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ABSTRAK

Permasalahan limbah ranting kayu yang belum dimanfaatkan secara
optimal menjadi dasar perancangan dan fabrikasi mesin pencacah ranting dengan
penggerak motor elektrik. Penelitian ini bertujuan untuk merealisasikan proses
pembuatan mesin pencacah, menguji kinerjanya, serta mengevaluasi
kesesuaiannya dengan spesifikasi rancangan, meliputi ukuran hasil cacahan dan
kapasitas produksi. Proses fabrikasi dilakukan melalui tahapan pembuatan rangka
menggunakan besi siku, pembuatan bodi dari plat besi 3 mm dan 5 mm,
pemasangan empat mata pisau pencacah serta perakitan seluruh komponen
mekanik. Setelah perakitan selesai, dilakukan pengujian dengan variasi diameter
ranting antara 7 mm hingga 17 mm. Hasil pengujian menunjukkan bahwa mesin
mampu mencacah ranting hingga diameter 17 mm, melampaui batas perancangan
awal sebesar 11 mm. Potongan hasil cacahan mempunyai rata-rata pemotongan
sebesar 49 mm. Kapasitas produksi mesin yang dihasilkan setelah hasil pengujian

dilakukan mencapai 36,78 kg/jam.

Kata kunci: Mesin pencacah, ranting kayu, pengujian, kapasitas produksi, ukuran

cacahan



ABSTRACT

The problem of wood branch waste that has not been optimally utilised is
the basis for the design and fabrication of a branch shredder machine with an
electric motor drive. This study aims to realise the process of manufacturing the
shredder machine, test its performance, and evaluate its suitability with the design
specifications, including the size of the shredded material and production capacity.
The fabrication process was carried out through the stages of frame construction
using angle iron, body construction from 3 mm and 5 mm steel plates, installation
of four shredding blades, and assembly of all mechanical components. After
assembly was completed, testing was conducted with branch diameters ranging
from 7 mm to 17 mm. The test results showed that the machine could shred
branches up to a diameter of 17 mm, exceeding the initial design limit of 11 mm.
The shredded pieces had an average length of 49 mm. The production capacity of
the machine after the tests reached 36.78 kg/hour.

Keywords:Wood chipper, wood branches, testing, production capacity, chopping

size
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DAFTAR NOTASI

C = Kapasitas Alat (kg/jam)
wW = Bobot bahan yang dicacah (kg)
t = Waktu yang dibutuhkan untuk mencacah (detik)

XVi



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Indonesia merupakan negara agraris yang menghasilkan limbah organik
dalam jumlah besar, termasuk ranting kayu dari kegiatan pertanian, perkebunan,
dan pemeliharaan taman (BPS, 2025). Limbah ini kerap dianggap tidak bernilai
dan dibuang sembarangan, bahkan dibakar, yang dapat mencemari lingkungan.
Padahal, limbah organik seperti cabang pohon memiliki potensi besar sebagai
bahan baku kompos atau media tanam (Zulkarnain Arifin, 2022).

Ranting kayu adalah salah satu jenis limbah organik yang umum ditemukan
di area pertanian, perkebunan, dan pemukiman, tetapi sering kali tidak
dimanfaatkan dengan baik dan hanya dibuang begitu saja (Syarifuddin &
Maghfura, 2024). Ranting kayu memiliki tekstur dan densitas yang berbeda
dibandingkan batang utama, sehingga memerlukan metode penanganan kKhusus.
Ranting kayu yang dibiarkan dalam kondisi aslinya sulit digunakan karena
bentuknya yang tidak konsisten, kaku, serta mempersulit proses dekomposisi atau
pengolahan selanjutnya.

Ranting kayu mempunyai potensi besar sebagai bahan baku pupuk organik,
kompos, dan produk lainnya jika diproses dengan teknologi yang tepat, seperti alat
pencacah ranting. Oleh karena itu, pemrosesan ranting kayu dengan mesin
pencacah tidak hanya mengurangi limbah organik, tetapi juga memberikan
keuntungan ekonomi dan lingkungan bagi masyarakat di sekitarnya (Haryanta et
al., 2022). Penggunaan kayu sebagai bahan utama di berbagai sektor seperti
pembuatan papan partikel, perabotan, dan sumber energi semakin meningkat
seiring dengan meningkatnya permintaan manusia terhadap produk yang berbasis
kayu (Sulistyorini et al., 2022).

