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ABSTRAK

Perkembangan Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) memiliki
peran krusial dalam perekonomian, khususnya di sektor pertanian. Salah satu
sektor yang mengalami pertumbuhan adalah industri pengolahan pasca panen,
seperti untuk singkong dan kentang. Ibu Etty menjalankan usaha rumahan yang
memproduksi keripik dengan dua komposisi adonan, yaitu 70% singkong dan
30% kentang, serta 60% singkong dan 40% kentang. Namun, terdapat kendala
dalam proses pencetakan adonan tersebut karena kecepatan putaran motor yang
terlalu tinggi serta perbedaan kadar air antara singkong dan kentang. Selain itu,
alat pencetak yang digunakan memiliki masalah seperti peletakan rantai transmisi
yang menjorok keluar dan penggunaan material yang tidak untuk makanan.
Penelitian ini bertujuan untuk merancang alat pencetak yang efektif untuk adonan
dengan komposisi 60:40, menggunakan material untuk makanan, dan
meningkatkan keamanan pengguna. Alat yang dirancang dilengkapi dengan
motor listrik dengan kecepatan yang dapat diatur menggunakan speed controller
dan terbuat dari stainless steel 304. Alat ini juga memiliki penutup di sekeliling
rangka untuk meningkatkan keamanan. Dengan alat ini kecepatan putaran motor
yang optimal untuk mencetak adonan 60:40 ditemukan berada dalam rentang 15-
40 rpm. Hasilnya, alat pencetak yang dirancang efektif dalam proses pencetakan,
aman digunakan, serta mudah dirawat dan dibersinkan, memenuhi standar

kehigienisan yang diperlukan.

Kata kunci: Alat Pencetak, Singkong, Kentang, Speed controller



ABSTRACT

The development of Micro, Small, and Medium Enterprises (MSMES)
plays a crucial role in the economy, particularly in the agricultural sector. One
sector that has experienced growth is the post-harvest processing industry, such
as for cassava and potatoes. Mrs. Etty runs a home business producing chips
with two dough compositions, namely 70% cassava and 30% potato, as well as
60% cassava and 40% potato. However, there are challenges in the dough
molding process due to the excessively high motor speed and the difference in
water content between cassava and potatoes. Additionally, the molding machine
used has issues such as an outwardly protruding transmission chain and the use
of non-food-safe materials.

This research aims to design an effective molding machine for dough with a
60:40 composition, using food-grade materials, and improving user safety. The
designed machine is equipped with an electric motor with adjustable speed using
a speed controller and is made of food-safe stainless steel 304. The machine also
features a cover around the frame to enhance safety. With this machine, the
optimal motor speed for molding 60:40 dough was found to be in the range of 15-
40 rpm. As a result, the designed molding machine is effective in the molding
process, safe to use, easy to maintain and clean, and meets the required hygiene

standards.

Keywords: Molding Machine, Cassava, Potato, Speed Controller
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan Usaha Mikro, Kecil dan Menengah (UMKM) di
lingkungan masyarakat sangat penting untuk meneruskan laju roda perekonomian
dengan memperluas lapangan pekerjaan bagi masyarakat dan dapat berperan
dalam proses peningkatan kesejahteraan masyarakat untuk memenuhi kebutuhan
sehari-hari (Agus dkk., 2023). Salah satu bidang usaha yang berkembang, yaitu
bidang bisnis pada sektor pertanian. Dalam bidang ini tidak hanya mencakup hal-
hal yang berkaitan dengan pertanian sebelum panen, melainkan juga berkaitan
dengan industri pengolahan pasca panen seperti singkong dan kentang yang bisa
dijadikan beberapa macam olahan makanan (Solihin dkk., 2019).

Salah satu UMKM vyang bergelut dalam industri pengolahan hasil
pertanian ialah, lIbu Etty yang berada di Desa Lungguhrejo, Kecamatan Turi,
Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Beliau memiliki industri
rumah tangga yang bergerak dibidang olahan makanan berupa keripik, keripik
biasanya terbuat dari beberapa macam hasil tani seperti singkong dan kentang.
Proses produksi keripik diawali dengan mencuci dan mengupas kulit singkong
serta kentang hingga bersih, kemudian dikukus agar menjadi lunak,
menggilingnya, mencetaknya menjadi bentuk bulat seperti koin sampai ke proses
penggorengan dan siap dikemas untuk dipasarkan. Adonan yang digunakan untuk
membuat keripik ialah campuran antara kedua bahan tersebut dengan perbedaan
komposisi, terdapat dua komposisi perbandingan adonan yaitu, 70%(singkong):
30%(kentang) dan 60:40.

Pencetakan adonan merupakan salah satu tahapan penting dalam proses
produksi keripik. Pencetakan adonan akan dilakukan dengan menggunakan alat
pencetak, namun hingga kini proses pencetakan yang dilakukan oleh lbu Etty
terdapat beberapa masalah, yaitu pada komposisi adonan 60:40. Masalah yang
terjadi adalah ketika proses pencetakan dengan menggunakan komposisi tersebut

adonan tidak tercetak dengan baik pada alas cetak yang disebabkan oleh putaran



motor yang terhubung ke roller pencetak yang terlalu cepat disertai dengan
perbedaan kadar air antara singkong dan kentang.

Menurut penelitian yang telah dilakukan (Munarko & Sugiyono, 2019),
Singkong segar memiliki kadar air sebesar 58,42%, sedangkan dalam kentang
memiliki kadar air yang cukup tinggi sebesar 83,22%, menurut penelitian yang
dilakukan oleh (Mandei dkk., 2017). Dengan demikian, bahwa semakin besar
persentase komposisi kentang yang digunakan pada adonan, maka adonan akan
semakin lunak, oleh karena itu adonan sulit untuk dicetak pada putaran roller
yang tinggi.

Alat pencetak yang sudah dimiliki Ibu Etty juga terdapat permasalahan
yang lain, yaitu peletakan transmisi berupa rantai yang menjorok keluar yang
dapat membahayakan penggunanya dan material pada alat yang dipakai tidak
menggunakan material baik untuk makanan, yaitu berupa kayu dan besi, sehingga
adonan dapat terkontaminasi. Oleh karena itu, diperlukan suatu alat yang dapat
mencetak adonan komposisi 60:40, menggunakan material yang digunakan untuk

makanan dan juga dapat meningkatkan keamanan bagi penggunanya.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas maka permasalahan yang akan diambil

penulis dalam permasalahan ini adalah sebagai berikut.

1. Bagaimana cara merancang alat pencetak yang efektif untuk mencetak
adonan komposisi 60:40 dan menggunakan material yang baik untuk
makanan?

2. Bagaimana cara yang tepat untuk meningkatkan keamanan pengguna
selama proses pencetakan adonan?

3. Berapa rentang kecepatan putaran motor yang optimal untuk dapat

mencetak adonan komposisi 60:40 dengan baik?

1.3 Batasan Masalah

Dalam perencanaan ini agar dapat mencapai tujuan yang diinginkan, maka

batasan masalah yang diberikan adalah sebagai berikut.



