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ABSTRAK 

 

 

 

Perancangan dan pembuatan mesin pengaduk bumbu pantiaw dilakukan sebagai 

solusi teknologi tepat guna untuk mendukung efisiensi pelaku UMKM. Proses 

pengolahan bumbu yang sebelumnya dilakukan secara manual membutuhkan waktu 

±3 jam untuk kapasitas 10–15 kg dan melibatkan lebih dari satu tenaga kerja. Mesin 

dirancang menggunakan motor listrik 0,5 Hp dan gearbox rasio 1:50 guna 

meningkatkan efisiensi waktu dan tenaga kerja. Metode perancangan yang digunakan 

mengacu pada pendekatan VDI 2222, yang terdiri dari tahapan merencana, 

mengkonsep, merancang, dan menyelesaikan. Hasil perancangan menunjukkan 

bahwa mesin mampu mengaduk bumbu sebanyak 15–20 kg dalam waktu dua jam 

dengan hasil adukan yang merata, higienis, dan kualitas terjaga. Komponen utama 

terdiri dari rangka penopang, poros pengaduk, wajan, motor, dan sistem transmisi. 

Pengujian menunjukkan mesin mudah dioperasikan, bekerja secara optimal, serta 

mampu meningkatkan kapasitas produksi. Mesin ini diharapkan dapat menjadi alat 

bantu yang tepat guna dan mendukung keberlanjutan usaha kecil dan menengah. 

 

Kata kunci: mesin pengaduk, pantiaw, teknologi tepat guna, UMKM, VDI 2222. 
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ABSTRACT 

 

 

 

 
The design and manufacture of a pantiaw seasoning mixer machine is carried out as an 

appropriate technology solution to support the efficiency of MSME players. The seasoning 

processing that was previously done manually took ± 3 hours for a capacity of 10-15 kg 

and involved more than one worker. The machine is designed using a 0.5 Hp electric motor 

and a 1:50 ratio gearbox to increase time and labor efficiency. The design method used 

refers to the VDI 2222 approach, which consists of the stages of planning, conceptualizing, 

designing, and completing. The design results show that the machine is able to stir 15-20 

kg of spices within two hours with evenly distributed, hygienic, and quality results. The 

main components consist of a support frame, stirring shaft, wok, motor, and transmission 

system. Tests show that the machine is easy to operate, works optimally, and is able to 

increase production capacity. This machine is expected to be an appropriate tool and 

support the sustainability of small and medium enterprises. 

 

Keywords: mixing machine, pantiaw, appropriate technology, SMEs, VDI 2222. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Pantiaw merupakan makanan tradisional khas Bangka yang terbuat dari 

campuran tepung beras dan ikan giling, berbentuk lembaran tipis mirip kwetiau, 

dan sering dijumpai di warung-warung atau rumah-rumah warga di Kecamatan 

Sungailiat, Kabupaten Bangka. Proses pembuatannya dimulai dari pencampuran 

tepung beras dengan ikan giling hingga menjadi adonan, lalu dikukus dan dipotong 

menjadi lembaran. Sementara itu, bumbunya dibuat dari campuran ikan kukus dan 

rempah-rempah yang dihaluskan, seperti bawang putih, bawang merah, lada, dan 

cabai, kemudian dimasak sambil diaduk secara manual di atas api hingga matang 

merata. Pantiaw tidak hanya memiliki nilai gizi karena kandungan protein dari ikan 

dan karbohidrat dari tepung beras, tetapi juga memiliki nilai ekonomi tinggi 

sebagai produk UMKM yang banyak diminati masyarakat lokal. Selain menjadi 

sumber penghasilan, produksi pantiaw juga berkontribusi dalam pelestarian kuliner 

tradisional dan berpotensi ditingkatkan melalui penerapan teknologi tepat guna 

dalam proses pengolahannya . 

Berdasarkan hasil survei yang dilakukan pada UMKM Pipit Pantiaw, 

diketahui bahwa proses pencampuran bumbu masih dilakukan secara manual. 

Dalam satu kali proses produksi, UMKM ini mampu menghasilkan sekitar 10–15 

kg bumbu per minggu, dengan waktu pengolahan mencapai kurang lebih tiga jam 

apabila pengadukan dilakukan secara terus-menerus dengan api yang stabil. Metode 

ini  memiliki beberapa kelemahan, seperti membutuhkan tenaga kerja yang cukup 

banyak, waktu pengerjaan yang lama, serta risiko kontaminasi apabila tidak 

dilakukan secara hati-hati. 

Melihat adanya keterbatasan tersebut, diperlukan penerapan teknologi tepat 

guna berupa mesin pengaduk bumbu pantiaw yang dirancang untuk membantu 

proses produksi, meningkatkan efisiensi waktu, serta menambah kapasitas 

produksi menjadi 15–20 kg dalam waktu dua jam (Adistira, Helvana, 2019). 

Penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa proses pengadukan bumbu 
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memerlukan penggunaan motor listrik dengan tegangan 220 V dan daya sebesar 

0,335 kW. Poros pada sistem tersebut menggunakan material St 37, dengan 

diameter poros pertama sebesar 25 mm dan poros kedua 28 mm. Sistem transmisi 

yang digunakan memiliki rasio 1:50 dengan tipe WPX 40, dilengkapi kopling jenis 

elastomer (Agus Sifa, 2020). Spesifikasi mesin pengaduk bumbu seperti yang 

dijelaskan mampu menghasilkan bumbu sebanyak 20 kg yang matang secara 

merata dalam waktu yang lebih singkat dibandingkan dengan pengadukan manual. 

Hal ini membuktikan bahwa penerapan mesin pengaduk bumbu sangat efektif dan 

mendukung produktivitas, khususnya dalam skala usaha mikro, kecil, dan 

menengah (UMKM). 

Oleh karena itu, dalam proyek akhir ini dirancang sebuah mesin yang 

mampu memasak sekaligus mengaduk bumbu pantiaw secara otomatis, yang 

diharapkan dapat menjadi solusi tepat guna bagi UMKM Pipit Pantiaw dalam 

meningkatkan efisiensi proses produksi. Mesin ini dirancang untuk memiliki 

konstruksi yang sederhana, menghasilkan kualitas bumbu yang baik, dan 

mempermudah proses produksi secara keseluruhan. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Permasalahan yang ada sesuai dari latar belakang di atas adalah bagaimana merancang dan 

mengkonstruksikan mesin pengaduk bumbu pantiaw berkapasitas 15-20 kg dengan 

menerapkan metode VDI 2222 ? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Merancang dan mengkonstruksikan mesin pengaduk bumbu pantiaw berkapasitas 

15-20 Kg dengan waktu yang lebih singkat.
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

 

2.1. Pantiaw 

Pantiaw merupakan salah satu kuliner khas dari Provinsi Bangka Belitung 

yang memiliki kemiripan dengan kwetiau. Hidangan tradisional ini dapat diolah 

secara sederhana di rumah dengan bahan-bahan yang mudah dijangkau. 

Sebagaimana sebagian besar makanan khas Bangka yang menggunakan hasil laut 

sebagai bahan utama, pantiaw juga disajikan dengan kuah kaldu ikan yang gurih 

dan hangat, sehingga memberikan cita rasa yang khas dan lezat Pembuatan pantiaw 

dimulai dengan mencampurkan tepung beras dan tepung tapioka untuk 

menghasilkan tekstur mi yang kenyal. Hidangan ini kemudian disajikan bersama 

dengan bumbu berbahan dasar ikan serta kuah ikan yang memperkaya rasa. Dalam 

penyajiannya, pantiaw umumnya dilengkapi dengan tambahan bawang goreng, 

daun seledri, tauge, kecap, serta cabai bagi penikmat rasa pedas Popularitas pantiaw 

cukup tinggi, baik di kalangan masyarakat lokal maupun wisatawan yang datang ke 

Bangka. Selain dinikmati secara langsung, pantiaw juga sering dijadikan sebagai 

oleh-oleh khas daerah. Keberadaan makanan ini cukup mudah ditemukan karena 

banyak pelaku usaha kecil dan menengah (UKM) di wilayah Bangka Belitung— 

seperti di Koba, Pangkalpinang, Sungailiat, dan Belinyu—yang memproduksi dan 

memasarkannya(Wahyono, 2023). 

Beberapa daerah di Bangka Belitung seperti Koba, Pangkalpinang, 

Sungailiat, dan Belinyu dikenal sebagai sentra penyedia pantiaw. Pada suapan 

pertama, sensasi gurih dari kuah kaldu ikan langsung terasa, berpadu harmonis 

dengan tekstur pantiaw yang kenyal dan lezat. Aroma amis khas ikan yang biasanya 

tercium berhasil dinetralkan melalui tambahan perasan jeruk kunci, sehingga 

menciptakan rasa yang lebih segar. Kuah kaldu pantiaw umumnya dibuat dari 

berbagai jenis ikan, seperti ikan tenggiri dan ikan sarden. Perpaduan antara pantiaw 

dan kuah ikan ini menghadirkan cita rasa yang menggugah selera dan menjadi daya 

tarik tersendiri bagi penikmatnya (Aprilia, 2024). Contoh Bumbu Yang Sudah 

Matang dapat dilihat pada gambar 2.1. 
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2.2. Macam – Macam Proses Pengadukan Pantiaw 

Proses pengadukan pantiaw diawali dengan pencampuran tepung beras dan 

sagu (atau tepung tapioka) dengan air secara bertahap hingga mencapai adonan 

yang homogen, kemudian dikukus hingga matang dan digantung hingga dingin 

sebelum dipotong menyerupai mi gepeng. Tahapan selanjutnya melibatkan 

pengadukan bumbu kuah yang terbuat dari ikan giling dan rempah-rempah (bawang 

merah, bawang putih, merica, kecap asin), diolah melalui proses penumisan secara 

terus-menerus agar bumbu meresap sempurna dan menghasilkan rasa gurih khas 

(Arfa, 2025). 

2.2.1. Pengaduk Pantiaw Secara Tradisional 

Proses pengadukan adonan pantiaw masih dilakukan secara manual dengan 

menggunakan spatula yang diputar di atas api yang dijaga kestabilannya. Setiap 

siklus produksi umumnya memakan waktu sekitar 3 hingga 4 jam, dengan kapasitas 

produksi berkisar antara 15 hingga 20 kilogram. Proses ini biasanya melibatkan dua 

orang tenaga kerja untuk memastikan adonan tercampur secara merata dan 

menghasilkan kualitas pantiaw yang baik (Saputra, 2017). Contoh proses 

pembuatan bumbu pantiaw di lingkungan Jelutung dapat dilihat pada gambar 2.2. 

 

Gambar 2. 1 Bumbu Yang Sudah Matang 

Gambar 2. 2 Proses Bumbu Pantiaw 
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2.2.2. Pengaduk Pantiaw Secara Mekanis 

Seiring dengan perkembangan waktu dan teknologi, banyak pelaku Usaha 

Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) mulai memanfaatkan mesin pengaduk 

otomatis dalam proses pembuatan pantiaw. Penggunaan mesin ini dinilai mampu 

mempermudah proses pengolahan bumbu pantiaw, terutama dalam skala rumahan, 

tanpa menghilangkan cita rasa autentik yang menjadi ciri khas dari pantiaw itu 

sendiri (Emzain et al., 2023). 

