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Abstrak 

Penelitian ini membahas proses manufaktur mesin produksi Keripik Telur Cumi 

(Keritcu) untuk mendukung pengembangan usaha mikro, kecil, dan menengah (UMKM) di 

Kelurahan Sinar Jaya. Mesin ini dirancang untuk mengatasi kendala proses produksi manual 

yang memakan waktu dan tenaga besar, dengan kapasitas hanya 15-20 kg per hari oleh tiga 

pekerja. Proses pembuatan mesin meliputi beberapa tahapan, mulai dari perancangan, 

persiapan bahan, permesinan, perakitan, pengecatan, hingga pengujian. Hasil rancangan mesin 

menunjukkan beberapa kekurangan, terutama pada komponen screw dan cetakan yang belum 

berfungsi secara optimal. Kendala utama ditemukan pada mekanisme pembawa dan pembentuk 

adonan, di mana adonan tidak dapat terbentuk sesuai ukuran keritcu yang diharapkan. 

Pengujian mesin dilakukan melalui empat tahap, namun hasilnya masih memerlukan 

penyempurnaan, seperti pengaturan ulang ukuran lubang cetakan dan peningkatan mekanisme 

pemotong. Meskipun mesin berhasil dibuat, hasil uji coba menunjukkan bahwa mesin belum 

sepenuhnya mampu menghasilkan keritcu dengan kualitas yang sesuai standar. Saran 

perbaikan meliputi pengurangan jumlah lubang cetakan, optimalisasi mekanisme pemotong, 

dan penyesuaian kecepatan mesin untuk meningkatkan hasil produksi. Dengan perbaikan ini, 

diharapkan mesin dapat berkontribusi secara signifikan dalam meningkatkan efisiensi dan 

produktivitas UMKM keritcu. 

Kata kunci : Proses manufaktur, mesin produksi, keritcu, UMKM, efisiensi produksi. 

Abstract 

This research explores the manufacturing process of Squid Egg Chips (Keritcu) 

production machines to support the development of micro, small, and medium enterprises 

(UMKM) in Sinar Jaya Village. The machine is designed to address the limitations of manual 

production, which is time-consuming and labor-intensive, producing only 15-20 kg per day 

with three workers. The manufacturing process consists of several stages, including design, 

material preparation, machining, assembly, painting, and testing. The design phase revealed 

several shortcomings, particularly in the screw and mold components, which did not function 

optimally. The primary issue was identified in the dough carrier and forming mechanism, 

where the dough failed to conform to the desired cake size. Machine testing was conducted in 

four stages, but the results indicated the need for further refinement, such as resizing the mold 

holes and improving the cutting mechanism. Although the machine was successfully built, the 

test results showed that it could not yet produce Keritcu with consistent, standard-quality 

results. Proposed improvements include reducing the number of mold holes, optimizing the 
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cutting mechanism, and adjusting the machine's speed to enhance production output. With 

these improvements, the machine is expected to significantly boost the efficiency and 

productivity of Keritcu production for UMKM. 

Keywords: Manufacturing process, production machines, Keritcu, UMKM, production 

efficiency. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Puìlauì Bangka dan Puìlauì Beìlituìng adalah duìa puìlauì beìsar yang meìmbeìntuìk Provinsi 

Keìpuìlauìan Bangka Beìlituìng. Bangka Beìlituìng adalah teìmpat teìrbaik uìntuìk meìneìmuìkan 

beìrbagai jeìnis ikan, keìpiting, uìdang, dan cuìmi yang sangat beìrnilai tinggi. Cuìmi 

biasanya diolah meìnjadi makanan ringan seìpeìrti keìritcuì. 

Keìritcuì meìruìpakan salah satuì olahan hasil lauìt yang diproduìksi di induìstri ruìmahan. 

Keìritcuì meìruìpakan makanan khas Bangka yang digeìmari masyarakat. Teìluìr cuìmi dan 

saguì adalah bahan uìtama makanan ini. Keìritcuì hampir sama deìngan amplang, keìruìpuìk 

Teìnggiri yang meìruìpakan khas Kota Keìtapang dari Kalimantan Barat. Namuìn keìritcuì 

meìngguìnakan bahan campuìran yang beìrbeìda, jika Amplang teìrbuìat dari ikan teìnggiri, 

seìdangkan Keìritcuì teìrbuìat dari teìluìr cuìmi. Masing-masing dari makanan ini meìmiliki 

cita rasa yang eìnak. 

 

 

 

Oleìh kareìna ituì, seìteìlah meìlakuìkan peìngamatan keì pabrik keìritcuì ruìmahan milik 

Ibuì Eìrin, Proseìs peìmbuìatan keìritcuì masih meìngguìnakan cara manuìal. Deìngan 

meìngguìnakan keìduìa teìlapak tangan dan waktuì yang lama. Dalam satuì hari Pabrik 

keìritcuì ruìmahan ini dapat meìnghasilkan 15-20 kg keìritcuì dalam satuì hari deìngan tiga 

peìkeìrja. Dari masalah ini, meìnjadi inspirasi uìntuìk proyeìk akhir deìngan juìduìl "Proseìs 

Manuìfaktuìr Meìsin Produìksi Keìripik Teìluìr Cuìmi (Keìritcuì) Uìntuìk Keìbuìtuìhan UìMKM". 

Yang bisa meìmbuìat deìngan ceìpat dan meìnghasilkan beìntuìk yang teìpat [1].

Gambar 1. 1 Keripik Telur Cumi 
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1.2 Rumusan Masalah 

Ruìmuìsan masalah yang dibuìat pada proyeìk akhir ini adalah: 

1. Bagaimana cara meìmbanguìn meìsin produìksi keìritcuì ini agar bisa beìropeìrasi deìngan 

baik dan seìsuìai rancangan. 

 

1.3 Tujuan Proyek Akhir 

1. Meìmbanguìn meìsin produìksi keìritcuì uìntuìk keìbuìtuìhan UìMKM yang ada di 

Keìluìrahan Sinar Jaya. 

2. Meìsin dapat beìropeìrasi  deìngan baik seìhingga tidak ada keìndala saat proseìs 

peìnceìtakan  keìritcuì.
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BAB II  

DASAR TEORI 

 

 

2.1 Pengertian Proses Manufaktur 

Proseìs manuìfaktuìr adalah seìrangkaian aktivitas yang teìrorganisir dan teìreìncana 

deìngan tuìjuìan meìnghasilkan produìk atauì barang deìngan kuìalitas yang diinginkan dalam 

juìmlah yang meìmadai dan deìngan eìfisieìnsi biaya yang optimal. Proseìs manuìfaktuìr 

meìlibatkan peìngguìnaan beìrbagai teìknologi, meìsin, peìralatan, bahan bakuì, dan teìnaga 

keìrja uìntuìk meìnguìbah bahan meìntah meìnjadi produìk jadi meìlaluìi seìrangkaian tahapan 

seìpeìrti peìrancangan, peìngolahan, peìngeìrjaan, peìrakitan, dan peìnguìjian.  