Namun, salah satu masalah utama dalam penggunaan ranting kayu adalah
variasi bentuk dan ukuran yang tidak konsisten serta kekerasannya, sehingga
menyulitkan untuk diproses secara manual. Keadaan ini mengakibatkan rendahnya
minat masyarakat dalam mengolah limbah ranting kayu, terutama disebabkan oleh



kurangnya alat yang sesuai untuk proses pencacahan dan pengolahan selanjutnya
(Bahari, 2019). Di sisi lain, permintaan untuk mesin pencacah ranting kayu yang
efektif, efisien, dan mudah digunakan semakin tinggi, baik untuk skala rumah
tangga, UMKM, maupun industri menengah (Sultan et al., 2022).

Mesin pencacah adalah alat yang dirancang khusus dengan tujuan utama
mengurangi ukuran limbah organik dan anorganik menjadi bagian-bagian yang
lebih kecil (Hendrowati et al., 2021). Alat ini sangat bermanfaat dalam pengolahan
limbah kayu menjadi kompos, media tanam, atau bahan baku untuk sektor lain dan
juga mendukung peningkatan efektivitas serta produktivitas dalam pengelolaan
kayu baik untuk skala kecil maupun industri besar (Adris et al., 2024).

Beberapa desain mesin pencacah ranting telah dibuat sebelumnya, disertai
dengan spesifikasi seperti ukuran cacahan yang diinginkan, kapasitas cacahan per
menit, kecepatan rotasi poros, dan tipe motor yang digunakan. Namun, spesifikasi
desain tidak selalu mencerminkan keberhasilan kinerja mesin saat diproduksi dan
diuji dalam praktik. Zulkarnain Arifin, (2022) merancang mesin pencacah ranting
pohon untuk menghasilkan pupuk organik yang mampu memproduksi cacahan
dengan panjang rata-rata 10-20 mm, meskipun terdapat getaran pada bagian
penutup mesin yang mempengaruhi kualitas cacahan dan jarak antara mata pisau
dengan dudukan hopper yang belum ideal.

Berbeda dengan sebagian besar mesin pencacah ranting yang beredar di
pasaran dan umumnya mengandalkan motor bakar sebagai sumber tenaga, mesin
pencacah ranting kayu yang difabrikasi dalam tugas akhir ini dirancang
menggunakan motor elektrik. Pemanfaatan motor elektrik memberikan sejumlah
keunggulan, antara lain menghasilkan operasi yang lebih bersih dan ramah
lingkungan karena tidak menimbulkan emisi gas buang, memerlukan perawatan
yang relatif sederhana, serta menghasilkan tingkat kebisingan yang lebih rendah.

Selain itu, mesin yang dikembangkan dalam tugas akhir ini dirancang
secara khusus untuk memenuhi kebutuhan pada skala kecil hingga menengah,
dengan menyesuaikan kapasitas dan karakteristik penggunaan masyarakat di
tingkat rumah tangga, usaha mikro, kecil, dan menengah (UMKM), maupun
pengusaha lokal. Berbeda dengan mesin pencacah komersial yang umumnya

berukuran besar serta ditujukan untuk kebutuhan industri, mesin ini memiliki



keunggulan berupa portabilitas yang tinggi, kemudahan dalam pengoperasian,
serta dimensi dan kapasitas yang proporsional untuk pengolahan ranting kayu
dengan volume terbatas.

Melalui tugas akhir ini, dilakukan fabrikasi mesin pencacah ranting kayu
sesuai dengan spesifikasi desain yang ada, lalu dilakukan uji Kinerja mesin, serta
validasi hasil cacahan untuk mengevaluasi kesesuaian dengan parameter yang telah
ditetapkan. Oleh karena itu, dapat diidentifikasi apakah mesin yang diproduksi
telah memenuhi standar yang diharapkan atau masih perlu dikembangkan lebih

lanjut.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diberikan, maka didapatkan rumusan
masalah sebagai berikut:
1. Bagaimana langkah-langkah dalam pembuatan mesin pencacah ranting
kayu yang menggunakan motor elektrik sesuai spesifikasi desain?
2. Bagaimana proses pengujian mesin pencacah ranting kayu yang sudah
dibuat?
3. Bagaimana hasil cacahan ranting kayu dari mesin yang telah dibuat

dibandingkan dengan spesifikasi hasil yang ditetapkan dalam rancangan?

