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ABSTRAK

Singkong adalah sejenis buah dari tanaman umbi-umbian yang tumbuh di dalam
tanah. Singkong juga merupakan sumber karbohidrat yang baik bagi tubuh dan
dapat diolah sebagai makanan ringan seperti keripik singkong. Keripik singkong
banyak dikenal di Indonesia sebagai makanan pengisi waktu luang dan banyak
diproduksi oleh usaha kecil menengah. Dari hasil survei usaha kecil menengah
yang ada di kampung Batu Rusa produksi keripik singkong ini masih
menggunakan proses pemotongan dan pengupasan secara manual yaitu dengan
menggunakan pisau (cutter). Cara ini memiliki kelemahan, diantaranya waktu
proses yang lama, tebal irisan singkong tidak bisa seragam. Oleh karena itu
adanya mesin yang dapat mempercepat proses pengupasan, pemotongan dan
memaksimalkan kualitas serta kuantitas produksi keripik singkong tersebut.
Metode perancangan yang digunakan metode VDI 2222. Sistem pengupasan
menggunakan prinsip kerja seperti mesin bubut dan sistem pemotongann dengan
piring yang menggunakan 3 pisau potong berputar berlawanan jarum jam.
Pengujian dilakukan untuk melihat hasil pengupasan dan pemotongan terhadap
waktu dan ketebalan irisan. Hasil pengujian proses pengupasan dan pemotongan
tercapai kapasitas 15 kg/jam dan ketebalan irisan rata-rata 1.5 mm.

Kata Kunci : pengupas, pemotong, singkong, keripik



ABSTRACT

Cassava is a kind of fruit from tubers that grow in the soil. Cassava is also a good
source for the body and can be used as snacks such as cassava chips. Cassava
chips are widely known in Indonesia as food for leisure and many are produced
by small and medium enterprises. From the results of a survey in Batu Rusa
village, the production of cassava chips is still using manual cutting and stripping
processes, namely by using a knife (cutter). This method has weaknesses. The
disadvantage is the long time process and the cassava sliced slices cannot be the
same. Therefore, it is possible for machines to accelerate the stripping process, as
well as maximize the quality and production of cassava chips. The design method
that used is the 2222 VDI approach method. The stripping system uses working
principles like the lathes machine and cutting systems with plates that use 3
cutting blades rotating counterclockwise. Tests are carried out to see the results
of stripping and cutting of the time and thickness of the slices. The test results of
the stripping and cutting process are reached by a capacity of 15 kg / hour and
the thickness of the slice is an average of 1.5 mm.

Keywords: peeler, cutters, cassava, chips
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Singkong adalah sejenis buah dari tanaman umbi-umbian yang tumbuh di
dalam tanah. Singkong merupakan bahan makanan yang cukup awet karena
tekstur daging buahnya sangat keras. Selain itu singkong juga merupakan sumber
karbohidrat yang baik bagi tubuh (Rochmawati, 2017). Beberapa perlakuan pasca
panen dari singkong antara lain dikeringkan seperi dibuat gaplek, dibuat tepung
tapioka, maupun dibuat produk yang bernilai lebih tinggi salah satunya yaitu

keripik singkong. Gambar 1.1 menujukkan keripik singkong yang siap dijual.

Gambar 1.1 Keripik Singkong yang Siap Jual

Produksi keripik singkong yang dilakukan di Bangka Belitung masih
tergolong Usaha Kecil Menegah (UKM). Perkembangan teknologi menuntut
proses yang lebih cepat dan efesien untuk mencapai target yang dibutuhkan. Salah
satu upaya yang ditempuh untuk memaksimalkan proses produksi dengan
mengubah proses manual menjadi proses mekanik. Di sisi lain, penerapan sistem
kerja mekanik dapat meringankan beban pekerjaan para pembuat keripik
singkong.

Berdasarkan hasil survey yang kami lakukan di rumah Bapak Kardoni,
Baturusa, pada proses pembuatan keripik singkong masih dengan proses manual.
Salah satu keluhan yang di alami oleh Bapak Kardoni tersebut adalah pada proses

pengupasan serta pemotongan yang banyak mengeluarkan tenaga maupun waktu.



Adapun waktu yang digunakan Bapak Kardoni saat proses pengupasan adalah 2
jam dimulai dari jam 05.00-07.00 WIB dan waktu yang digunakan Bapak Kardoni
saat proses pemotongan adalah 4 jam dimulai dari 07.00-11.00 WIB. Jadi rata-rata
waktu kerja Bapak Kardoni setiap hari adalah 6 jam yang dilakukan dari jam
05.00-11.00 WIB dan menghasilkan singkong yang telah dipotong sebanyak 30
kg/hari. Biasanya Bapak Kardoni mendapatkan banyak pesanan dari
pelanggannya pada hari-hari besar oleh karena hal itu Bapak Kardoni
membutuhkan pekerja tambahan untuk membantunya dalam pembuatan keripik
singkong tersebut.

Beberapa mesin pemotong singkong yang telah dibuat dengan judul
proyek akhir yaitu “Mesin Perajang Singkong dengan Lubang Perajang Ganda
Kapasitas 10 Kg/Jam” (Purwo Handoyo, 2015). Metode perajangan mesin ini
adalah perajangan ganda dengan dua buah pisau yang memotong singkong secara
berkesinambungan. Sistem transmisi mesin perajang singkong ini mengubah
putaran motor listrik %2 Hp dan dengan putaran mesin 1050 rpm. Hasil dari mesin
perajang singkong ini yaitu mampu merajang singkong 40 kg/jam.

Selanjutnya yaitu “Rancang Bangun Mesin Pengiris Ubi dengan Kapasitas
30 Kg/Jam” (M. Sajuli dan Ibnu Hajar, 2017). Pada proyek akhir ini
menggunakan daya motor penggerak ¥ Hp dan dengan putaran mesin 1400 rpm.
Mesin pengiris ubi ini mampu menghasilkan produksi sebesar 30 kg/jam dengan
dua variasi pengirisan (lurus dan miring) serta menggunakan tiga mata pisau pada
piringan pemutar yang dapat diatur untuk mendapatkan hasil irisan sesuai
keinginan konsumen.

Berdasarkan uraian di atas, penulis berinisiatif membuat “Rancang
Bangun Mesin Pengupas Kulit dan Pemotong Singkong Kapasitas 15 Kg/Jam”.
Mesin ini diharapkan dapat memperkecil kendala yang dihadapi oleh para
produsen keripik singkong dengan cara memperbaiki proses pemotongan dan
pengupasan kulit pada singkong dengan kapasitas sebuah mesin pemotong dan

pengupas yang cukup dan memiliki keseragaman dalam hal ketebalan irisan.

1.2. Rumusan Masalah



1.3.

Rumusan masalah berdasarkan latar belakang adalah sebagai berikut:
Bagaimana merancang dan membuat mesin pengupas dan pemotong
singkong dengan kapasitas 15 kg/jam.