Proseìs manuìfaktuìr dapat diteìrapkan pada beìrbagai jeìnis produìk, muìlai dari barang 

konsuìmeìn seìpeìrti pakaian, seìpatuì, dan alat ruìmah tangga, hingga produìk induìstri seìpeìrti 

mobil, peìsawat, dan peìralatan keìlistrikan. Tuìjuìan dari proseìs manuìfaktuìr adalah uìntuìk 

meìnghasilkan produìk deìngan kuìalitas yang baik, biaya yang eìfeìktif, dan waktuì yang 

teìpat seìsuìai deìngan keìbuìtuìhan konsuìmeìn [2]. 

2.2 Pembagian Proses Manufaktur 

Proseìs manuìfaktuìr dapat dibagi meìnjadi beìbeìrapa jeìnis beìrdasarkan cara 

peìmbuìatan atauì teìknik yang diguìnakan. Beìbeìrapa jeìnis proseìs manuìfaktuìr yang  

diguìnakan uìntuìk meìmbuìat meìsin produìksi keìritcuì antara lain: 

1. Proseìs peìmbeìntuìkan atauì forming proceìss: Proseìs ini meìlibatkan peìmbeìntuìkan 

mateìrial meìntah meìnjadi beìntuìk yang diinginkan. Contohnya adalah proseìs 

peìmbeìntuìkan plat uìntuìk meìmbuìat Hoppeìr dan peìmbuìatan screìw. 

2. Proseìs peìmotongan atauì cuìtting proceìss: Proseìs ini meìlibatkan peìmotongan 

mateìrial meìntah meìnjadi beìntuìk yang diinginkan. Contohnya adalah proseìs 

peìmotongan baja sikuì dan plat baja stainleìss steìeìl deìngan geìrinda tangan atauì 

peìmotongan deìngan meìsin buìbuìt. 

3. Proseìs peìnyambuìngan atauì joining proceìss: Proseìs ini meìlibatkan peìnyambuìngan 

duìa atauì leìbih bahan meìntah uìntuìk meìmbeìntuìk produìk jadi. Contohnya adalah 

proseìs las, proseìs peìngeìlasan, atauì proseìs peìreìkatan deìngan leìm. 

4. Proseìs peìnyeìleìsaian atauì finishing proceìss: Proseìs ini meìlibatkan peìnyeìleìsaian 

produìk jadi agar meìmiliki kuìalitas dan eìsteìtika yang diinginkan. Contohnya adalah 

proseìs cat, peìngamplasan, dan peìrbaikan produìk. 
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2.3 Proses Pembuatan Keritcu 

Peìmbuìatan keìritcuì pada saat ini masih deìngan cara manuìal. Seìhingga proseìs 

peìmbuìatannya meìmeìrluìkan teìnaga dan waktuì yang banyak. Beìrikuìt proseìs peìmbuìatan 

keìritcuì deìngan cara manuìal [1] : 

Bahan : 

• 250 gram teìluìr cuìmi 

• 200 gram teìpuìng saguì 

• 4 siuìng bawang puìtih haluìs 

• 2 buìtir teìluìr ayam 

• 1 liteìr minyak goreìng 

• 1 sdm garam 

• 1 sdt lada 

• Air (tambahkan air bila adonan teìrlaluì keìras) 

➢ Cara Meìmbuìat 

1. Campuìrkan seìmuìa bahan, aduìk rata seìhingga adonan teìrcampuìr dan siap 

dibeìntuìk. 

2. Adonan keìritcuì tidak boleìh teìrlaluì leìmah dan teìrlaluì keìras. 

3. Siapkan minyak goreìng didalam wajan laluì panaskan. 

4. Tuìangkan minyak goreìng keì mangkok 350 ml. 

5. Beìntuìk adonan kricuì seìbeìsar jari keìlingking laluì masuìkan keìdalam mangkok 

yang beìrisi minyak sampai adonan habis. 

6. Seìteìlah ituì keìritcuì siap digoreìng deìngan api keìcil agar teìngahnya teìtap reìnyah. 

7. Seìlama tahap peìnggoreìngan keìritcuì haruìs teìruìs diaduìk seìhingga adonannya 

teìreìndam minyak seìmuìa. 

Oleìh kareìna ituì meìsin ini  sangat beìrguìna uìntuìk dapat meìngheìmat waktuì dan 

teìnaga. Sisteìm keìrja meìsin ini juìga sangat seìdeìrhana colokan kabeìl meìsin keì stop kontak 

laluì naikan MCB keì atas keìmuìdian meìsin akan meìnyala. Laluì opeìrator cuìkuìp 

meìmasuìkan adonan dan meìsin akan beìrpuìtar meìmbeìntuìk adonan seìcara otomatis. 
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2.4 Sumber Penggerak  

Adapuìn suìmbeìr peìnggeìrak Pada proseìs manuìfaktuìr meìsin produìksi keìritcuì ini yaituì 

suìmbeìr peìnggeìrak uìtamanya adalah motor listrik yang meìmiliki teìgangan seìbeìsar 1400 

Va. Keìmuìdian Reìduìceìr seìbagai alat uìntuìk meìnguìbah torsi dan keìceìpatan rotasi yang 

meìmiliki Rasio 1:40. Beìrikuìt dibawah ini eìleìmeìn meìsin yang dibuìat meìlaluìi proseìs 

manuìfaktuìr. 

2.5 Komponen Mesin 

Beìrikuìt ini komponeìn yang dirakit uìntuìk meìmbuìat meìsin keìritcuì beìrfuìngsi seìcara 

beìnar. 

2.5.1 Rangka  

Rangka beìrfuìngsi uìntuìk meìnduìkuìng meìsin, transmisi, peìgas-peìgas, dan pada 

rangka inilah proseìs manuìfaktuìr yang sangat peìnting. Rangka ini haruìs dapat 

meìmikuìl beìrat eìleìmeìn-eìleìmeìn meìsin dan tahan teìrhadap geìtaran-geìtaran, yang 

diseìbabkan proseìs peìmbeìntuìk adonan keìritcuì, dan seìlain ituì rangka haruìs ringan 

dan kuìkuìh. Rangka meìsin keìritcuì ini meìngguìnakan beìsi sikuì, peìnjeìlasan teìntang 

beìsi sikuì dituìnjuìkkan pada suìb bab 2.5.5 di bawah. Beìrikuìt ini gambar 2.1 

meìnuìnjuìkkan rangka. 

 

Gambar 2. 1 Rangka 

Uìntuìk peìmbuìatan rangka ini meìngguìnakan meìsin geìrinda tangan dan 

peìnyambuìngan meìngguìnakan las listrik. Beìrikuìt peìnjeìlasan teìntang Geìrinda tangan 

dan las listrik. 

• Geìrinda Tangan 

Fuìngsi geìrinda tangan pada rangka ini adalah uìntuìk meìmotong beìsi sikuì 

meìnjadi beìbeìrapa bagian beìrdasarkan uìkuìran yang teìlah diteìntuìkan. 
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• Las Listrik 

Las listrik ini beìrfuìngsi uìntuìk meìnyambuìngkan beìsi sikuì dari satuì sisi keì sisi 

lainnya, agar bisa meìnjadi rangka yang uìtuìh dan bisa meìnopang meìsin dan 

komponeìn lainnya. 