1. Alat yang dibuat ini digunakan khusus untuk pencetakan adonan
singkong dan kentang.

2. Tidak membahas mengenai proses pembuatan roller.

3. Tidak membahas cara kerja terkait kelistrikan yang digunakan pada
alat.

4. Tidak terdapat pengukuran yang jelas mengenai kecepatan putaran
roller pada alat yang sudah ada.

5. Tidak ada pengujian untuk material yang digunakan pada alat.

6. Perancangan alat pencetak hanya sampai menentukan putaran motor
yang optimal untuk mencetak adonan 60:40.

1.4  Tujuan Perancangan

Adapun tujuan yang ingin diperoleh penulis dalam melakukan penelitian

ini adalah sebagai berikut.

1. Merancang alat pencetak yang efektif untuk mencetak adonan
komposisi 60:40 dengan baik dan menggunakan material yang sering
digunakan untuk makanan.

2. Meningkatkan keamanan bagi penggunanya selama proses pencetakan
adonan berlangsung.

3. Menentukan rentang kecepatan putaran motor yang optimal untuk

dapat mencetak adonan 60:40 dengan baik.

1.5 Manfaat Perancangan

Dengan adanya perancangan ini diharapkan dapat memberikan manfaat
sebagai berikut.
1. Dapat merancang dan mewujudkan alat pencetak adonan keripik
singkong dan kentang.
2. Dengan adanya perancangan ini mahasiswa dapat secara langsung
memberikan kontribusi dan menerapkan ilmu yang diperoleh dari

perkuliahan, sehingga dapat bermanfaat bagi masyarakat.



1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan disusun dalam lima bab yaitu pendahuluan, dasar
teori, metode penelitian, hasil dan pembahasan, serta penutup. Adapun
perinciannya adalah sebagai berikut.

BAB |: PENDAHULUAN

Pada bab ini membahas mengenai latar belakang masalah, rumusan

masalah, batasan masalah, tujuan perancangan, manfaat perancangan dan

sistematika penulisan tugas akhir.

BAB II: TINJAUAN PUSTAKA

Pada bab ini dijelaskan mengenai landasan teori sebagai penunjang dan

dasar perhitungan yang mendukung dalam pembuatan alat pencetak.

BAB Ill: METODE PENELITIAN

Pada bab ini akan dibahas mengenai diagram alir pembuatan alat,

metodologi perencanaan pembuatan alat, desain alat dan proses

mekanisme kerja alat pencetak adonan.

BAB IV: HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini dijelaskan hasil perancangan alat, perhitungan perencanaan

alat pencetak dan analisis dari data yang didapat dari hasil penelitian.

BAB V: KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini akan dibahas mengenai kesimpulan dari hasil perancangan

yang telah dianalisis beserta dengan saran.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

Indonesia merupakan negara agraris dengan banyak komoditas pertanian,
salah satu komoditasnya, yaitu umbi-umbian yang merupakan komoditas
pertanian yang tersebar luas di Indonesia (Afifah dkk., 2017). Ubi kayu atau
singkong (manihot esculenta crantz) merupakan salah satu komoditas bahan
pangan utama yang memiliki kandungan karbohidrat yang cukup tinggi dan salah
satu yang banyak dibudidayakan di Indonesia. Singkong juga sejak dahulu
banyak dimanfaatkan oleh masyarakat sebagai bahan makanan pokok serta dapat
diolah menjadi berbagai macam olahan, sehingga mempunyai potensi sebagai
bahan baku yang penting untuk berbagai produk pangan (Asmoro, 2021).
Kentang (solanum tuberosum linn) ialah tanaman yang berbentuk semak dan
tergolong bahan makanan yang kaya akan nutrisi dan salah satu tanaman umbi-
umbian yang mengandung karbohidrat yang cukup tinggi dan memiliki
kandungan protein tertinggi dibandingkan dengan umbi-umbian lainnya. Kentang
hanya dapat hidup di daerah dataran tinggi sekitar 1.000-3.000 meter di atas
permukaan laut (Irwan dkk., 2021).

Menurut penelitian yang telah dilakukan dengan judul “Pembuatan Alat
Press Opak Singkong Menggunakan Motor Listrik AC”. Tujuan dari penelitian
tersebut adalah merealisasikan produk yang dibutuhkan masyarakat sebagai
sarana untuk mempermudah pekerjaannya, yaitu dengan membuat alat yang
digunakan untuk memipihkan adonan opak singkong menggunakan motor listrik
yang terhubung pada sepasang roll untuk menekan adonan, akibatnya adonan
menjadi pipih. Motor listrik yang digunakan, yaitu motor listrik yang sama
dipakai pada mesin bordir kain yang dapat diatur kecepatan putarannya, sehingga
mempermudah saat pengoperasian. Alat tersebut juga dapat dioperasikan secara
manual dengan cara diengkol dan dapat diatur ketebalan hasil adonan dengan
cara mengatur penyetel jarak roll pada bagian rangka (Tarkono dkk., 2017).



2.2 Dasar Teori

Dalam penelitian ini terdapat beberapa teori-teori dasar, rumusan dan
konsep yang mendukung dalam perencanaan alat ini, dengan demikian nantinya
akan digunakan sebagai pedoman dalam perhitungan dan perencanaan alat.

Adapun dasar-dasar teori yang digunakan sebagai berikut.

2.2.1 Design Thinking Process

Design thinking procces merupakan sebuah proses pendekatan di mana
kita mencoba untuk memahami konsumen dan mendefinisikan kembali masalah
yang dialami oleh konsumen tersebut untuk menemukan strategi dan alternatif
solusi dalam menyelesaikan sebuah permasalahan yang kompleks. Dalam metode
ini terdapat lima tahapan proses yang memungkinkan dalam menghasilkan ide
pemikiran yang dibutuhkan (Fariyanto & Ulum, 2021). Gambar 2-1 merupakan

tahapan proses metode design thinking.

(A3 "
@\'\\\ \VEME TES
N \ Vi
@ .~ b= ) =
$ @\ = | 2
A ~
DEFINE PROTOTYPE

Gambar 2-1 Design thinking process
Sumber: (what is design thinking, 2024)

2.2.1.1 Empathize

Empathize merupakan sebuah proses utama karena permasalahan yang
terjadi harus dapat diselesaikan dengan cara berfokus kepada manusia, dalam
metode ini berusaha untuk memahami permasalahan yang dialami oleh pengguna
untuk dapat merasakan dan mencari solusi dari permasalahan tersebut, dengan

menggunakan cara observasi dan wawancara.



2.2.1.2 Define

Define ialah proses menganalisis dan memahami hasil yang telah
dilakukan pada tahapan proses sebelumnya. Proses menganalisis dan memahami
hasil yang diperoleh melalui empati, dengan tujuan untuk menentukan sebuah

rumusan masalah yang ada sebagai perhatian utama dalam sebuah penelitian.

2.2.1.3 ldeate

Ideate merupakan sebuah proses transisi dari rumusan masalah menuju
penyelesaian masalah, dalam proses ini akan berkonsentrasi untuk menghasilkan
gagasan atau ide-ide sebagai sebuah landasan dalam membuat rancangan yang

akan dibuat.

2.2.1.4 Prototype

Prototype adalah proses percobaan guna mengidentifikasi solusi yang
terbaik untuk setiap masalah yang diidentifikasi selama tiga tahap pertama.
Dalam penerapannya, rancangan awal yang akan dibuat akan diuji coba oleh
pengguna untuk memperoleh respons dan feedback yang sesuai untuk

menyempurnakan sebuah rancangan yang telah dibuat.