 

2.3. Metode Perancangan 

Perancangan mesin ini akan menggunakan pendekatan teknik desain VDI 

2222, yang dikembangkan oleh Verein Deutscher Ingenieure (VDI) atau Asosiasi 

Insinyur Jerman. Metode ini menawarkan suatu pendekatan sistematis yang 

mempertimbangkan kondisi nyata dari suatu proses secara menyeluruh. VDI 2222 

merupakan metode yang terstruktur dalam pengembangan produk, telah diakui 

secara luas, dan digunakan secara intensif baik di lingkungan industri maupun 

institusi pendidikan teknik (Arrahmadi, 2022). Prosedur dalam metode ini terbagi 

menjadi empat tahap utama, yaitu sebagai berikut: 

1. Merencana / Menganalisa 

Tahap perencanaan merupakan langkah awal dalam proses perancangan yang 

bertujuan untuk menetapkan urutan kegiatan secara sistematis dan efisien, sehingga 

perancang dapat mencapai sasaran desain yang diinginkan. Dalam memahami 

permasalahan yang ada, dilakukan berbagai upaya seperti pengumpulan data 

pendukung melalui survei—baik secara langsung di lapangan maupun secara tidak 

langsung. Selain itu, dilakukan juga penelaahan terhadap hasil-hasil penelitian 

sebelumnya yang relevan, kajian terhadap pendapat para ahli melalui sumber tertulis 

maupun wawancara, serta peninjauan terhadap desain yang telah ada guna 

memperoleh referensi dan pembanding (Kroes, 2009). 

2. Mengkonsep 

Tahap perancangan dilakukan berdasarkan spesifikasi produk yang telah 

ditentukan pada tahap perencanaan sebelumnya. Pada fase ini, berbagai kegiatan 

desain dilakukan untuk mengembangkan konsep mesin secara sistematis (Crostack, 

2018). Proses ini mencakup beberapa langkah penting sebagai berikut: 
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a. Daftar tuntutan 

Daftar tuntutan disusun guna mempermudah proses perancangan sehingga 

hasil rancangan dapat sesuai dengan tujuan yang ditetapkan. Daftar ini 

diklasifikasikan menjadi tiga tingkat, yaitu tuntutan primer (utama), 

tuntutan sekunder (pendukung), dan tuntutan tersier (tambahan), yang 

masing-masing memiliki peran dalam menentukan prioritas desain. 

b. Menguraikan fungsi 

Pada tahap ini, rancangan dikelompokkan berdasarkan fungsi dan 

bentuknya sesuai dengan daftar kebutuhan yang telah ditetapkan. Untuk 

memahami fungsi dari masing-masing bagian secara menyeluruh, dilakukan 

analisis berupa black box, penentuan batasan desain, serta pembuatan 

diagram fungsi yang merepresentasikan hubungan antar komponen. 

c. Membuat alternatif fungsi bagian 

Alternatif fungsi dikembangkan sebagai variasi dari fungsi-fungsi yang 

telah ada sebelumnya. Setiap alternatif dirancang untuk memberikan pilihan 

solusi yang berbeda, yang kemudian dianalisis dari segi kelebihan dan 

kekurangannya masing-masing. 

d. Membuat varian konsep 

Varian konsep merupakan hasil dari penggabungan beberapa alternatif 

fungsi bagian yang telah dirancang sebelumnya. Dalam tahap ini, dihasilkan 

tiga varian konsep utama, yang masing-masing memiliki karakteristik, 

keunggulan, dan keterbatasan tersendiri. 

e. Penilaian Varian Konsep 

Setiap varian konsep yang telah disusun kemudian dievaluasi berdasarkan 

pertimbangan teknis dan ekonomis. Penilaian ini bertujuan untuk memilih 

konsep terbaik yang paling sesuai dengan kebutuhan perancangan serta 

memiliki potensi implementasi yang efisien dan efektif (Wimmelbacher, 

2023). 

3. Merancang 

Pada tahap ini, dilakukan proses perhitungan dan optimalisasi terhadap varian 

konsep yang telah dipilih sebelumnya. Tujuan dari tahap ini adalah 

menyempurnakan rancangan agar sesuai dengan kriteria teknis dan fungsional yang 
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diharapkan. Optimalisasi dapat berupa penambahan fitur tertentu pada produk, 

penyempurnaan bentuk desain, maupun penghapusan komponen yang dinilai 

kurang efektif atau tidak memiliki kontribusi signifikan terhadap fungsi utama 

sistem. 

Perhitungan teknis yang dilakukan pada fase ini meliputi estimasi daya yang 

dibutuhkan, analisis gaya-gaya yang bekerja dalam sistem, pemilihan dan evaluasi 

kekuatan material, serta pertimbangan teknis lainnya yang berkaitan langsung 

dengan performa dan keandalan produk. Hasil dari aktivitas ini adalah rancangan 

yang telah lengkap dan terperinci, yang selanjutnya dapat diterjemahkan ke dalam 

bentuk gambar teknik sebagai dasar untuk proses manufaktur (Motte, 2006). 

4. Penyelesaian 

Pada fase ini, dilakukan pembuatan gambar kerja (working drawing) dan 

gambar komposisi produk yang mencerminkan keseluruhan bentuk serta susunan 

sistem yang telah dirancang. Gambar-gambar tersebut digunakan sebagai acuan 

utama dalam proses manufaktur dan perakitan. Selain itu, disusun pula dokumen 

pendukung lainnya seperti daftar komponen (bill of materials), spesifikasi teknis 

tambahan, serta instruksi kerja yang diperlukan dalam proses produksi dan 

perakitan. Penyusunan dokumentasi ini bertujuan untuk memastikan bahwa proses 

realisasi produk dapat dilaksanakan dengan efisien, sesuai standar teknis, dan 

minim kesalahan (Suwandi, 2019). 

 

2.4. Motor Listrik 

Motor listrik berperan sebagai sistem penggerak utama yang berfungsi 

untuk memutar elemen transmisi dan poros pada screw conveyor. Spesifikasi awal 

motor listrik yang direncanakan adalah sebesar 0,5 Horsepower (Hp) dengan 

kecepatan putar 2800 rpm. Untuk mengetahui kebutuhan daya secara lebih akurat, 

perhitungan daya rencana pada motor listrik dilakukan menggunakan persamaan 

tertentu yang mengacu pada parameter beban dan sistem transmisi yang digunakan 

(Sularso & Suga, 2004) . Contoh gambar motor listrik dapat dilihat pada gambar 

2.3. 



 

8  

 

Gambar 2. 3 Motor Listrik 

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

Keterangan: 

Pd = Daya Rencana (Kw) 

Fc = Faktor Koreksi 

P = Daya Motor (kw) 

2.5. Poros 

Poros merupakan salah satu elemen mesin berbentuk batang silindris 

dengan penampang umumnya berbentuk lingkaran. Komponen ini berfungsi 

sebagai media untuk mentransmisikan putaran serta dapat digunakan untuk 

menopang beban, baik dengan maupun tanpa mentransmisikan daya. Beban yang 

biasanya disangga oleh poros meliputi elemen-elemen seperti roda gigi, roda gaya 

inersia (flywheel), puli (pulley), roda gesek, dan komponen sejenis lainnya. Poros 

merupakan bagian penting dalam hampir setiap sistem konstruksi mesin, di mana 

perannya disesuaikan dengan fungsi spesifik dari sistem mekanis yang dirancang 

(Hamnashri, 2020). Contoh gambar poros dapat dilihat pada gambar 2.4. 

 

Hal yang harus diperhatikan dalam perhitungan poros sebagai berikut: 

(Sularso, Dasar Perencanaan Dan Pemilihan Elemen Mesin, 2008). 

  

Gambar 2. 4 Poros 
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a) Momen Puntir Rencana (T) 

 
𝑇 = 9,74 × 105 𝑃𝑑 .......................................................................................................................... 

(2.2) 
𝑛1 

 
Keterangan: 

 

𝑃𝑑 = 𝐷𝑎𝑦𝑎 𝑅𝑒𝑛𝑐𝑎𝑛𝑎 (𝐾𝑤) 

 

𝑇 = 𝑀𝑜𝑚𝑒𝑛 𝑃𝑢𝑛𝑡𝑖𝑟 ( 𝐾𝑔. 𝑚𝑚) 

 

𝑛1 = 𝑃𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛 𝑚𝑜𝑡𝑜𝑟 (Rpm) 

 

b) Perhitungan Tegangan Geser Ijin (𝜏𝑎) 
 

𝜏𝛼 = 
𝜎𝐵

𝑠ƒ1  X𝑠𝑓2
     ………………………………………………………….(2.3)                                                              

 

Keterangan  : 

𝜏𝑎 = Tegangan geser ijin (kg/mm2) 

σb = Kekuatan Tarik material 

sf1 = Safety fakor 1 

sf2 = Safety factor 2 

 

c) Perhitungan diameter poros d2 (mm) dengan rumus 
 

ds = √
5,1

1,0
 X 𝑘𝑡  X 𝐶𝑏 X 

T

𝜏𝛼
 

3
……………………………………………….(2.4) 

 

Keterangan: 

 

D2 = Diameter poros (mm) 

 

𝜏𝑎 = Tegangan geser ijin (kg/mm2) 

 

𝐶𝑏 = Beban lentur 

 

T = Momen puntir (kg.mm) 
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d) Rasio dan RPM akhir pada pengaduk 

 
 𝑛1 = 

𝑑1 
…………………………………………………………….(2.5) 

𝑛2 𝑑2 

 
Keterangan: 

 

n1 = Putaran motor Listrik (Rpm) 

 

n2 = Putaran motor Listrik yang diinginkan (Rpm) 

d1 = Diameter pulley kecil (mm) 

d2 = Diameter pulley besar (mm) 

 

2.6. Sabuk – V dan Pulley 

Pulley dan sabuk-V merupakan pasangan elemen mesin yang digunakan 

sebagai media transmisi daya dari satu poros ke poros lainnya. Mekanisme ini 

memungkinkan perpindahan gerak rotasi antar poros melalui gaya gesek antara 

sabuk dan permukaan pulley. Perbedaan kecepatan antara poros penggerak dan 

poros yang digerakkan ditentukan oleh rasio diameter pulley yang digunakan, di 

mana perubahan ukuran pulley akan langsung memengaruhi kecepatan putaran 

yang dihasilkan pada poros output (Muhammad et al., n.d.). Contoh gambar Sabuk 

V dan Pulley dapat dilihat pada gambar 2.5. 

Keuntungan menggunakan pulley : 

 

1. Bidang kontak sabuk - pulley luas, tegangan pulley biasanya kecil. 

2. Tidak menimbulkan suara yang keras / bising sehingga lebih tenang. 

 

 

Gambar 2. 5 Sabuk V dan Pulley 
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a) 𝐾𝑒𝑐𝑒𝑝𝑎𝑡𝑎𝑛 𝑆𝑎𝑏𝑢𝑘 : 

V = 
𝜋

60
 X 

𝑑𝑝 .  𝑛1

1000
……………………………………………………….(2.6) 

Keterangan: 

V = Kecepatan linier belt (m/s) 

Dp = Diameter pully penggerak (mm) 

n1 = Putaran motor (rpm) 

 

b) Panjang Keliling ( L ) 

 

L = 2C  + 
𝜋

2
 (𝐷𝑝 +  𝑑𝑝) +  

( 𝐷𝑝 − 𝑑𝑝)2

4𝐶
………………………………….(2.7) 

Keterangan : 

L = Panjang belt (mm) 

C = Jarak sumbu poros (mm) 

Dp = Diameter pully penggerak (mm) 

dp = Diameter pully yang digerakkan (mm) 

 

c) Jarak Antar Poros Pully (C) 

 

𝑏 = 2𝐿 − 3,14 (𝐷𝑝 + 𝑑𝑝)…………………………………………………….(2.8) 

 

Keterangan: 

b = Panjang sabuk aktif (mm) 

L = Jarak antar pusat puli besar dan kecil (mm) 

Dp = Diameter puli besar (mm) 

dp = Diameter puli kecil (mm) 

 

2.7. Gearbox 

Gearbox berperan sebagai komponen transmisi yang digunakan untuk 

menyalurkan tenaga dari motor penggerak ke bagian mesin lainnya. Melalui proses 

reduksi kecepatan putar, gearbox memungkinkan komponen output menghasilkan 

gerakan rotasi dengan torsi yang lebih besar sesuai kebutuhan sistem. Dengan 
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demikian, unit mesin yang terhubung dapat bergerak secara efektif dan sesuai 

dengan karakteristik kerja yang diinginkan. Dalam perancangan ini, digunakan 

gearbox tipe WPX 40 dengan rasio reduksi 1:50, yang dihubungkan langsung 

dengan motor listrik. Rasio tersebut menunjukkan bahwa untuk setiap 50 putaran 

pada poros input (motor), poros output dari gearbox akan berputar satu kali, 

sehingga menghasilkan kecepatan rendah namun torsi yang lebih tinggi (Arief, 

2020). Contoh gambar Gearbox dapat dilihat pada gambar 2.6. 