2.5.2 Screw 

Screìw beìrfuìngsi seìbagai peìmbawa adonan keìritcuì. Dimana cara keìrja screìw ini 

meìmuìtar didalam hoppeìr seìhingga adonan keìritcuì yang dimasuìkan keì hoppeìr akan 

dibawa screìw keì luìbang ceìtakan atas. Seìlain uìntuìk peìmbawa adonan screìw juìga 

beìrfuìngsi uìntuìk meìneìkan adonan dari luìbang ceìtakan atas keì luìbang ceìtakan bawah 

suìpaya adonan bisa keìluìar dan meìmotong seìpeìrti keìritcuì pada uìmuìmnya. Screìw ini 

meìngguìnakan baja stainleìss steìeìl. Ruìmuìs peìrhituìngan screìw seìbagai beìrikuìt : 

• Ruìmuìs Peìrhituìngan Screìw 

Ruìmuìs ∅ 𝐷𝑎𝑙𝑎𝑚 

= √(𝜋 𝑥 ∅ 𝑝𝑖𝑝𝑎)2  +  (𝑡𝑎𝑟𝑖𝑘𝑎𝑛)2 = 𝜋 

 

 

 

 

Beìrikuìt di bawah ini gambar 2.2 meìnuìnjuìkkan screìw : 

 
Gambar 2. 2 Gambar Screìw 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ruìmuìs ∅ 𝐷𝑎𝑙𝑎𝑚 

= dauìn screìw + ∅ 𝑑𝑎𝑙𝑎𝑚 −  ∅ 𝑝𝑖𝑝𝑎 
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Uìntuìk peìmbuìatan screìw ini meìngguìnakan meìsin geìrinda tangan, meìsin buìbuìt, 

dan las listrik.  Beìrikuìt dibawah ini peìnjeìlasan fuìngsi meìsin uìntuìk proseìs 

peìmbuìatan screìw. 

• Meìsin Geìrinda Tangan 

Meìsin ini beìrfuìngsi uìntuìk meìmotong plat baja stainleìss steìeìl uìntuìk dijadikan 

screìw seìsuìai uìkuìran yang teìlah diteìntuìkan. 

• Meìsin Buìbuìt 

Meìsin ini beìrfuìngsi uìntuìk meìngikis bagian poros yang dijadikan batang screìw 

seìsuìai uìkuìran yang teìlah diteìntuìkan 

• Meìsin Las Listrik 

Meìsin ini beìrfuìngsi uìntuìk meìnampuìng screìw keì poros screìw seìsuìai keìteìntuìan 

gambar keìrja pada lampiran 2. 

2.5.3 Cetakan keritcu 

Ceìtakan keìritcuì beìrfuìngsi seìbagai rongga adonan keìluìar uìntuìk meìmpeìroleìh 

beìntuìk keìritcuì. Ceìtakan keìritcuì ini meìmiliki diameìteìr 20 cm yang teìrdiri dari 2 

macam ceìtakan. 1 ceìtakan dalam uìntuìk meìngeìluìarkan adonan dari hoppeìr dan yang 

keì 2 ceìtakan luìar yang beìrfuìngsi uìntuìk meìmotong adonan yang keìluìar dari hoppeìr 

dan ceìtakan dalam. Juìmlah seìluìruìh luìbang ceìtakan keìritcuì ada 34 luìbang dan dibagi 

meìnjadi duìa sisi. Uìntuìk sisi peìrtama beìrjuìmlah 18 luìbang dan sisi keìduìa beìrjuìmlah 

16 luìbang. Ceìtakan ini haruìs dapat meìmbeìrikan hasil keìritcuì yang seìmeìstinya. 

Uìntuìk ceìtakan keìritcuì ini meìmakai baja stainleìss steìeìl. Peìnjeìlasan baja stainleìss 

steìeìl  dituìnjuìkan pada suìb bab 2.5.5 di bawah. Beìrikuìt gambar 2.3 meìnuìnjuìkkan 

ceìtakan keìritcuì. 

 

Gambar 2. 3 Ceìtakan Keìritcuì 

Uìntuìk peìmbuìatan ceìtakan keìritcuì ini meìngguìnakan meìsin buìbuìt, meìsin frais, 

meìsin geìrinda datar, dan las listrik.beìrikuìt dibawah ini peìnjeìlasan teìntang fuìngsi 
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meìsin uìntuìk proseìs peìmbuìatan ceìtakan keìritcuì. 

• Meìsin Buìbuìt 

Meìsin buìbuìt ini beìrfuìngsi uìntuìk meìngikis bagian bakal ceìtakan seìsuìai uìkuìran 

yang teìlah diteìntuìkan yaituì diameìteìr 20 cm dan meìmbuìat luìbang poros 

dibagian teìngah ceìtakan yang beìrdiameìteìr 20 mm. 

• Meìsin Frais  

Meìsin Frais ini beìrfuìngsi uìntuìk meìmbuìat luìbang ceìtakan dan luìbang bauìt 

seìsuìai uìkuìran yang teìlah diteìntuìkan yaituì uìntuìk luìbang ceìtakan diameìteìr 5 mm 

dan luìbang bauìt 5 mm. Uìntuìk seìmuìa luìbang di champeìr seìmuìanya. 

• Meìsin Geìrinda Datar 

Meìsin Geìrinda Datar ini beìrfuìngsi uìntuìk meìnghaluìskan ceìtakan keìritcuì agar 

bisa dipakai uìntuìk meìmproduìksi keìritcuì dan beìbas dari karat. 

• Las Listrik 

Meìsin Las Listrik ini beìeìrfuìngsi uìntuìk meìnampuìng poros pada luìbang yang 

suìdah dibuìat dalam proseìs meìsin buìbuìt seìsuìai uìkuìran yang teìlah diteìntuìkan 

diameìteìr 20 mm.  

2.5.4 Hopper 

Hoppeìr adalah wadah saluìran masuìknya beìrada di atas dan meìmpuìnyai luìbang 

di bagian bawah uìntuìk saluìran keìluìar. Hoppeìr meìruìpakan alat beìruìpa peìnyimpanan 

beìrbeìntuìk buìlat yang diguìnakan uìntuìk meìngeìluìarkan mateìrial beìruìpa buìtiran. 

Mateìrial teìrseìbuìt dikeìluìarkan meìlaluìi luìbang di bawahnya. Peìnjeìlasan baja 

stainleìss steìeìl dituìnjuìkkan pada suìb bab 2.5.6 di bawah. Gambar 2.4 meìnuìnjuìkan 

hoppeìr 

 

Gambar 2. 4 Hoppeìr 
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Uìntuìk peìmbuìatan hoppeìr ini meìngguìnakan meìsin geìrinda tangan, meìsin 

beìnding, dan las listrik. Beìrikuìt dibawah ini peìnjeìlasan teìntang fuìngsi meìsin uìntuìk 

proseìs peìmbuìatan hoppeìr. 

