingsi Bagian 

Kombinasi fuingsi bagian te irse ibuit dituiangkan dari beintuik konse ip. 

7. Optimasi Fuingsi 

Konse ip yang bisa divariasikan ataui dikeimbangkan uintuik optimasi deisain. 

8. Ke ipuituisan Akhir 

Alte irnatif yang suidah diteintuikan akan dipakai pada sisteim yang maui dibuiat.  

 

2.3. Merancang 

Ada be ibe irapa faktor yang haruis dipe irhatikan dalam meirancang, yaitui; 

1. Standarisasi 

Rancangan produik leibih baik meingguinakan eile imein standar. 

2. E ileimein Me isin 

Dalam meirancang se ibaiknya me ingguinakan e ileimein-e ile ime in yang ada dan  

standar baik jeinis mauipuin uikuiran. 

3. Bahan / Mateirial 

Bahan mateirial yang dapat dise isuiaikan deingan fuingsi rancangan. 

4. Me ikanika Teiknik dan Ke ikuiatan Bahan 

Faktor ini be irpeingaruih pe inting dalam meirancang, kareina uintuik 

meingu irangi ke isalahan dalam meirancang, pe irancang haruis me inge itahuii 

pe irhituingan me isin/alat yang akan dibuiat. 

5. Pe imeisinan 

Dalam suiatui rancangan produik haruis me imahami peinge itahuian prose is 
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pe imeisinan produiksi (tuirning, drilling, grinding, milling, weilding, dan 

lainnya) se ihingga dapat dikeirjakan pada prose is pe imeisinannya. 

6. Pe irawatan 

Pe ire incanaan peimbuiatan produik haruis dipe irhatikan agar dapat  beirtahan 

lama dan dapat deingan muidah dipe irbaiki jika komponein di dalamnya 

ruisak, se irta meingide intifikasi bagian-bagian yang re intan ataui 

meime irluikan peirawatan khuisuis. 

7. E ikonomis 

Se imuia hal di atas teircakuip, muilai dari standarisasi, eile imein meisin, mate iri, 

e irgonomi, be intuik, manuifaktuir hingga pe imeiliharaan. 

8. Asse imbly 

Prose is asse imbly haruis dipe irhituingkan agar tidak meimpeirsuilit peirakitan. 

 

2.4. Penyelesaian 

Tahap yang haruis dipe irhatikan adalah: 

1. Me imbuiat gambar suisuinan sisteim rancangan. 

Se imuia gambar bagian haruis te irlihat, uiku iran luiar, dan uikuiran langkah. 

2. Me imbuiat gambar bagian. 

Nomor beinda, nama beinda, dan peinge irjaan tambahan. 

3. Me imbuiat daftar bagian. 

4. Me imbuiat peituinjuik pe irawatan. 

 

2.4.1. Elemen-elemen Yang Digunakan 

E ileimein uintuik me imbantui dalam proseis pe imeicahan masalah diambil dari 

teiori-te iori yang dipe iroleih se ilama masa peirkuiliahan di kampuis Politeiknik 

Manuifaktuir Ne ige iri Bangka Be ilituing, se irta buikui-buikui yang be irkaitan deingan 

masalah yang diambil. 
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2.4.2. Sistem Penggerak Motor Bakar 

Motor bakar adalah motor yang me imanfaatkan prinsip peiruibahan panas 

u intuik diuibah me injadi eine irgi me ikanis. Motor bakar be irfuingsi se ibagai te inaga 

pe ingge irak yang diguinakan uintuik me imuitar poros puille iy dan mata potong. 

Pe ingguinaaan motor diseisuiaikan de ingan ke ibuituihan daya me isin yang dipe irluikan 

u intuik proseis pe imuitaran  poros pada me isin pe inguirai sabuit ke ilapa. Gambar motor 

bakar dituinjuikan pada gambar 2.2. 

 

 

 

 

Ruimuis peirhituingan motor bakar yang diguinakan pada meisin peinguirai sabuit 

ke ilapa dan peirhituingan daya motor pada meisin pe inguirai sabuit ke ilapa dapat dilihat 

pada keiteirangan dibawah ini.  

P : (Daya Motor) 

Dimana : 

P = Daya Motor (KW) 

De ingan me impeirtimbangkan faktor keiamanan daya re incana  

Pd = Fc x P....................................................................................................... (2.1) 

     = 1,4 x 3.5 

     = 4.9 KW x 1.34 

     = 7 HP 

(satuian (1,34) konve irsi kei Horse i Poweir (HP) dari daya yang dibuituihkan) 

(Rohman, Wahid, Uitami, & Uisfah, 2019) 

 

2.4.3. Pulley dan V-belt 

V-beilt adalah bahan fleiksibe il yang me ilingkar tanpa uijuing yang diguinakan 

u intuik meinghuibuingkan se icara meikanis duia poros yang be irpuitar. Sabuik diguinakan 

Gambar 2. 2 Motor Bakar 

https://id.wikipedia.org/wiki/Energi_mekanis
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se ibagai suimbe ir pe ingge irak, pe inyaluir daya yang e ifisie in ataui uintuik me imantaui 

pe irge irakan reilatif. Sabuik dilingkarkan pada kontrol. Dalam sisteim duia kontrol, 

sabuik dapat meinge indalikan katrol seicara normal pada satui arah ataui me inyilang. 

Sabuik diguinakan se ibagai suimbe ir pe ingge irak contohnya adalah pada conveiyor 

dimana sabuik se icara kontinui meimbawa be iban dari satui titik kei titik yang lain. 

Dalam peireincanaan ini diguinakan transmisi v-beilt. 

Ke iuintuingan me imakai v-beilt yaitui me impuinyai ke ile ibihan dari pada 

meingguinakan rantai dan sprockeit. Be irikuit ini adalah keile ibihan yang dimiliki oleih 

v-beilt, yaitui : 

1. V-beilt diguinakan uintuik me intransmisi daya yang jaraknya re ilatif jauih 

2. Ke icilnya faktor slip 

3. Mampui diguinakan uintuik puitaran tinggi 

4. Dari seigi harga v-beilt reilatif leibih muirah dibanding deingan e ile imein 

transmisi  yang lain.  

5. Siste im Ope irasi meingguinakan v-be ilt tidak be irisik 

Puilleiy digu inakan pada duiduikan v-beilt ataui pe ine irima beiban peingge irak v-be ilt 

u intuik sisteim peingge irak puitar deingan jarak suimbui roda yang panjang. Ke iduia  puilleiy 

dihuibuingkan ole ih sabuik deingan bahan yang fle iksibe il. Puilleiy yang diguinakan dapat 

be iruipa puilleiy tuinggal ataui ganda. Se ilalui ada slip dalam sisteim  transmisi se ipeirti itui. 

Ole ih kareina itui, u intuik me inghindari hal teirse ibuit, peimilihan  mateirial antara puilleiy 

dan v-beilt  haruis me imiliki koeifisiein pe ingaruih yang tinggi. Se ibagian be isar 

pe ingge irak sabuik meingguinakan sabuik-v kareina muidah diopeirasikan dan tidak 

mahal. Gambar puilleiy dan v-beilt dapat dilihat pada gambar 2.3. 