 

Gambar 2. 6 Gearbox 
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BAB III 

METODE PELAKSANAAN 

 

 

Metode yang diterapkan dalam proyek ini melibatkan perancangan berbagai 

aktivitas dalam bentuk diagram alir (flowchart), dengan tujuan untuk memberikan 

arah yang jelas, sistematis, dan terstruktur terhadap setiap tahapan yang dilakukan. 

Pendekatan ini bertujuan agar seluruh proses perancangan dapat berjalan secara 

terfokus dan efisien, sehingga tujuan akhir dari proyek dapat dicapai dengan 

optimal. 

Merancang 

Pengumpulan Data 

Mengkonsep 

Merencana 

    Pembuatan Alat 

Perakitan 

Uji Coba 

A  B   

Mulai 
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Gambar 3. 1 Diagram Alir 

3.1. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan dengan beberapa metode yang bertujuan untuk 

mendapatkan data-data yang mendukung pengaduk bumbu pantiaw. Adapun 

metode pengumpulan data yang dilakukan adalah: 

1). Studi Literatur 

Studi literatur dilaksanakan dengan cara menelaah jurnal-jurnal ilmiah, 

melakukan pencarian informasi melalui internet, serta mengikuti proses 

bimbingan atau konsultasi dengan dosen pembimbing (Fatin, 2017). 

Informasi yang diperoleh melalui jurnal dan sumber daring berfokus pada 

pengembangan serta penelitian terkait mesin pengaduk bumbu pantiaw. 

Data tersebut kemudian dikaji lebih lanjut melalui proses diskusi dan 

konsultasi untuk merumuskan ide mekanisme serta prinsip kerja mesin yang 

sesuai dan efektif. Sementara itu, metode observasi dilakukan secara 

langsung di lapangan dengan tujuan untuk mengidentifikasi kendala atau 

kekurangan yang dihadapi oleh UMKM pengolah bumbu pantiaw. 

 

A 

 

B  

Tidak  

Penyelesaian 

Ya   

Alat dapat 

mengaduk 

bumbu 

pantiaw? 

Selesai 
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2). Observasi 

Metode observasi dilakukan secara langsung di lapangan dengan tujuan 

untuk mengidentifikasi kendala atau kekurangan yang dihadapi oleh UMKM 

pengolah bumbu pantiaw. 

3.2. Merencana 

Pada tahap ini, dilakukan perumusan pekerjaan yang akan dilaksanakan 

dengan pemahaman yang lebih mendalam terhadap permasalahan yang berkaitan 

dengan produk yang akan dirancang. Berdasarkan hasil pengumpulan data yang 

diperoleh melalui wawancara serta analisis terhadap studi-studi terdahulu, 

ditemukan sejumlah kebutuhan utama dalam proses perancangan. Beberapa aspek 

penting yang menjadi perhatian meliputi efisiensi biaya produksi mesin, kebersihan 

selama proses pengolahan, serta kinerja alat pengaduk yang mampu berputar secara 

merata. 

Salah satu tuntutan spesifik dalam desain mesin pengaduk bumbu pantiaw 

adalah kemampuan alat untuk meminimalkan sisa adonan bumbu yang tertinggal 

pada bagian pengaduk, guna menjaga higienitas dan efektivitas pengolahan. Oleh 

karena itu, pada tahap ini akan dikembangkan beberapa ide rancangan produk yang 

dirancang untuk dapat memenuhi kebutuhan tersebut (Iskandar, 2019). 

Hasil dari tahap perencanaan ini akan menghasilkan daftar tuntutan atau 

syarat desain yang menjadi dasar dalam proses perancangan selanjutnya. Adapun 

beberapa persyaratan yang ditetapkan untuk alat pengaduk bumbu pantiaw adalah 

sebagai berikut 

3.2.1. Daftar Tuntutan 

Pada tahap ini, data yang telah dikumpulkan sebelumnya dianalisis secara 

menyeluruh untuk merumuskan daftar kebutuhan yang harus dipenuhi dalam 

perancangan mesin pengaduk bumbu pantiaw. Hasil analisis ini menjadi dasar 

dalam menyusun arah dan tujuan desain yang ingin dicapai oleh penulis dalam 

proyek tugas akhir ini. 

3.3. Mengkonsep 

Dalam metode ini, dilakukan pengembangan beberapa alternatif konsep 

produk yang dirancang untuk memenuhi kebutuhan dan tuntutan desain yang telah 

diidentifikasi sebelumnya. Tahap pengembangan konsep bertujuan untuk 
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menghasilkan rancangan awal produk akhir, yang mencakup penjabaran fungsi 

utama dari produk, penyusunan struktur hierarki fungsi dari setiap bagian, serta 

penyusunan beberapa alternatif fungsi yang dapat dipertimbangkan dalam proses 

pemilihan konsep terbaik. 

Melalui pendekatan ini, setiap konsep dievaluasi berdasarkan 

kemampuannya dalam memenuhi fungsi yang telah ditetapkan, sehingga diperoleh 

gambaran menyeluruh mengenai kemungkinan struktur produk dan kinerja yang 

diharapkan. 

3.3.1. Penguraian Fungsi 

Pada tahap ini, dilakukan serangkaian analisis untuk mengidentifikasi dan 

memahami komponen utama yang membentuk sistem mesin pengaduk bumbu 

pantiaw. Analisis yang dilakukan meliputi black box, penentuan cakupan 

perencanaan, penyusunan hierarki fungsi komponen, serta pengembangan alternatif 

fungsi dari masing-masing bagian sistem. 

Analisis black box dalam konteks perancangan mesin ini digunakan sebagai 

pendekatan awal untuk memahami sistem secara keseluruhan dengan cara 

mengamati hubungan antara masukan (input) dan keluaran (output) dari sistem, 

tanpa membahas detail mekanisme internalnya. Pendekatan ini membantu dalam 

menentukan fungsi utama mesin, batasan sistem, serta interaksi antara sistem 

dengan lingkungannya, yang selanjutnya menjadi dasar untuk pengembangan 

desain yang lebih rinci. 

3.3.2. Hirarki Fungsi 

Hirarki Hierarki fungsi merupakan representasi struktur berjenjang yang 

menggambarkan hubungan antar komponen dalam suatu sistem mesin guna 

memahami fungsi keseluruhan dari mesin tersebut. Melalui struktur ini, setiap 

bagian dari mesin diklasifikasikan ke dalam dua kelompok utama, yaitu sistem 

utama yang memegang fungsi inti, dan sistem pendukung yang berperan 

melengkapi atau menunjang kinerja sistem utama. 

Penyusunan hierarki fungsi dalam bentuk diagram bertujuan untuk 

memberikan pemahaman yang sistematis mengenai cara kerja mesin secara 
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menyeluruh. Struktur ini menjadi landasan penting dalam proses perancangan, 

karena memungkinkan perancang untuk menganalisis setiap fungsi secara terpisah 

maupun dalam keterkaitannya dengan fungsi lainnya dalam satu kesatuan sistem. 

3.3.3. Alternatif Fungsi Bagian 

Dalam upaya merancang sistem yang lebih optimal, diperlukan evaluasi 

terhadap berbagai alternatif komponen untuk memastikan pemilihan yang paling 

sesuai dengan kebutuhan kinerja mesin. Proses ini mencakup identifikasi 

komponen yang memiliki peran penting serta penentuan bagian-bagian yang tidak 

perlu mengalami perubahan karena telah memenuhi standar desain. 

Penulis telah mengembangkan beberapa alternatif fungsi sebagai bagian 

dari strategi perancangan, yang meliputi alternatif fungsi pada sistem penyangga 

dan alternatif fungsi pada sistem pengaduk. Kedua sistem tersebut dipilih karena 

memiliki pengaruh signifikan terhadap stabilitas dan kinerja utama mesin, sehingga 

perlu dievaluasi secara khusus dalam rangka memperoleh hasil desain yang efisien 

dan fungsional.  

3.3.4. Pemilihan Fungsi Bagian 

Pada tahap ini, penulis melakukan evaluasi terhadap berbagai opsi fungsi 

dari masing-masing bagian mesin sebagai langkah lanjutan dalam proses 

perancangan. Evaluasi ini dilaksanakan dengan menyusun gambar rancangan serta 

mengoptimalkan desain mesin berdasarkan hasil pemilihan dan perhitungan yang 

telah dilakukan pada tahapan sebelumnya. 

Langkah-langkah yang dilakukan mencakup penilaian terhadap alternatif 

fungsi komponen, penyusunan rancangan awal dalam bentuk gambar teknik (draft 

desain), serta pelaksanaan optimasi desain untuk memastikan bahwa rancangan 

yang dihasilkan tidak hanya fungsional, tetapi juga efisien dan sesuai dengan 

kebutuhan pengguna. Proses ini menjadi bagian penting dalam menjamin bahwa 

mesin yang dikembangkan memiliki performa yang andal dan siap untuk 

direalisasikan ke tahap manufaktur. 

3.3.5. Penilaian Alternatif Fungsi Bagian 

Setelah menentukan alternatif fungsi untuk setiap bagian mesin, penulis 

melanjutkan dengan melakukan evaluasi menggunakan metode pembobotan. 
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Evaluasi ini bertujuan untuk menilai kelayakan masing-masing alternatif 

berdasarkan empat kriteria utama, yaitu: 

1. Ketersediaan suku cadang, 

 

2. Kemudahan dalam penggunaan, 

 

3. Kemudahan dalam perawatan dan pemeliharaan, serta 

 

4. Aspek estetika desain. 

 

Melalui proses penilaian ini, diperoleh gambaran yang lebih objektif 

mengenai alternatif fungsi yang paling tepat untuk diimplementasikan. Hasil akhir 

dari evaluasi ini menjadi dasar dalam merancang dan merealisasikan mesin 

pengaduk bumbu pantiaw yang sesuai dengan kebutuhan lapangan dan tepat guna 

dari segi teknis, operasional, maupun visual. 

3.3.6. Draft Rancangan 

Tahap ini mencakup proses perancangan dan pembuatan komponen- 

komponen utama yang telah melalui tahap optimasi sebelumnya, dengan fokus 

khusus pada sistem rangka dan sistem pengaduk. Perhitungan teknis dilakukan 

secara manual untuk menentukan dimensi dan spesifikasi yang sesuai dengan 

kebutuhan operasional. Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, dirancang sebuah 

mesin pengaduk bumbu pantiaw yang mampu mengolah bahan dengan kapasitas 

15 hingga 20 kilogram, sesuai dengan target produksi yang diharapkan. 

3.3.7. Optimasi Rancangan 

Merancang dan membuat komponen yang dioptimasikan diantaranya, 

terutama fokus pada sistem rangka dan sistem pengaduk. Dengan bantuan 

perhitungan manual kemudian dibuatlah sebuah mesin pengaduk bumbu pantiaw 

Kapasitas 15 – 20 kg. 