Bagaimana merancang sistem pemotong untuk mencapai ketebalan irisan

rata-rata 1.5 mm.

Batasan Masalah

Adapun yang jadi batasan masalah yang ada dalam tugas akhir ini adalah

sebagai berikut:

1.

1.4.

2.

Mesin ini digunakan untuk industri rumah tangga yang sudah terpasang
instalasi listrik.

Diameter singkong yang bisa digunakan pada mesin pengupas kulit dan
pemotong singkong ini adalah maksimal 60 mm dan panjang singkong yang
dapat digunakan 300 mm.

Tujuan Proyek Akhir

Adapun tujuan dari proyek akhir ini adalah:
membuat mesin pengupas kulit dan pemotong singkong dengan kapasitas 15
kg/jam

mampu memotong dengan ketebalan irisan 1-2 mm.



BAB I1
DASAR TEORI

2.1.  Definisi Singkong

Singkong adalah tanaman dikotil berumah satu yang ditanam untuk
diambil patinya yang sangat layak cerna. Sebagai tanaman semak belukar
tahunan, singkong tumbuh setinggi 1- 4 m dengan daun besar yang menjari
dengan 5 hingga 9 belahan lembar daun. Daunnya yang bertangkai panjang
bersifat cepat luruh yang berumur paling lama hanya beberapa bulan. Batangnya
memiliki pola percabangan yang khas, yang keragamannnya bergantung pada
Varietas. Pertumbuhan tegak batang sebelum bercabang lebih disukai karena
memudahkan penyiangan. Percabangan yang berlebihan dan terlalu rendah tidak
disukai. Bagian batang tua memiliki bekas daun yang jelas, ruas yang panjang
menunjukkan laju pertumbuhan cepat. Gambar 2.1 menunjukkan singkong segar

siap olah.

Gambar 2.1 Singkong Segar Siap Olah

Bentuk singkong bermacam-macam, dan walaupun kebanyakan berbentuk
silinder dan meruncing. Adapun klasifikasi tanaman singkong menurut Michael
Twest dalam Putri (2015) adalah Kingdom Plantae, divisi Spermatophyta, sub
divisi Angiospermae, Kelas Dicotyledoneae, ordo Euphorbiales, famili

Euphorbiaceae, genus Manihot, spesies Manihot utilisima.



Tanah yang paling sesuai untuk ketela pohon adalah tanah yang
berstruktur remah, gembur, tidak terlalu liat dan tidak terlalu poros serta kaya
bahan organik. Tanah dengan struktur remah mempunyai tata udara yang baik,
unsur hara lebih mudah tersedia dan mudah diolah. Untuk pertumbuhan tanaman
ketela pohon yang lebih baik, tanah harus subur dan kaya bahan organik baik
unsur makro maupun mikronya (Lies Suprapti, 2005).

2.2.  Metode Perancangan

Metode Perancangan merupakan suatu proses berpikir sistematis dalam
menyelesaikan suatu permasalahan untuk mendapatkan hasil yang maksimal
sesuai dengan yang diharapkan yang dilakukan dengan kegiatan awal dari suatu
rangkaian kegiatan dalam proses pembuatan produk. Pada proses perancangan
mesin Pengupas dan Pemotong Singkong ini, metode yang digunakan adalah
Metode Perancangan menurut VDI 2222 (Persatuan Insinyur Jerman—Verein
Deutcher Ingenieure).

Empat kriteria dalam penyusunan dokumen menggunakan metode
perancangan VDI 2222, yaitu menganalisis/merencana, mengkonsep, merancang,
penyelesaian perancangan (Harsokoesoemo, 2004):

2.2.1 Menganalisis/ Merencana

Analisis Pengembangan Awal bertujuan untuk mengetahui persoalan dan
penempatan pondasi untuk mengembalikan proyek perancangan. Pada fase ini
harus mengetahui masalah desain sehingga memungkinkan kita mendekati task
yang mudah. Untuk mengetahui kualitas produk ditetapkan target untuk mengecek
peformasi produk. Fase ini mungkin beriteraksi dengan fase sebelumnya dan hasil
akhir dari fase ini berupa design review, mencari bagaimana masalah desain
disusun ke dalam sub-problem vyang lebih kecil dan lebih mudah diatur
(Ruswandi, 2004).

Sedangkan pengumpulan data bertujuan untuk mengumpulkan data-data
yang dibutuhkan dari referensi literatur, keterangan ahli, baik dalam bentuk



keterangan tertulis ataupun non tertulis. Salah satu metode yang dapat diterapkan
dalam pengumpulan data adalah metode brainstorming (Harsokoesoemo, 2004).

2.2.2 Mengkonsep
Pada tahapan ini akan dibuat beberapa konsep atau sketsa dari
produk/komponen berdasarkan list of requirement yang telah ditetapkan
sebelumnya. Semakin banyak konsep yang dapat dibuat, semakin baik. Hal ini
disebabkan karena desainer dapat memilih alternatif-alternatif konsep. Konsep
produk tidak diberi ukuran detail, tetapi hanya bentuk dan dimensi dasar produk
(Ruswandi, 2004). Berikut 4 macam alternati konsep seperti:
a. Daftar Tuntutan
Daftar tuntutan berisi keinginan atau kebutuhan yang harus diaplikasikan
pada rancangan. Data daftar tuntutan dapat diperoleh dari kegiatan
pengumpulan data. Daftar tuntutan dibagai menjadi 3 bagian yaitu: tuntutan
utama, tuntutan kedua, dan keinginan yang dari masing-masing tuntutan
tersebut yang harus diutamakan untuk dicapai adalah tuntutan utama.
b. Menguraikan Fungsi
Langkah awal dalam menguraikan fungsi rancangan dengan menggunakan
analisa black box, kemudian dilanjutkan dengan membuat scoope
perancangan dan diagram fungsi bagian. Hasil akhir dari tahapan ini didapat
fungsi bagian mesin beserta uraian penjelasannya.
c. Membuat Alternatif Fungsi Bagian
Dalam membuat alternatif konsep dari setiap fungsi bagian yang didapat dari
scoope perancangan, tidak harus mencantumkan ukuran detail dari masing-
masing alternatif, melainkan cukup ukuran dasar dan bentuknya saja.
Alternatif konsep dapat dirancang menggunakan software CAD, digambar
manual, foto bagian mesin atau mekanisme lain dari suatu alat yang dapat
diimplementasikan kedalam rancangan. Alternatif konsep dapat dibuat
sebanyak mungkin sesuai dengan kemampuan masing-masing perancang,
namun hanya minimal tiga alternatif konsep yang akan dipih untuk tahap

penilaian konsep. Salah satu contoh metode yang dapat diterapkan dalam



menyeleksi alternatif konsep adalah dengan metode screening. Untuk 3 (tiga)
alternatif fungsi bagian yang dipilih harus menjelaskan keuntungan serta
kelemahan dari masing-masing rancangan alternatif.

d. Membuat Alternatif Fungsi Keseluruhan
Langkah selanjutnya adalah mengabungkan masing-masing alternatif fungsi
bagian hingga didapat minimal 3 varian konsep keseluruhan dengan

menggunakan diagram atau tabel pemilihan.