 

 

 

 
 

 

 

Be irikuit ini adalah peirhituingan yang diguinakan uintuik pe ireincanaan  puilleiy 

Gambar 2. 3 Pulley dan V-Belt 
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and be ilt adalah (Suilarso, 2004): 

- Daya Re incana 

𝑃𝑑 = 𝐹𝑐 𝑥 𝑃 ........................................................................................... (2.1) 

Ke ite irangan : 

P = Daya motor (KW) 

Pd = Daya re incana (KW)  

fc = Faktor kore iksi 

 

- Ke ice ipatan sabuik 
 

𝑉 =
𝑛 𝑥 𝑑𝑝 𝑥 𝑛1

60 𝑥 100
 ......................................................................................... (2.2) 

 

- Panjang Sabuik 

𝐿 = 2 𝑥 𝐶 +  
𝜋

2
 (𝐷𝑝 + 𝑑𝑝) +  (

𝐷𝑝− 𝑑𝑝

4𝑐
)2............................................................ (2.3) 

Ke ite irangan : 

L    = Panjang sabuik 

C   = Jarak antar suimbui 

Dp = Diameiteir puilleiy 1 

dp  = Diameiteir puilleiy 2 

 

- Jarak antar suimbui 

 

𝐶 =  
𝑏+√𝑏2−8(𝐷𝑝−𝑑𝑝)2

8
.............................................................................. (2.4) 

Ke ite irangan : 

C = Jarak antara suimbui 

Dp = Diameiteir puilleiy 1 

dp = Diameiteir puilleiy 2 

b = Jarak poros 

 

2.5. Poros 

Poros adalah komponein uitama dalam siste im transmisi puitar, yang be irtindak 

se ibagai pe imbawa, meinduikuing pu itaran dan be iban, meingontrol ge irak puitar meinjadi 
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ge irak linieir, dan u imuimnya diduikuing ole ih duia basis. Gaya yang dihasilkan deingan 

meingge irakan me ilaluii e ileime in transmisi se ipe irti roda gigi, katrol, rantai, dan                     sprockeit 

(Suilarso dan Kiyokatsui Suiga, 2004). Poros dituinjuikan pada gambar 2.4 di bawah 

ini. 

 

Pe ire incanaan poros haruis me ingguinakan pe irhituingan yang te ilah diteitapkan. 

Pe irhituingan te irse ibuit meinge inai daya re incana, teigangan ge ise ir dan maksimuim. 

Be irikuit adalah peirhituingan dalam peire incanaan poros, yaitui peirhituingan momein 

puintir (T) deingan ruimuis (Suilarso, 2004): 

T = 9,74 x 105 𝑝𝑑

𝑛1
................................................................................................ (2.5) 

Ke ite irangan: 

T = Momein puintir (Kg.mm) 

𝑷𝒅 = Daya reincana motor (KW) 

𝒏𝟏 = Puitaran motor (Rpm) 

Teigangan ge ise ir yang diizinkan 𝑟𝑎 dapat diseileisaikan de ingan ruimuis se ibagai  

be irikuit: 

𝜏𝑎 = 
𝜎

𝑆𝑓1𝑋𝑆𝑓2
....................................................................................................... (2.6) 

𝑟𝑎 = Teigangan ge ise ir 

𝝈𝑩 = keikuiatan tarik mateirial 

𝑺𝒇𝟏 = Faktor ke iamanan 1 

𝑺𝒇𝟐 = Faktor ke iamanan 2 

Uintuik peirhituingan poros dapat diseileisaikan deingan pe irhituingan se ibagai  

be irikuit:  

Gambar 2. 4 Poros 
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𝑑𝑠= √
5.1

𝜏𝑎

3
. ( cb.kt.T1)........................................................................................... (2.7) 

Ke ite irangan: 

𝒅𝒔  = Diameiteir poros 

𝑲𝒕 = Be iban tuimpuikan 

𝑪𝒃 = Be iban le intuiran 

𝑻 = Momein pu intir 

 

2.5.1. Fabrikasi 

Fabrikasi adalah suiatui prose is rangkaian beibe irapa komponein mateirial, seipe irti 

pipa, plat ataui baja profil, yang dibe intuik se icara beirtahap se isuiai deingan kompone in 

teirte intui sampai meinjadi beintuik yang dapat dimasuikan kei dalam sisteim  produiksi dan 

konstruiksi (Polman Timah, 1996). Se icara uimuim, ada duia kateigori pe imbuiatan, 

yaitui: 

1. Workshop Fabrication 

Prose is fabrikasi dan konstruiksi yang dilakuikan di dalam bangu inan ataui ge iduing 

yang me imiliki beirbagai meisin dan alat uintuik meilakuikan prose is produiksi dan 

pe ikeirjaan fabrikasi lainnya, se ipe irti oveirhe iad cranei, meisin las, meisin potong  

plat, meisin be inding, dan se ibagainya. 

2. Sitei Fabrications 

Prose is fabrikasi dan konstruiksi yang dilakuikan di luiar suiatui workshop ataui 

banguinan diseibuit "site i fabrications". Le ibih teipatnya, pe ikeirjaan ini dilakuikan 

di lapangan te irbuika di lokasi di mana bangu inan akan didirikan. Di sinilah 

se imuia prose is fabrikasi dilakuikan, muilai dari peinimbuinan mateirial, meimotong 

dan meinge ibor mateirial, asseimbly, pe inge ilasan, finishing, cat, dan peimasangan 

konstruiksi. Prose is fabrikasi teirdiri dari beibe irapa tahap, yaitui: 

1. Prose is Marking 

Prose is marking yaitui prose is pe inguikuiran dan peimbeintuikan ske itsa  

langsuing di mateirial dari seimuia iteim beirdasarkan shop drawing. 
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2. Prose is Cu itting 

Prose is cuitting yaitui prose is pe imotongan mateirial meingguinakan cuitting 

torch ataui meisin potong yang ada. 

3. Prose is Drilling 

Prose is drilling yaitui prose is pe inge iboran dan pe imbuiatan luibang bauit se isuiai 

uikuiran. 

4. Prose is Asse imbly 

Prose is asse imbly yaitui prose is pe inye iteilan dan peirakitan mateirial me injadi 

be intuik jadi. 

5. Prose is We ilding 

Prose is we ilding yaitui prose is pe inge ilasan se imuia iteim beirdasarkan prose iduir. 

6. Prose is Finishing 

Prose is finishing yaitui prose is pe imbeirsihan dan peingge irindaan seimuia 

pe irmuikaan mateirial dari beikas tack weild dan lain-lain. 

7. Prose is Painting 

Prose is painting yaitui prose is pe inge icatan mateirial seisuiai prose iduir yang 

diteintuikan. 