3.4. Merancang  

Pada tahap ini dilakukan pengembangan berbagai gagasan desain atau 

sketsa awal mesin berdasarkan informasi yang telah dikumpulkan sebelumnya. Ide-

ide tersebut diperoleh melalui studi literatur dari berbagai jurnal ilmiah dan 

referensi teknis yang relevan, dengan tujuan untuk mengidentifikasi beragam 
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alternatif konsep. Konsep-konsep yang dihasilkan pada tahap awal belum disertai 

dengan ukuran rinci, melainkan hanya berupa bentuk dan dimensi dasar yang 

merepresentasikan rancangan produk secara umum. 

Selanjutnya, pada fase evaluasi konsep, dilakukan proses perbandingan 

antar konsep produk secara berpasangan berdasarkan kemampuannya dalam 

memenuhi kriteria desain. Masing-masing konsep diberi nilai sesuai dengan 

performanya dalam aspek tertentu, dan nilai-nilai tersebut kemudian dijumlahkan. 

Konsep dengan skor tertinggi dianggap sebagai konsep paling unggul dan layak 

untuk dikembangkan lebih lanjut. 

Konsep terpilih kemudian dikembangkan dengan menyertakan elemen 

tambahan yang diperlukan untuk menyempurnakan rancangan. Pada tahap ini juga 

dilakukan perhitungan teknis secara menyeluruh, seperti analisis gaya-gaya yang 

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

kekuatan dan pemilihan material, serta pemilihan komponen pendukung. Selain itu, 

diperhatikan pula faktor-faktor penting lainnya seperti aspek keamanan, keandalan, 

dan efisiensi operasional guna menjamin kelayakan produk dalam proses 

implementasi nyata. 

3.5. Pembuatan Alat 

Dalam proses perancangan alat, setiap elemen mesin dibuat berdasarkan 

desain yang telah dianalisis sebelumnya. Hal ini bertujuan untuk memberikan 

pedoman yang jelas dan terarah dalam proses manufaktur. Salah satu komponen 

utama yang dirancang adalah kerangka, yang berfungsi sebagai struktur penopang 

untuk mendukung keseluruhan komponen mesin yang telah dirakit. 

Komponen penting lainnya adalah pengaduk, yang memiliki fungsi utama 

sebagai alat pencampur adonan bumbu pantiaw agar tercampur merata sesuai 

tekstur yang diinginkan. Untuk menjalankan sistem ini, digunakan motor listrik 

sebagai sumber penggerak utama yang mengaktifkan perputaran mekanis mesin. 

Selanjutnya, digunakan gearbox atau speed reducer sebagai penghubung 

antara poros dan pengaduk. Komponen ini tidak hanya berperan dalam 

mentransmisikan daya dari motor ke sistem pengaduk, tetapi juga berfungsi untuk 

mengubah arah gerak, dari gerakan vertikal menjadi gerakan horizontal, serta 

mengatur kecepatan putaran agar sesuai dengan kebutuhan pengadukan. 
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3.6. Perakitan  

Pada tahap perakitan mesin pengaduk bumbu pantiaw, dilakukan proses 

penyatuan dan pemasangan semua komponen utama mesin sesuai rancangan yang 

telah dibuat. Langkah pertama adalah merakit rangka sebagai dasar penopang 

seluruh sistem. Selanjutnya, motor listrik dipasang pada dudukannya, lalu 

disambungkan ke gearbox untuk menyesuaikan torsi dan kecepatan putar. Setelah 

itu, sistem transmisi berupa pulley dan sabuk-V dipasang untuk menghubungkan 

motor dengan poros pengaduk. Poros pengaduk kemudian dipasang secara vertikal 

dan disambungkan ke bilah pengaduk yang ditempatkan di dalam wadah 

penampung berbentuk wajan. Kompor gas juga dipasang di bagian bawah wadah 

sebagai sistem pemanas. Setelah semua komponen terpasang, dilakukan penyetelan 

posisi, penyambungan mekanis, dan pengecekan fungsi kerja agar semua sistem 

berjalan dengan lancar. Tahap ini memastikan mesin siap diuji coba dan berfungsi 

secara optimal dalam proses produksi. 

3.7. Uji Coba Mesin 

Tahapan uji coba dilakukan untuk mengetahui apakah mesin pengaduk 

bumbu pantiaw dapat berfungsi sesuai dengan spesifikasi yang telah dirancang. 

Uji coba dilakukan dengan beberapa parameter utama, yaitu: kapasitas 

pengadukan, waktu yang dibutuhkan untuk proses pencampuran, kehalusan dan 

keseragaman bumbu yang dihasilkan, serta aspek keamanan dan stabilitas mesin 

selama beroperasi. 

Untuk menentukan keberhasilan uji coba, ditetapkan beberapa kriteria 

sebagai berikut: 

1. Kapasitas Pengadukan: Mesin mampu mengaduk minimal 15-20 kg 

bumbu dalam satu siklus pengadukan tanpa terjadi tumpahan atau 

kerusakan komponen. 

2. Efisiensi Waktu: Proses pengadukan selesai dalam waktu kurang dari 2 

jam. 

3. Kualitas Hasil Campuran: Bumbu yang dihasilkan merata tanpa adanya 

gumpalan besar atau bagian yang tidak tercampur. 

4. Stabilitas Operasional: Mesin tidak mengalami getaran berlebihan, 

overheating, atau gangguan mekanik lainnya selama uji coba. 
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3.8. Penyelesaian  

Pada tahap akhir ini, penulis menyimpulkan bahwa sebelum memulai 

proses perancangan dan pembuatan mesin pengaduk bumbu pantiaw, diperlukan 

langkah awal berupa wawancara langsung dengan pihak UMKM terkait. Tujuan 

dari wawancara ini adalah untuk memperoleh pemahaman yang mendalam 

mengenai kebutuhan produksi dan kendala yang dihadapi di lapangan. 

Dengan pendekatan tersebut, perancangan mesin dapat disesuaikan secara 

tepat dengan standar, harapan, dan kebutuhan masyarakat pengguna, sehingga 

menghasilkan rancangan teknologi yang tepat guna dan aplikatif. Laporan ini 

sekaligus menjadi rangkuman dari seluruh proses yang telah dilaksanakan oleh 

penulis, mulai dari identifikasi masalah, analisis kebutuhan, perancangan konsep, 

hingga evaluasi dan pengembangan desain akhir.
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

 

 

 

4.1. Pengumpulan Data 

 

Pengumpulan data dalam proyek ini dilakukan melalui dua metode utama, 

yaitu studi literatur dan observasi lapangan. Berdasarkan hasil observasi tersebut, 

penulis memperoleh sejumlah data empiris yang kemudian dijadikan dasar dalam 

penyusunan dan pengembangan desain mesin pengaduk bumbu pantiaw dalam 

proyek akhir ini. 

Tabel 4. 1 Pengumpulan Data 

No. Metode Data Diperoleh 

1 Observasi Proses pengadukan bumbu masih manual 

Kapasitas produksi 10–15 kg 

Waktu pengadukan ±3 jam 

2 Studi Literatur Teori dasar mengenai perancangan dan pemilihan 

komponen mesin. 

3 Studi Literatur Studi penerapan mesin pengaduk pada UMKM skala 

kecil untuk peningkatan kapasitas produksi. 

4 Studi Literatur Konsep pengaduk otomatis dan higienis untuk produk 

berbumbu. 

5 Studi Literatur Desain mesin pengaduk bahan kental skala UMKM, 

termasuk transmisi dan efisiensi kerja. 

6 Studi Literatur Proses tradisional pengolahan pantiaw dan bumbunya, 

karakteristik rasa, serta bahan-bahan utama. 

 

4.2. Merencana 

Perencanaan dalam proyek ini dilakukan dengan mengganti proses manual 

menjadi sistem mekanis yang lebih efisien dan terstruktur. Langkah ini diawali 

dengan penyusunan daftar tuntutan sebagai acuan utama dalam perancangan, 

sehingga dapat diidentifikasi fungsi-fungsi utama yang harus dipenuhi oleh mesin 
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pengaduk bumbu pantiaw. Melalui pendekatan ini, rancangan mesin diharapkan 

mampu mengatasi permasalahan efisiensi waktu, tenaga kerja, dan kualitas hasil 

pengadukan yang sebelumnya dihadapi dalam proses manual, serta menghasilkan 

teknologi tepat guna yang sesuai dengan kebutuhan pengguna. Mesin ini dirancang 

untuk mengolah ±20 kg bumbu pantiaw dalam satu kali proses dengan estimasi 

waktu pengoperasian selama 3 jam. Sistem penggerak menggunakan motor listrik 

dengan daya 0,5 Horse Power (Hp) dan kecepatan 2800 rpm, yang dikombinasikan 

dengan gearbox berperbandingan 1:50. Kombinasi ini bertujuan untuk menurunkan 

kecepatan putar menjadi lebih sesuai untuk proses pengadukan dan meningkatkan 

torsi agar pengadukan dapat berlangsung secara konstan dan stabil. 

 

4.2.1. Daftar Tuntutan 

Tuntutan-tuntutan dalam perancangan mesin ini disusun berdasarkan 

kebutuhan riil pengguna yang diperoleh melalui hasil survei lapangan serta diskusi 

teknis yang telah dilakukan bersama pelaku UMKM. Daftar tuntutan tersebut 

berfungsi sebagai pedoman utama dalam proses perancangan, guna memastikan 

bahwa mesin yang dikembangkan mampu menjawab harapan dan permasalahan 

yang dihadapi oleh pengguna, khususnya dalam konteks efisiensi kerja, kemudahan 

penggunaan, perawatan, serta ketepatan fungsi dalam proses produksi bumbu 

pantiaw. Daftar tuntutan dapat dilihat pada Tabel 4.2 

Tabel 4. 2 Daftar Tuntutan 

No Tuntutan Primer Deskripsi 

1 Kapasitas 15-20kg per dua jam 

2 Sistem Pengaduk Secara otomatis 

3 Alat memasak  Kompor gas 

4 Sistem Transmisi Pulley dan Belt 

5 Sistem Penggerak Motor listrik 

6 Bahan yang diaduk Bumbu pantiaw 

No Tuntutan Sekunder Deskripsi 

1 
Sistem Rangka Sistem pada mesin sebagai struktur utama 

yang berfungsi sebagai penopang seluruh 
komponen mesin 

2 
Sistem Pengaduk Sistem pada mesin untuk mencampur bumbu 

secara merata dalam proses produksi pantiaw 

3 
Sistem Penggerak  Sistem pada mesin untuk menggerakan 

pengaduk bumbu pantiaw 

4 Sistem Transmisi Sistem pada mesin untuk meneruskan dan 
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mengatur putaran dari motor penggerak ke 
poros pengaduk 

5 
Sistem penampung Sistem pada mesin sebagai wadah utama 

untuk menampung bahan-bahan bumbu 
pantiaw yang akan diaduk 

6 

Sistem Pemanas Sistem pada mesin untuk memanaskan 
bumbu pantiaw yang akan diaduk sehingga 
bumbu dapat tercampur dan matang secara 
merata. Pemanas yang digunakan adalah 
kompor gas 

No Tuntutan Tersier Deskripsi 

1 
Ketersediaan Suku Cadang Mesin dapat dibangun dengan banyak  

komponen yang standar 

2 
Konstruksi Kokoh Konstruksi mesin dibuat dari material kuat 

seperti baja atau besi siku dengan 
sambungan las yang rapi dan kuat 

3 

Tahan Getar Mesin dirancang dengan struktur kuat dan 
dilengkapi peredam getar seperti karet 
mounting, sehingga mampu meredam 
getaran saat beroperasi 

 

4.3. Mengkonsep 

Mengkonsep merupakan tahap penting dalam proses perancangan yang 

bertujuan untuk menjelaskan dan memahami fungsi keseluruhan dari mesin, 

sehingga dapat diperoleh fungsi utama yang menjadi inti dari sistem kerja mesin 

pengaduk bumbu pantiaw. Pada tahap ini, dilakukan pula perincian terhadap fungsi 

masing-masing bagian komponen mesin secara sistematis, guna memastikan bahwa 

setiap elemen memiliki peran yang saling mendukung dalam mewujudkan tujuan 

utama mesin, yaitu mengaduk bumbu secara merata, efisien, dan higienis sesuai 

dengan kebutuhan produksi pelaku UMKM. 