• Meìsin Geìrinda Tangan 

Meìsin Geìrinda Tangan ini beìrfuìngsi uìntuìk meìmotong plat seìsuìai uìkuìran yang 

teìlah diteìntuìkan. 

• Meìsin Beìnding 

Meìsin beìnding ini beìrfuìngsi uìntuìk meìmbuìat plat yang seìmuìlanya luìruìs 

meìnjadi leìngkuìng uìntuìk meìsuìknya adonan dan yang satuì lagi dari seìmuìlanya 

luìruìs meìnjadi buìlat uìntuìk peìnyimpanan adonan dan screìw. 

• Meìsin Las Listrik 

Meìsin Las listrik ini beìrfuìngsi uìntuìk meìnyambuìngkan plat yang teìlah di 

potong dan dileìngkuìng tadi suìpaya  beìntuìk platnya peìrmaneìn. 

2.5.5 Baja siku (Profil L) 

 Baja sikuì meìruìpakan beìsi yang meìmliki suìduìt 90° dan peìnampang beìrbeìntuìk 

L. Salah satuì keìuìngguìlan baja sikuì adalah keìtahanannya teìrhadap karat. Beìrkat 

keìuìngguìlan teìrseìbuìt baja sikuì meìmiliki uìmuìr peìmakaian yang lama [3]. Beìsi ini 

yang dijadikan uìntuìk meìmbuìat rangka meìsin produìksi keìritcuì. Gambar 2.5 

meìnuìnjuìkan baja sikuì. 

 

Gambar 2. 5 Baja Sikuì (Profil L) 

2.5.6 Baja Stainless Steel 

 Baja tahan karat atauì leìbih dikeìnal deìngan Stainleìss Steìeìl adalah seìnyawa beìsi 

yang meìnganduìng seìtidaknya 10,5% Kromiuìm uìntuìk meìnceìgah proseìs korosi 

(peìngkaratan logam). Komposisi ini meìmbeìntuìk proteìctiveì layeìr (lapisan peìlinduìng 

anti korosi) yang meìruìpakan hasil oksidasi oksigeìn teìrhadap chromeì yang teìrjadi 
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seìcara spontan. Keìmampuìan tahan karat dipeìroleìh dari teìrbeìntuìknya lapisan film 

oksida Kromiuìm, dimana lapisan oksida ini meìnghalangi proseìs oksidasi baja 

(Feìruìm). Teìntuìnya haruìs dibeìdakan meìkanismeì proteìctiveì layeìr ini dibandingkan 

baja yang dilinduìngi deìngan coating (misal Seìng dan Cadmiuìm) atauìpuìn cat [4]. 

Beìrikuìt gambar 2.6 meìnuìnjuìkan baja stainleìss steìeìl. 

 
Gambar 2. 6 Baja Stainleìss Steìeìl 

2.6 Elemen Transmisi 

Eìleìmeìn Transmisi adalah suìatuì alat uìntuìk meìneìruìskan teìnaga dari poros satuì keì poros 

yang lain dan dibantuì deìngan alat yang seìsuìai keìbuìtuìhan. Yang beìkeìrja antara beìbeìrapa 

sisteìm meìkanik dalam satuì uìnit meìsin atauì pada sisteìm meìkanik ituì seìndiri Seìcara uìmuìm 

eìleìmeìn transmisi di kasifikasikan seìbagai beìrikuìt [5] : 

2.6.1 Poros 

Poros adalah suìatuì bagian stasioneìr yang beìrpuìtar, biasanya beìrpeìnampang 

buìlat dimana teìrpasang eìleìmeìn-eìleìmeìn seìpeìrti roda gigi (geìar), puìlleìy, flywheìeìl, 

eìngkol, sprockeìt dan eìleìmeìn peìmindah lainnya. Poros bisa meìneìrima beìban leìntuìr, 

beìban tarikan, beìban teìkan atauì beìban puìntiran yang beìkeìrja seìndiri-seìndiri atauì 

beìruìpa gabuìngan satuì deìngan lainnya [6]. Beìrikuìt dibawah ini jeìnis - jeìnis poros dan 

gambar 2.7 meìnuìnjuìkkan poros antara lain : 

• Poros Transmisi 

Poros jeìnis ini meìneìrima beìban puìntir luìntuìr atauì puìntir muìrni meìlaluìi 

kopling, roda gigi, puìlleìy, beìlt, atauì rantai sprockeìt. 

• Spindeìl 

Spindeìl adalah poros transmisi yang leìbih peìndeìk, seìpeìrti poros uìtama 

meìsin peìrkakas, dimana puìtir meìruìpakan beìban uìtama. 

• Gandar 

Gandar adalah poros yang dipasang diantara roda keìreìta barang, 

meìnghindari beìban puìntir dan bahkan muìngkin tidak dapat beìrpuìtar. 
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Gambar 2. 7 Poros 

2.6.2 Rantai Dan Sproket 

Rantai adalah rangkaian potongan- potongan yang beìrkaitan, biasanya teìrbuìat 

dari logam, deìngan sifat keìseìluìruìhannya mirip deìngan tali, yakni bisa leìntuìr dan 

meìleìngkuìng teìtapi juìga bisa luìruìs, kakuì, dan meìnahan beìban. Rantai meìruìpakan 

salah satuì alat yang dapat meìmbantuì dalam meìngikat barang, meìnarik dan 

meìngangkat beìban uìntuìk dipindahkan dari satuì teìmpat keì teìmpat lain. Sprokeìt 

adalah roda beìrgeìrigi yang beìrpasangan deìngan rantai, track, atauì beìnda panjang 

beìrgeìrigi lainnya. Sprokeìt beìrbeìda deìngan roda gigi sprokeìt tidak peìrnah 

beìrsingguìngan deìngan sprokeìt lainnya dan tidak peìrnah cocok. Sprokeìt juìga beìrbeìda 

deìngan puìlleìy di mana sprokeìt meìmiliki gigi seìdangkan puìlleìy pada uìmuìmnya tidak 

meìmiliki gigi [7]. Beìrikuìt di bawah ini jeìnis - jeìnis rantai dan gambar 2.8 

meìnuìnjuìkkan rantai dan sprokeìt antara lain : 

• Rantai roll 

Rantai rolleìr adalah rantai yang dapat diguìnakan langsuìng dan deìngan cara 

yang eìfisieìn uìntuìk meìntransmisikan daya antara poros poros paraleìl. 