1.3 Batasan Masalah

Dalam sebuah penelitian, batasan masalah ditetapkan untuk memperjelas
ruang lingkup pembahasan dan memastikan fokus penelitian tetap terarah. Adapun
batasan masalah dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Perancangan mesin seperti pemilihan komponen dan spesifikasi alat tidak
termasuk dalam pembahasan laporan tugas akhir ini.

2. Proses produksi dilaksanakan sesuai dengan spesifikasi desain yang ada
pada gambar manufakturnya.

3. Jenis material uji adalah ranting kayu kering dan basah.

4. Penelitian ini tidak membahas aspek biaya, efisiensi energi, analisis usia

pakai komponen, atau perhitungan kelayakan ekonomi produksi mesin.



1.4

1.5

1.6

Tujuan Penelitian

Tujuan dari pelaksanaan tugas akhir ini adalah sebagai berikut:
Melakukan proses pembuatan mesin pencacah ranting kayu sesuai dengan
spesifikasi dari perancangan yang telah ada.

Menguji performa mesin pencacah ranting kayu yang telah dibuat
khususnya dalam aspek kemampuan mencacah ranting.

Mengevaluasi hasil pencacahan ranting kayu dari mesin yang sudah dibuat
dan menguji kesesuaiannya dengan spesifikasi perancangan seperti ukuran

cacahan dan kapasitas produksi.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini yang ingin diperoleh adalah sebagai berikut:
Menyediakan data hasil pengujian serta validasi kinerja mesin secara
langsung, sehingga dapat digunakan sebagai dasar evaluasi terhadap
spesifikasi desain awal dan mendukung pengembangan mesin pencacah.
Mendukung pengurangan polusi lingkungan akibat pembakaran limbah
ranting secara langsung dengan alternatif pengelolaan limbah yang lebih
ramah lingkungan dan berkelanjutan

Memberikan pengalaman langsung dalam mengimplementasikan sebuah
sistem mekanik dari dokumen desain ke bentuk fisik serta proses validasi

berbasis pengujian yang bermanfaat dalam pengembangan keterampilan.

Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan yang diterapkan dalam laporan tugas akhir ini adalah

sebagai berikut:
BAB |: PENDAHULUAN

Pada bab ini terdapat penjelasan mengenai latar belakang masalah, rumusan

masalah, batasan masalah, tujuan dari penelitian, manfaat penelitian, dan

sistematika penulisan.
BAB II: KAJIAN PUSTAKA



Bab ini memuat tinjauan pustaka serta teori atau informasi dasar yang mendasari
penelitian.

BAB IlI: METODE PENELITIAN

Bab ini menjelaskan tentang alur penelitian, alat dan bahan yang digunakan, serta
spesfikasi perancangan yang digunakan dalam penelitian.

BAB 1V: HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada bab ini berisi tentang proses fabrikasi yang dilakukan, hasil, dan analisis yang
diperoleh dari proses penelitian.

BAB V: PENUTUP

Bab ini memuat kesimpulan dari hasil serta analisis dari proses penelitian yang

sudah dilaksanakan.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Kajian Pustaka

Penelitian mengenai mesin pencacah ranting kayu telah banyak dilakukan
dengan fokus pada aspek kapasitas, kualitas hasil cacahan, serta efisiensi energi.
Georgiev & Peev, (2019) menunjukkan bahwa kapasitas operasional mesin sering
kali melampaui spesifikasi desain awal apabila didukung oleh motor yang
bertenaga serta pisau yang tajam. Hasil pengujian mereka memperlihatkan
peningkatan kapasitas hingga 30% dibandingkan desain dasar, dengan diameter
kayu terbukti sebagai faktor paling signifikan terhadap produktivitas. Sementara
itu, Reczulski, (2015) meneliti mesin disc chipper skala industri dan menemukan
bahwa distribusi ukuran chip dipengaruhi oleh kecepatan potong, sudut pisau, dan
geometri pemotongan. Pada kecepatan lebih dari 25 m/s, persentase chip berukuran
kecil meningkat hingga 40%, sehingga direkomendasikan penggunaan kecepatan
optimal pada kisaran 20-25 m/s untuk menjaga keseragaman ukuran chip sesuai
standar industri.