4.3.1. Analisa Black Box 

Setelah kebutuhan teknologi yang akan dikembangkan dipahami secara 

menyeluruh, langkah selanjutnya adalah menyusun diagram black box. Diagram 

black box merupakan representasi visual yang menunjukkan hubungan antara 

input, proses, dan output dari sistem atau perangkat yang akan dirancang. Diagram 

ini tidak menjelaskan detail mekanisme internal, melainkan berfokus pada 

bagaimana sistem menerima masukan, memprosesnya, dan menghasilkan keluaran, 

sehingga memberikan gambaran awal yang sederhana namun komprehensif 

mengenai fungsi utama dari mesin pengaduk bumbu pantiaw. 
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Input Process Output 

 

         Bahan Baku Bumbu 

                           

 

         

 

Gambar 4. 1 Diagram Analisa Black Box 

Ruang lingkup dalam perancangan mesin pengaduk bumbu pantiaw ini mencakup 

perancangan sistem pengaduk, sistem transmisi, dan sistem pemanas yang 

terintegrasi dalam satu unit. Berdasarkan hasil analisis melalui pendekatan diagram 

black box, mesin ini dirancang untuk menghasilkan bumbu yang matang secara 

merata, memiliki aroma dan cita rasa yang konsisten, serta mempertahankan suhu 

pemanasan dalam batas aman dan sesuai standar pengolahan makanan. 

Diilustrasikan melalui grafik berikut ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 2 Diagram Ruang Lingkup Perancangan 

Proses Pengaduk 

Bumbu Pantiaw 

Listrik  

Operator  

Bumbu Matang dan Aroma 

Getaran dan Putaran  

Hasil konsisten  

Bumbu Pantiaw 

Mentah 

Bumbu Pantiaw 

Masak 

Sistem Wadah Sistem Pengaduk Sistem penggerak 

Sistem Transmisi Sistem Rangka  Sistem Pemanas 
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4.3.2. Hirarki Fungsi Bagian 

Hierarki fungsi bagian merupakan pemetaan terstruktur yang dimulai dari 

fungsi utama mesin, kemudian dijabarkan menjadi fungsi-fungsi pendukung yang 

lebih spesifik. Tujuan dari penyusunan hierarki fungsi ini adalah untuk memberikan 

penjelasan yang sistematis mengenai peran masing-masing komponen dalam 

mendukung tercapainya fungsi utama dari mesin pengaduk bumbu pantiaw. Melalui 

pendekatan ini, hubungan antarbagian dalam sistem dapat dipahami dengan lebih 

jelas, sehingga mempermudah proses perancangan dan evaluasi kinerja mesin 

secara keseluruhan. Untuk mengetahui hirarki fungsi dapat dilihat pada Gambar 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 3 Isi Diagram Hirarki 

Adapun berikut ini merupakan deskripsi fungsi dari masing-masing 

komponen pada mesin pengaduk bumbu pantiaw yang akan dirancang, sesuai 

dengan struktur hierarki fungsi yang telah dikembangkan. Deskripsi fungsi bagian 

dapat dilihat pada Tabel 4.3 
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Tabel 4. 3 Deskripsi Fungsi Bagian 

No. Fungsi Bagian Deskripsi 

1. 
Sistem Rangka Berfungsi sebagai struktur utama penopang beban 

seluruh komponen mesin agar tetap stabil 

2. 
Sistem Penggerak Sebagai faktor pendorong yang mempengaruhi 

performa mesin 

3. 
Sistem Transmisi Sebagai pengganti berputar sistem penggerak 

4. 
Sistem Pengaduk Untuk mencampur bumbu pantiaw secara merata 

selama proses memasak 

5. 
Sistem Penampung Sistem penampung pada mesin pengaduk bumbu 

pantiaw berfungsi sebagai wadah utama tempat 
bumbu dicampur dan dimasak 

 

4.3.3. Alternatif Fungsi Bagian 

Tahapan ini bertujuan untuk memperoleh sistem yang efektif dengan cara 

membandingkan elemen-elemen desain yang dianggap paling efisien dan sesuai 

dengan kebutuhan fungsional mesin. Dalam proses ini, penulis tidak mengalihkan 

atau mengganti seluruh fungsi, karena beberapa diantaranya telah memenuhi 

standar teknis dan operasional yang ditetapkan. Penulis mengklasifikasikan fungsi- 

fungsi tersebut kedalam dua kategori, yaitu fungsi dengan alternatif dan fungsi 

tanpa alternatif. Fungsi yang tidak memiliki alternatif dipertahankan karena telah 

terbukti memenuhi kriteria desain. Fungsi-fungsi tersebut meliputi penggunaan 

motor listrik dengan daya 0,5 Hp dan kecepatan 2800 rpm, sistem transmisi dengan 

rasio 1:50, serta mekanisme transmisi yang menggunakan pulley dan sabuk- 

V.Selain itu, untuk wadah adonan digunakan wajan berdiameter 60 cm, yang dipilih 

karena telah sesuai dengan kebutuhan kapasitas dan karakteristik pengadukan 

bumbu pantiaw. Fungsi-fungsi bagian yang dibuat alternatif dapat dilihat pada 

Tabel 4. 4 dan 4. 5 
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Tabel 4. 4 Fungsi Rangka 

No. Alternatif Deskripsi 

 

   A1 

 

 

 

Rangka ini memanfaatkan sambungan pengelasan dengan 

konstruksi yang kuat, sehingga dapat meredam getaran lebih 

baik daripada komponen mesin. Rangka ini telah dilengkapi 

dengan penyangga kompor. Rangka ini memanfaatkan 

sambungan las dengan konstruksi yang kuat, sehingga dapat 

mengurangi getaran lebih dari elemen mesin 

 

  A2 

 Kerangka ini berbeda dari yang sebelumnya, dan proses 

pembuatannya lebih sederhana. Konstruksinya yang ringan 

membuatnya kurang mampu menahan getaran dari komponen 

mesin, sehingga tidak cocok untuk digunakan 

  A3 
 Kerangka ini mirip dengan kerangka utama, namun belum 

dilengkapi dengan tempat kompor, sehingga menyulitkan saat 

mengatur api yang diperlukan dalam proses pembuatan bumbu 

pantiaw 

 

 

Tabel 4. 5 Fungsi Pengaduk 

No. Alternatif Deskripsi 

 

B1. 

 

 Proses pengadukannya kurang sempurna, hanya mengaduk 

bagian bawah sedangkan bagian tengahnya tidak teraduk. Hal 

tersebut beresiko bumbu hangus. 

 

B2. 

 Proses pengadukan lebih merata, sistem perawatan pengaduk 

tergolong mudah. Pengaduk ini juga menggunakan bahan 

stainless sehingga terjaga higienis nya. 

 

B3. 

 

 

Proses pengadukannya tidak sempurna, yang teraduk hanya 

bagian bawah. Hal tersebut bisa membuat hasil adonan tidak 

sempurna. 
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4.4. Merancang 

4.4.1. Penilaian Alternatif Fungsi Bagian 

Dalam perancangan mesin pengaduk bumbu pantiaw, beberapa aspek 

penting menjadi pertimbangan utama, yaitu ketersediaan komponen, kemudahan 

penggunaan, kemudahan pemeliharaan, dan estetika. Komponen yang digunakan 

dipilih berdasarkan kemudahan akses dan ketersediaannya di pasaran lokal, seperti 

motor listrik, gearbox, serta bahan konstruksi dari stainless steel, sehingga proses 

perakitan dan perawatan dapat dilakukan dengan lebih efisien. Dari sisi 

penggunaan, mesin dirancang agar dapat dioperasikan dengan mudah tanpa 

memerlukan keahlian teknis khusus, cukup dengan menggunakan tombol pengatur 

dasar dan pemantauan suhu secara manual. Kemudahan pemeliharaan juga 

diperhatikan melalui desain modular yang memungkinkan pembongkaran, 

pembersihan, dan penggantian komponen seperti poros dan bantalan dengan cepat. 

Selain itu, estetika mesin turut menjadi perhatian, di mana desain yang ringkas, 

permukaan halus, dan penggunaan material stainless steel memberikan kesan 

profesional, bersih, dan higienis, yang sangat penting dalam pengolahan makanan. 

Tabel kriteria penilaian dapat diperhatikan pada Tabel 4.7 Penilaian 

tersebut diberikan bobot berdasarkan identifikasi fungsi utama dan kebutuhan 

produksi. 

Tabel 4. 6 Kriteria Penilaian 

Kriteria Deskripsi Nilai Keterangan 

Ketersediaan 

suku cadang 

Mudah dicari di pasaran dan 

harga cukup terjangkau dengan 

kualitas yang bagus. 

   3 Baik 

Dijual di toko khusus dengan 

harga terjangkau dan kualitas 

memadai 

   2 Cukup 

Tidak tersedia di toko offline 

dan harus dipesan secara 

khusus 

   1 Buruk 

Kemudahan 

pengoperasian 

Pengoperasian mesin mudah 

dan tidak memerlukan instruksi 

khusus 

   3 Baik 



 

30  

Kriteria Deskripsi Nilai Keterangan 

Pengoperasian mesin mudah 

meskipun harus menggunakan 

instruksi khusus  

   2 Cukup 

Proses mengoperasikan mesin 

yang kompleks dan 

membutuhkan operator khusus 

untuk menjalankannya 

   1 Buruk 

Kemudahan 

pembuatan 

Komponen mesin dapat 

dikerjakan di mesin-mesin 

produksi bengkel Polmanbabel 

   3 Baik 

Komponen mesin dapat 

dikerjakan di mesin-mesin 

khusus 

   2 Cukup 

Komponen mesin dikerjakan di 

bengkel khusus 

   1 Buruk 

Estetika Desain mesin yang menarik 

dan komponen tepat pada 

tempatnya untuk memenuhi 

tuntutan 

   3 Baik 

 

Desain mesin kurang 

memenuhi aspek estetika 

    2 Cukup 

 

Desain mesin tidak menarik 

dan rumit 

   1 Buruk 

 

Maka setiap penilaian bobot memiliki nilai kreteria yang telah diterapkan. 

Tabel penilaian dapat dilihat pada Tabel 4.6 dan 4.7 

Tabel 4. 7 Penilaian Fungsi Rangka 

Sistem Fungsi Penyangga 

Kriteria 

Penilaian 

Bobot Total Nilai Ideal Total Nilai Alternatif 

A1 A2 A3 A1 A2 A3 

Komponen 

Standar 

25% 3 3 3 0,75 0,75 0,75 

Kemudahan 

Pembuatan 
25% 3 2 2 0,75 0,5 0,5 
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Sistem Fungsi Penyangga 

Kriteria 

Penilaian 

Bobot Total Nilai Ideal Total Nilai Alternatif 

A1 A2 A3 A1 A2 A3 

Kemudahan 

Perawatan 
25% 3 2 3 0,75 0,5 0,75 

Estetika 25% 2 2 2 0,5 0,5 0,5 

Total Nilai 2,75 2,25 2,5 

 

Tabel 4. 8 Penilaian Fungsi Pengaduk 

Sistem Fungsi Penyangga 

Kriteria 

Penilaian 

Bobot Total Nilai Ideal Total Nilai Alternatif 

B1 B2 B3 B1 B2 B3 

Komponen 

Standar 
25% 2 2 2 0,25 0,25 0,25 

Kemudahan 

pengoperasian 
25% 3 3 3 0,75 0,75 0,75 

Kemudahan 

Perawatan 
25% 2 3 2 0,25 0,75 0,25 

Estetika 25% 2 3 3 0,25 0,75 0,75 

Total Nilai 1,5 2,5 2 

 

Penilaian total dilakukan dengan menggunakan sistem pembobotan yang 

mencakup empat aspek evaluasi utama. Total bobot keseluruhan ditetapkan sebesar 

100%, yang kemudian dibagi secara merata ke dalam empat kriteria penilaian, 

masing-masing sebesar 25%. Berdasarkan metode penilaian ini, diperoleh nilai total 

untuk dua alternatif sistem, yaitu sistem kerangka dengan skor akhir 2,75 dan sistem 

pengaduk dengan skor 2. Nilai tersebut dihitung berdasarkan hasil evaluasi tiap 

kriteria yang dikalikan dengan bobot masing-masing, seperti dijelaskan pada 

perhitungan berikut. 