2.2.1.5 Test

Test adalah pengujian yang dilakukan setelah mengumpulkan data-data
feedback dari proses sebelumnya dari berbagai rancangan akhir yang telah
dirumuskan dalam proses prototype. Hasil yang dilakukan selama test ini sering
digunakan untuk mendefinisikan kembali satu atau lebih masalah dan
menginformasikan pemahaman pengguna, dan kondisi yang terjadi di lapangan.
Tahap ini juga dapat memungkinkan perulangan dan kembali pada tahap
sebelumnya apabila terdapat kesalahan.

2.2.2 Besi Hollow

Besi hollow merupakan besi yang sangat banyak dan unggul untuk

pemasangan rangka besi dalam berbagai konstruksi, besi ini berbentuk batangan



berupa pipa atau persegi yang berongga, oleh karena itu dinamai besi hollow atau
berongga (Mayasari & Basuki, 2021). Besi ini mempunyai jenis yang berbeda-
beda, salah satu yang banyak beredar di pasaran dan banyak digunakan oleh

konsumen adalah jenis hollow galvanis dan besi hollow hitam.

Gambar 2-2 Besi hollow
Sumber: (Besi Hollow, 2024)

2.2.3 Stainless Steel 304

Stainless steel atau baja nirkarat merupakan baja paduan yang mempunyai
karakteristik ulet, kuat dan ketahanan terhadap korosi yang cukup tinggi yang
merupakan salah satu bahan yang banyak digunakan dalam pembuatan alat
industri, terutama dalam industri yang berhubungan dengan makanan. Pada
stainless steel mengandung sedikitnya 11,5% krom berdasarkan total beratnya,
oleh sebab itu persentase jumlah krom tersebut memadai dan akan membentuk
sebuah lapisan pasif kromium oksida yang akan mencegah terjadinya korosi lebih
lanjut (Sumarji, 2011). Stainless steel memiliki beberapa jenis salah satunya,
yaitu Stainless steel 304 yang akan dipakai pada alat ini. Berikut merupakan

Stainless steel 304 pada Gambar 2-3.

Gambar 2-3 Stainless steel 304 plate
Sumber: (Stainless steel 304, 2024)



2.2.4 Motor Listrik

Motor listrik terdapat dua jenis yaitu, motor listrik AC dan motor listrik
DC, salah satu perbedaannya ialah berupa arus listrik yang masuk. Menurut Mott
Robert (2004), motor listrik merupakan mesin yang berfungsi untuk mengubah
energi listrik menjadi energi gerak mekanik berupa putaran dari motor.
Perubahan pada motor listrik terjadi akibat tenaga listrik menjadi magnet
(elektromagnetik), maka akibat yang ditimbulkan merupakan seperangkat magnet
yang bergerak mengelilingi stator. Medan magnet memiliki konduktor yang
mempunyai arus di dalamnya dan akan muncul gaya yang tegak lurus terhadap
konduktor. Gaya tersebutlah yang bekerja di seputar motor sehingga menciptakan

gaya torsi yang akan memutar motor.

Gambar 2-4 Motor Listrik
Sumber: (Sumanto, 1993)

2.2.5 Bearing
Menurut Van Harling & Apasi (2018), Bearing (bantalan) merupakan

elemen mesin yang menumpu poros yang berbeban, sehingga gerakan dan
putarannya dapat berlangsung secara halus, aman dan umur pemakaiannya
panjang. Bearing ini harus kokoh dalam menahan beban dari poros yang
terhubung dengan komponen mesin lainnya sehingga dapat bekerja sesuai dengan

fungsinya, berikut merupakan struktur dari bearing.



Corner radius

Shoulders

Outside diameter -

Gambar 2-5 Struktur bantalan
Sumber: (Aeroengineering, 2024)

2.2.6 Gearbox

Gearbox atau transmisi merupakan komponen yang digunakan sebagai
mengubah kecepatan pada sumbu rotasi, menurunkan kecepatan dan menaikkan
torsi pada sumbu putarnya (Soeprapto dkk., 2018). Dengan menggunakan
gearbox ini maka output putaran motor yang tinggi akan berkurang sesuai dengan

nilai rasionya dan dapat menaikkan torsi sesuai yang dibutuhkan.

2.2.7 Rantai dan Sproket

Rantai sebagai transmisi memiliki kelebihan yaitu, mampu meneruskan
daya yang besar karena kekuatannya yang besar, pemasangannya mudah, tidak
memerlukan tegangan awal dan keausan kecil (Nahar, 2018). Rantai
dipergunakan di mana jarak poros lebih besar dari pada transmisi roda gigi yang
digunakan tetapi lebih pendek dari pada dalam transmisi sabuk. Rantai
merupakan transmisi daya yang mengait pada gigi sproket dan meneruskan daya
tanpa selip sehingga perbandingan putarannya tetap (Sularso & Suga, 2004).

Berikut ilustrasi rantai yang mengait pada sproket pada Gambar 2-6.
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Plat penghubung pena

Pena

Plat penghubung rol -

Rol
Bus

Gbr. 5.17 Rantai rol.

Gambar 2-6 Rantai rol
Sumber: (Sularso & Suga, 2004)
Sedangkan untuk sproket rantai terbuat dari bahan material baja karbon
atau besi cor tergantung ukuran yang dibentuk. Sproket roda gigi terdapat dua
macam, yaitu gigi bentuk-S dan bentuk-U. Berikut ilustrasi macam bentuk

sproket.

(a) Gigi bentuk-S
Gbr, 522 Profil gigi dari sproket rantai rol.

(b) Gigi bentuk-U

Gambar 2-7 Bentuk profil gigi
Sumber: (Sularso & Suga, 2004)

2.3 Perencanaan Transmisi Daya

Dalam perencanaan sebuah alat sangat penting untuk merencanakan
transmisi daya yang diperlukan, agar alat dapat dioperasikan sesuai rencana yang
telah diatur. Berikut merupakan perencanaan transmisi daya pada alat yang akan
dibuat.

2.3.1 Perencanaan Torsi

Dalam merencanakan torsi yang dibutuhkan dapat ditentukan dengan

menggunakan persamaan berikut:
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T = M X G XT iiiiiieiieeeeeee ettt sne e (2.1)
Keterangan:
T = Torsi (Nm)
M = Massa adonan dan roller (Kag)
g = Gravitasi (m/s?)
r = Jarak antar poros (m)

2.3.2 Perencanaan Daya Motor

Perhitungan daya motor yang dibutuhkan dapat ditentukan dengan

menggunakan rumus berikut:

T e 2.2)
60000
Keterangan:
P = Daya Motor (Hp)
Tt = Torsi (Nm)
o = Kecepatan yang direncanakan  (r.p.m)

2.3.3 Jumlah Putaran Output Gearbox

Untuk menentukan jumlah putaran output gearbox dapat ditentukan

dengan menggunakan rumus perbandingan berikut:

Ny =Ny . TASI0 GEATDOX ...ccvviiiiiiiiieiieeee e (2.3)
Keterangan:
n; = Input putaran gearbox (r.p.m.)
n, = Output putaran gearbox (r.p.m.)

2.3.4 Daya dan Momen Perencanaan

Perhitungan besarnya daya rencana dapat diketahui dengan persamaan
berikut:

PUmFo P oo (2.4)

(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)

Keterangan:
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P; = Dayarencana (kW)

o
I

Daya yang ditransmisi (kW)

Faktor koreksi untuk rantai

T
o
1]

Faktor koreksi rantai dapat dilihat pada Gambar 2-8 berikut.