2.2.3 Merancang

Dari konsep yang terpilih akan dirancang komponen pelengkap produk.
Perhitungan desain secara menyeluruh akan dilakukan, misalnya perhitungan
gaya-gaya yang bekerja, momen yang terjadi, daya yang dibutuhkan (pada
transmisi), kekuatan bahan (material), pemilihan material, pemilihan bentuk
komponen penunjang, faktor penting seperti faktor keamanan, keandalan, dan
lain-lain. Pada tahapan ini seluruh produk sudah harus dicantumkan pada

rancangan dan dituangkan dalam gambar teknik (Ruswandi, 2004).

2.2.4 Penyelesaian Perancangan

Setelah rancangan diinspeksi manufaktur dan mampu ukur, maka
dilakukan pemberian spesifikasi tambahan pada gambar perancangan, jika
diperlukan (Ruswandi, 2004).

2.3.  Mekanisme Sistem Pengupasan dan Pemotongan
2.3.1. Metode Proses Pengupasan

Metode pengupasan ini menggunakan sistem manual dengan cara
singkong yang berputar ditekan oleh 2 buah poros. Poros yang pertama berfungsi
sebagai pencekam singkong dan poros yang kedua berfungsi sebagai senter untuk
menahan singkong. Selanjutnya untuk proses pengupasan dilakukan secara
manual menggunakan pisau yang diletakkan pada bagian celah cover dengan
kondisi kedua poros bekerja sesuai fungsinya. Metode yang digunakan pada

sistem ini hampir sama dengan metode pada mesin bubut kayu. Pada proses



pengupasan ini menggunakan kecepatan putaran sebesar 140 rpm, hal ini
dikarenakan apabila rpm yang diberikan lebih besar dari 140 rpm singkong akan
terlempar dari pencekaman dan dapat membahayakan operator yang sedang

melakukan proses pengupasan.

2.3.2. Metode Proses Pemotongan

Metode pemotongan ini menggunakan sistem manual dimana terdapat
tiga alat potong berupa mata pisau yang telah diberikan pengaturan posisi untuk
menyesuaikan ketebalan irisan yang dihasilkan yaitu 1.5 mm. Mata pisau tersebut
dipasang pada piring pemotong yang berputar dan digerakkan oleh motor listrik
AC dengan kecepatan 140 rpm. Piring pemotong diputar dengan poros yang
ditahan oleh dua buah house bearing. Setelah piring pemotong berputar, singkong
yang telah diletakkan pada dudukan didorong dengan bantuan tangan menuju alat
potong yang telah berputar. Singkong yang telah terpotong kemudian jatuh

menuju tempat yang telah disediakan yang berada di bawah mesin.

2.4.  Proses Permesinan
2.4.1. Proses Bubut

Proses bubut adalah proses permesinan untuk menghasilkan bagian-bagian
mesin berbentuk silindris yang dikerjakan menggunakan mesin bubut. Bentuk
dasarnya dapat didefinisikan sebagai proses permesinan permukaan luar benda
silindris atau bubut rata dengan benda kerja yang berputar, satu pahat bermata
potong tunggal, dan dengan gerakan pahat sejajar terhadap sumbu benda kerja
pada jarak tertentu sehingga akan membuang permukaan luar benda kerja.

Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan putar
spindel (speed), gerak makan (feed), dan kedalaman potong (deep of cut). Faktor
lain seperti bahan benda kerja dan jenis pahat sebenarnya juga memiliki perngaruh
cukup besar, tetapi tiga parameter di atas adalah bagian yang bisa diatur oleh
operator langsung pada mesin bubut.

Kecepatan putar n (speed) selalu dihubungkan dengan spindel (sumbu

utama) dan benda kerja. Karena kecepatan putar diekspresikan sebagai putaran per



menit, hal ini menggambarkan kecepatan putarannya. Akan tetapi yang
diutamakan pada proses bubut adalah kecepatan potong atau kecepatan benda
kerja dilalui oleh pahat/ keliling benda kerja (Sentot Wijanarka, 2008).

2.4.2. Proses Frais

Proses frais adalah proses penyayatan benda kerja dengan alat potong yang
berputar. Proses penyayatan dengan gigi potong yang banyak yang mengitari
pahat ini bisa menghasilkan proses permesinan lebih cepat. Permukaan yang
disayat bisa berbentuk datar, menyudut, atau melengkung.

Putaran spindel (n) ditentukan berdasarkan kecepatan potong. Kecepatan
potong ditentukan oleh material pahat dan material benda kerja. Kecepatan potong
adalah jarak yang ditempuh oleh satu titik pada selubung mata pisau dalam waktu
satu menit. Pada proses frais besarnya diameter yang digunakan adalah diameter
mata pisau (Sentot Wijanarka, 2008). Rumus kecepatan potong adalah sebagai
berikut :

dn

V=— 2.1
1000 21)

Dimana :

\Y/ = Kecepatan potong; m/menit

d = diameter pahat; mm

n = putaran benda kerja; putaran/menit

2.4.3 Proses Gurdi

Proses gurdi adalah suatu proses pembuatan lubang bulat dengan
menggunakan mata bor (Paryanto, 2008). Prinsip kerjanya adalah mata bor
berputar pada sumbunya, benda kerja tercekam dan mata bor turun sesuai
kedalaman yang dikehendaki. Mata bor mempunyai dua mata potong dan

melakukan gerak potong karena diputar oleh poros utama mesin gurdi.



2.5. Perawatan mesin

Perawatan adalah suatu konsepsi dari semua aktifitas yang diperlukan
untuk menjaga atau mempertahankan kualitas peralatan agar tetap dapat berfungsi
dengan baik seperti dalam kondisi sebelumnya (Supandi, 1999).

Masalah perawatan mempunyai kaitan yang sangat erat dengan tindakan
pencegahan kerusakan (preventive) dan perbaikan kerusakan (corrective). Tabel
perawatan dapat dilihat pada lampiran 6. Tindakan tersebut dapat berupa :

a. Inspection (Pemeriksaan)
Yaitu tindakan yang ditujukan terhadap sistem atau mesin untuk mengetahui
apakah sistem berada pada kondisi yang diinginkan.

b. Service (Servis)
Yaitu tindakan yang bertujuan untuk menjaga kondisi suatu sistem yang
biasanya telah diatur dalam buku petunjuk pemakaian sistem.

c. Replacement (Pergantian Komponen)
Yaitu tindakan pergantian komponen yang dianggap rusak atau tidak
memenuhi kondisi yang diinginkan. Tindakan penggantian ini mungkin
dilakukan secara mendadak atau dengan perencanaan pencegahan terlebih
dahulu.

d. Repair (Perbaikan)
Yaitu tindakan perbaikan minor yang dilakukan pada saat terjadi kerusakan
kecil.

e. Overhoul
Yaitu tindakan perubahan besar-besaran yang biasanya dilakukan di akhir
periode tertentu.