Keterangan Nilai %  =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖 𝐴𝐿

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑁𝑖𝑙𝑎𝑖 𝐼𝑑𝑒𝑎𝑙
 x 100% 

 

Setelah seluruh alternatif fungsi bagian dievaluasi dan dikombinasikan satu 

sama lain, penulis kemudian menentukan pilihan akhir berdasarkan hasil penilaian. 

Alternatif dengan skor tertinggi dipilih sebagai dasar dalam perancangan mesin 

pengaduk bumbu pantiaw. Dengan demikian, rancangan mesin yang akan dibuat 



 

32  

mengacu pada alternatif yang dinilai paling memenuhi kriteria dan kebutuhan 

fungsional yang telah ditetapkan sebelumnya. Tabel keputusan dapat dilihat pada  

 

Gambar 4. 4 Grafik Penilaian

4.4.1. Draf Rancangan 

 

Berdasarkan tabel penilaian yang telah disusun, dapat diketahui bahwa 

varian konsep 1 memperoleh nilai tertinggi dibandingkan dengan konsep lainnya. 

Hasil evaluasi ini menjadi acuan penting bagi penulis dalam menentukan arah 

perancangan mesin pengaduk bumbu pantiaw yang sesuai dengan tuntutan dan 

kebutuhan yang telah diidentifikasi sebelumnya. 

Mengacu pada hasil pemilihan dan penilaian tersebut, penulis kemudian 

memutuskan untuk merancang gambar kerja mesin berdasarkan varian konsep yang 

telah memenuhi aspek fungsional dan teknis. Selanjutnya, proses pembuatan 

produk difokuskan pada satu konsep desain terpilih. Pemusatan rancangan pada 

satu konsep ini dimaksudkan untuk menyederhanakan proses produksi serta 

menghindari potensi kendala yang dapat muncul akibat penggabungan beberapa 

alternatif konsep dalam satu produk. Gambar rancangan tersebut dapat dilihat pada 

gambar 4.4. 



 

33  

 
Gambar 4. 5 Rancangan untuk mesin yang akan dibuat 

Mesin pengaduk bumbu pantiaw dirancang dengan struktur dan sistem mekanik 

yang saling terintegrasi untuk mendukung proses pencampuran bumbu secara efisien dan 

merata. Setiap komponen memiliki fungsi spesifik yang saling mendukung agar proses 

produksi dapat berjalan optimal. Berikut penjelasan dari gambar 4.4 

1. Rangka Mesin 

Struktur utama yang berfungsi sebagai penopang keseluruhan komponen mesin. 

Terbuat dari bahan logam berbentuk profil kotak (hollow) yang kokoh dan stabil, 

rangka ini memastikan mesin tidak bergeser atau bergetar selama beroperasi. 

2. Motor Penggerak 

Merupakan sumber tenaga utama pada mesin ini. Motor listrik dengan daya 0,5 

Horse Power (Hp) dan putaran 2800 rpm digunakan untuk menggerakkan sistem 

pengaduk melalui transmisi daya. 

3. Gearbox  dan Sistem Transmisi 

Gearbox berfungsi menurunkan kecepatan putar dari motor dan meningkatkan 

torsi yang dibutuhkan untuk proses pengadukan. Daya dari motor disalurkan 

melalui sistem transmisi berupa puli dan sabuk ke poros pengaduk. 

4. Penopang Poros dan Sistem Penggerak Vertikal 

Komponen ini menopang poros pengaduk dari atas dan menjadi jalur transmisi 

putaran dari gearbox menuju ke dalam wadah penampung. Desain ini memastikan 

poros tetap stabil dan lurus selama proses kerja berlangsung. 

5. Wadah Penampung dan Sistem Pengaduk 

Tempat di mana bumbu pantiaw dicampur dan dimasak. Terbuat dari stainless 

steel, wadah ini dilengkapi dengan bilah pengaduk berbentuk siku yang 

digerakkan oleh poros utama untuk memastikan bumbu tercampur secara merata. 
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4.4.2. Optimasi Rancangan 

 

Perhitungan dilakukan terhadap mesin yang akan dirancang dengan tujuan 

untuk mengetahui dan memastikan dimensi serta karakteristik teknis dari setiap 

komponen yang digunakan. Langkah ini bertujuan agar seluruh elemen mesin dapat 

bekerja secara optimal dalam menjalankan fungsi utamanya, yaitu mengaduk 

bumbu secara efektif dan efisien. Berikut optimasi rancangan: 

 

Gambar 4. 6 Hasil Optimasi Rancangan 

a) Daya Rencana 

Pd= Fc . P 

Pd = 1,2 . 0,37285 = 0,44742  Kw 

Keterangan : 

Pd = Daya Rencana (Kw) 

Fc = Factor Koreksi 

P = Daya Motor (Kw) 

Menggunakan Fc (faktor koreksi) sebesar 1.2 karena mesin tersebut 

peroberasi selama 4-5 jam perhari dalam satu kali proses. Menggunakan motor 

listrik 0,5 Hp = 0,37285kw. 

 

 

 

 

a 

b 

c 

d 

e 

g 

h 

f 
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b) Momen Puntir 

T = 9,74 × 105𝑃𝑑 

𝑛1 

  T = 9,74 × 105 × 
0,44742

2800
 

T =155,6 
𝐾𝑔⁄𝑚𝑚 

 
Keterangan: 

Pd = Daya Rencana (Kw) 

T    =  Momen Puntir (Kg/mm) 

𝑛1 = Putaran Motor (Rpm) 

 

 

c) Perhitungan Tegang Geser Izin 

Dik : Material Stenless Stell Tipe : 304 

𝜎𝐵 = 60 
 

 

𝜏𝛼 
 

 

𝜏𝛼 

= 
𝜎𝐵 

𝑠ƒ1 X𝑠𝑓2 

 

= 
60 

1,5 𝑥 1,3 

 
 
 

 

= 
60 

1,95 

 
 

 
= 33,3 𝑘𝑔⁄𝑚𝑚 

 
Keterangan: 

𝜏𝑎 = Tegangan geser ijin (kg/mm2) 

σb = Kekuatan Tarik material 

sf1 = Safety fakor 1 

sf2 = Safety factor 2 
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d) Perhitungan diameter poros d2(mm) dengan rumus: 
 

ds = (
 5,1  

𝑥 1,5 𝑥 1,25 𝑥 155,6 )1 
33,3 3 

ds = 14,98 mm 

Keterangan : 

ds = Diameter poros (mm) 

𝜏𝑎 = Tegangan geser ijin (kg/mm2) 

K𝑡 = Beban Tumbukan  

C𝑏 = Beban Luntur 

T = Momen Puntir (Kg/mm) 

Jadi  hasil dari perhitungan di atas adalah: 14,98mm. Untuk Kapasitas mesin 

yang akan dibuat dipilih diameter berukuran: 23mm. 

 

e) Rasio dan RPM akhir pada pengaduk 

𝑛1 
= 

𝑛2 

𝑑1 
 

𝑑2 

𝑛  = 𝑛 𝑥 
𝑑1 = 2800 x 100 = 1400 i  1400 = 50 i→ ( 1 : 50 ) 

2 1 𝑑2 

  

200 28 

Keterangan: 

n1 = putaran motor listrik (Rpm) 

n2 = putaran motor listrik yang diinginkan (Rpm) 

d1 = Diameter pulley kecil (mm) 

d1 = Diameter pulley kecil (mm) 

d2 = Diameter pulley besar (mm) 

Jadi putaran akhir yang dikeluarkan pengaduk ialah 28rpm, sedangkan 

putaran akhir yang dikeluarkan gearbox sebesar 1400rpm. 
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f)   Kecepatan sabuk – V 

      

            Pada lampiran 4 dapat dilihat ukuran penampung sabuk v-belt tipe A

𝑉 = 𝜋 
60 

x 
𝐷𝑝 . 𝑛1 

1000 

𝑉 = 3,14 x 100 . 2800 = 0,0523 x 280 = 14,64 𝑚⁄𝑠 
60 60 

Keterangan: 

V = Kecepatan linier belt (m/s) 

Dp = Diameter pully penggerak (mm) 

n1 = Putaran motor (Rpm) 

 

f) Panjang Keliling ( L ) 

L = 2C  + 
𝜋

2
 (𝐷𝑝 +  𝑑𝑝) +  

( 𝐷𝑝 − 𝑑𝑝)2

4𝐶
 

L = 2.330 + 
𝜋

2
 (50,8 + 76,2) + 

( 50,8+76,2)2

4𝐶
 

 

L = 660+199,39+0,4895= 859,88 mm 

Keterangan: 

L = Panjang Belt (mm) 

C = Jarak Sumbu Poros (mm) 

Dp = Diameter pulley penggerak (mm) 

dp = Diameter pulley yang digerakan (mm) 

 

Pada tabel standar mekanik terdapat pada tabel nomor nominal v-belt, pada 

lampiran 5 dapat dlihat panjang sabuk v-bel standar. 

 

h) Perhitungan jarak poros antara Pully (C) 

𝑏 = 2 . 𝐿 − 3,14 (𝑑𝑏 + 𝑑𝑎) 

𝑏 = 2 . 859,88 − 3,14 (76,2 + 50,8) 

b= 1320,98 mm 
 

 
 

𝐶 = 
𝑏+ √𝑏2−8 ( 𝐷𝑝− 𝑑𝑝)2 

b 
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𝐶 = 
1320,98 √1320,982−8 ( 76,2− 50,8)2 

8 

𝐶 = 329,94 mm 

 

 

Keterangan: 

b = panjang rantai atau panjang sabuk efektif (mm) 

C = Jarak sumbu pulley (mm) 

L = Panjang V-Belt (mm) 

Dp = Diameter Pulley besar (mm) 

dp = Diameter Pully kecil (mm) 

4.5. Pembuatan Mesin 

Tahapan ini meliputi proses pembuatan mesin pengaduk bumbu pantiaw 

yang terdiri dari beberapa aktivitas permesinan, seperti pengeboran menggunakan 

mesin bor, pemotongan atau finishing dengan mesin gerinda, serta penggunaan 

berbagai peralatan pendukung lainnya. Selain itu, proses fabrikasi juga mencakup 

kegiatan pengelasan yang menjadi bagian penting dalam penyatuan komponen- 

komponen mesin. Seluruh proses produksi ini dilaksanakan sesuai dengan rencana 

operasional (Operational Plan/OP) yang telah disusun berdasarkan pendekatan 

teknis menggunakan metode numerik. Pendekatan ini bertujuan untuk memberikan 

kejelasan dalam urutan kerja, waktu pelaksanaan, serta efisiensi kegiatan produksi. 

Penjelasan lebih rinci mengenai penyusunan rencana operasional dengan metode 

numerik disajikan pada bagian berikut: 

 

01. Lakukan pemeriksaan terhadap gambar kerja dan benda kerja untuk 

memastikan kesesuaian antara desain dan material yang akan digunakan. 