Motor torak

: Penggerak Motor

Tumbukan listrik Dengan Tanpa

Pemakaian e transmisi transmisi
5 hidrolik hidrolik

turbin

Konveyor sabuk dan rantai
dengan variasi beban kecil,
Transmisi pompa  sentrifugal dan [ |, 10 12
halus blower, mesin tekstil umum, £ :
mesin industri umum dengan
variasi beban kecil

Kompresor sentrifugal, pro-
peler, konveyor dengan se-
dikit variasi beban, tanur
Ts;mbukan otomatis, pengering, peng- 13 1,2 14

ang hancur, mesin perkakas
umum, alat-alat besar umum,
mesin kertas umum

Pres, penghancur, mesin per-
tambangan, bor minyak
Tumbukan | bumi, pencampur karet, rol, 15
berat mesin penggetar, mesin-mesin .
umum dengan putaran dapat
dibalik atau beban tumbukan

14 1,7

Gambar 2-8 Faktor koreksi
Sumber: (Sularso & Suga, 2004)

Sedangkan untuk besarnya momen gaya dapat dirumuskan dengan

persamaan sebagai berikut:

(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)

Keterangan:
T = Torsi (kgf.mm)
Py = Dayarencana (kW)

Putaran motor ~ (r.p.m.)

=
I
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2.3.5 Pemilihan Rantai

Dalam pemilihan besarnya rantai yang disesuaikan dengan daya dan
putarannya, maka dapat menggunakan diagram pemilihan rantai rol dan juga
dapat menentukan ukuran rantai berdasarkan daya rencana dan putaran motor.

Berikut merupakan diagram pemilihan rantai rol.
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Putaran sproket kecil (pm)
Gambar 2-9 Diagram pemilihan rantai
Sumber: (Sularso & Suga, 2004)

2.3.6 Jumlah Gigi

Untuk menghitung jumlah gigi dapat menggunakan rumus perbandingan
putaran.

n;
Nt2= Ntl :n_ ................................................... (26)
2

Keterangan:
Nt

Jumlah gigi

n Putaran motor  (r.p.m.)
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2.3.7 Diameter Sproket

Pemilihan ukuran diameter sproket setelah jumlah gigi telah ditentukan,
untuk mencari diameter sproket dapat ditentukan dengan persamaan berikut:

(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)

Keterangan:

D = Diameter sproket (mm)
p = Jarak bagirantai  (mm)
Nt = Jumlah gigi

2.3.8 Kecepatan Rantai
Kecepatan rantai diartikan sebagai jumlah panjang (m) yang masuk ke
dalam roda gigi tiap satuan waktu (s), sehingga dapat dinyatakan sebagai berikut:

_p-Nt.n
V7760.1000

(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)

Keterangan:
v = Kecepatan motor
p = Jarak bagi rantai (mm)

Nt = Jumlah gigi sproket

n = Putaran sproket

2.3.9 Gaya Pada Rantai

Gaya pada rantai merupakan beban dalam (kg), sehingga dapat dihitung
dengan persamaan berikut:

102 .P
F= d
\'%
(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)

Keterangan:

F = Gayapadarantai (kgf)
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v
I

Daya rencana (kW)

Kecepatan rantai  (m/s)

<
I

2.3.10Torsi Pada Rantai
Torsi pada rantai dapat dihitung menggunakan persamaan berikut:
T = F T e (2.10)
(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)
Keterangan:
F = Gayapadarantai (kgf)

r = Jari-jari sproket (mm)

2.3.11Panjang Rantai

Panjang rantai yang diperlukan dapat dihitung berdasarkan pada jumlah

pitch (L/p), dapat dicari dengan menggunakan persamaan berikut:

2.C Nt; +Nt, (Nt, —Nt;)

L=p. > + > + g € e (2.11)
p
(Sularso, Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen Mesin, 2004)
Keterangan:
L = Panjang Rantai (mm)
p = Jarak bagi rantai (mm)
C = Jarak sumbu poros

Nt = Jumlah gigi
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BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1  Alur Penelitian

Pada Gambar 3-1 merupakan diagram alir yang berisikan tahapan-tahapan

proses yang akan dilakukan pada penelitian ini.

Emphathize
Observasi dan Identifikasi Masalah

v

Define
Perumusan Masalah

v

Ideate
Kriteria dan Perancangan Desain

A

Apakah Desain
Memenuhi Kriteria
Yang Dibutuhkan?

Tidak

Pengadaan Alat dan Bahan

v

Prototype

!

A

Test

Perbaikan Alat

Apakah Adonan Dapat
Tercetak Dengan Baik
dan Sesuai Harapan ?

Ya

Selesai

Gambar 3-1 Alur penelitian
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3.2 Empathize

Pada tahapan ini dimulai dengan menggunakan metode empathize upaya
ini bertujuan untuk memahami dan merasakan permasalahan yang dialami oleh
pengguna untuk dapat mencari sebuah solusi dengan cara observasi dan
wawancara. Observasi dilakukan dengan cara pengamatan langsung ke tempat
Industri Rumah Binaan lbu Etty yang bertempat di Wonosobo, Jawa Tengah.
Selanjutnya melakukan wawancara langsung kepada pemilik dan melihat
langsung proses bagaimana adonan dicetak dengan menggunakan alat pencetak.
Beberapa hal yang ditanyakan ialah, apa permasalahan yang terjadi pada alat

yang sudah ada.

3.3 Define

Tahapan selanjutnya menggunakan metode define bertujuan untuk
menganalisis dan memahami hasil yang diperoleh melalui empati, dengan tujuan
untuk menentukan sebuah rumusan masalah. Dari hasil wawancara dan
pengamatan langsung di lapangan, permasalahan yang terjadi adalah tidak
tercetaknya adonan dengan komposisi 60:40 pada alas cetak adonan, sedangkan

pada komposisi 70:30 dapat tercetak dengan baik.

Gambar 3-2 Hasil cetakan adonan komposisi 70:30 dan 60:40

Sumber: (Penulis)
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Pada Gambar 3-2 (a) dan (b) merupakan dokumentasi hasil cetakan
adonan di Binaan Ibu Etty dengan masing-masing komposisi. Dapat dilihat pada
Gambar 3-2 (a) ialah adonan dengan perbandingan komposisi 70:30 adonan yang
tercetak pada alas dapat tercetak secara baik dan sempurna, sedangkan pada
Gambar 3-2 (b) yang menggunakan komposisi perbandingan adonan 60:40 tidak
dapat tercetak dengan baik dan sempurna. Berdasarkan pengamatan langsung
tidak tercetaknya adonan disebabkan karena adonan terlalu lembek disertai
putaran dari roller pencetak yang terlalu cepat.