2.5.1. Tujuan Perawatan

Proses perawatan secara umum bertujuan untuk memfokuskan dalam
langkah pencegahan untuk mengurangi atau bahkan menghindari kerusakan dari
peralatan dengan memastikan tingkat keandalan dan kesiapan serta meminimalkan

biaya perawatan. Secara umum perawatan bertujuan untuk (Sudrajat, 2011) :



1. Menjamin ketersediaan, keandalan fasilitas (mesin dan peralatan) secara
ekonomis maupun teknis, sehingga dalam penggunaannya dapat dilaksanakan
seoptimal mungkin.

2. Memperpanjang usia kegunaan fasilitas.

3. Menjamin kesiapan operasional seluruh fasilitas yang diperlukan dalam
keadaan darurat.

4. Menjamin keselamatan kerja, keamanan dalam penggunaannya.

2.5.2. Alignment

Alignment merupakan suatu proses pemeliharaan atau perawatan pada
elemen mesin pemindah putaran atau daya, agar pelengkapan yang digunakan
dapat berfungsi semaksimal mungkin dan mencegah kerusakan-kerusakan mesin
lainnya pada perlengkapan mesin akibat kesalahan pada pemasangan atau
pemeliharaan.

Alignment adalah proses pensejajaran sumbu pemutar dan terhadap sumbu
yang diputar yang diputar. Proses alignment dilakukan pada saat mesin yang
berputar tidak sejajar dan tidak sebaris dengan sumbu porosnya. Alignment dapat
meminimalisir atau menghindari kemungkinan terjadinya proses memperpendek
umur sebuah mesin yang tentu akan mengurangi beban operasional perbaikan
mesin (Vibrasindo, 2011). Tanda-tanda gejala awal mesin tersebut akan dilakukan
alignment adalah :

1. Terjadinya getaran yang tidak normal disekitar komponen, terutama pada
poros timbul suara yang tidak normal.

2. Terjadinya panas yang berlebihan pada bantalan.

3. Terjadinya penyimpanan menyudut sumbu poros arah vertikal dan arah
horizontal.

4. Penyimpangan kesebarisan rantai dan sproket.

2.6. Poros
Poros adalah suatu bagian stasioner yang berputar, biasanya

berpenampang bulat dimana terpasang elemen-elemen seperti roda gigi (gear).



Poros bisa menerima beban lenturan, beban tekan atau beban puntiran yang
bekerja sendiri-sendiri atau berupa gabungan satu dengan lainnya (Joseph Edward
Shigley, 1983). Gambar 2.2 menunjukkan gambar poros.

Gambar 2.2 Poros



BAB |11

METODE PELAKSANAAN

3.1.  Flow Chart Perancangan dan Pembuatan Mesin

Untuk menyelesaikan perencanaan dan pembuatan mesin pengupas kulit
dan pemotong singkong kapasitas 15 kg/jam, maka dilakukan beberapa tahapan
mulai dari tahapan pengumpulan data, rencana, pembuatan konsep dan
perancangan mesin, sampai dengan tahap menyelesaikan pembuatan mesin
pengupas kulit dan pemotong singkong kapasitas 15 kg/jam. Gambar 3.1
menunjukan flow chart pembuatan proyek akhir.

)

v
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v
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v
Menakonsep
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Gambar 3.1 Flow Chart Pembuatan Proyek Akhir




3.2.

Pengumpulan Data
Pengumpulan data ini berfungsi untuk mengetahui objek survey, seperti

data yang telah terkumpul nantinya akan dimasukkan ke dalam penulisan makalah

sebagai landasan dalam pembuatan mesin tersebut. Metode Pengumpulan Data

yang diterapkan antara lain.

a)

b)

3.3.

Metode wawancara (interview)

Wawancara dilakukan dengan bapak kardoni seorang pengusaha keripik
singkong di Baturusa. Dari wawancara yang dilakukan ini muncul ide
pembuatan mesin pengupas kulit dan pemotong singkong yang nantinya akan
digunakan untuk kebutuhan narasumber dalam memproduksi keripik
singkong. Terdapat beberapa pertanyaan yang penulis ajukan pada bapak
Kardoni dan pertanyaannya di tunjukkan pada lampiran 2.

Metode Studi Pustaka

Untuk menunjang pembuatan mesin ini dikumpulkan data dari berbagai
sumber yang terkait dengan masalah-masalah yang akan dibahas. Sumber
yang diambil dari buku dan internet.

Bimbingan dan Konsultasi

Metode pengumpulan data untuk mendukung metode pemecahan masalah
dari pembimbing dan pihak-pihak lain agar tujuan yang diharapkan dapat

tercapai.

Merencana

Pada tahap merencana, setiap proses perencanaan diawali dengan

permasalahan yang datang sebagai pekerjaan yang harus diselesaikan atau

dikerjakan, yamg diciptakan atau dipilih sendiri oleh perancang.



3.4. Mengkonsep
Pembuatan konsep merupakan salah satu cara utuk mengumpulkan
beberapa konsep yang akan direncanakan dalam pembuatan rancangan desain

serta memutuskan rencana pembuatan jadwal kegiatan perancangan.

3.5.  Merancang

Tujuan dari merancang adalah untuk menghasilkan akternatif-alternatif
konsep sebanyak mungkin. Pada tahap evaluasi setiap konsep produk lain, satu
persatu secara berpasangan dalam hal kemampuan memenuhi keinginan pengguna
dan kemudian memberi skor pada hasil perbandingan untuk setiap keinginan
pengguna lalu menjumlahkan skor yang diperoleh pada setiap konsep produk.
Konsep produk dengan skor tertinggi adalah yang terbaik. Setelah itu barulah
konsep yang telah diseleksi akan lebih dikembangkan lagi.

Pada perancangan mesin, dibuatlah beberapa konsep mesin berupa
kerangka, dan prinsip pemotongan untuk dijadikan alternatif agar tercapainya
pembuatan mesin yang diinginkan baik dari konsumen, maupun perancang sendiri

berdasarkan kriteria pemilihan yang disusun berdasarkan tuntutan mesin.

3.5.1. Definisi Tugas

Dalam tahapan ini diuraikan masalah-masalah yang berkenaan dengan
produk yang akan dibuat. misalnya dimana produk itu akan digunakan, siapa
penggunanya, jumlah operator dan lain sebagainya.