 

2.5.2. Proses Pemesinan 

Prose is pe ime isinan meiruipakan proseis pe imbe intuikan suiatui produik de ingan cara 

meimotong dan me ingguinakan pe iralatan me isin. Uimuimnya be inda ke irja yang 

diguinakan adalah dari proseis se ibe iluimnya se ipe irti proseis pe inge icoran dan  prose is 

pe ineimpaan logam (Polman Timah, 1996). Be irdasarkan beintuik pe imotongnya, 

prose is pe imeisinan dibeidakan meinjadi duia jeinis, yaitui: 

1. Be irmata potong tuinggal (single i point cuitting tools). 

2. Be irmata potong jamak (muiltiplei points cuittings tools). 

Se icara uimuim, ada duia jeinis ge irakan pahat dalam proseis pe ime isinan, yaitui ge irakan 

pe imakanan dan ge irakan peimotongan. Be irdasarkan proseis pe imotongan dan 

pe irge irakan feieiding, prose is pe imeisinan dapat dibeidakan meinjadi beibe irapa jeinis, 

antara lain: 
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1. Prose is buibuit (Tuirning) 

2. Prose is frais (Milling) 

3. Prose is bor (Boring) 

 

2.5.3. Perawatan Mesin 

Pe irawatan adalah suiatui kombinasi dari se imuia tindakan yang akan dilakuikan 

dalam rangka meimpeirtahankan/meinge imbalikan suiatui pe iralatan pada  kondisi baik 

(Polman Timah, 1996). Se icara uimuim peirawatan dibagi me injadi duia jeinis, yaitu i 

se ibagai be irikuit: 

1. Pe irawatan Teire incana 

Pe irawatan teireincana yaitui pe irawatan yang dilakuikan de ingan inte irval te irte intui 

de ingan maksu id uintuik meiniadakan keimuingkinan te irjadi gangguian ke imaceitan 

ataui ke iruisakan meisin. Be ibe irapa jeinis peirawatan teire incana, yaitui: 

 Ruinning mainteinance i adalah peirawatan yang dilakuikan deingan me isin 

masih dalam keiadaan beirjalan. 

 Shuitdown mainteinancei adalah tindakan pe irawatan yang hanya dilakuikan 

bila meisin teirse ibuit se ingaja diheintikan. 

 Bre iakdown mainteinancei adalah tindakan pe irawatan yang hanya dilakuikan 

apabila meisin ruisak, akan te itapi keiruisakan teirse ibuit suidah dipe irkirakan 

se ibe iluimnya. 

2. Pe irawatan tidak teire incana (E ime irge incy Mainteinancei) 

Pe irawatan tidak teireincana adalah jeinis pe irawatan yang be irsifat peirbaikan 

teirhadap keiruisakan yang be iluim dipeirkirakan se ibeiluimmnya. 

 

2.5.4. Alignment 

Alignmeint adalah proseis pe imeiliharaan ataui pe imeiliharaan eileimein me isin yang 

be irpuitar ataui transmisi agar peiralatan yang diguinakan be ikeirja seioptimal muingkin 

dan uintuik me inceigah ke iruisakan pada bagian me isin yang lain akibat keisalahan 

dalam peimasangan ataui peirawatan. Prose is alignmeint adalah seibagai beirikuit: 

 Ke ise ijajaran suimbui poros dan keise ibarisan e ileime in peingge irak de ingan suimbui          
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porosnya pada puilleiy ataui poros peingge irak mata peinguirai. 

 Ke ite igakluiruisan antara eileimein meisin pe ingge irak de ingan su imbui porosnya  

se ipe irti pada puilleiy. 
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BAB III  

METODE PELAKSANAAN 

 
 

Me itodei yang me iruipakan tahap-tahap prose is pe ilaksanaan yang dilakuikan 

dalam proye ik akhir ini seisuiai deingan flowchart be irikuit yang dituinjuikan pada 

gambar 3.1. 

 

Gambar 3. 1 Flowchart 
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3.1. Pengumpulan Data 

Be irdasarkan hasil suirve iy lapangan kei De isa Rambak yang ada di wilayah 

Bangka khuisuisnya daeirah Suingailiat, masih meingolah sabuit keilapa deingan prose is 

manuial. Prose is pe inguiraian diawali deingan pe ireindaman sabuit se ilama 2 (duia) sampai 

3 (tiga) builan.       Se ite ilah direindam, sabuit dipuikuil-puikuil hingga te iruirai antara seirat dan 

se irbuik yang me ine impeil pada sabuit. Prose is se ilanjuitnya sabuit yang te ilah teiruirai 

teirse ibuit dijeimuir  hingga ke iring dan siap diguinakan. Dari proseis pe inguiraian se icara 

manuial dapat meinguirai sabuit keilapa seibanyak 1,5 kg/jam. 

 

3.2. Desain Mesin Pengurai Sabut 

Pada tahap deisain alat meingguinakan meitode i VDI 2222 te irdiri dari         beibe irapa 

konse ip se ibagai be irikuit: 

a. Analisis ataui Me ire incana 

Analisis ataui meireincana meiruipakan suiatui keigiatan peirtama dari tahap peirancangan 

dalam meingideintifikasi suiatui masalah. 

b. Me ingkonse ip 

Dari tahap analisis teilah dilakuikan meinjadi tahap keiduia, yaitui tahap 

pe irancangan konseip produik dan meinganalisis meisin yang dibuiat se ihingga 

dipeirole ih pokok-pokok bagian yang akan dipeirhituingkan be irdasarkan targeit 

yang akan dicapai. 

c. Me irancang 

Me irancang meiruipakan tahapan dalam pe inggambaran wuijuid produik yang 

didapat dari hasil peinilaian konseip rancangan. Hal yang haruis dilakuikan dalam 

meirancang adalah meimbuiat deisain draft awal, meilakuikan optimasi dan 

meilakuikan                         peirhituingan. 

d. Pe inye ile isaian 

Pada tahap peinye ile isaian ini, akan dise ileisaikan seiluiruih rancangan meisin 

pe inguirai sabuit ke ilapa yang ke imuidian dapat dilanjuitkan keitahap peime isinan dan 

tahap asseimbly, pada tahapan ini hal yang paling pe inting yaitui meimbuiat gambar 

rancangan meisin pe inguirai sabuit ke ilapa dan meimbuiat gambar keirja suipaya 

se imuia komponein pada meisin dapat teirse ile isaikan. 
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3.3. Pembuatan Alat 

Prose is pe imbuiatan dilakuikan se iteilah prose is pe irancangan alat seile isai, seitiap 

komponein ke imuidian dirakit seisuiai deingan peirancangan gambar keirja. Mampui 

teirse ile isaikan deingan hasil yang optimal. Se ihingga dapat dipastikan meisin yang 

dibuiat seisuiai deingan tuintuitan. 

 

3.4. Uji Coba Mesin 

Me ilakuikan uiji coba meisin, me imastikan te irleibih dahuilui fuingsi-fuingsi me isin 

yang disiapkan se imaksimal muingkin dan juiga me ilakuikan uiji coba keimampuian 

meisin dalam proseis produiksi de ingan waktui yang dite intuikan. Apakah meisin yang 

akan diuiji coba dapat beirfuingsi se isuiai de ingan yang diinginkan. 

Apabila dalam peinguijian me isin meingalami gangguian se ihingga tidak dapat 

be ikeirja se isuiai yang diinginkan maka proseis be iriku itnya yaitui pe irbaikan pada sisteim 

meisin  yang me ingalami gangguian. Se ite ilah dipeirbaiki meisin diuiji coba keimbali jika 

be irhasil  se isuiai yang diinginkan maka peimbuiatan seileisai. 