Permasalahan lainnya yaitu material yang digunakan pada alat yang sudah
ada kurang higienis berupa kayu dan besi sehingga adonan dapat terkontaminasi,
dan peletakan transmisi berupa rantai yang menjorok keluar tanpa ada penutup
sehingga dapat membahayakan penggunanya. Gambar 3-3 berikut merupakan

dokumentasi alat yang dipakai di Binaan.
Yy
A

Material yang
digunakan kurang
higienis

Peletakan rantai yang
dapat membahayakan
penggunanya

Gambar 3-3 Alat yang dipakai di Binaan

Sumber: (Penulis)

3.4 ldeate

Pada proses ini bertujuan untuk menghasilkan gagasan dalam membuat
rancangan alat berdasarkan dari permasalahan yang terjadi, serta kebutuhan yang
diperlukan pada saat proses pencetakan. Dari hasil proses sebelumnya maka

dapat dibuat rancangan sebuah alat pencetak adonan singkong dan kentang
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menggunakan beberapa alternatif solusi yang akan dilakukan, yaitu menggunakan
speed controller untuk mengatur laju putaran motor yang tepat agar adonan dapat
tercetak secara sempurna, meletakan transmisi di dalam rangka alat agar aman

saat digunakan dan menggunakan material yang untuk makanan

3.4.1 Kriteria Desain

Dari hasil proses sebelumnya yang telah dilakukan dan beberapa alternatif
solusi yang diberikan, maka ditentukan beberapa kriteria desain dalam
perancangan alat yang akan dibuat agar sesuai dengan kebutuhan yang
diperlukan. Adapun kriteria-kriteria yang harus dipenuhi adalah sebagai berikut:

1. Pengoperasian alat sederhana.

2. Menggunakan motor listrik yang dapat diatur kecepatan putarannya
dengan memakai speed controller.

3. Material yang digunakan, yaitu stainless steel 304.

4. Meletakkan motor listrik dan transmisi di dalam rangka alat.

5. Memberikan penutup di sekeliling rangka alat untuk meningkatkan

keamanan penggunanya.

3.4.2 Sketsa Desain

Sketsa desain dibuat sesuai dengan aspek yang menjadi kebutuhan dan
permasalahan pengguna yaitu mampu mencetak adonan dengan sempurna,
menggunakan material yang higienis dan memperhatikan keselamatan
penggunaannya berupa penutup. Berikut merupakan sketsa desain dari alat

pencetak adonan dapat dilihat pada Gambar 3-4.
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|  Cover (plov)

Gambar 3-4 Sketsa desain alat

Sumber: (Penulis)

Setelah membuat sketsa desain berdasarkan kriteria yang telah ditentukan
sebelumnya, proses selanjutnya membuat komponen desain alat menggunakan

software solidwork 2021.

3.4.3 Desain Rangka Alat Pencetak Adonan

Rangka ini digunakan sebagai struktur utama untuk tempat roller, motor
listrik dan meja penampang. Alat pencetak ini diharapkan memiliki rangka yang
kuat dan ringan agar dapat dipindahkan dengan mudah. Desain rangka alat
pencetak adonan dapat dilihat pada Gambar 3-5 berikut.

Gambar 3-5 Desain rangka pencetak

Sumber: (Penulis)
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3.4.4 Desain Roller

Roller yang akan digunakan terdapat dua buah, yaitu roller pencetak dan
roller rata. Desain roller ini dibuat berdasarkan dengan ukuran roller yang sudah
digunakan di Binaan Ibu Etty. Roller didesain dengan berdiameter 50 mm, lebar
250 mm dan lebar keseluruhan beserta poros 400 mm. Pada roller pencetak
dibuat pola berbentuk lingkaran berdiameter 40 mm, sedangkan untuk material
yang digunakan adalah pada roller pencetak (a) berupa nylon PE dan roller rata

(b) berupa polyurethane rod. Desain roller dapat dilihat pada Gambar 3-6 berikut.

(a) (b)

Gambar 3-6 Desain roller

Sumber: (Penulis)

3.4.5 Desain Meja Penampang

Meja penampang akan didesain untuk menahan fiber yang digunakan
sebagai alas cetak adonan dan sebagai penutup rangka apabila alat sedang tidak

digunakan. Desain meja penampang dapat dilihat pada Gambar 3-7 berikut.

Gambar 3-7 Desain meja penampang

Sumber: (Penulis)
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3.4.6 Desain Penutup Rangka

Penutup rangka tidak hanya digunakan untuk alat terlihat rapi, tetapi
tujuan utamanya adalah untuk melindungi penggunanya dari kontak langsung
dengan motor dan transmisi yang digunakan. Desain penutup rangka dapat dilihat
pada Gambar 3-8 berikut.

Gambar 3-8 Desain penutup rangka

Sumber: (Penulis)

3.5 Alat dan Bahan

Pada perancangan alat ini, terdapat beberapa alat dan bahan-bahan beserta
fungsinya yang digunakan untuk membantu penulis dalam merealisasikan
pembuatan alat pencetak adonan. Dapat dilihat pada Tabel 3-1 dan Tabel 3-2
berikut.

Tabel 3-1 Peralatan yang digunakan

No Peralatan Fungsi

Perangkat utama dalam melakukan tahap
1. Laptop

pra-perancangan
] Perangkat lunak untuk membuat desain
2. Solidworks 2021
alat

Mengukur panjang dan lebar bagian yang

3. Meteran )
akan dipotong

4. Gerinda Memotong bahan-bahan
5. Las Menyambung material berbahan logam
6. Mesin Bor Melubangi material
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7. Safety Glasses Melindungi mata
8. Safety Glove Melindungi tangan
9. Obeng dan kunci pas Memasang, melepas baut dan mur
10. Tachometer Alat untuk mengukur kecepatan putaran
Tabel 3-2 Bahan yang digunakan
No Bahan Fungsi
1. Besi hollow Pembuatan rangka alat
, Stainless steel 304 Material yang bersentuhan langsung
dengan adonan
3. Pelat besi Penutup rangka alat, bracket motor
4. Roller Pencetak adonan
5. Plastik PE Alas adonan ketika dicetak
6. Bearing Bantalan poros roller
7. Gir dan rantai Transmisi yang digunakan pada alat
8. Motor listrik Penggerak transmisi
9. Speed controller Pengatur kecepatan putaran motor
10. Gearbox Mengurangi putaran motor
3.6  Prototype

perancangan menjadi sebuah alat utuh yang dapat dioperasikan dan untuk
mengetahui kemampuan alat yang akan dibuat. Berikut merupakan langkah-

langkah dari proses pembuatan alat.

Proses ini bertujuan untuk merealisasikan hasil dari pembuatan desain

3.6.1 Proses Pembuatan Rangka Alat

rangka alat. Rangka ini menggunakan material berupa besi hollow ukuran
30x30x1,7 mm, dan ukuran rangka alat ini memiliki panjang 350 mm, tinggi 800

mm, untuk ukuran lebar rangka ini mengikuti lebar dari roller pencetak sebesar

Dalam proses pembuatan alat, proses pertama diawali dengan pembuatan
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400 mm. Berikut merupakan dokumentasi proses pembuatan rangka alat seperti
pada gambar berikut.

(b)
Gambar 3-9 Proses pembuatan rangka
Sumber: (Penulis)
Setelah melakukan proses pengukuran, pemotongan dan pengelasan besi
hollow maka didapatkan hasil rangka alat pencetak seperti pada Gambar 3-10

berikut ini.