3.5.2. Analisa Fungsi Bagian

Sebelum membuat rancangan sebuah alat, sistem utama yang digunakan
pada produk harus diketahui terlebih dahulu. Beberapa sistem yang dapat
direncanakan misalnya : sistem pengupas, sistem pemotong, sistem transmisi dan

sistem pengatur ketebalan.



3.5.3. Metodologi Pemilihan Alternatif

Dalam pemilihan alternatif dilakukan dengan cara menetukan salah satu
dari alternatif untuk dijadikan referensi. Dalam proses pemilihan akan ditentukan
beberapa parameter yang dijadikan dasar pembanding antara alternatif yang satu
dengan alternatif yang akan dijadikan referensi nantinya. Parameter tersebut
ditentukan berdasarkan percobaan yang kami lakukan, perkiraan spesifikasi
teknis, dan tuntunan yang diberikan.
A. Metode sistem pemotongan

Dalam menentukan sistem pemotongan ini kami mencari referensi melalui

internet dan ternyata sistem pemotongan singkong ini hampir sama dalam

proses pemotongannya Yaitu dengan menggunakan sistem alat potong
bergerak dan singkong didorong dengan menggunakan alat potong sebanyak

1, 2, 3 dan 4. Jadi disini kami menggunakan 3 alat potong saja.

B. Metodologi pemilihan alternatif untuk sistem pengupasan

Dalam menentukan alternatif ini, sebelumnya kami mencari referensi tentang

pengupasan melalui internet dan langsung melakukan survey lapangan. Disini

kami menemukan bahwa proses pengupasan masih menggunakan proses

manual. Jadi kami mencari proses pengupasan menurut penelitian kami .
Disini kami memiliki 2 alternatif untuk sistem pengupasan yaitu :

1. Proses pengupasan dengan alat potong yang bergerak yaitu alat potong
digerakan oleh operator dan singkong berputar searah jarum jam.

2. Proses pengupasan dengan singkong bergerak dan alat potong diam yaitu
singkong bergerak maju serta berputar searah jarum jam dan alat potong
diam.

Jadi disini, kami menggunakan proses yang pertama yaitu pengupasan
dengan alat potong yang bergerak karena pembuatan yang tidak terlalu sulit dan
alat yang digunakan tidak terlalu banyak.



3.5.4 Pembuatan Konsep Produk
Pada tahap ini akan dibayangkan mesin yang sesuai dengan spesifikasi dan
merealisasikan rancangan tersebut dalam bentuk kasar dan dibuat sketsa pada

kertas.

3.5.5. Pembuatan Gambar Kerja
Gambar kerja dikerjakan dengan menerjemahkan informasi yang ada

dalam gambar draft, serta mempertimbangkan sistem mekanisnya.

3.6. Pembuatan Alat
Pembuatan alat dilakukan berdasarkan gambar kerja yang telah diberikan
dan dibuat di mesin yang sesuai sehingga mempunyai arah yang jelas dalam

proses permesinannya.

3.7.  Perakitan Alat

Dalam merakit, hal yang utama adalah pemasangan motor dan reducer
yang sesumbu dan diteruskan pada poros piring pemutar yang sejajar serta
dilanjutkan dengan menghubungkan poros piring pemotong dan poros pencekam
sehingga tegak lurus. Perakitan yang lainnya bisa kita pasang sesuai apa yang

akan dikerjakan.

3.8. Ujicoba

Dalam suatu percobaan mesin biasanya mengalami trial and error sehingga
sebelum dilakukan proses uji coba alat sebaiknya dipersiapkan semaksimal
mungkin mesin yang akan dicoba, sehingga pada saat uji coba alat dapat bekerja
sesuai dengan yang diinginkan. Apabila dalam uji coba mengalami gangguan
(error) sehingga mesin tidak dapat bekerja sesuai yang diinginkan, maka proses
berikutnya adalah perbaikan pada sistem yang mengalami gangguan tersebut.
Setelah itu dilakukan uji coba kembali, jika hasil bekerja sesuai dengan yang
diinginkan maka pembuatan selesai. Proses uji coba alat (trial) dilakukan sebagai



tolak ukur berhasil atau tidaknya mesin yang kita buat. Dengan begitu, kita dapat

mengevaluasi kualitas dari mesin yang telah dibuat.

3.9. Hasil Pengujian
Setelah dilakukan uji coba maka bisa diambil kesimpulan dengan
parameter uji fungsi dari bagian-bagian mesin dan uji proses berdasarkan

kapasitas terhadap waktu dan ketebalan pemotongan.



BAB IV
PEMBAHASAN

4.1. Pengumpulan Data
Data yang didapatkan pada sistem pengupasan dan pemotongan singkong
kebanyakan didapatkan pada saat melakukan survey, studi pusaka, bimbingan dan
konsultasi.
A. Data Survey
Berdasarkan pertanyaan yang disampaikan oleh bapak Kardoni di kampung
Baturusa, kami memperoleh data untuk pembuatan mesin pengupas dan

pemotong singkong berdasarkan tuntutan yang ada. Tabel 4.1 menunjukkan

daftar tuntutan.
Tabel 4.1 Daftar Tuntutan
No. Daftar Tuntutan
1 Kapasitas mesin 15 kg/jam
2 Berat mesin tidak boleh dari 50 kg
3 Ketebalan irisan singkong 1-2 mm

B. Studi Pustaka
Data-data yang diperoleh saat melakukan studi pustaka adalah sistem
pemotongan yang diambil dari makalah pemotongan tempe.

C. Bimbingan dan Konsultasi
Hasil yang didapatkan saat melakukan bimbingan dan konsultasi adalah

penyelesaian masalah yang timbul saat pembuatan mesin.

4.2. Merencana
Dari hasil survey yang dilakukan saat mewawancarai produsen keripik
singkong, terdapat beberapa rencana yang dapat diterapkan saat mendengar

jawaban dari produsen keripik singkong. Hal yang dapat diterapkan itu meliputi:



1. Bagaimana membuat mesin pengupas dan pemotong singkong dengan harga
yang murah.

2. Bagaimana membuat mesin pengupas dan pemotong singkong sehingga
mudah untuk dibawa.

3. Bagaimana membuat mesin pengupas dan pemotong singkong dengan
pembuatan yang simple serta bahan mudah ditemukan.

4. Bagaimana membuat mata potong tahan lama digunakan.

4.3. Mengkonsep

Dalam pembuatan alternatif-alternatif konsep mesin pengupas dan
pemotong singkong kapasitas 15 kg/jam untuk bahan keripik ini mengacu pada
percobaan yang sebelumnya telah dilakukan, dimana berkaitan dengan arah gerak
pemotongan. Ketebalan pisau yang digunakan dan hasil pemotongan singkong
tersebut.