02. Lakukan penyetelan (setting) posisi benda kerja agar sesuai dengan kebutuhan 
proses pengerjaan. 

03. Lakukan penandaan (marking) pada benda kerja berdasarkan dimensi yang 

tercantum pada gambar teknik. 

04. Jepit (cekam) benda kerja dengan kuat dan stabil agar proses pemesinan dapat 

berjalan dengan aman dan akurat. 

05. Laksanakan proses pengerjaan sesuai dengan urutan operasi yang telah 
direncanakan. 
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1. Proses Pembuatan Rangka Bawah 

 

 i 

 

 

Mesin gerinda potong: 

1.01 Melakukan pemeriksaan terhadap benda kerja serta mencocokkannya dengan 

gambar kerja yang telah disiapkan. 

1.03 Melakukan penandaan (marking) pada besi siku berukuran 40×40 mm sesuai 

dengan dimensi yang tercantum dalam gambar kerja. 

1.04 Menjepit (cekam) besi siku 40×40 mm yang akan dipotong agar posisi tetap 

stabil selama proses pemotongan. 

1.05 Memotong besi siku 40×40 mm sebanyak 8 buah, masing-masing dengan 

panjang 550 mm dan 800 mm sesuai kebutuhan desain. 

 

Mesin las: 

1.01 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar kerja untuk 

memastikan kesesuaian dimensi dan spesifikasi sebelum proses produksi 

dimulai. 

1.02 Lakukan pengaturan pada mesin las, dengan menyetel arus pengelasan di 

kisaran 70–80 ampere sesuai kebutuhan material. 

1.05 Laksanakan proses pengelasan pada besi siku berukuran 40×40 mm yang telah 

dipotong sebelumnya, sesuai dengan posisi dan sambungan yang telah 

direncanakan dalam gambar kerja. 
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2. Proses Pembuatan Dudukan Kompor 

 

 i 

Mesin gerinda potong: 

1.01 Lakukan pemeriksaan awal terhadap benda kerja dan gambar kerja untuk 

memastikan kesesuaian spesifikasi dan ukuran sebelum proses pemotongan 

dilakukan. 

1.03 Lakukan penandaan (marking) pada besi siku berukuran 40×40 mm dan plat 

baja dengan ketebalan 2 mm sesuai ukuran yang tercantum dalam gambar 

kerja. 

1.04 Menjepit (cekam) besi siku 40×40 mm dan plat 2 mm yang akan dipotong 

agar stabil selama proses pemotongan berlangsung. 

1.05 Potong dua batang besi siku 40×40 mm masing-masing sepanjang 792 mm, 

serta potong plat baja dengan ketebalan 2 mm menjadi ukuran 30×30 mm 

sesuai kebutuhan desain. 

Mesin las: 

1.01 Lakukan pemeriksaan awal terhadap benda kerja dan gambar teknik guna 

memastikan kesesuaian material serta dimensi sebelum proses pengelasan 

dimulai. 

1.02 Lakukan pengaturan (setting) pada mesin las, dengan mengatur arus 

pengelasan antara 70 hingga 80 ampere, disesuaikan dengan jenis material 

yang akan disambung. 

1.05 Laksanakan proses pengelasan pada besi siku berukuran 40×40 mm yang telah 

dipotong sebelumnya, sesuai dengan posisi 
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3. Proses Pembuatan Dudukan wajan 

 

Mesin gerinda potong: 

1.01 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar kerja guna 

memastikan kesesuaian dimensi dan spesifikasi material sebelum proses 

dimulai. 

1.03 Lakukan penandaan (marking) pada empat batang besi siku berukuran 

40×40 mm masing-masing sepanjang 10 mm, serta pada besi bulat 

berdiameter 12 mm dengan panjang 600 mm. 

 

1.05 Jepit (cekam) besi siku 40×40 mm yang akan dipotong agar stabil selama                     

proses pemotongan. 

1.06 Potong empat buah besi siku 40×40 mm masing-masing sepanjang 10 mm 

dan potong besi bulat Ø12 mm membentuk lingkaran dengan diameter 60 

mm, sesuai kebutuhan desain. 

Mesin las: 

1.01 Lakukan pemeriksaan ulang terhadap benda kerja dan gambar kerja sebelum 

proses penyambungan dilakukan. 

1.02 Siapkan besi Ø12 mm yang telah dipotong sesuai bentuk lingkaran. 

1.05 Lakukan proses pengelasan antara besi siku 40×40 mm dan besi Ø12 mm 

yang telah dipotong, sesuai dengan posisi penyambungan yang telah 

direncanakan dalam desain. 
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4. Proses Pembuatan Rangka Atas 

 

  i  

 

 

Mesin gerinda potong: 

1.01 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar teknik untuk 

memastikan kesesuaian material dan dimensi yang akan dikerjakan. 

1.03 Lakukan penandaan (marking) pada besi siku berukuran 40×40 mm sebanyak 

4 batang, masing-masing dengan panjang 740 mm dan 500 mm sesuai ukuran 

yang ditentukan dalam gambar kerja. 

1.04 Jepit (cekam) besi siku 40×40 mm pada posisi yang stabil untuk 

mempersiapkan proses pemotongan. 

1.05 Lakukan pemotongan terhadap besi siku 40×40 mm sebanyak 4 buah, 

dengan masing-masing panjang 750 mm dan 500 mm sesuai kebutuhan 

perancangan. 

Mesin las: 

1.02 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar kerja untuk 

memastikan bahwa komponen yang akan dilas sesuai dengan spesifikasi dan 

rancangan. 

1.03 Lakukan pengaturan (setting) pada mesin las, dengan mengatur arus listrik 

pada kisaran 70–80 ampere, disesuaikan dengan ketebalan dan jenis material 

yang akan disambung. 

1.05 Laksanakan proses pengelasan pada besi siku berukuran 40×40 mm yang 

telah dipotong sebelumnya, sesuai dengan posisi penyambungan yang telah 

direncanakan dalam gambar kerja 
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5. Proses Pembuatan Dudukan Mesin Dan Gearbox 

 

Mesin gerinda potong: 

1.02 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar kerja untuk 

memastikan bahwa material dan ukuran telah sesuai dengan spesifikasi 

desain. 

1.03 Lakukan penandaan (marking) pada dua batang besi siku berukuran 40×40 

mm dengan panjang 840 mm, serta pada plat baja dengan ketebalan 2 mm 

berukuran 840×20 mm. 

1.04 Jepit (cekam) besi siku dan plat yang telah ditandai agar stabil saat dilakukan 

proses pemotongan. 

1.05 Laksanakan pemotongan pada dua batang besi siku 40×40 mm sepanjang 840 

mm dan plat baja 2 mm dengan ukuran 840×20 mm sesuai dengan 

rancangan. 

 

Mesin las: 

1.02 Lakukan pengecekan kembali terhadap benda kerja dan gambar kerja untuk 

memastikan kesiapan sambungan. 

1.03 Lakukan penyetelan mesin las dengan mengatur arus las pada kisaran 70–80 

ampere, disesuaikan dengan ketebalan material. 

1.05 Laksanakan proses pengelasan pada besi siku 40×40 mm dan plat 2 mm yang 

telah dipotong, sesuai dengan posisi sambungan yang direncanakan dalam 

gambar kerja. 
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6. Proses Pembuatan Poros Pengaduk 
 

Mesin gerinda potong: 

1.03 Lakukan pemeriksaan terhadap benda kerja dan gambar teknik untuk 

memastikan material yang digunakan sesuai dengan kebutuhan rancangan. 

1.06 Lakukan penandaan (marking) pada besi stainless sesuai panjang yang 

ditentukan serta pada plat stainless dengan ketebalan 2 mm sesuai ukuran 

yang telah ditentukan. 

1.07 Jepit (cekam) besi stainless dan plat stainless yang telah diberi tanda guna 

memastikan posisi tetap stabil saat proses pemotongan berlangsung. 

1.05 Laksanakan proses pemotongan pada besi stainless dan plat stainless 2 mm 

sesuai ukuran yang telah direncanakan dalam gambar kerja. 

Mesin las: 

1.02 Lakukan pengecekan ulang terhadap benda kerja dan gambar teknik untuk 

memastikan kesiapan penyambungan. 

1.03 Lakukan penyetelan mesin las dengan menggunakan kawat las khusus 

stainless steel, dan atur arus listrik pengelasan pada kisaran 70–80 ampere 

sesuai ketebalan material. 

1.07 Laksanakan proses pengelasan pada besi stainless dan plat stainless 2 mm 

yang telah dipotong, sesuai dengan posisi penyambungan yang tercantum 

dalam gambar kerja. 
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7. Proses Pembuatan cover mesin 
 

Mesin gerinda potong: 

1.04 Lakukan pemeriksaan awal terhadap benda kerja dan gambar teknik untuk 

memastikan kesesuaian dimensi serta material yang akan digunakan. 

1.08 Lakukan penandaan (marking) pada plat stainless dengan ketebalan 2 mm sesuai 

ukuran 840×20 mm yang tercantum dalam gambar kerja. 

1.09 Jepit (cekam) plat stainless yang telah diberi tanda agar stabil dan aman 

selama proses pemotongan. 

1.05 Laksanakan proses pemotongan pada plat stainless 2 mm sesuai ukuran 840 

mm dan 840×20 mm menggunakan peralatan potong yang sesuai. 

Mesin las: 

1.02 Periksa kembali benda kerja dan gambar teknik untuk memastikan bahwa 

komponen siap untuk proses penyambungan. 

1.03 Lakukan penyetelan pada mesin las menggunakan kawat las khusus stainless 

steel, dengan mengatur arus pengelasan di kisaran 70–80 ampere, disesuaikan 

dengan karakteristik material. 

1.08 Laksanakan proses pengelasan pada besi stainless dan plat stainless 2 mm 

yang telah dipotong sebelumnya, sesuai dengan sambungan yang dirancang 

dalam gambar kerja. 

4.6. Perakitan Mesin 

Proses perakitan dilakukan setelah seluruh komponen mesin perontok padi 

dengan pemisah gabah selesai diproduksi. Tahapan perakitan mengacu pada gambar 

teknis yang dapat dilihat pada Lampiran 5. Adapun urutan langkah perakitan mesin 

adalah sebagai berikut: 
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1. Menyiapkan rangka utama mesin sebagai dasar perakitan. Pasang 

bearing pada rangka 

2. Memasang bantalan (bearing) ke posisi yang telah disediakan pada 

rangka. 

3. Memasang unit pengayak ke struktur rangka sesuai dengan posisi 

rancangan. 

4. Memasang drum perontok (thresher drum) yang telah dilengkapi 

poros ke dalam rangka. 

5. Mengelas engsel hopper input ke rangka, kemudian memasangnya 

pada posisi input bahan. 

6. Menempatkan motor penggerak (motor listrik atau bensin) ke dudukan 

yang tersedia di rangka mesin. 

7. Memasang pulley dan sabuk (belt) pada masing-masing poros, yaitu 

8. poros mata perontok, poros pengayak, dan poros motor penggerak, 

untuk membentuk sistem transmisi daya yang terintegrasi. 

4.7. Uji Coba 

Pengujian dilakukan untuk memastikan mesin berfungsi sesuai harapan. 

Parameter uji meliputi waktu proses, kapasitas produksi, dan kualitas adukan. Hasil 

uji menunjukkan mesin mampu mengaduk hingga 20 kg bumbu dengan waktu lebih 

singkat dibanding metode manual. 