• Rantai seìnyap 

Diseìbuìt rantai seìnyap kareìna suìara dan geìtaran yang ditimbuìlkan leìbih haluìs 

dibandingkan deìngan tipeì – tipeì rantai lainnya. Rantai seìnyap beìrtuìjuìan 

uìntuìk meìneìruìskan daya dari sambuìngan seìbeìluìmnya yang di deìsain uìntuìk 

meìngangkuìt bahan – bahan mateìrial dan diopeìrasikan deìngan geìtaran yang 

minimuìm. 
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Gambar 2. 8 Rantai dan Sprokeìt 

2.6.3 Roda Gigi 

Roda gigi adalah bagian dari meìsin yang beìrpuìtar yang beìrguìna uìntuìk 

meìntransmisikan daya.Roda gigi meìmiliki gigi-gigi yang saling beìrsingguìngan 

deìngan gigi dari roda gigi yang lain.Duìa atauì leìbih roda gigi yang beìrsingguìngan 

dan beìkeìrja beìrsama-sama diseìbuìt seìbagaitransmisi roda gigi, dan bisa 

meìnghasilkan keìuìntuìngan meìkanis meìlaluìi rasio juìmlah gigi.Roda gigi mampuì 

meìnguìbah keìceìpatan puìtar, torsi, dan arah daya teìrhadap suìmbeìr daya [8]. Beìrikuìt 

di bawah ini jeìnis – jeìnis roda gigi dan gambar 2.9 meìnuìnjuìkkan roda gigi antara 

lain : 

• Roda gigi seìjajar 

Roda gigi seìjajar adalah roda gigi yang gigi – giginya beìrjajar pada duìa batang 

silindris (bidang jarak bagi). Keìduìa bidang silindris teìrseìbuìt beìrsingguìngan 

dan satuì meìnggeìlinding pada yang lain deìngan suìmbuì yang seìjajar. 

• Roda gigi beìrpotongan 

Roda gigi beìrpotongan adalah roda gigi yang  yang leìtak gigi – giginya 

beìrjajar pada duìa bidang keìruìcuìt atauì satuì bidang datar meìlingkar. Keìduìa 

bidang teìrseìbuìt beìrsingguìngan dan yang satuì meìnggeìlinding pada yang lain 

deìngan suìmbuì potongan.  

• Roda gigi miring 

Roda gigi miring adalah roda gigi yang meìmbeìntuìk jaluìr gigi uìlir pada silindeìr 

jarak bagi. Peìrbandingan kontaknya leìbih beìsar dari pada roda gigi luìruìs 

seìhingga peìmindahan momeìn atauì puìtaran beìrlangsuìng deìngan haluìs. Sifat 

ini cocok uìntuìk meìntransmisikan puìtaran tinggi dan beìban beìsar teìtapi 

meìmbuìtuìhkan bantalan aksial uìntuìk meìnguìrangi gaya aksial yang timbuìl. 
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Gambar 2. 9 Roda gigi 

2.6.4 Pulley Dan Sabuk 

Puìlleìy meìruìpakan salah satuì eìleìmeìn dalam meìsin yang meìreìduìksi puìtaran dari 

motor listrik meìnuìjuì reìduìceìr, ini juìga beìrfuìngsi seìbagai kopling puìtaran motor listrik 

deìngan reìduìceìr. Puìlleìy dapat teìrbuìat dari beìsi cor, baja cor, baja preìs, atauì 

aluìminiuìm. Sabuìk beìrfuìngsi seìbagai alat yang meìneìruìskan daya dari satuì poros keì 

poros yang lain meìlaluìi duìa puìlleìy deìngan keìceìpatan rotasi sama mauìpuìn beìrbeìda 

[9]. Beìrikuìt dibawah ini jeìnis-jeìnis puìlleìy dan gambar 2.10 meìnuìnjuìkkan puìlleìy dan 

sabuìk antara lain : 

V-beìlt standar 

Tipeì Standard meìruìpakan jeìnis yang paling seìring diguìnakan 

uìntuìk induìstrial dan peìrtanian. V-beìlt Standard juìga meìmpuìnyai jeìnis 

Coggeìd beìlt / Beìrgigi yang beìrbeìda fuìngsi yaituì uìntuìk otomotif 

• V-beìlt  

Weìdgeì Beìlt beìrfuìngsi uìntuìk Induìstrial. Uìkuìran Weìdgeì Beìlt seìtara 

deìngan standard beìlt. Peìrbeìdaan yang signifikan uìntuìk Weìdgeì Beìlt 

adalah bahan dan keìleìntuìran dari beìlt ituì seìndiri yang meìmang di 

deìsain uìntuìk Heìavy Duìty / Peìkeìrjaan deìngan beìban tinggi. 

 

Gambar 2. 10 Puìlleìy dan Sabuìk 
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2.7 Elemen Pengikat 

Eìleìmeìn peìngikat dipeìrluìkan dalam sisteìm peìrmeìsinan uìntuìk meìnghuìbuìngkan bagian- 

bagiannya satuì sama lain . Eìleìmeìn peìngikat biasanya dibagi meìnjadi duìa bagian, yaituì: 

1. Eìleìmeìn Peìngikat Yang Bisa Dileìpas 

a.) Bauìt 

Bauìt adalah meìnggabuìngkan beìbeìrapa komponeìn seìhingga teìrgabuìng meìnjadi 

satuì bagian yang meìmiliki sifat yang tidak peìrmaneìn. 

b.) Muìr 

Muìr adalah eìleìmeìn meìsin yang teìrdiri dari pasangan uìlir luìar bauìt yang 

biasanya suìdah standar. Muìr diguìnakan uìntuìk meìngikat duìa bahan atauì leìbih tanpa 

leìm. Muìr beìrpuìtar atauì luìruìs teìrhadap bauìt. 

2. Eìleìmeìn Peìngikat Yang Tidak Bisa Dileìpas 

Eìleìmeìn peìngikat yang dimaksuìdkan uìntuìk meìngikat duìa bagian atauì leìbih 

tanpa meìnahan gaya diseìbuìt eìleìmeìn peìngikat yang tidak dapat dileìpas. Meìskipuìn 

eìleìmeìn jeìnis ini dapat dileìpaskan, meìreìka teìrleìbih dahuìluì haruìs meìngalami 

keìruìsakan. 
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BAB III  

METODE PELAKSANAAN 

 
Meìtodeì peìlaksanaan yang diguìnakan dalam proyeìk akhir ini adalah deìngan meìrancang 

keìgiatan-keìgiatan dalam beìntuìk diagram alir, deìngan tuìjuìan agar tindakan yang dilakuìkan leìbih 

teìrarah dan teìrkontrol seìhingga targeìt-targeìt yang diharapkan dapat teìrcapai. Diagram alir ini 

dapat dilihat pada Gambar 3.1. 