4.3.1. Penentuan Gerak Poros yang Berputar saat Pengupasan

Dalam merancang penentuan setiap komponen yang dipilih harus
berdasarkan landasan data yang tepat. Untuk itu kami melakukan percobaan untuk
menentukan gerak pengupasan yang paling baik untuk kami terapkan pada mesin
kami. Penentuan gerak poros diperoleh dari pengambilan data dengan cara
melakukan percobaan pengupasan pada singkong dengan menggunakan dua arah
gerak pengupasan. Tabel 4.2 merupakan tabel hasil pengupasan singkong.

Tabel 4.2 Hasil Pengupasan Singkong

Arah Waktu RPM Hasil Keterangan
Searah 1 menit 70 Terkelupas tapi macet Belum cukup
Searah 1 menit 140  Terkelupas Cukup
Berlawanan 1 menit 70 Tidak terkelupas serta Tidak cukup

macet

Berlawanan 1 menit 140  Tidak terkelupas Tidak cukup




Berdasarkan hasil tabel 4.2, dapat disimpulkan bahwa untuk dapat

terjadinya proses pengupasan maka putaran poros harus searah jarum jam dengan

kecepatan 140 rpm.

4.3.2. Penentuan Arah Gerak Pemotongan

Dalam merancang penentuan setiap komponen yang dipilih harus

berdasarkan landasan data yang tepat. Untuk itu kami melakukan percobaan untuk

menentukan arah gerak pengupasan dan pemotongan yang paling baik untuk kami

terapkan pada mesin pengupas dan pemotong singkong ini. Penentuan arah gerak

pemotongan singkong diperolen dari hasil pengambilan data dengan cara

melakukan pemotongan pada bahan baku (singkong). Tabel 4.3 menunjukkan

hasil pemotongan singkong.

Tabel 4.3 Hasil Pemotongan Singkong

Arah Waktu RPM Jumlah mata Hasil Keterangan
potong

Searah 1 menit 70 2 Tidak Tidak
terpotong cukup

Searah 1 menit 140 3 Tidak Tidak cukup
terpotong

berlawanan 1 menit 70 2 Terpotong Cukup
dan agak lama

berlawanan 1 menit 140 3 Terpotong Sangat
serta cepat cukup

Berdasarkan hasil tabel 4.3, dapat disimpulkan bahwa untuk dapat

membuat proses pemotongan yang cepat maka menggunakan 3 mata potong yang

berputar berlawanan arah jarum jam dengan kecepatan 140 rpm.



4.3.3. Black Box

Mesin dapat mengupas dan memotong singkong dengan diameter @60 mm
dan panjang 300 mm, sehingga berbentuk irisan-irisan singkong tanpa kulit.
Mesin ini diharapkan berkonstruksi sederhana, ringan dan dapat berfungsi dengan

baik. Gambar 4.1 merupakan diagram black box atau diagram fungsi.

Mesin Pengupas dan }_, Output

Pemotong Singkong

1. Singkong  dengan 1. Irisan singkong
maksimal @60 mm dengan  ketebalan
dan panjang 300 1.5 mm
mm 2. Singkong dengan

kapasitas 15 kg/jam

Gambar 4.1 Diagram Black Box atau Diagram Fungsi

4.3.4. Diagram Hirarki Fungsi

Suatu penjabaran setiap bagian yang memiliki fungsi tersendiri perlu
dilakukan untuk mengetahui fungsi bagian yang terdapat pada mesin yang akan
dirancang, sehingga mempermudah dalam tahap penentuan alternatif yang nanti
akan dipilih. Dalam Rancang Bangun Mesin Pengupas Kulit dan Pemotong
Singkong dapat dilihat fungsi bagian mesin di diagram hirarki fungsi. Gambar 4.2

menunjukkan diagram hirarki fungsi bagian.

Mesin pengupas dan pemotong

Fungsi Fungsi Fungsi Fungsi
Sistem Sistem Sistem Sistem
Rangka Pengupas Pemotong Transmisi

Gambar 4.2 Diagram Hirarki Fungsi Bagian



4.3.5 Deskripsi Hirarki Fungsi
Dari mesin Pengupas Kulit dan Pemotong Singkong memiliki bagian dan
fungsi tersendiri dan beberapa fungsi bagian yang terdapat pada mesin yang akan

dirancang. Tabel 4.4 merupakan deskripsi dari hirarki fungsi.

Tabel 4.4 Deskripsi Hirarki Fungsi

No. Nama Bagian Berfungsi sebagai

1.  Fungsi Sistem Rangka Pendukung mesin, kopling, transmisi,
sistem pengupas dan sistem pemotong

2. Fungsi Sistem Pengupas Menghilangkan kulit singkong

3. Fungsi Sistem Pemotong Mendapatkan irisan singkong dengan
ketebalan 1-2 mm

4.  Fungsi Sistem Transmisi Putaran dari sumber penggerak
menghubungkan sistem pengupas dan

pemotong

4.3.6 Alternatif Fungsi Sistem Rangka

Pada sistem rangka tidak memiliki alternatif karena pada pembuatan
rangka proses pengikatan dilakukan proses pengelasan sehingga sistem rangka
tersebut fix dan tidak dapat diubah. Untuk penilaian, pengikatan menggunakan las

diberi nilai 10 karena dapat menahan beban yang besar dan tahan pada getaran.

4.3.7 Alternatif Fungsi Sistem Pengupas

Sistem pengupasan memiliki 2 alternatif yang terdapat pada alat
potongnya dan nilai yang paling besar diberikan pada aspek dari hasil yang
diperoleh saat proses pengupasan tersebut. Tabel 4.5 menunjukkan alternatif

fungsi sistem pengupas



Tabel 4.5 Alternatif Fungsi Sistem Pengupas

No. Alternatif alat potong Kelebihan Kekurangan Nilai

1  Berbentuk lurus l Pembuatan simple  Hasil yang didapatkan 3

kurang bagus

2  Berbentuk lingkaran @ Hasil yang didapat Pembuatan rumit 8

bagus

Berdasarkan nilai yang paling tinggi, dapat disimpulkan bahwa alat
potong yang digunakan pada proses pengupasan adalah alat potong yang
berbentuk lingkaran.

4.3.8. Alternatif Fungsi Sistem Pemotong

Sistem pemotongan memiliki 2 alternatif yang terdapat pada jumlah mata
potong yang dimiliki dan nilai yang paling besar diberikan pada aspek dari
kecepatan pemotongan. Tabel 4.6 menunjukkan alternatif fungsi sistem

pemotong.

Tabel 4.6 Alternatif Fungsi Sistem Pemotong

No. Alternatif jumlah Kelebihan Kekurangan Nilai

mata potong

1 1 mata potong Pembuatan mudah  Pemotongan agak lama 4

2 3 mata potong Pemotongan cepat Pembuatan rumit 9

Berdasarkan nilai yang paling tinggi, dapat disimpulkan bahwa jumlah

alat potong yang digunakan adalah 3 untuk proses pemotong yang akan dilakukan.