Gambar 3-10 Penampakan rangka alat pencetak

Sumber: (Penulis)

3.6.2 Proses Pembuatan Meja Penampang

Proses pembuatan meja penampang diawali dengan memotong material
pelat stainless steel 304 tebal 0,8 mm, dengan ukuran panjang 600 mm, lebar 340
mm. Gambar 3-11 berikut merupakan proses dan hasil dari pembuatan meja

penampang.
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(b)
Gambar 3-11 Proses dan hasil pembuatan meja penampang

Sumber: (Penulis)

3.6.3 Proses Pembuatan Bracket Motor

Proses pembuatan bracket motor difungsikan sebagai tempat peletakan

motor listrik, bracket terbuat dari pelat besi yang dibentuk sesuai dengan ukuran

(a) (b)

Gambar 3-12 Proses dan hasil pembuatan bracket motor

Sumber: (Penulis)

3.6.4 Proses Finishing

Proses finishing berupa pengecatan pada frame dan sekeliling alat.
Pengecatan ini dilakukan menggunakan cat untuk besi, berwarna biru pada
rangka alat dan hitam pada penutupnya Berikut merupakan proses pengecatan
penutup rangka pada Gambar 3-13.
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Gambar 3-13 Proses pengecatan penutup rangka

Sumber: (Penulis)

3.7 Prinsip Kerja Alat

Prinsip kerja dari alat pencetak adonan ini adalah dengan mengubah
energi listrik menjadi energi gerak mekanik. Gerak mekanik ini berasal dari
motor induksi yang disambungkan dengan transmisi gir dan rantai yang
terhubung ke roller, sehingga roller berputar sesuai dengan arah putar yang
diinginkan, dan juga dapat disesuaikan kecepatan putaran motornya dengan cara
mengatur pada speed controller sesuai dengan kebutuhannya. Roller akan
memutar dan mencetak adonan setelah adonan diberi alas berupa fiber. llustrasi

kerja alat pencetak dapat dilihat pada Gambar 3-14 berikut.

Gambar 3-14 llustrasi kerja alat pencetak

Sumber: (Penulis)
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3.8 Cara Mengoperasikan Alat

Berikut merupakan cara mengoperasikan alat pencetak adonan:
Pastikan alat dalam keadaan off.

Siapkan alas cetakan dan adonan yang akan dicetak.

Masukan alas cetakan di antara dua roller pencetak.

Menaruh adonan di atas alas cetakan.

o & w0 D

Menekan switch on dan memutar knob pada speed controller untuk

menyalakan dan mengatur kecepatan putaran alat pencetak.

6. Menekan pelan-pelan pada adonan agar tercetak masuk ke dalam roller.

7. Siapkan alas cetakan berikutnya jika alas yang pertama sudah tercetak.

8. Mengambil hasil alas yang sudah tercetak dan menaruhnya pada tempat
yang telah ditentukan.

9. Setelah adonan sudah tidak ada yang tersisa, maka matikan alat dengan
menekan switch off pada speed controller.

10. Bersihkan alat jika sudah selesai dioperasikan.

3.9 Pengujian Alat Pencetak Adonan

Pengujian alat pencetak adonan dilakukan dengan menggunakan adonan
dengan komposisi 60:40. Pengujian dilakukan dengan cara mencari putaran
motor yang tepat untuk mencetak adonan tersebut secara sempurna pada alas
pencetak.

3.10 Pengambilan Data Pengujian

Data yang diambil adalah data hasil putaran motor yang optimal untuk
mencetak adonan komposisi 60:40. Data ini digunakan untuk menentukan hasil

cetakan yang sempurna pada alas cetak dengan komposisi adonan tersebut.
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Perhitungan Perencanaan Daya dan Transmisi

Dalam merancang sebuah alat diperlukan untuk menentukan daya motor
penggerak yang dibutuhkan, sehingga alat dapat beroperasi dengan baik berikut
merupakan persamaan terkait daya motor yang dibutuhkan,

T= Fxr

T= Mxgxr

T=(2+4)kgx9,8 m/sz x 0,27 m

T= 11,7 Nm

T W 2T
~ 760000
11,7-100-2-3,14
~ 60000
P= 0,12kW=0,17 HP
0,25 HP = 0,18 kW (maka dibutuhkan motor listrik sebesar 0,25 HP)

Kapasitas motor penggerak yang direncanakan dalam alat pencetak

memiliki jumlah putaran input maksimal (n,) sebesar 1250 rpm, sedangkan rasio
gearbox 1:12,5 maka jumlah putaran output reducer gearbox (n,) dapat
ditentukan dengan perhitungan sebagai berikut.

n; =n, . rasio gearbox

1250 =

12,5
n, = 100 rpm

4.1.1 Perhitungan Daya dan Momen Perencanaan

Berdasarkan pada Gambar 2-8, faktor koreksi (F.) untuk alat yang akan

dibuat dengan menggunakan motor listrik mempunyai nilai sebesar 1,0 sehingga

besarnya daya desain (P;) pada rantai.
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P;=F,.P

Py =1.0. 0,18

Py = 0,18 kW

Berdasarkan dari perhitungan di atas didapatkan nilai daya perencanaan
sebesar 0,18 kW, sedangkan untuk besarnya momen dapat dirumuskan dengan
persamaan sebagai berikut.

T=974000 .Iﬁ

n

T=974000 . 018
1250

T= 140,25 kg.mm

Jadi besarnya momen yang dihasilkan dengan daya 0,18 kW dan putaran
motor 1250 rpm sebesar 140,25 kg.mm.

4.1.2 Pemilihan Nomor Rantai

Berdasarkan pada daya rencana (p,) sebesar 0,18 kW dan putaran (n,)

sebesar 100 rpm, maka dapat dicari dengan menggunakan diagram pemilihan
rantai rol sebagai berikut.

MHNN.
N

700 - 500 T T T T
i | IR 1|
300 r | // i3 |

300 [ 200 [ mo——--—f-l. 4 |
20 | = : ===
100 | 1 1
100 | 70 | T, ﬁr\l
%[ NF W/ i 'I""jl',
ol oy of — - i HHT
of ooF B B 4o
0 e FH
10} v H
ok 7 2 N ;
7 th g 4 i
I W .74 N
I 77 f
5 ,

Daya yang telah dikoreksi (kW)

07 05 03

Wl 02

\
A

NS

03 | o2} i g/ ;
02 | 74 o= T =

o1l o 'Ar 7 = Fl

' 05, 5% =
o1t 7S [ |
007 L 007 L oy / | P 1 ! l H

1 2 3 00 200 300 500700 2000 | 5000 | 10000
1000 000 7000

Putaran sproket kecil (rpm)
Gambar 4-1 Diagram pemilihan rantai
Sumber: (Sularso & Suga, 2004)
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Berdasarkan dari data yang didapat dapat disimpulkan bahwa nomor

rantai yang cocok yaitu dengan nomor 35 dan jumlah gigi sproket sebanyak 14

gigi.

4.1.3 Perhitungan Jumlah Gigi pada Gir Poros

Dari data yang telah diketahui jumlah gigi pada gear output reducer
sebanyak 14 gigi dengan jumlah putaran 100 rpm, akan disesuaikan putarannya
sesuai dengan poros yang akan direncanakan yaitu 100 rpm maka jumlah gigi

pada gear poros sebanyak.

ny
Nt2 - Nt1 . n_z
Nt, = 14,20
100

Nt, =14 gigi

Dengan perhitungan tersebut, maka didapat jumlah gigi pada sproket

poros yang digunakan sebanyak 14 gigi.

4.1.4 Perhitungan Diameter Sproket

Setelah didapat data jumlah gigi dari kedua sproket, maka untuk mencari

diameter sproket dapat ditentukan oleh persamaan sebagai berikut.
p

sin (%)

9,525

D=42,8 mm

D:

Dari perhitungan di atas bahwa kedua diameter sproket yang dibutuhkan

sebesar 42,8 mm.