Di sisi lain, pengembangan mesin pencacah skala kecil juga banyak
dilakukan. Ezenwobodo & Samuel, (2022) mengembangkan rancangan mesin
untuk kebutuhan rumah tangga, dengan hasil cacahan rata-rata 15-25 mm sesuai
target, namun kapasitas aktual hanya mencapai 12 kg/jam dibandingkan kapasitas
rencana sebesar 20 kg/jam. Selanjutnya, Rahmatulloh et al., (2022) menekankan
bahwa modifikasi desain hopper mampu meningkatkan kelancaran aliran ranting
hingga 15%, yang secara langsung berdampak pada peningkatan kapasitas
produksi. Sementara itu, Rismon Paulus, Abdul Mu’in, (2023) mengatakan bahwa
hasil cacahan kayu berukuran 30-50 mm efektif digunakan sebagai mulsa karena
dapat mempertahankan kelembaban tanah serta menekan pertumbuhan gulma.
Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa kinerja mesin pencacah dipengaruhi

oleh aspek perancangan sekaligus memiliki potensi aplikasi di bidang pertanian.



2.2 Dasar Teori

Dalam pembuatan mesin pencacah ranting kayu diperlukan beberapa teori
sebagai dasar bagi rangkaian proses yang dijalankan. Berikut adalah beberapa teori

yang mendasari pembuatan mesin pencacah ranting kayu:

2.2.1 Ranting Kayu

Ranting kayu adalah bagian dari pohon yang berupa dahan-dahan kecil
yang tumbuh dari batang utama atau cabang yang lebih besar. Ranting ini
umumnya merupakan produk dari perkembangan pohon dan seringkali menjadi
sisa yang kurang dimanfaatkan dengan baik. Sisa-sisa ranting kayu dapat
dihasilkan dari kegiatan penebangan, pemangkasan, atau tumbangnya pohon.
Walaupun dimensinya lebih kecil dibandingkan batang utama, ranting kayu
menyimpan potensi penggunaan yang signifikan, baik sebagai bahan dasar
kerajinan, sumber energi, maupun bahan untuk produksi pupuk organik seperti
yang ditunjukkan pada Gambar 2-1 (Rahmawati et al., 2022).

M A N
Gambar 2-1 Ranting kayu
(Sumber: https://mebeljadoel.blogspot.com/2016/)

2.2.2 Mesin Pencacah

Mesin pencacah ranting adalah perangkat mekanik yang dibuat untuk
memotong atau meremukkan ranting menjadi bagian-bagian kecil dengan ukuran
tertentu. Alat ini beroperasi berdasarkan prinsip mekanika rotasi, gerak rotasi,

hammer mill, dan lain-lain di mana bilah berputar pada kecepatan tinggi untuk



menghasilkan gaya pemotongan terhadap bahan yang masuk ke ruang penghancur
(Sulistyorini et al., 2022). Mesin dapat dilihat pada Gambar 2-2.

/‘-{ o 2 ,/ k 7\,~
Gambar 2-2 Mesin pencacah ranting

(Sumber: https://kampungedukasisampabh.id/)

2.2.3 Motor Listrik

Motor listrik merupakan perangkat listrik yang bertugas mengubah listrik
menjadi energi kinetik (gerakan) berdasarkan prinsip induksi elektromagnetik. Di
dalam motor listrik, kawat kumparan berotasi dalam medan magnet atau magnet
berputar dalam kumparan, yang memungkinkan terjadinya perubahan fluks
magnetik dan menghasilkan gaya gerak listrik (GGL) induksi. Bagian yang
berputar disebut rotor, sementara bagian yang tidak bergerak disebut stator
(lindrihastuti et al., 2019). Motor listrik dapat dilihat pada Gambar 2-3.

Gambar 2-3 Motor elektrik

(Sumber: https://www.niagamas.com/)



2.2.4 Rangka (Frame)

Frame atau rangka merupakan struktur utama yang berfungsi sebagai dasar
dan penopang semua komponen mesin sehingga perlu dirancang dengan kekuatan
dan stabilitas yang baik untuk dapat menahan beban kerja dan getaran saat mesin
beroperasi. Rangka berperan sebagai lokasi untuk pemasangan komponen mesin,
menahan gaya-gaya yang muncul, serta melindungi elemen-elemen sensitif dari

benturan dan getaran (Pratam et al., 2021). Rangka dapat dilihat pada Gambar 2-4.