4.3.9. Alternatif Fungsi Sistem Transmisi
Sistem Transmisi memiliki 2 alternatif yang terdapat pada penggerak yang

digunakan dan nilai yang paling besar diberikan pada aspek dari suara yang



dihasilkan saat mesin dinyalakan. Tabel 4.7 menunjukkan alternatif fungsi

transmisi.
Tabel 4.7 Alternatif Fungsi Transmisi
No. Alternatif Kelebihan Kekurangan Nilai
1 Pulley dan belt Tidak berisik Tidak tahan lama 10
2 Rantai dan sproket Tahan lama Berisik 3

Berdasarkan nilai yang paling tinggi, dapat disimpulkan bahwa transmisi

yang digunakan adalah pulley dan belt karena suara yang dihasilkan tidak berisik.

4.4. Merancang
4.4.1. Penilaian Alternatif

Proses pemberian nilai dilakukan dengan memberikan nilai tertinggi pada

aspek tertentu sesuai dengan ketentuan. Dari alternatif-alternatif di atas maka

dapat dibuat tabel nilai sebagai berikut :

Tabel 4.8 Penilaian Alternatif

No. Alternatif Nilai

1 Al 10
2 Bl 3
3 B2
4 C1 4
5 C2 9
6 D1 10
7 D2 3

Keterangan :

A = Fungsi Sistem Rangka

B = Fungsi Sistem Pengupas

C = Fungsi Sistem Pemotong



D = Fungsi Sistem Transmisi

4.4.2. Draft Rancangan

Dari hasil penilaian yang diberikan maka dapat disimpulkan bahwa fungsi
sistem rangka yang digunakan bersifat fix atau tetap dengan nilai 10. Fungsi
sistem pengupasan dengan nilai 8 menggunakan alat potong yang berbentuk
lingkaran dan pada fungsi sistem pemotong menggunakan 3 mata potong dengan
nilai 9 serta pada Fungsi sistem transmisi dengan nilai 10 menggunakan pulley
dan belt.

4.4.3. Penyelesaian Gambar Kerja

Pembuatan draft gambar dibuat setelah mengetahui alternatif mana saja
yang digunakan saat pembuatan mesin. Setelah diketahui ukuran mesin serta
proses yang akan digunakan pada mesin maka dibuatlah gambar mesin yang dapat
dilihat pada lampiran 3.

4.5. Pembuatan Alat
45.1 Fungsi Sistem Rangka

Pada pembuatan fungsi sistem rangka hal utama yang dilakukan adalah
memotong plat sesuai ukuran yang telah ditentukan. Setelah proses pemotongan
maka dilakukan proses penggerindaan untuk meratakan sisi-sisi plat yag kurang
rata serta agar sisi-sisi yang tajam dapat hilang. Proses selanjutnya adalah proses
pengeboran pada plat yang telah digambarkan pada lampiran 3 dengan diameter
yang berbeda-beda. Setelah selesai maka dilanjutkan proses pengelasan untuk
menyatukan plat-plat yang telah dikerjakan sehingga membentuk rangka yang
telah disesuaikan.

4.5.2 Fungsi Sistem Pengupas
Pada fungsi sistem pengupasan yang dikerjakan adalah sistem pencekaman
untuk meletakan singkong yang akan dikupas. Proses yang dilakukan meliputi



proses pembubutan, proses frais serta proses pengeboran sehingga membentuk
poros seperti yang diinginkan. Gambar 4.3 menunjukkan poros pengupas.

Gambar 4.3 Poros pengupas

4.5.3 Fungsi Sistem Pemotong

Pada proses pemotongan hal utama yang dibuat adalah piring pemotong
yang dilakukan proses pembubutan dan dilanjutkan proses frais dan yang terakhir
proses pengeboran sehingga terbentuk sesuai gambar. Untuk mendapatkan bidang
yang lebih halus dapat ditambahkan proses penggerindaan agar hasil yang didapat
lebih bagus. Gambar 4.4 menunjukkan piring pemotong.
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Gambar 4.4 Piring Pemotong

Untuk proses selanjutnya adalah pengerjaan poros untuk menompang

piring pemotong. Proses pengerjaan sama dengan pengerjaan piring pemotong



yaitu proses bubut, frais dan pengeboran sesuai dengan gambar kerja. Gambar 4.5

menunjukkan poros pemotong.
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Gambar 4.5 Poros Pemotong

4.5.4. Fungsi Sistem Transmisi

Untuk sistem transmisi tidak dilakukan proses pengerjaan karena pulley
dan belt dapat dibeli di toko sesuai dengan kebutuhan pada mesin yang telah
dibuat. Dengan mengetahui standarisasi yang ada maka dapat dipilih pulley dan
belt sesuai pemakaiannya.

4.6. Perakitan
Proses perakitan yang dilakukan pada mesin pengupas kulit dan pemotong
singkong adalah sebagai berikut :
Pemasangan house bearing pada tempat yang telah ditentukan.
Pemasangan poros di setiap house bearing.
Pemasangan pulley di setiap poros.
Pemasangan piring pemotong dengan poros pemotong.
Pemasangan motor pada dudukan rangka.
Pemasangan kopling untuk motor dengan kopling reducer.

Pemasangan pulley pada poros reducer.

L N o g B~ wDd e

Melakukan aligment pada poros reducer dan poros pemotong.



9. Melakukan aligment pada poros pemotong dan poros pengupas..

4.7. Uji Coba

Setelah tahapan assembly, maka dilakukan uji coba untuk memastikan
apakah alat tersebut bisa bekerja sesuai dengan apa yang telah direncanakan dan
dirancang. Apabila terjadi kesalahan-kesalahan yang tidak diinginkan, biasanya
kembali ketahapan assembling, gunanya adalah untuk memperbaiki atau
menghilangkan kesalahan yang terjadi.

Dalam suatu percobaan alat atau mesin biasanya mengalami trial and
error. Sebelum dilakukan proses percobaan, periksa alat atau mesin sehingga pada
saat uji coba alat dapat bekerja sesuai dengan yang diinginkan. Apabila dalam uji
coba mengalami gangguan (error) sehingga mesin tidak bekerja sesuai dengan
yang diinginkan maka proses selanjutnya adalah perbaikan pada sistem yang
mengalami gangguan tersebut. Setelah dilakukan uji coba kembali, jika bekerja
sesuai dengan yang diinginkan maka pembuatan selesai. Percobaan alat dilakukan
sebagai tolak ukur berhasil atau tidaknya mesin yang kita buat. Dengan begitu,

kita dapat mengevaluasi kualitas mesin yang kita buat. Tabel 4.9 menunjukkan uji

fungsi.
Tabel 4.9 Uji Fungsi
No. Uji Fungsi Berfungsi  Tidak berfungsi
1. Rangka N
2. Proses pengupasan \
3. Proses Pemotongan \
4. Transmisi v

Pada tabel 4.9, dapat dilihat bahwa sistem rangka, proses pengupasan,
pemotongan, dan transmisi dapat berfungsi dengan baik. Selanjutnya, dilakukan
uji coba proses pengupasan berdasarkan putaran dimana sudut buangnya adalah
35° dengan putaran yang berbeda-beda menggunakan 1 buah singkong pada



waktu 1 menit. Tabel 4.10 menunjukkan hasil uji coba proses pengupasan

berdasarkan putaran.