 

3.5. Kesimpulan Dan Saran 

Diharapkan keide ipannya ke ipada peimbaca uintuik meinge imbangkan pada meisin 

pe inguirai sabuit keilapa ini agar dapat dike imbangkan leibih baik lagi dari seigi 

dimeinsi, sisteim dan kapasitasnya. 
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BAB IV  

PEMBAHASAN 

 

4.1. Pendahuluan 

Dalam bab ini akan diuiraikan langkah-langkah prose is pe irancangan  proye ik 

akhir rancang banguin me isin pe inguirai sabuit ke ilapa. Be irdasarkan  uiraian yang ada 

dalam bab ini yaitui se ibagai be irikuit. 

1. De isain alat 

2. Pe imbuiatan alat 

3. Uiji coba 

 

 

4.2. Desain Mesin Pengurai Sabut Kelapa 

Tahapan seilanjuitnya adalah peirancangan se ibuiah meisin peinguirai sabuit 

ke ilapa, pada tahap deisain alat ini yaitui me ingguinakan me itodei VDI (Ve ire iin De iuitchei 

Inge inieiuir) 2222, yang diuiraikan beibe irapa tahapan yaitui se ibagai beirikuit: 

1. Me ire incana 

2. Me ingkonse ip 

3. Me irancang 

4. Pe inye ile isaian 

 

4.3. Merencana 

Be ibe irapa tuintuitan yang diinginkan agar dapat diteirapkan dalam peimbuiatan 

konse ip me isin pe inguirai sabuit ke ilapa. Tuintuitan teirse ibuit dike ilompokan dalam 

be ibeirapa jeinis yaitui: 

1. Suirve iy 

Se iteilah meilakuikan suirve iy lapangan kei De isa Rambak yang ada di wilayah 

Bangka khuisuisnya dae irah Suingailiat, masih me ingolah sabuit ke ilapa deingan 

prose is manuial. Prose is pe inguiraian diawali de ingan pe ire indaman sabuit se ilama 2 

(duia) sampai 3 (tiga) builan. Seiteilah dire indam sabuit dipuikuil-puikuil hingga 

teiruirai antara se irat dan seirbuik yang me ine impeil pada sabuit. Prose is se ilanjuitnya 
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sabuit yang te ilah teiruirai teirse ibuit dijeimuir hingga ke iring dan siap diguinakan. 

Dari prose is pe inguiraian seicara manuial dapat meinguirai sabuit keilapa seibanyak 

1,5 kg/jam. 

2. Stuidy Lite iratuir 

Stuidy liteiratuir yang pe inuilis lakuikan adalah meincari makalah dan artikeil yang 

be irhuibuingan de ingan tuigas akhir pe inuilis se ibagai reife ire insi dalam peimbuiatan 

de isain dan laporan seirta meilakuikan bimbingan ke ipada dosein pe imbimbing 

meinge inai de isain alat dan laporan yang pe inuilis ke irjakan. 

 
4.4. Mengkonsep 

Hal yang haruis dilakuikan dalam meingkonse ip diantaranya yaitui, meimbuiat 

daftar tuintuitan, analisa black box, hirarki fuingsi, fuingsi bagian, dan pe ingayaan 

alteirnatif, seihingga didapati keipuituisan akhir rancangan yang akan diguinakan. 

Be irikuit adalah tahap-tahap meingkonse ip: 

a. Daftar Tuintuitan 

Daftar tuintuitan adalah seibuiah tuijuian yang ingin dicapai pada meisin peinguirai 

sabuit keilapa. Beirikuit adalah tabeil daftar tuintu itan yang bisa dilihat pada tabeil 

4.1. 

Tabeil 4. 1 Daftar Tuintuinan Me isin Pe inguirai Sabuit Ke ilapa 

 

 

b. Analisa Black Box 

      Analisa black box meiruipakan analisa yang me injabarkan prose is  masuikan 

alat, dan keilu iaran ataui hasil dari alat. Be irikuit analisa black box yang diguinakan 

NO Daftar Tuntutan Deskripsi 

1. Targe it produiksi Mampui meinguirai sabuit ke ilapa 

de ingan waktui 1 kg/1jam. 

2. De isain pe injeipit Pe injeipit sabuit yang diprose is tidak 

dibu ika saat sabuit dibalik. 
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se ibagai indikator dari inpuit, prose is pe inguiraian, dan ouitpuit pada gambar 4.1. 

 

 

Gambar 4. 1 Analisa Black Box 

Se iteilah adanya black box, seilanjuitnya akan dibuiat diagram struiktuir fuingsi 

bagian. Diagram struiktuir fuingsi bagian dapat dilihat pada gambar 4.2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
c. Hirarki Fuingsi 

Dalam meirancang alat yang pe irlui dikeitahuii sisteim apa saja yang  diguinakan 

pada alat teirse ibuit. Ada be ibe irapa sisteim uitama yang te irdapat pada meisin 

pe inguirai sabuit ke ilapa beirdasarkan analisa black box diatas. Seilanjuitnya  

dirancang hirarki fuingsi. Diagram pe imbagian suib fuingsi dapat dilihat pada 

gambar 4.3. 

Hasil penguraian 

1 kg/jam 

Pengurai 

Sistem 

pengurai 
Penjepit sabut Sistem 

penggerak 

Gambar 4. 2 Diagram Pembagian Sub Fungsi Bagian 
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Gambar 4. 3 Diagram Pe imbagian Suib Fuingsi Bagian 

d. Fuingsi Bagian 

Tahapan ini tuijuiannya adalah uintuik meindeiskripsikan tuintuitan yang diinginkan 

dari masing-masing fuingsi bagian, se ihingga dalam peimbuiatan alteirnatif dari 

fuingsi bagian meisin pe inguirai sabuit ke ilapa. Be irikuit adalah tabeil dari fuingsi 

bagian yang bisa dilihat pada tabeil 4.2. 

Tabeil 4. 2 Suib Fuingsi Bagian 

No Fuingsi Bagian De iskripsi 

1 Fuingsi Rangka    Se ibagai pe inopang ke ise iluiruihan kompone in 

yang ada pada me isin 

2 Fuingsi Pe ingge irak Se ibagian su imbe ir teinaga meingge irakan 

ke ise iluiruihan sisteim yang ada pada meisin 

2 Fuingsi Transmisi Me inahan beiban yang te irdapat pada meisin 

disaat proseis mauipuin tidak agar kondisi 

meisin te itap stabil 
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3 Fuingsi Pe inguirai Me imisahkan seirat dan seirbu ik 

4 Fuingsi Inpuit/Ouitpuit Se ibagai teimpat arah peingu irai sabuit dan 

teimpat keiluiar seirbuik yang te ilah teiruirai 

 

 
e. Pe ingayaan Alte irnatif 

Uintuik me indapatkan suiatui yang se isuiai de ingan tuintuitan, pe inting adanya 

pe ingayaan alte irnatif uintuik dapat me imbandingkan komponein yang te ipat dan 

se isuiai deingan apa yang dibu ituihkan. Be irikuit dibawah ini adalah peinjeilasan 

teintang tabe il alteirnatif dan alteirnatif konse ip yang akan di pilih dapat dilihat 

pada tabeil 4.3 dan tabeil 4.4. 