4.1.5 Perhitungan Kecepatan Rantai

Kecepatan rantai diartikan sebagai jumlah panjang (m) yang masuk ke

dalam roda gigi tiap satuan waktu (s), sehingga dapat dinyatakan sebagai berikut.
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_ p-Nt;.n
V7 60.1000
9,525, 14. 100
~60.1000
13335

V7760000
v=0,225 M/

A\

Dari perhitungan di atas didapat kecepatan rantai sebesar 0,225 M/,

4.1.6 Perhitungan Gaya Pada Rantai

Gaya pada rantai merupakan beban dalam (kg), sehingga dapat dihitung
dengan persamaan berikut.
o 102 . P4
\"
102.0,18
TT0.225
18,36
0,225
F =81,6 kgf

Dari perhitungan di atas didapat gaya pada rantai sebesar 81,6 kgf.

4.1.7 Perhitungan Torsi Rantai

Torsi pada rantai dapat dihitung menggunakan persamaan, sebagai
berikut.

T=F.r

T=81,6.214

T =1746,24 kgf.mm

Dari perhitungan di atas didapat torsi pada rantai sebesar 1746,24 kgf.mm

4.1.8 Perhitungan Panjang Rantai

Panjang rantai yang diperlukan dapat dihitung berdasarkan pada jumlah

pitch (L/p), dapat dicari dengan menggunakan persamaan berikut.
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2.C Nt;+Nt, (Nt,-Nt
-~ N 2+( »-Nt;)

p 2 472 9
p

L=p.

2270 (14-14) _ (14-14)

9,525 2 2 270
4.3,14 9575

L=9,525.

L=9,525. (56,69 mm + 14 + 0)

L=673,32 mm

Dari perhitungan di atas didapat panjang rantai yang dibutuhkan sebesar
673,32 mm.

4.2  Hasil Perancangan dan Pembuatan Alat

4.2.1 Hasil Perancangan Alat

Pada tahap ini setelah melakukan perancangan semua desain komponen
maka langkah selanjutnya ialah merakit semua komponen desain menjadi satu
kesatuan utuh, untuk lebih memudahkan dalam ilustrasi dari alat yang akan
dibuat. Berikut merupakan hasil perancangan alat pencetak adonan dapat dilihat

pada Gambar 4-2.

Gambar 4-2 Hasil rendering desain alat pencetak adonan
Sumber: (Penulis)
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ITEM NO. PART NUMBER MATERIAL Qry.
1 Frame Alat Sesriolow s | 1
2 Bracket Motor Plat Besi 1
3 Motor + Gear Reducer 1
4 Baut Bracket Motor 4
o Fenahan Bearing 2
6 Roll Bawah Polyurethane Red| 1
7 Bearing 4
8 Roll Atas Nylon PE 1
9 Geoar Penghubung Roller 2
10 Gear dan Rantai 1
11 Baut L Motor 4
12 Meja Penampang Stainless Steel 1
13 Cover Depan Plat Besi 1
14 Speed Confroller 1
15 Penyangga Meja Plat Besi 2
16 Mur é
17 Cover Belakang Plat Besi 1
18 Cover Samping Plat Besi 2
19 Perutup Gear Stainless Steel 2

Gambar 4-3 Keterangan komponen desain alat pencetak adonan

Sumber: (Penulis)

4.2.2 Hasil Pembuatan Alat

Setelah semua komponen pada alat pencetak adonan telah dibuat sesuai
dengan yang telah direncanakan sebelumnya, maka proses selanjutnya adalah
pemasangan komponen-komponen menjadi satu kesatuan sehingga alat dapat
dioperasikan, meliputi rangka alat, roller pencetak, meja penampang, penutup
rangka dan motor listrik. Berikut merupakan hasil akhir dari pembuatan alat
pencetak adonan dapat dilihat pada Gambar 4-4.

A

(b)

Gambar 4-4 Hasil akhir alat pencetak adonan

Sumber: (Penulis)

34



4.2.3 Rincian Biaya

Rincian biaya yang diperlukan dalam pembuatan alat pencetak adonan
dapat dilihat pada Tabel 4-1 Rincian biaya pembuatan alat pencetak.

Tabel 4-1 Rincian biaya pembuatan alat pencetak.

No Spesifikasi Bahan | Kebutuhan | Satuan | Harga Satuan | Total Harga
A Body
1 Plat Stainlees 1 mm 0,2 Lembar 700.000 140.000
2 Stall Stainless 0,50 Batang 240.000 120.000
3 Engsel 4 Buah 17.500 70.000
B Rangka Alat
1 | Besi Hollow 30x30x1,7 mm 2 Batang 140.000 280.000
C Satu Set Roller
1 Roller Pencetak 1 Buah
2 Roller Rata 1 Buah
2.000.000 2.000.000
3 Gear 3 Buah
4 Bearing 4 Buah
D Motor Listrik
1 Houle Motor 180W 1 Buah
2.000.000 2.000.000
2 Speed Controller 1 Buah
E Cover
1 Plat Besi 0,8 mm 0,25 Lembar 350.000 87.500
F Bahan Lainnya
1 Kawat Las Besi 1 Box 30.000 30.000
2 Kawat Las Stainless 0.5 Kg 55.000 27.500
3 Mata Gerinda 2 Buah 10.000 20.000
4 Plastik PE 1 Meter 32.000 32.000
5 Kabel Power 1 Buah 10.999 10.999
6 Gas Argon 0,25 Tabung 300.000 75.000
G Finishing
1 Cat Besi 1 Kg 97.000 97.000
2 Thiner 3 Liter 26.000 78.000
Jumlah 5.067.999
4.3 Test

Pada tahap test ini merupakan tahapan terakhir dari metode design
thinking process sekaligus tahapan akhir dari perancangan alat ini. Pengujian alat
dilakukan dengan mendemonstrasikan penggunaan alat kepada Ibu Etty selaku

UMKM dan langsung melihat hasil dari alat pencetak yang telah dibuat. Selain
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melakukan pengujian alat dilakukan juga analisis apakah alat yang telah dibuat
memiliki kekurangan atau permasalahan.

Pengujian pertama dilakukan dengan tanpa menggunakan adonan ataupun
alas cetak bertujuan untuk mengetahui apakah alat ini dapat berfungsi dengan
normal, seperti roller pencetak dapat berputar dengan baik, dan motor listrik yang
bekerja dengan efektif. Jika dinilai pengujian pertama sudah tidak terdapat

kekurangan, maka selanjutnya melakukan percobaan pada Gambar 4-5 berikut.

Gambar 4-5 Proses uji coba
Sumber: (Penulis)

Setelah dilakukan proses uji coba menggunakan adonan, ternyata terdapat
permasalahan pada alat berupa adonan yang keluar melalui samping, karena
terdapat celah antara tempat adonan ditaruh dengan roller yang mengakibatkan
adonan keluar. Berikut merupakan solusi utnuk mengatasi masalah tersebut

dengan penambahan pelat stainless.

“

(@) Sebelum (b) Sesudah
Gambar 4-6 Penambahan pelat

Sumber: (Penulis)
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Pengukuran dilakukan menggunakan berdasarkan dengan alat tachometer
(pengukur kecepatan putaran) dan display speed controller, berikut merupakan

gambar dari alat tachometer dan display speed controller.