Tabel 4.10 Hasil Uji Coba Proses Pengupasan Berdasarkan Putaran

Sudut )
Jumlah Waktu | Putaran Hasil Ketera
Tahap ) Gambar ) buang
singkong (Menit) | (Rpm) ) percobaan | ngan
Kulit
Uji coba ; dalam=5% | Tidak
1buah - 60 35 i
pertama 1 Kulit cukup
luar=20%
Kulit
. - dalam=20 )
Uji coba ¢ Tidak
1buah 1 100 35 %
kedua ) cukup
: Kulit
luar=50%
Kulit
Uii cob e dalam=40 Tidak
i coba ida
J ) 1buah 1 120 35 %
ketiga ) cukup
Kulit
luar=80%
Kulit
. dalam=80
Ui coba 1buah . 1 140 35 % k
ua -,,, 0 cuku
keempat -~ Kult P
uli

luar=100%




Dilihat dari hasil yang didapatkan, putaran yang memiliki hasil yang
cukup berada pada kecepatan 140 rpm dengan hasil kulit dalam yang terkelupas
sebesar 80% dan kulit luar yang terkelupas 100%.

Untuk pengujian kedua pada proses pengupasan adalah sudut buang alat
potong yang akan digunakan akan dirubah dengan Kketetapan 140 rpm
menggunakan 1 buah singkong dalam waktu 1 menit. Tabel 4.11 menunjukkan

hasil uji coba proses pengupasan berdasarkan sudut buang.

Tabel 4.11 Hasil Uji Coba Proses Pengupasan Berdasarkan Sudut Buang

Sudut )
Jumlah Waktu | Putaran Hasil Ketera
Tahap ) Gambar ) buang
singkong (Menit) | (Rpm) ) percobaan ngan
- Kulit
Uji
) dalam=10 ]
coba - Tidak
1buah - 1 140 120 %
pertam ) cukup
Kulit
a
luar=35%
Kulit
Uji - dalam=25 ]
’ Tidak
coba 1buah 1 140 80 %
_ ) cukup
kedua - Kulit
luar=50%
Kulit
Uji i dalam=50
coba 1buah 1 140 60 % cukup
ketiga Kulit
luar=80%




Uji
coba
keemp

at

1lbuah

140

35

Kulit
dalam=80
%
Kulit
luar=100%

cukup

Pada proses pengujian kedua didapatkan hasil yang sama dengan

pengujian yang pertama yaitu hasil yang cukup berada pada kecepatan 140 rpm

dengan sudut buang 35° dengan hasil kulit dalam yang terkelupas sebesar 80%

dan kulit luar yang terkelupas 100%. Jika putaran lebih dari 140 rpm maka kulit

dalam akan banyak yang termakan sehingga membuat produsen mengalami

kerugian.

Pengujian yang terakhir adalah pengujian pada proses pemotongan dengan

sudut buang 45° dan putaran yang digunakan berubah dari 60-170 rpm dengan

menggunakan 1 buah singkong dalam 1 menit. Tabel 4.12 menunjukkan hasil uji

coba proses pemotongan.

Tabel 4.12 Hasil Uji Coba Proses Pemotongan

Sudut )
Jumlah Waktu | Putaran Hasil Ketera
Tahap ) Gambar ) buang
singkong (Menit) | (Rpm) ) percobaan ngan
Uji
Tebal )
coba Tidak
1buah 1 60 45 potongan
pertam cukup
(error)
a
Tebal
Uji otongan
) P ) J ) Tidak
coba 1buah 1 120 45 lebih dari 2
cukup
kedua mm




Tebal
Uji potongan
coba 1buah 1 140 45 pas antara | cukup
ketiga 1-2 mm
Uji Tebal
coba potongan | Tidak
1buah 1 170 45 o
keemp terlalu tipis | cukup
at

Dilihat dari hasil yang didapatkan, putaran yang digunakan adalah 140
rpm dimana tebal yang dihasilkan antara 1-2 mm sesuai dengan tuntutan yang
ada. Jika putaran yang digunakan lebih dari 140 rpm maka hasil pemotongannya
terlalu tipis sehingga tidak sesuai dengan tuntutan dan jika putaran di bawah 140

rpm maka hasil yang akan didapatkan terlalu tebal.



BAB V
PENUTUP

51. Kesimpulan
Berdasarkan hasil pengujian dan analisa fungsi terhadap proyek akhir yang
berjudul “Rancang Bangun Mesin Pengupas Kulit dan Pemotong Singkong” ini
maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:
1. Kapasitas yang dihasilkan untuk proses pengupasan dan pemotongan tercapai
yaitu lebih dari 15 kg didapat karena kami sudah melakukan uji coba
beberapa kali dari waktu yang telah ditentukan yaitu 1 jam.

2. Ketebalan yang dihasilkan tercapai yaitu 1-2 mm.

5.2. Saran
Apabila alat ini akan dikembangkan lebih lanjut, fungsi yang perlu

diperbaiki dan ditambahkan antara lain:

1. Proses pengupasan sebaiknya menggunakan sistem pegas sehingga dapat
mengikuti kontur dari singkong tersebut.

2. Pengupasan sebaiknya menggunakan sistem otomatis sehingga mendapatkan
hasil yang lebih bagus.

3. Fungsi pemotongannya bisa digunakan untuk memotong hal lain selain
singkong misalnya tempe dan sebagainya.
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LAMPIRAN 111
(GAMBAR BAGIAN)
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SECTION A-f
SCALED12:1







LAMPIRAN V
(GAMBAR MESIN)






Gambar

Keterangan

Perakitan assembly mesin pengupas
kulit dan pemotong singkong
kapasitas 15 kg/jam

Perakitan assembly mesin mesin
pengupas kulit dan pemotong
singkong kapasitas 15 kg/jam

Daya mesin berawal dari motor
listrik dihubungkan ke reducer lalu
reducer memberikan putaran kepada
pulley and belt

Poros pencekam pengupasan
singkong ditahan oleh bearing
duduk berukuran 1 inch




Tutup pengupasan agar operator
aman saat mengoperasikan mesin

Poros pencekam yang berputar dari
aliran reducer dihubungkan dengan
pulley and belt

Roda banting atau dudukan pisau
untuk proses pemotongan singkong

Penahan roda banting yaitu poros
panjang yang ditahan oleh dua buah
bearing duduk dan poros tersebut
berputar dari aliran motor dan
reducer yang dihubungkan dengan
pulley and belt