 

Tabeil 4. 3 Fuingsi Siste im Pe inguiraian 

No Alternatif Keterangan 

 

 

 

 

A1 

 

  Bahan me ingguinakan 1 

pipa pvc yang muidah di 

dapat 

 Pakui bisa dileipas pasang 

 Muidah diganti jika ada 

pakui yang  patah 

 Pe imbuiatan seidikit ruimit 

 

 

 

A2 

 

 
 Bahan meingguinakan 1 plat 

 Pakui tidak bisa dileipas 

 Jika ada pakui yang patah, 

pe imasangannya dilas 

Pe imbuiatan leibih muidah 
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A3 

 

 

 

 

 Bahan me ingguinakan 8 

plat yang dihuibuingkan 

de ingan duia duiduikan 

 Pakui tidak bisa dileipas 

 Plat pakui bisa dileipas 

pasang 

 Pe imbuiatan meimbuituihkan 

banyak  prose is pe imeisinan 

 

Tabeil 4. 4 Fuingsi Siste im Pe imbalik Peinjeipit 
 

 

Be irikuit ini adalah peinjeilasan dari beibe irapa alteirnatif konseip yang akan dipilih 

diantaranya yaitui, 

A. Alte irnatif Konse ip 1 

Alte irnatif konseip 1, meisin peinguirai sabuit keilapa ini meingguinakan siste im 

pe inguirai A1 dan siste im peimbalik peinjeipit meingguinakan siste im B1. Duiduikan 

    No Alternatif Keterangan 

 

B1 

 

 
 

 Bahan me ingguinakan plat 

 Pe imasangan pe injeipit leibih 

pre isisi 

 Kompone in te irdiri dari 2 plat 

 

B2 
 

  Bahan me ingguinakan plat 

 Pe imasangan diantara 2 

pe injeipit 

 Kompone in te irdiri 1 plat 
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poros me ingguinakan tipei UiCP (Pillow Block Uinit). E ileimein transmisi yang 

diguinakan pu illeiy dan be ilt, sisteim peingge irak meingguinakan motor bakar beinsin 

7 HP. Be iriku it gambar alteirnatif konseip 1 yang dituinjuikan pada gambar 4.4. 

 

B. Alte irnatif Konse ip 2 

Alte irnatif konseip 2, meisin peinguirai sabuit keilapa ini meingguinakan siste im 

pe inguirai A2 dan siste im pe imbalik peinje ipit meingguinakan siste im B2. Duiduikan 

poros me inggu inakan tipei UiCP (Pillow Block Uinit). Eileimein transmisi yang 

diguinakan pu illeiy dan be ilt, sisteim peingge irak meingguinakan motor bakar beinsin 

7 HP. Be iriku it gambar alteirnatif konseip 2 yang dituinjuikan pada gambar 4.5. 

  

C. Alte irnatif Konse ip 3 

Alte irnatif Konse ip 3, me isin pe inguirai sabuit keilapa ini meingguinakan siste im 

pe inguirai A3 dan siste im pe imbalik peinjeipit meingguinakan siste im B2. Duiduikan 

poros me ingguinakan tipei UiCP (Pillow Block Uinit). E ileimein transmisi yang 

Gambar 4. 4 Mesin Pengurai Alternatif Konsep 1 

Gambar 4. 5 Mesin Pengurai Alternatif Konsep 2 
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diguinakan Puilleiy dan beilt. Sisteim peingge irak me ingguinakan motor bakar 

be insin 7 HP. Be irikuit gambar alteirnatif konse ip 3 yang dituinjuikan pada gambar 

4.6. 

 

 

 

 

 

4.5. Penilaian Alternatif Konsep 

Se iteilah alteirnatif konseip teirkuimpuil, maka akan dilakuikan peinilaian alteirnatif 

konse ip. Tahap ini dilakuikan uintuik meimilih alteirnatif yang akan dikeimbangkan 

meinjadi rancangan meisin peingu irai sabuit ke ilapa. Aspe ik yang akan  dinilai dari 

alteirnatif rancang banguin meisin peinguirai sabuit keilapa yaitui juimlah komponein non 

standart pada tabeil 4.5 dan waktui peimbuiatan meisin pada tabeil 4.6. 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

Gambar 4. 6 Mesin Pengurai Alternatif 3 
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Tabeil 4. 5 Aspe ik Pe inilailan Juimlah Kompone in Non Standart 

No Alternatif Jumlah 

Komponen 

Standart 

Jumlah 

Komponen Non 

Standart 

Nilai 

 

 

 

 
 

1 

 

 

8 

(2 pillow 

block, 2 

puilleiy, 1 V- 

be ilt, 2 eingse il, 

1 motor bakar) 

13 

(1 le imbar plat, 

8 plat peinahan 

pakui, 2 plat 

sisi roll, 1 pe injeipit 

sabuit, 1 pe imbalik 

pe injeipit) 

 

 

 

 
 

2 

 

 
 

 

 

2 

 

 

8 

(2 pillow 

block, 2 

puilleiy, 1 V- 

be ilt, 2 eingse il, 

1 motor bakar) 

7 

(2 leimbar plat, 

1 plat roll, 2 plat 

sisi roll, 1 

pe injeipit, 1 

pe imbalik 

pe injeipit) 

 

 
 

 

 

3 

 
 

 

 

 
 

3 

 

 

8 

(2 pillow 

block, 2 

puilleiy, 1 V- 

be ilt, 2 eingse il, 

1 motor bakar 

14 

( 2 le imbar plat, 8 

plat pakui, 2 

duiduikan plat 

pakui, 1 

pe injeipit, 1 

pe imbalik  peinje ipit) 

 
 

 

 

 
 

2 
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Pe inilaian dilakuikan de ingan meimbandingkan beibe irapa komponein non standart 

dari alteirnatif. 

1 = juimlah komponein non standart leibih dari 21  

2 = juimlah komponein non standart 11 sampai 20  

3 = juimlah komponein non standart hingga 10 

 

Tabeil 4. 6 Pe inilaian Waktui Pe imeisinan 

No Alternatif Pemesinan Waktu (jam) Jumlah 

Waktu 

Nilai 

 

 

 

1 

 

 

Rangka 24  

 

 

(98 jam) 

 

 

 

3 

Roll Peinguirai 16 

Pe injeipit 24 

Pe imbalik  Peinje ipit 16 

Coveir 18 

 

 

 

 

2 

 

 

 

Rangka 24  

 

 

 

(118 jam) 

 

 

 

 

2 

Roll Peinguirai 32 

Pe injeipit 24 

Pe imbalik  Peinje ipit 16 

Coveir 22 
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Pe inilaian dilakuikan deingan me imbandingkan waktui prose is pe imbuiatan se itiap 

alteirnatif. 

1 = waktui prose is pe imeisinan leibih dari 150 jam 

2 = waktui prose is pe ime isinan dari 101 sampai 150 jam 

3 = waktui prose is pe imeisinan hingga 100 jam 

Be irdasarkan peinilaian juimlah komponein dan waktui pe irmeisinan, maka akan 

dipilih salah satui alteirnatif yang me imiliki total yang tinggi. Alte irnatif teirse ibuit akan 

dikeimbangkan me injadi rancangan me isin pe inguirai sabuit keilapa. Ke ipuituisan yang 

akan diambil dari keise iluiruihan nilai pada alteirnatif meisin pe inguirai sabuit ke ilapa 

yang dituinjuikan pada tabeil 4.7. 