 

 
Gambar 3. 1 Diagram Alir 

Dari gambar 3.1 dapat dijeìlaskan meìtodeì peìneìlitian proyeìk akhir ini meìlipuìti 

beìbeìrapa data seìbagai beìrikuì
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3.1 Penelitian dan Studi Literatur 

Uìntuìk meìmuìlai proyeìk akhir ini, hal peìrtama yang dilakuìkan adalah meìlakuìkan 

peìrsiapan dan peìneìlitian liteìratuìr. Tuìjuìan dari meìlakuìkan ini adalah uìntuìk meìndapatkan 

landasan teìori uìntuìk masalah yang akan diteìliti, yang keìmuìdian akan diguìnakan uìntuìk 

meìmbuìat ruìmuìsan masalah proyeìk. Baik data primeìr mauìpuìn data seìkuìndeìr 

dikuìmpuìlkan meìlaluìi meìtodeì beìrikuìt : 

3.1.1 Pengumpulan data primer 

Data yang dikuìmpuìlkan seìcara langsuìng dari suìmbeìr peìrtama, seìpeìrti individuì 

atauì keìlompok, diseìbuìt data primeìr. Jeìnis peìnguìmpuìlan data primeìr adalah seìbagai 

beìrikuìt: 

1. Obseìrvasi atauì Peìngamatan Langsuìng 

Obseìrvasi mauìpuìn peìngamatan dilakuìkan seìcara langsuìng keì teìmpat 

peìmbuìatan keìripik teìluìr cuìmi yang beìrada di keìluìrahan Sinar Jaya. 

2. Wawancara 

Wawancara dilakuìkan seìcara langsuìng deìngan Ibuì Eìrin seìlakuì peìmilik 

uìsaha ruìmahan keìripik teìluìr cuìmi yang teìrleìtak di keìluìrahan Sinar Jaya, dari 

hasil wawancara yang dilakuìkan keìpada peìmilik uìsaha keìritcuì di sinar jaya ini 

tidak meìmproduìksi keìritcuì deìngan meìsin teìtapi masih manuìal atauì 

meìngguìnakan tangan. Produìksi keìritcuì seìcara manuìal ini meìnghasilkan10kg 

keìritcuì deìngan dikeìrjakan tiga peìgawai dan meìmbuìtuìhkan waktuì 8 jam. 

3. Bimbingan 

Bimbingan dibeìrikan oleìh peìmbimbing yang dipilih oleìh komisi proyeìk 

akhir Polman Babeìl. Para peìmbimbing beìrkuìmpuìl uìntuìk beìrbicara teìntang 

seìmuìa tuìgas yang akan dilakuìkan, muìlai dari peìmbuìatan meìsin dan laporan, 

hingga peìmbuìatan preìseìntasi proyeìk akhir. 
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3.1.2 Pengumpulan Data Sekunder 

Data seìkuìndeìr meìruìpakan data yang suìdah teìrseìdiaseìhingga kita tinggal 

meìncari dan meìnguìmpuìlkannya. Suìmbeìr data seìkuìndeìr adalah suìmbeìr data 

peìleìngkap yang diguìnakan uìntuìk meìleìngkapi data primeìr [10]. Contoh 

peìnguìmpuìlan data seìkuìndeìr adalah seìbagai beìrikuìt: 

a.) Meìmbandingkan peìneìlitian dari beìrbagai juìrnal teìntang proyeìk akhir 

deìngan peìneìlitian onlineì teìntang rancangan proyeìk akhir. Tuìjuìannya 

adalah uìntuìk meìmastikan apakah meìsin yang sama diteìmuìkan pada saat 

yang sama, meìngeìmbangkan proposal proyeìk akhir, dan meìmastikan 

bahwa rancangan yang akan dibuìat adalah asli. 

b.) Meìngguìnakan inteìrneìt uìntuìk meìncari informasi teìntang proyeìk akhir yang 

akan dilakuìkan. Tuìjuìannya adalah uìntuìk meìnguìmpuìlkan daftar komponeìn 

dan peìralatan yang akan diguìnakan dalam meìmbanguìn proyeìk akhir. 

Peìlajari juìga cara komponeìn beìkeìrja agar peìrakitan leìbih muìdah. 

 

3.2 Persiapan Alat dan Bahan 

Proseìs meìnyiapkan bahan dan alat yang akan diguìnakan uìntuìk proseìs peìrakitan 

meìsin dilakuìkan pada tahapan ini. Tahapan ini sangat peìnting uìntuìk meìmastikan 

peìrakitan meìsin tidak keìkuìrangan bahan atauì alat. 

3.3 Proses Permesinan dan Perakitan 

Dalam tahapan ini bahan yang suìdah disiapkan akan dilakuìkan proseìs peìrmeìsinan 

seìpeìrti meìlakuìkan peìmotongan beìsi rangka dan meìmbuìat luìbang ceìtakan, seìteìlah ituì 

meìlakuìkan peìrakitan yang dimuìlai dari peìnyambuìngan beìsi rangka, peìmasangan meìsin 

dan dan yang teìrakhir peìmasangan aliran Listrik. 

3.4 Uji coba 

Tuìjuìan dari tahap uìji coba ini adalah uìntuìk meìngeìtahuìi tingkat keìlayakan meìsin 

yang teìlah dilakuìkan proseìs peìrakitan suìpaya proseìs keìrja meìsin yang diinginkan dapat 

dicapai dan meìndapatkan hasil teìrbaik. Jika uìji coba meìngalami gangguìan, bagian yang 

meìngalami gangguìan akan dipeìrbaiki 

3.5 Pembuatan Laporan 

Analisa dilakuìkan dari tahap peìreìncanaan hingga peìmbuìatan meìsin. Ini dimuìlai 

deìngan meìmbaca liteìratuìr teìntang proyeìk akhir ini, peìrsiapan alat dan bahan, tahap 

peìmbuìatan meìsin, dan analisis dari tahap peìmbuìatan meìsin. Dari tahap peìmbuìatan 

makalah ini, peìmbaca dapat meìngeìtahuìi speìsifikasi dan tuìjuìan proyeìk akhir ini. 
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

 

4.1 Proses Manufaktur Dan assembly Mesin produksi keripik Telur Cumi (Keritcu) 

4.1.1 Hasil Rancangan Mesin Keritcu 

Hasil rancangan  meìsin produìksi keìritcuì dari beìntuìk rangka, posisi motor listrik 

dan geìarbox, dan komponeìn lainnya yang suìdah dilakuìkan proseìs manuìfaktuìr. Dari 

rancangan meìsin keìritcuì ini masih meìmiliki keìkuìrang yang beìrada di komponeìn 

meìsin yaituì screìw dan ceìtakan keìritcuì. Beìrikuìt di bawah ini gambar 4.1 

meìnuìnjuìkkan hasil rancangan meìsin keìritcuì. 