Tabel 4. 9 Hasil Uji Coba 

Uji coba Berat bumbu  Waktu (detik) 

1 20 Kg 5.400 detik 

2 17 Kg 4.400 detik 

3 15 Kg 3.600 detik 

Rata-rata 42 kg 11.000 detik 
 

20 𝐾𝑔 × 3.600 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘/𝑗𝑎𝑚 

5.400 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘
= 13,3 𝐾𝑔/𝑗𝑎𝑚 

  
17 𝐾𝑔 × 3.600 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘/𝑗𝑎𝑚

4.400 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘
= 13,9 𝐾𝑔/𝑗𝑎𝑚 

 
15 𝐾𝑔 × 3.600 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘/𝑗𝑎𝑚 

3.600 𝑑𝑒𝑡𝑖𝑘
= 15 𝐾𝑔/𝑗𝑎𝑚 

 

Uji Coba 1 

: 

Uji Coba 2 

: 

Uji Coba 3 

: 
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Berdasarkan hasil pengujian yang telah dilakukan waktu rata-rata 

pengadukan 10 kg bumbu pantiaw adalah 3,05 jam. Jika dikalikan, total kapasitas  

mencapai 42 kg. 

4.8. Penyelesaian 

Proses penyelesaian dilakukan melalui penyusunan Standar Operasional 

Prosedur (SOP) dan mekanisme perawatan berkala untuk mendukung kelancaran 

dan keselamatan penggunaan mesin pengaduk bumbu pantiaw. SOP disusun secara 

sistematis, mencakup tahapan persiapan, pengoperasian, serta prosedur 

pembersihan setelah digunakan, dengan penekanan pada aspek keselamatan kerja 

dan penanganan kondisi darurat. Sementara itu, mekanisme perawatan ditetapkan 

dalam bentuk kegiatan rutin yang meliputi inspeksi visual, pelumasan komponen 

bergerak, pengecekan kekencangan sambungan, serta pembersihan bagian 

pengaduk dan sistem transmisi. Jadwal perawatan dibagi menjadi harian, 

mingguan, dan bulanan berdasarkan frekuensi penggunaan mesin, sehingga dapat 

menjaga kondisi kerja mesin tetap optimal dan memperpanjang usia pakainya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

 

5.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat dari proyek akhir ini yaitu: 

1. Mesin pengaduk bumbu pantiaw telah berhasil dirancang dan direalisasikan 

dengan baik, dengan kapasitas produksi mencapai 15–20 kg dalam satu kali 

proses, sesuai dengan target yang direncanakan. 

2. Mesin ini mampu menghasilkan proses pengadukan yang otomatis, merata, dan 

efisien. 

3. Sehingga terbukti dapat mengurangi waktu produksi, menyederhanakan proses 

kerja, serta meningkatkan kapasitas produksi secara signifikan. Hal ini 

menjadikan mesin sebagai solusi teknologi tepat guna dalam pengolahan 

bumbu pantiaw. 

5.2. Saran 

Hal – hal yang disarankan untuk mesin pengaduk bumbu pantiaw 

sebagai berikut: 

1. Setiap 20 menit mesin dimatikan dan melakukan pengadukan secara manual 

agar bumbu terhindar dari kegosongan. 

2. Mesin juga dapat dioperasikan untuk mengaduk bumbu yang sejenis dengan 

bumbu pantiaw. 

3. Hindari melebihi kapasitas maksimum (15–20 kg) agar mesin tidak bekerja 

terlalu berat yang dapat mengurangi umur pakai motor dan gearbox.
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Lampiran 2 SOP 



 

 

 
STANDARD OPERATING PROSEDURE 

 

A. Sebelum kerja 

Beberapa hal yang perlu diperhatikan saat sebelum kerja adalah sebagai 

berikut: 

1. Lakukan checklist pada form standar pembersihan dan 

pelumasan serta inventaris barang 

2. Siapkan peralatan keselamatan kerja 

3. Pastikan mesin berfungsi dengan baik 

 

 

B. Saat bekerja 

Beberapa hal yang perlu diperhatikan saat bekerja adalah sebagai berikut: 

 

1. Menggunakan peralatan kerja sesuai dengan fungsinya 

2. Menggunakan alat keselamatan kerja dengan benar 

 

3. Hindari bermain-main pada saat bekerja 

 

 

C. Pengoperasian mesin 

Langkah-langkah dalam pengoperasian mesin adalah sebagai berikut: 

 

1. Hubungkan mesin ke sumber listrik. 

2. Tekan tombol "ON" pada panel kontrol untuk menyalakan mesin. 

3. Tuangkan bumbu dan bahan pantiaw ke dalam wadah pengaduk secara 

bertahap. 

4. Atur waktu dan kecepatan pengadukan sesuai kebutuhan (jika tersedia 

pengatur kecepatan). 

5. Biarkan mesin bekerja hingga bumbu tercampur rata. 

6. Setelah selesai, tekan tombol "OFF" untuk mematikan mesin. 

7. Cabut kabel dari sumber listrik.



 

 

 

D. Setelah benda kerja 

Beberapa hal yang perlu diperhatikan saat setelah bekerja adalah sebagai 

berikut: 

1. Tunggu mesin sampai benar-benar berhenti dan dingin sebelum 
dibersihkan. 

2. Lepaskan bagian yang dapat dilepas untuk dibersihkan secara manual. 

3. Beersihkan wadah pengaduk dengan air dan sabun cair. 

4. Keringkan seluruh bagian mesin sebelum disimpan. 

5. Simpan mesin di tempat kering dan aman. 



 

 

Form Checklist Pembersihan Pada Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 

Nama Pemeriksa : 

Nama Mesin/Peralatan : 

 

 

Tanggal : 

 

 

Instruksi : 

 

1. Berikan tanda ) pada tabel yang sesuai sebelum pekerjaan dilakukan. 

 

2. Isi tabel dibawah ini sesuai perintah. 
 

 

No Item Pembersihan Standar Hasil Tindakan 

 

  1   

Bersihkan area input dari Proses 

pengadukan sebelumnya 

   

  2 
Bersihkan  area Mata pengaduk    

  3 
Bersihkan area Wajan    

  4 Bersihkan area output    

  5 
Bersihkan area pully dan v- 

belt 

   

  6 Bersihkan area motor Listrik    



 

 

Form Checklist Pelumasan Pada Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 

 

 

Nama Pemeriksa : 

 

 

Nama Mesin/Peralatan : 

 

 

Tanggal : 

 

Instruksi : 

 

1. Berikan tanda ( pada tabel yang sesuai sebelum pekerjaan dilakukan. 

 

2. Isi tabel dibawah ini sesuai perintah. 
 

 

No Item Pembersihan Standar Hasil Tindakan 

  1 Bantalan (bearing) poros 
pengaduk 

   

  2 Sambungan poros dengan motor 
Gearbox. 

   

  3 Engsel penutup / bagian buka- 

tutup 

   



 

 

 

Form Checklist Inventaris Alat Pada Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 

Nama Pemeriksa : 

Nama Mesin/Peralatan : 

 

 

Tanggal : 

 

 

Instruksi : 

 

1. Berikan tanda pada tabel yang sesuai sebelum pekerjaan dilakukan. 

 

2. Isi tabel dibawah ini sesuai perintah. 
 

 

 

   No 

 

Komponen 

Komdisi Alat 
 

Tindakan 
Baik 

Rusak 

Ringan 

Rusak 

Berat 

  1 Motor Listrik     

  2 Pully dan v-belt     

   3 Gearbox     

   4 Poros     

   5 Mata Pengaduk     

   6 Rangka     

   7 Baut     



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 3 Operational Plan Perawatan 



 

 

Perawatan Harian Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 
 

 

 

No Komponen Kriteria Metode Alat Waktu Interval 

 

1 

 

Periksa kondisi 

kabel listrik dan 

colokan 

 

Pastikan tidak ada 

kerusakan atau 

terkelupas 

 

Visual 

 

Mata 

 

1’ 

Setiap hari 

sesudah 

sebelum 

bekerja 

 

2 

Pastikan mesin 

dalam kondisi 

bersih & kering 

 

Hindari 

korsleting dan 

gangguan 

operasional 

 

Dibersihkan 

Majun  

1’ 

Setiap hari 

sebelum 

bekerja 

 

3 

 

Cek baut 

dan 
pengikat 

pada body 

mesin 

Pastikan tidak 

ada yang 

longgar 

Visual 
Tangan  

1’ 

Setiap hari 

sesudah 

selesai 

bekerja 

 

4 

 

 

Putar bilah 

pengaduk secara 

manual 

Cek apakah 

berputar lancar 

tanpa 

hambatan 

 

Diputar 

Tangan  

1’ 

Setiap hari 

sesudah 

sebelum 

bekerja 

 

5 

 

 

Pastikan tombol 

ON/OFF 

berfungsi dengan 

baik 

 

 

Cek respon mesin 

saat dinyalakan dan 

dimatikan 

 

Ditekan 

Tangan  

1’ 

Setiap hari 

sesudah 

selesai 

bekerja 

 

6 

 

Output 

 

Bersih dari 

hasil rontokan 

 

Dibersihkan 

Majun 

dan 

kuas 

 

1’ 

Setiap hari 

sesudah 

selesai 

bekerja 



 

 

Perawatan Mingguan Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 
 

 

 

No Komponen Kriteria Metode Alat Waktu Interval 

 

 

1 

 

 

Motor Listrik 

 

 

Berisi dari debu 

dan oli 

 

 

Dibersihkan 

 

Majun 

dan 

kuas 

 

 

3’ 

Setiap 

satu 

minggu 

sekali 

sesudah 
selesai 
bekerja 

 

 

2 

 

 

Poros utama 

Gearbox 

 

 

Bersih dari 

debu dan oli 

 

 

Dibersihkan 

 

Majun 

dan 

kuas 

 

 

3’ 

Setiap 

satu 

minggu 

sekali 

sesudah 
selesai 
bekerja 

 

 

3 

 

 

Poros pada 

Pengaduk 

 

 

Bersih dari 

debu oli 

 

 

Dibersihkan 

 

Majun 

dan 

kuas 

 

 

3’ 

Setiap 

satu 

minggu 

sekali 

sesudah 
selesai 
bekerja 

 

 

4 

 

 

Pully 

 

 

Bersih dari 

debu dan oli 

 

 

Dibersihkan 

 

Majun 

dan 

kuas 

 

 

2’ 

Setiap 

satu 

minggu 

sekali 

sesudah 
selesai 
bekerja 



 

 

Perawatan Bulanan Mesin Pengaduk Bumbu Pantiaw 
 

 

 

No Komponen Kriteria Metode Alat Waktu Interval 

1 
Motor Listrik Berisi dari debu 

dan oli 
Dituang Corong 2’ 

1 bulan 
sekali 

 

2 

Gearbox 

Bersih dari 

debu dan oli 

 

Dilumasi 

 

Kuas 

 

2’ 
1 bulan 

sekali 

 

3 

Poros 
Pengaduk Bersih dari 

debu oli 

 

Dilumasi 

 

Kuas 

 

2’ 
1 bulan 

sekali 

4 Rangka Mesin 

Dan Kaki 

Penopang 

Bersih dari 
debu dan oli 

Dibersihkan Kuas 2’ 
1 bulan 
sekali 

 

 

Jadwal Perawatan Motor Listrik 

 

Keterangan Simbol : 

 

• Periksa ✓  Ganti 

o Bersihkan ❖ Periksa dan sesuaikan 
 

 

Jenis Awal 1 Bulan 3 Bulan 6 Bulan 1Tahun 

Colokan Listrik     

Baut dudukan motor listrik 

Kipas motor listrik 

 

 
 

 

o 
 

   

o 

Tombol ON/OFF 
 

 
 o 

Bearing • Periksa atau ganti setelah 2 tahun 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 4 Tabel Perhitungan 
 

 

 



 

 

 

 

Tabel Faktor Koreksi (Fc) 
 

 

 

 

 

 

Gambar Ukuran Penampang Sabuk-V 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

Gambar Diagram Pemilihan Sabuk-V 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 5 Gambar Penyusunan, Gambar Bagian, 

dan Gambar Perakitan
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