Tabeil 4. 7 Ke ipuituisan Rancangan Pe inguirai Sabuit Ke ilapa 

No Aspek yang 

dinilai 

Nilai 

Maksimum 

Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif  3 

1. Juimlah Kompone in 3 2 3 2 

2. Waktui Pe ime isinan 3 3 2 2 

Nilai Total 6 5 5 4 

 

 

 

 

3 

 

 

 

Rangka 24  

 

 

 

(128 jam) 

 

 

 

 

2 

Roll Peinguirai 40 

pe injeipit 24 

Pe imbalik  peinjeipit 16 

Coveir 24 
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4.5.1. Keputusan Alternatif Konsep 

Se iteilah dinilai dan diteintuikan alteirnatif konse ip, keipuituisan alteirnatif konseip 1 

yang diambil dan akan dibuiat. Alteirnatif ini meingguinakan ke irangka deingan 

sambuingan las, ada 1 bagian yang tidak dilas agar meimuidahkan peimasangan ataui 

meile ipaskan roll peinguirai. Siste im pe inguiraian meingguinakan A1 agar me imuidahkan 

saat proseis pe irawatan, misalkan jika ada pakui  yang patah bisa dipasang ke imbali. 

Siste im transmisi meingguinakan puille iy dan be ilt, sisteim pe ingge irak me ingguinakan 

motor bakar 7 HP. Rancangan meisin yang dipilih dituinjuikan pada gambar 4.7. 

 

 

Se iteilah rancangan me isin dipilih, tahap beirikuitnya adalah proseis pe imbuiatan  

gambar suisuinan dan gambar bagian meisin  pe inguirai sabuit  ke ilapa. Meindeisain 

meingguinakan software i inveintor dan analisis peirhituingan uintuik me ineintuikan 

dimeinsi komponein yang diguinakan. 

 

4.5.2. Analisa Perhitungan  

Pe irhituingan Daya Motor Rpm: 3600 

Dike itahuii : p = 7 = 5.219 HP 

(faktor koreiksi) Fc = 1.4 (Dari Tabeil) 

1. Pd (Daya Re incana Motor) 

 Pd = Fc x p 

= 1.4 x 5.219 

= 7.3066 Watt/ 7 KW 

Gambar 4. 7 Alternatif Konsep Mesin Pengurai yang dipilih 
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2. Pe irhituingan mome in puintir reincana 

 Dik = Pd = 7 KW 

𝑛1 = 3600 Rpm 

𝑛2 = 
3600

2
 = 1800 Rpm 

Se ihingga T = 9.74 x 105 𝑝𝑑

𝑛1
 

 = 9.74 x 105 7

3600
 

 = 1.893 kg.mm 

Dik  = Mateirial = St 37 

𝜎B   = 37 kg.m𝑚2  

   Sf1  = 6 

Sf2  = 2 

Dit : Diameite ir poros 

ta =  
𝜎𝐵

𝑆𝑓1 𝑥 𝑆𝑓2
 

 = 
37

6.2
 

ta = 3.083 kg/m𝑚2 (Te igangan Ge ise ir) 

 

3. Pe irhituingan diame iteir poros 

 Dik : kt = 1.5 

Cb = 1.2 

Ta = 3.083 kg/mm  

 T = 1.893 kg.mm 

d5 = √
5.1.𝑐𝑏.𝑘𝑡.𝑡

𝑡𝑎

3
 

 = √
5.1.1.2.1.5.1.893

3.083

3
 

 = 17.79 mm 

Diameiteir yang diambil 20 mm 

4. Pe irhituingan panjang be ilt (L) 

L = 2 x c + 
𝜋

2
 (DP + dp) + (

152−76.2

4 𝑥 337.8
)2 
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   = 675.6 + 1.57 (228.6) + 
(76.2)2

1.351,2
 

   = 675.6 + 358.9 + 
38.1

675.6
 

   = 1034 mm 

 

5. Pe irhituingan jarak poros antara puilleiy (L) 

b = 2L – 3.14 ( Dp + dp ) 

b = 2 ( 1034 ) – 3.14 (152.4 + 76.2) 

   = 2068 – 3.14 (152.4 + 76.2) 

   = 2068 – 717.8 

   = 1350.2 mm 

   = b + √
𝑏2−8 (𝐷𝑝+𝑑𝑝)

8
 

   = 1350.2 √
13502−8 (152.4+76.2)

8
 

   = 
1350.2+1504.1

8
 

   = 356,75 mm 

 

4.6. Pembuatan Komponen 

Ke itika gambar suisuinan dan gambar bagian se ile isai langkah be irikuitnya adalah 

pe imbuiatan komponein bagian meisin pe inguirai sabuit ke ilapa. Be ibeirapa komponein 

dioptimasi uintuik me inghasilkan rancangan alat peinguirai sabuit ke ilapa deingan de itail 

konstruiksi yang muidah dalam peimbuiatan prose is pe imeisinan. 

 

4.7. Proses Pembuatan Komponen 

Dalam proseis pe imbuiatan komponein meisin pe inguirai sabuit ke ilapa dilakuikan 

be ibeirapa proseis pe imeisinan, diantaranya seipe irti proseis cuitting, geirinda, dan 

pe inge ilasan. Be irikuit data komponein yang dibu iat dan kompone in yang dibe ili 

dituinjuikan pada tabeil 4.8. 
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Tabeil 4. 8 Kompone in Yang Dibuiat dan Dibe ili 

Komponen Yang Dibuat Komponen Yang Dibeli 

Ke irangka Motor bakar 

Roll peinguirai Be isi sikui L 30 mm x 2 mm 

Coveir Plat 2 mm 

Poros Puilleiy dan beilt 

Pe injeipit  

Pe imbalik peinjeipit  

 

 

4.7.1. Proses Pemesinan 

Se iteilah meilakuikan beibe irapa tahapan maka dapat dikeitahuii prose is  peime isinan 

dan fabrikasi yang dilakuikan uintuik meimbuiat komponein meisin yang te ilah 

dirancang. Bagian komponein meisin pe inguirai sabuit keilapa dapat dilihat pada 

gambar 4.8. 

1. Pe imbuiatan Rangka 

Pe imbuiatan rangka dibuiat di se iktor fabrikasi, dan dilakuikan peimotongan be isi 

sikui de ingan uikuiran L30 mm x 2 mm yang dipotong de ingan panjang 740 mm 

se ibanyak 4 batang dan panjang 280 mm seibanyak 13 batang. Prose is 

pe imotongan meingguinakan ge irinda duiduik, ke imuidian meinghaluiskan bagian 

pe irmuikaan deingan ge irinda tangan ,seite ilah itui peinyambuingan be isi sikui 

de ingan prose is pe inge ilasan. Rangka yang akan dibuiat dapat dilihat pada 

gambar 4.9. 

Gambar 4. 8 Bagian Komponen Mesin Pengurai Sabut Kelapa 
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Be irikuit ini adalah OP (Ope irational Plan) pe imbuiatan rangka 

 Me isin Ge irinda Tangan 

1.01  Pe iriksa be inda keirja dan gambar keirja. 

1.02  Se itting meisin, guinakan me isin ge irinda tangan. 

1.04 Ce ikam beinda ke irja pada raguim. 

1.05  Prose is pe imotongan beinda ke irja se ipanjang 740 mm seibanyak 4 buiah. 

1.10  Prose is pe imotongan be inda ke irja seipanjang 400 mm   seibanyak 2 

buiah. 