 

Gambar 4. 1 Hasil Rancangan Meìsin Keìritcuì 

4.1.2 Proses Pembuatan Rangka 

Uìntuìk meìmuìlai peìmbuìatan keìrangka pada meìsin produìksi keìritcuì dimuìlai 

deìngan meìmahami gambar keìrja teìrleìbih dahuìluì. Gambar keìrja keìrangka meìsin 

produìksi keìritcuì bisa dilihat pada lampiran 2. Seìteìlah seìleìsai meìmahami gambar 

keìrja, langkah beìrikuìtnya adalah meìmotong baja sikuì (Profil L) seìsuìai deìngan 

dimeìnsi yang diteìntuìkan. Seìteìlah meìmotong seìmuìa bagian beìsi sikuì, proseìs 

peìngeìlasan diguìnakan uìntuìk meìnyambuìngkan komponeìn-komponeìn teìrseìbuìt pada 

satuì sama lain.  
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Gambar 4. 2 Rancangan Rangka 

4.1.3 Proses Pembuatan screw 

Seìbeìluìm meìmuìlai peìmbuìatan screìw uìntuìk peìmbawa adonan keìritcuì dimuìlai 

deìngan meìmahami gambar keìrja teìrleìbih dahuìluì. Gambar keìrja screìw bisa dilihat 

pada lampiran 2. Seìteìlah meìmahami gambar keìrja, keìmuìdian meìmahami ruìmuìs 

yang ada di bawah ini. Langkah beìrikuìtnya, muìlai keì proseìs peìmotongan plat screìw 

deìngan diameìteìr 90 mm. Seìlanjuìtnya peìmotongan poros screìw deìngan diameìteìr 45 

mm dan panjang tarikan 120 mm. Seìteìlah seìmuìa bahan di potong seìlanjuìtnya proseìs 

peìnyambuìngan antara poros screìw dan dauìn screìw deìngan meìnguìnakan las listrik.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Gambar 4. 3 Rancangan Screw 
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• Peìrhituìngan Screìw 

Dikeìtahuìi : 

Diameìteìr screìw = 90 mm 

Diameìteìr pipa = 45 mm 

Panjang tarikan = 120 mm 

Jawab : 

∅ 𝐷𝑎𝑙𝑎𝑚                                                                               ∅ 𝑙𝑢𝑎𝑟 

= √(3,14 + 45)2 + (120)2  =  3,14                                           = 90 + 59 – 45 

= √19.965 + 14.400 = 3,14                                                        = 104 mm 

= √34.365        

= 
185.377

3,14
 

= 59.037 

= 59 mm 

Jadi, uìkuìran ∅ bakal dalam screìw adalah 59 mm. Seìdangkan ∅ bakal luìar screìw 

adalah 104 mm.  

4.1.4 Proses Pembuatan Cetakan Keritcu 

Uìntuìk meìmuìlai peìmbuìatan ceìtakan keìritcuì dimuìlai deìngan meìmahami gambar 

keìrja teìrleìbih dahuìluì. Gambar keìrja ceìtakan Keìritcuì bisa dilihat pada lampiran 2. 

Seìteìlah ituì, langkah beìrikuìtnya adalah keì peìrmeìsinan buìbuìt yang beìrguìna uìntuìk 

meìmbuìat bakal ceìtakan meìnjadi buìlat deìngan diameìteìr 20 cm. Seìteìlah ituì lanjuìt keì 

peìrmeìsinan frais uìntuìk peìmbuìatan luìbang ceìtakan yang beìrdiameìteìr 5 mm. Seìteìlah 

luìbang suìdah dibuìat lanjuìt keì peìrmeìsinan geìrinda datar uìntuìk peìnghaluìsan bakal 

ceìtakan suìpaya layak meìmproduìksi keìritcuì. 

 

Gambar 4. 4 Rancangan Ceìtakan Keìritcuì 
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4.1.5 Proses Pembuatan Poros Pulley 

Uìntuìk meìmuìlai peìmbuìatan poros puìlleìy, dimuìlai deìngan meìmahami gambar 

keìrja teìrleìbih dahuìluì. Gambar keìrja poros puìlleìy bisa dilihat pada lampiran 2. 

Seìteìlah ituì, langkah beìrikuìtnya adalah keì peìrmeìsinan buìbuìt uìntuìk meìmuìlai 

meìlakuìkan proseìs peìmotongan dan peìngikisan bakal poros puìlleìy yang beìrdiameìteìr 

22 mm. Keìmuìdian dilanjuìtkan keì peìrmeìsinan seìkrap uìntuìk meìmbuìat aluìr pasak.  

 

Gambar 4. 5 Rancangan Poros Puìlleìy 

4.1.6 Proses Pembuatan Hopper 

Uìntuìk meìmuìlai peìmbuìatan hoppeìr, dimuìlai deìngan meìmahami gambar keìrja 

teìrleìbih dahuìluì. Gambar keìrja hoppeìr bisa dilihat pada lampiran 2. Seìteìlah ituì, 

langkah beìrikuìtnya adalah peìmotongan plat deìngan meìmbagi meìnjadi 3 bagian 

yang masing-masing plat meìmiliki keìteìbalan beìrbeìda. 3 plat deìngan keìteìbalan 3 

mm dan 1 plat deìngan keìteìbalan 6 mm. Keìmuìdian plat yang teìlah dipotong 

dilakuìkan peìnyambuìngan deìngan meìngguìnakan meìsin las listrik. 

 

Gambar 4. 6 Rancagan Hoppeìr 
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4.2 Proes Pengecatan Dan Pemasangan Mesin 

Dalam tahapan ini bahan yang suìdah disiapkan akan dilakuìkan proseìs 

peìngeìcatan, peìmasangan komponeìn meìsin keì rangka yang suìdah dirakit dan dicat. 

Beìrikuìt gambar 4.2.1 meìnuìnjuìkkan proseìs peìngeìcatan dan gambar 4.2.2 

meìnuìnjuìkkan proseìs peìmasangan meìsin keìritcuì : 

4.2.1 Proses pengecatan  

 

  

Gambar 4. 7 Proseìs Peìngeìcatan 

4.2.2 Proses Pemasangan Mesin 
 

  
Gambar 4. 8 Proseìs Peìmasangan Meìsin 
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4.2.3 Assembly 

Seìteìlah proseìs peìrmeìsinan seìleìsai, proseìs beìrikuìtnya adalah meìnggabuìngkan 

beìbeìrapa bagian komponeìn meìnjadi suìatuì alat atauì meìsin yang meìlakuìkan fuìngsi 

teìrteìntuì. 

4.3 Uji Coba 

Dalam tahapan ini, dilakuìkan proseìs peìnguìjian meìsin produìksi keìritcuì deìngan 

keìadaan tidak dimasuìkan adonan yang diteìnagai oleìh motor listrik 1400 Rpm dilakuìkan 

di kampuìs Polman Neìgeìri Babeìl. Peìnguìjian ini meìlipuìti seìbagai beìrikuìt : 

 

Tabeìl 4. 1 Fuìngsi bagian meìsin Produìksi Keìritcuì 

Tabel Fungsi Bagian Mesin 

No. Uìraian Fuìngsi Keìteìrangan 

 Ya Tidak  

1  
Fuìngsi Rangka √ 

 
Rangka mampuì meìnopang 

komponeìn meìsin keìritcuì 

2 Fuìngsi Hoppeìr √ 
 Hoppeìr mampuì meìnampuìng 

adonan keìritcuì 

3 Fuìngsi Sisteìm 

Peìnggeìrak 

√ 
 Sisteìm peìnggeìrak beìkeìrja deìngan 

baik 

4 Fuìngsi Eìleìmeìn 

Transmisi 

 

√ 

 Eìleìmeìn transmisi meìnyaluìrkan 

teìnaga deìngan baik 

5 Fuìngsi Peìmbawa 

Adonan 

 
 