Gambar 4-7 Tachometer

Sumber: (Penulis)

Gambar 4-8 Display speed controller
Sumber: (Penulis)
Berikut merupakan hasil percobaan adonan 60:40, pengujian dilakukan
dengan cara meningkatkan kecepatan putaran motor secara bertahap dan

menentukan putaran yang optimal.

-

(@) 15-40 rpm (b) >40-60 rpm (c) >60-100 rpm
Gambar 4-9 Hasil percobaan variasi kecepatan

Sumber: (Penulis)
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Tabel 4-2 Tabel pengujian kecepatan putaran motor

Pengujian Kecepatan Putaran Motor

Putaran (rpm) Hasil cetakan Kesimpulan

Bentuk bulat
sempurna (sesuai | Baik
harapan).

15-40

Tidak
sepenuhnya
tercetak dan

beberapa tidak
bulat sempurna.

Kurang
Baik

>40-60

Tidak berbentuk
bulat, melainkan
oval dan hasil
hancur.

Dari hasil pengujian yang telah dilakukan bahwa rentang kecepatan
putaran motor yang optimal untuk mencetak adonan 60:40 adalah 15-40 rpm.

4.4  Analisis dan Pembahasan

Berdasarkan pada pengujian yang telah dilakukan dan menemukan solusi
yang efektif berupa penambahan pelat stainless steel untuk menutup celah yang
ada, pada percobaan tersebut sudah tidak ada lagi adonan yang keluar, dengan
demikian perancangan alat yang dibuat sudah tidak terdapat permasalahan.

Pembuatan alat ini didasari oleh permasalahan yang terjadi pada
masyarakat, khususnya pada perancangan ini ialah Ibu Etty selaku pemilik
UMKM industri rumahan berupa olahan makanan di Desa Lungguhrejo,
Kecamatan Turi, Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta. Beliau
memiliki permasalahan berupa tidak dapat tercetaknya adonan komposisi 60:40
pada alat yang sudah dimilikinya dikarenakan putaran roller yang terlalu kencang

dan terdapat permasalahan lain pada alat tersebut yakni alat tersebut tidak
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menggunakan material yang biasanya digunakan untuk makanan, sehingga dapat
terkontaminasi makanan tersebut dan peletakan transmisi berupa rantai yang
menjorok keluar sehingga dapat membahayakan pengguna alat tersebut.

Mekanisme dari alat ini adalah terdapat dua buah roller yang digerakkan
olen motor listrik 180W yang telah dikurangi kecepatannya melalui gearbox
sehingga kecepatan maksimalnya sebesar 100 rpm dan terdapat penambahan
pengatur kecepatan putaran motor, sehingga putaran rollernya dapat diatur sesuai
dengan kebutuhan.

Pembuatan alat ini menggunakan material stainless steel 304 pada bagian
yang bersentuhan dengan adonan. Untuk  peningkatan keamanan bagi
penggunanya berupa peletakan transmisi di dalam rangka alat dan diberi penutup
di sekeliling rangka alat sehingga aman untuk digunakan.

Selanjutnya akan dievaluasi hasil kerja alat yang telah dibuat dalam
penentuan putaran motor yang optimal untuk mencetak adonan komposisi 60:40.
Penentuan putaran motor ini dilakukan dengan melakukan uji coba pada alat
menggunakan adonan tersebut, sehingga putarannya dapat diketahui. Untuk
mengetahui putaran yang terjadi pada roller digunakan alat pengukur rpm, yaitu
tachometer dan dapat diketahui melalui display pada speed controller nilai
maksimum yang tertera sebesar 1300 (100 rpm). Dengan demikian putaran motor
yang optimal untuk mencetak adonan 60:40, yaitu berkisar antara 15-40 rpm atau
sinyal pada speed controller tertera sebesar 180-470, jika melebihi nilai tersebut

maka adonan kurang baik dan tidak tercetak. Berikut merupakan hasil cetakan

adonan dan hasil pengukuran pada tachometer dan display pada speed controller.

r o~

. J\JW ,‘ 3
Gambar 4-10 Hasil cetakan adonan

Sumber: (Penulis)
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Berdasarkan pada hasil cetakan adonan yang ditunjukan pada Gambar
4-10 (a) dan (b) maka alat yang telah dibuat mampu mencetak adonan komposisi

60:40 secara baik dan sempurna.

(@) 15 rpm (b) 40 rpm
Gambar 4-11 Hasil pengukuran pada tachometer

Sumber: (Penulis)

(@) 15 rpm (b) 40 rpm
Gambar 4-12 Hasil pengukuran pada speed controller

Sumber: (Penulis)

4.4.1 Kapasitas Produksi Alat

Kapasitas produksi dihitung dengan mencetak adonan yang telah digiling
secara bertahap ke dalam alat pencetak adonan singkong dan kentang dan
mencetat waktu yang diperlukan dalam proses pencetakan berlangsung. Hasil
cetakan adonan dinyatakan dalam kg/jam. Berikut merupakan persamaan

kapasitas produksi (Prayogo, 2020)
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BO
ka= = x 3600

ka = Kapasitas alat
B0 = Massa adonan yang telah tercetak
t = Waktu yang diperlukan

Diketahui:
BO = 2000 gram
t =150 detik
ka = 2000 x 3600
150
= 48.000 gram/jam

Berdasarkan data pengujian yang telah dilakukan tersebut maka kapasitas
produksi alat pencetak adonan mempunyai kapasitas kerja 48.000 gram/jam atau
48 kg/jam.
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BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

51 Kesimpulan

Berdasarkan dari hasil perancangan dan pengujian alat yang telah

dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut:

1. Alat pencetak yang dibuat efektif untuk mencetak adonan komposisi
60:40 dengan baik dengan menambahkan speed controller untuk
menyesuaikan kecepatan yang dibutuhkan dan material yang
digunakan berupa stainless steel 304.

2. Mampu meningkatkan keamanan bagi penggunanya berupa
penambahan penutup pada rangka alat dan meletakkan transmisi rantai
di dalam penutup rangka.

3. Mampu menentukan rentang kecepatan putaran motor yang optimal
untuk dapat mencetak adonan komposisi 60:40 dengan baik, yaitu

sebesar 15-40 rpm (180-470 display speed controller).

5.2 Saran

Adapun beberapa hal yang dapat menjadi saran untuk peneliti selanjutnya
dan dalam proses pencetakan adonan adalah sebagai berikut.
1. Mengembangkan berbagai variasi bahan dasar adonan untuk
pembuatan keripik yang dicetak pada alat ini.
2. Perlu memperhatikan penekan bearing roller selalu dalam keadaan

kencang, agar hasil cetakan dapat tercetak dengan baik.
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° ITEM NO. PART NUMBER MATERIAL QTY.
! Frame Alat Stainioss Sres | |
@ 2 Bracket Motor Plat Besi ]
3 Motor + Gear Reducer ]
4 Baut Bracket Motor 4
a 5 Penahan Bearing 2
6 Roll Bawah Polyurethane Rod | 1
7 Bearing 4
a 8 Roll Atas Nylon PE 1
9 Gear Penghubung Roller 2
e 10 Gear dan Rantai 1
11 Baut L Motor 4
12 Meja Penampang Stainless Steel 1
13 Cover Depan Plat Besi ]
Q 14 Speed Controller 1
15 Penyangga Meja Plat Besi 2
a 16 Mur 6
17 Cover Belakang Plat Besi 1
18 Cover Samping Plat Besi 2
19 Penutup Gear Stainless Steel 2
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