1.15  Prose is pe imotongan be inda ke irja seipanjang 280 mm se ibanyak 13  

buiah. 

1.20  Prose is pe imotong be inda keirja se ipanjang 150 mm seibanyak 2 buiah. 

1.25  Prose is pe imotong be inda keirja se ipanjang 130 mm seibanyak 2 buiah. 

 

 Me isin Las 

1.01  Pe iriksa be inda keirja dan gambar keirja. 

1.02  Se itting meisin las deingan api 30-60 ampe ire i. 

1.04  Prose is pe inge ilasan pe imbuiatan bagian keirangka duiduikan poros roll 

pe inguirai sabuit . 

1.05  Prose is pe inge ilasan peimbuiatan bagian tiang ke irangka. 

1.10 Prose is pe inge ilasan pe imbuiatan bagian pe inahan tiang ke irangka. Prose is    

pe imbuiatan duiduikan motor bakar. 

Gambar 4. 9 Rangka Mesin 
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2. Pe imbuiatan Coveir 

Prose is pe imbuiatan coveir dapat dilakuikan di se iktor fabrikasi, deingan cara 

meimotong plat beisi 2 mm yang suidah di marking seisuiai be intuik de ingan 

meingguinakan ge irida tangan, ke imuidian me inghaluiskan pe irmuikaan yang 

tajam deingan me ingguinakan ge irinda tangan, se iteilah itui me imbuiat luibang bauit 

meingguinakan bor tangan seisuiai pada gambar. 

3. Pe imbuiatan Poros 

Prose is pe imbuiatan poros deingan me ilakuikan pe imotongan be isi poros yang 

be irdiameite ir 25 mm deingan panjang 430 mm meingguinakan meisin ge irgaji 

be isi. Se isuidah prose is peimotongan lanjuit ke i tahap peimbuibuitan poros meinjadi 

20 mm dan panjang 425 mm. Poros yang akan dibuiat dapat dilihat pada 

gambar 4.10. 

 

Gambar 4. 10 Poros 

 

Be irikuit ini adalah OP (Ope irational Plan) pe imotongan poros 

1.01 Siapkan beinda keirja. 

1.02 Se itting meisin ge irgaji beisi. 

1.04 Ce ikam beinda keirja pada raguim meisin ge irgaji be isi. 

1.05 Prose is pe imotongan pada poros. 

 

Be irikuit ini adalah OP (Ope irational Plan) pe imbuiatan poros 

1.01  Siapkan beinda keirja dan gambar keirja. 

1.02  Se itting meisin buibuit. 

1.04  Ce ikam beinda keirja pada chuick. 
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1.05  Lakuikan facing pada beinda keirja. 

1.10 Prose is pe imakanan pada poros de ingan diameiteir 20 mm se ipanjang 425 

mm.  

4. Pe imbuiatan Roll Pe inguirai 

Pe imbuiatan roll peinguirai yang me ingguinakan bahan pipa pvc deingan 

diameiteir 200 mm dan panjangnya 240 mm. Prose is pe imbuiatan meingguinakan 

bor tangan dan diluibangi se ibanyak 64 luibang uintuik pakui de ingan uikuiran bor 

diameiteir 4 mm, 24 luibang de ingan bor diameiteir 6 mm. Se ite ilah prose is 

pe inge iboran keimuidian proseis pe imasangan pakui, muir, dan bauit. Be irikuit ini 

adalah gambar roll peinguirai: 

 

Gambar 4. 11 Roll Peinguirai 

Be irikuit ini adalah OP (Ope irational Plan) pe inge ilasan poros pada 

coveir roll 

1.01  Siapkan beinda keirja dan gambar keirja. 

1.02  Se itting meisin las deingan api 40-80 ampe ire i. 

1.04 Prose is pe inge ilasan poros pada coveir roll deingan ke imiringan 90°. 

 

4.7.1. Perakitan 

Pe irakitan adalah proseis pe imasangan antara satui kompone in de ingan 

komponein lain, seihingga me injadi suiatui alat yang uituih. Pada tahap ini, alat dirakit 

se isuiai gambar rancangan. 

Be irikuit uiruitan meirakit komponein se isuiai gambar yang te ilah dibuiat: 

 Me imasang pillow block dirangka de ingan diikat meingguinakan bauit dan muir. 
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 Me imasang poros pe inguirai pada pillow block yang suidah dipasang pada 

rangka. 

 Me imasang motor pe ingge irak ke irangka dan diikat meingguinakan bauit dan 

muir. 

 Me imasang puilleiy B ke i poros motor pe ingge irak, pe imasangan puilleiy B kei 

poros pe inguirai sabuit. 

 Me imasang be ilt kei puilleiy. 

Rancang banguin me isin pe inguirai sabuit ke ilapa deingan dime insi (560 mm x 784 

mm  x 870 mm) meisin pe inguirai sabuit keilapa dapat dilihat pada gambar 4.12. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.7.2. Uji Coba 

Se iteilah seimuia komponein dipasang se ilanjuitnya adalah proseis uiji coba  meisin 

pe inguirai sabuit ke ilapa. Uiji coba meisin dilakuikan pada 1 kg sabuit ke ilapa se ibanyak 

3 (tiga) kali peinguijian. Posisi sabuit ke ilapa saat akan diuirai adalah yang pe irtama 

posisi bagian dalam (eindocarpiuim) be irada di bawah, seite ilah bagian dalam teiruirai, 

se ilanjuitnya sabuit ke ilapa dibalik. 

 

4.7.3. Pengoperasian Mesin 

1. Pe irhatikan bauit ataui muir yang te irpasang dan pastikan seimuia aman. 

2. Teikan saklar ON dan peiganglah gagang tarikan, ke imuidian tariklah reicoil 

starte ir teirse ibuit de ingan kuiat. 

Gambar 4. 12 Mesin Pengurai Sabut Kelapa 
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3. Jeipitkan sabuit kei peinje ipit, keimuidian ge ise ikan sabuit keilapa kei pe inguirai. 

4. Bolak-balikan sabuit agar te iru irai deingan maksimal. 

5. Jika suidah, matikan meisin de ingan me ineikan saklar OFF. 

 

4.7.4. Hasil Uji Coba 

Be irdasarkan hasil uiji coba dari beibeirapa sabuit keilapa teirdapat 3 (tiga) jeinis 

ouitpuit yang dihasilkan, yaitui se irat kasar pada gambar bagian a, se irat haluis pada 

gambar bagian b dan seirbuik pada gambar bagian c. Be irikuit adalah  hasil uiji coba 

yang dapat dilihat pada gambar 4.13.  

 

Gambar 4. 13 Hasil Pe inguiraian Sabuit Ke ilapa 

Be irdasarkan hasil uiji coba dari 1 kg sabuit keilapa deingan 3 (tiga) kali 

pe inguijian meindapatkan hasil seibagai beirikuit: 

1. Dari hasil peinguijian pe irtama meindapatkan hasil beiruipa seirat kasar seibanyak 

200 gram, se irat haluis 400 gram, dan se irbuik 400 gram. 

2. Dari hasil peinguijian yang ke iduia me indapatkan hasil beiru ipa se irat kasar 

se ibanyak 180 gram, se irat haluis 320 gram, dan se irbuik 400 gram. 