√ 

Peìmbawa adonan tidak beìrfuìngsi 

deìngan baik 

6 Fuìngsi Peìmbeìntuìk 

Adonan 

 
 

√ 

Peìmbeìntuìk adonan tidak 

meìmbeìntuìk adonan deìngan baik 
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• Analisa Uìji Coba peìrtama 

Uìji coba peìrtama dilakuìkan deìngan meìnghiduìpkan meìsin suìpaya bisa meìngeìtahuìi 

keìndala rangka, sisteìm peìnggeìrak, eìleìmeìn transmisi. Pada saat uìji coba peìrtama meìsin, 

rangka mampuì meìnopang komponeìn meìsin, sisteìm peìnggeìrak mampuì beìkeìrja deìngan 

baik, dan eìleìmeìn transmisi meìnyaluìrkan teìnaga deìgan baik. Hasil uìji coba peìrtama 

dituìnjuìkkan pada gambar 4.9 beìrikuìt : 

 

• Analisa Uìji Coba keìduìa 

Uìji coba keìduìa dilakuìkan deìngan meìmasuìkan adonan keì dalam hoppeìr, yang dimana uìji coba 

ini dituìnjuìkan uìntuìk meìlihat fuìngsi dari hoppeìr, peìmbawa adonan, peìmbeìntuìk adonan 

beìrjalan deìngan baik atauì tidak. Di uìji coba keìduìa ini teìrdapat keìndala pada peìmbawa adonan dan 

peìmbeìntuìk adonan. Dimana keìduìanya tidak beìrfuìngsi deìngan baik, peìmbawa adonan tidak 

beìrpuìtar deìngan baik seìhingga adonan didalam hoppeìr tidak seìmuìanya teìrdorong keìluìar. Uìntuìk 

keìndala di peìmotong adonan, keìritcuì tidak teìrpotong dari masing-masing luìbang ceìtakannya, 

seìhingga adonan yang teìrpotong langsuìng meìnyambuìng keì luìbang ceìtakan beìrikuìtnya. 

Hasil uìji coba keìduìa dituìnjuìkkan pada gambar 4.10 beìrikuìt : 

 

Gambar 4. 9 Hasil Uji Coba Pertama 

Gambar 4. 10 Hasil Uji Coba Kedua 
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• Analisa Uìji Coba keìtiga 

Uìji coba keìtiga dilakuìkan deìngan meìmasuìkan adonan seìmuìla deìngan luìbang ceìtakan 

yang beìrbeìda. Uìntuìk uìji coba keìtiga peìmbeìntuìk adonan tidak beìrfuìngsi deìngan baik lagi, 

adonan yang keìluìar tidak teìrpotong deìngan baik seìpeìrti uìji coba keìduìa. Hasil uìji coba keìtiga 

dituìnjuìkkan pada gambar 4.11 beìrikuìt : 

 

• Analisa Uìji Coba 4 

Uìntuìk uìji coba yang keìeìmpat ini masih sama deìngan meìngganti luìbang ceìtakan dan ditambah 

peìrgantian uìkuìran puìlleìy seìbanyak 3 buìah, Puìlleìy diganti kareìna puìtaran meìsin teìlaluì ceìpat, 

uìntuìk hasilnya masih sama deìngan uìji cuìba keìtiga dan keìeìmpat. Hasil uìji coba keìduìa 

dituìnjuìkkan pada gambar 4.12 beìrikuìt : 

 

9

Gambar 4. 11 Hasil Uji Coba Ketiga 

Gambar 4. 12 Hasil Uji Coba Keempat 
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4.4 Kesimpulan Proses Manufaktur Mesin Keritcu 

Meìsin produìksi keìritcuì teìlah dibuìat dan diuìji coba peìrmeìsinannya tanpa meìmasuìkan 

adonan keìritcuì dan uìji coba deìngan meìmasuìkkan adonan keìritcuì. Beìrikuìt di bawah ini 

keìsimpuìlan proseìs manuìfaktuìr meìsin produìksi keìritcuì : 

• Meìsin produìksi keìritcuì teìrdapat keìndala di fuìngsi peìmbawa adonan (screìw). 

Screìw tidak beìrfuìngsi deìngan baik dikareìnakan jarak antara screìw dan lobang 

ceìtakan kuìrang beìrdeìkatan seìhingga peìneìkanan screìw teìrhadap adonan keì luìbang 

ceìtakan tidak seìmpuìrna. 

• Meìsin produìksi keìritcuì teìrdapat keìndala di fuìngsi peìmbeìntuìk adonan (ceìtakan). 

Ceìtakan tidak beìrfuìngsi deìngan baik dikareìnakan meìkanismeì peìmotongan dari 

luìbang ceìtakan atas dan bawah salah. seìharuìsnya luìbang ceìtakan bawah yang 

meìnghadap keì atas dibeìntuìk meìngguìnakan champeìr suìpaya adonan keìritcuì keìluìar 

meìmbeìntuìk keìritcuì dan teìrpotong.  

• Hasil uìji coba adonan keìritcuì dari uìji coba satuì sampai eìmpat tidak jauìh beìrbeìda. 

Uìji coba peìrtama adonan keìritcuì yang keìluìar dari hoppeìr tidak beìrbeìntuìk keìritcuì 

teìtapi beìrbeìntuìk mieì. Seìdangan uìji coba keìduìa sampai keìeìmpat adonan keìritcuì 

beìrbeìntuìk keìriting tidak teìrpuìtuìs dari ceìtakan keìritcuì. 
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BAB V  

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Meìsin keìritcuì suìdah seìleìsai di banguìn, seìhingga bisa diambil keìsimpuìlan seìbagai 

beìrikuìt: 

Meìsin produìksi keìritcuì beìrhasil dibanguìn. Meìsin produìksi keìritcuì ini tidak 

meìnghasilkan keìritcuì yang seìsuìai. Adonan yang keìluìar tidak beìrbeìntuìk keìritcuì pada 

saat lobang ceìtakan beìrpuìtar meìmotong adonan. Hal ini diakibatkan kareìna luìbang 

keìritcuì teìrlaluì deìkat seìhingga adonan yang keìluìar seìkeìtika meìnyambuìng deìngan 

dorongan adonan pada luìbang beìrikuìtnya. 

5.2 Saran 

Puìtaran meìsin haruìs di peìrlambat lagi deìngan meìngganti puìlleìy yang awalnya 8 

inch meìnjadi 4 inch dan puìlleìy 12 inch meìnjadi 14 inch. Luìbang ceìtakan teìrlaluì banyak 

seìhingga hasil adonan yang keìluìar tidak puìtuìs. Jadi haruìs meìlakuìkan peìmbuìatan luìbang 

ceìtakan uìlang dan meìlakuìkan uìji coba uìlang. Keìmuìdian meìmasang meìkanismeì 

peìmotong seìpeìrti pisauì peìmotong suìpaya adonan keìritcuì yang keìluìar teìrpuìtuìs seìsuìai 

uìkuìran keìritcuì yang dibuìtuìhkan. 
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