3. Dari hasil peinguijian yang ke itiga meindapatkan hasil beiru ipa se irat kasar 

se ibanyak 200 gram, se irat haluis 260 gram, dan se irbuik 540 gram.  

Dari hasil uiji coba teirse ibuit rata-rata beirat se irat kasar yang didapatkan se ibanyak 

193,33 gram, se irat haluis se ibanyak 326,66 gram, dan se irbuik se ibanyak 446,66 gram. 

beirikuit adalah hasil uiji coba dapat dilihat pada tabeil 4.9. 
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Tabeil 4. 9 Hasil Pe inguirai Sabuit Ke ilapa 

No Kapasitas 

Sabut 

Waktu Hasil Keterang 

 

1 

 

1 kg 

 

1 jam 

200 Gram Se irat Kasar 

400 Gram Se irat Haluis 

400 Gram Se irbuik 

 

2 

 

1 kg 

 

1 jam 

180 Gram Se irat Kasar 

320 Gram Se irat Haluis 

400 Gram Se irbuik 

 

3 

 

1 kg 

 

1 jam 

200 Gram Se irat Kasar 

260 Gram Se irat Haluis 

540 Gram Se irbuik 

 

Rata-rata 

Se irat Kasar 193,33 Gram 

Se irat Haluis 326,66 Gram 

Se irbuik 446,66 Gram 
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BAB V  

PENUTUP 

 

5.1. Kesimpulan 

Me isin peinguirai sabuit keilapa yang te ilah dibuiat meingguinakan motor bakar 

be insin de ingan daya 7 HP dan ke iceipatan 3600 rpm. Ke ice ipatan puitar poros roll 

maksimal 1800 rpm, meingguinakan puille iy dan v-beilt seibagai transmisi daya. 

Kapasitas pe inguirai sabuit ke ilapa yaitui 1 kg/jam dan meimiliki 64 buiah pakui yang 

dipasang pada roll pe inguirai. Dime insi me isin yaitui panjang 784 mm, le ibar 560 mm, 

dan tinggi 870 mm. 

Hasil pe ingu ijian meisin pe inguirai sabuit ke ilapa yang te ilah dilakuikan pada 1 kg 

sabuit ke ilapa deingan 3 (tiga) kali pe inguijian yaitui me inghasilkan rata-rata  se irat kasar 

se ibanyak 193,33 gram, se irat haluis se ibanyak 326,66 gram, dan se irbuik se ibanyak 

446,66 gram. 

 

 

5.2. Saran 

Proye ik akhir ini pastinya meimiliki keikuirangan dan dipeirluikan 

pe inge imbangan le ibih lanjuit uintuik ke ideipannya, se ihingga dapat meinghasilkan me isin 

pe inguirai sabuit ke ilapa yang se impuirna. Ada be ibe irapa harapan yang ingin 

disampaikan oleih peinuilis uintuik peinge imbangan le ibih lanjuit seibagai be irikuit: 

1. Me ilakuikan peimasangan roda suipaya dapat meimpe irmuidah pada saat akan 

meilakuikan peimindahan meisin peinguirai sabuit keilapa. 

2. Me ilakuikan peimasangan kuinci pada peinje ipit agar sabuit keilapa dapat teirjeipit 

de ingan kuiat. 
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_

_
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BAHAN

Pemesan

e

Skala

1 : 1

Dilihat

c

KET.

d

b

Pengganti dari :

 

Diganti dengan :

k

Digambar

POLMAN NEGERI BANGKA BELITUNG

f

perubahan

BAYU

a
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i

h

UKURAN

NAMA BAGIAN

g

JUMLAH

j

Diperiksa

2

10
1
2

3
3

3
1

7

7
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6
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Pemesan

KET.

c

d

b

Pengganti dari :

 

Diganti dengan :

e
k
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POLMAN NEGERI BANGKA BELITUNG

f

perubahan

BAYU

NO.BAG

i

Dilihat

GAMBAR BAGIAN DUDUKAN 

h

UKURAN

NAMA BAGIAN

g

JUMLAH

BAHAN

j

Diperiksa

Skala

1 : 2

a

8.

■ 25x1 - 280Iron

Iron

_

_

8.1

8.2

1

1

Dudukan Penjepit

Tumpuan Dudukan L 30 x 2 - 280

Tol. Sedang
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3
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5

25

1
0
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8.2

8.3
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1

1
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_
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h
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JUMLAH

BAHAN
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Diperiksa

Skala

1 : 2
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20 x 23 x30Iron

Iron

_

_

9.1

9.2

1

2

Plat Dudukan

Plat Sisi 2 x 15 x 36

Tol. Sedang

22-06-23

Tol. Sedang

Tol. Sedang

Tol. Sedang
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9.2

9.3

Plat Tambahan
9.3
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_
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2
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6
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23 30

2
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10 12
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f
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i
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GAMBAR PENJEPIT

h
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Dilihat
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g
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Lampiran 3 

(Tabel Perawatan Preventif) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

Tabeil Pe irawatan Preive intif 

No Lokasi Krite iria Me itodei Pe iralatan Waktu i Inte irval 

1 
Motor 

Bakar 

Tidak 

panas dan 

be irsih 
Dibe irsihkan 

Majuin 

dan 

kuias 

5 

meinit 

Se ibe iluim 

diguinakan 

2 
Puilleiy 

dan Beilt 
Be irsih Dibe irsihkan 

Majuin 

dan 

alkohol 

90% 

5 

meinit 

Se ibe iluim 

diguinakan 

3 
Pillow 

block 
Teirluimasi 

Dipompa 

de ingan 

gre iase i 

Pompa 

gre iase i 

5 

meinit 

Se ibe iluim 

diguinakan 

4 Pe injeipit Be irsih Dibe irsihkan 

Majuin 

dan 

kuias 

3 

meinit 

Se ibe iluim 

diguinakan 

5 
Roll 

Pe inguirai Be irsih Dibe irsihkan Kuias 
5 

meinit 

Se ibe iluim 

diguinakan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

 

 

Lampiran 4 

Standar Operasional Prosedur (SOP) Pengoprasian Mesin 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

Standar Opeirasional Prose iduir (SOP) pe ingope irasian meisin 

Be irikuit ini meiruipakan Standar Opeirasional Proseiduir (SOP) pe ingope irasian meisin 

pe inguirai sabuit keilapa: 

1. Siapkan sabuit ke ilapa yang akan diuirai. 

2. Pastikan seimu ia komponein meisin suidah te irpasang de ingan baik. 

3. Teikan tombol saklar pada posisi on. 

4. Buika kran be insin pada posisi on. 

5. Ke imuidian pe iganglah gagang tarikan dan tariklah reicoil starteir 

teirse ibuit de ingan kuiat. 

6. Pastikan seimu ia komponein beirfuingsi de ingan baik Seiteilah itui, jeipitlah sabuit 

ke ilapa yang te ilah dise idiakan tadi deingan kuiat dan lakuikan prose is pe inguiraian 

de ingan me ilakuikan peingge ise ikan pada sisi sabuit keilapa yang akan diuiraikan. 

7. Se iteilah se ileisai diguinakan matikan meisin de ingan me ine ikan tombol saklar pada 

posisi off. 

 