Gambar 2-4 Rangka
(Sumber: Ejournal ISTN)

2.2.5 Besi Siku

Besi siku adalah material bangunan yang memiliki bentuk profil dengan
dua sisi membentuk sudut 90 derajat, mirip dengan huruf "L" atau segitiga siku-
siku yang terbuka pada salah satu sisinya. Panjang standar besi siku umumnya 6
meter dan terbuat dari baja berkekuatan serta ketahanan tinggi yang sering dipakai
sebagai bahan rangka dalam berbagai bangunan (Wandi, 2019). Rangka dapat
dilihat pada Gambar 2-5.

Gambar 2-5 Besi siku

(Sumber: https://www.tokopedia.com/)



2.2.6 Plat Besi

Di dunia industri, plat besi sering dimanfaatkan karena memiliki kekuatan
mekanik yang besar, tahan lama, dan mudah untuk diolah seperti dipotong, dilas,
dan dibentuk. Plat besi sering dimanfaatkan sebagai plat lantai, bodi kendaraan,
elemen struktural mesin, serta panel-panel industri yang lain. Di samping itu, plat
besi strip yang berukuran lebih kecil juga dimanfaatkan dalam pembuatan mesin
dan pembangunan ringan (Anam et al., 2022). Plat besi dapat dilihat pada Gambar
2-6.

Gambar 2-6 Plat besi

(Sumber: https://bajautamasteel.com/)

2.2.7 Pengelasan (Welding)

Pengelasan merupakan metode menggabungkan dua atau lebih logam
menjadi satu kesatuan yang kokoh melalui pemanasan, penekanan, atau kombinasi
keduanya. Proses ini bisa dilakukan dengan atau tanpa menggunakan bahan
tambahan. Pengelasan menciptakan ikatan metalurgi yang solid pada sambungan
sehingga elemen-elemen yang dilas dapat beroperasi sebagai satu kesatuan yang
kuat (Suhada & Yanhar, 2023). Pengelasan ini dapat dilihat Gambar 2-7.

Gambar 2-7 Proses pengelasan

(Sumber: https://www.teknikmart.com/)
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2.2.8 Pulley dan V belt

Pulley adalah komponen mesin yang berbentuk roda dan dipasang pada
poros, serta memiliki alur melingkar di tepinya untuk mengarahkan serta menahan
sabuk atau belt. Pulley berperan dalam mentransfer daya atau rotasi dari satu poros
ke poros lainnya dengan memanfaatkan sabuk sebagai penghubung (Herdiana,
2023).

V-belt adalah tipe sabuk penggerak yang memiliki penampang berbentuk
segitiga (V), dirancang khusus agar lebih masuk ke dalam alur pulley sehingga
meningkatkan gesekan dan mengurangi slip dalam sistem transmisi. V-belt
umumnya dipasang pada pulley tipe C atau tipe V yang memiliki alur sesuai dengan
bentuk sabuk itu. Komponen ini dapat dilihat pada Gambar 2-8.

Gambar 2-8 Pulley dan v-Belt

(Sumber: https://www.indiamart.com/)

2.2.9 Kapasitas Produksi

Kapasitas produksi mesin merupakan salah satu parameter kunci yang
menggambarkan seberapa banyak material dapat dicacah dalam satuan waktu
tertentu, umumnya dinyatakan dalam kilogram per jam (kg/jam). Nilai ini dihitung
berdasarkan berat total material yang berhasil dicacah dalam durasi pengujian, dan

dapat ditentukan menggunakan persamaan berikut (Muhfidin et al., 2024).

C= (%) x 3600 (2.1)
C = Kapasitas Alat (kg/jam)

W = Bobot bahan yang dicacah (kg)

t = Waktu yang dibutuhkan untuk mencacah (detik)
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BAB 3
METODE PENELITIAN

3.1 Alur Penelitian

Alur penelitian yang digunakan dapat dilihat pada Gambar 3-1 sebagai
berikut:

PENULISAN LAPORAN

TIDAK ( SELESAI

PERANCANGAN DESAIN 3
APAKAH DESAIN SESUAI
DENGAN KRITERIA

GAMBAR TEKNIK

!

PENGADAAN ALAT DAN BAHAN

!

PEMBUATAN ALAT

v

PENGUJIAN

TIDAK

APAKAH PRODUK SESUAI
DENGAN KRITERIA PENGUJIAN

YA

Gambar 3-1 Alur penelitian
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Berdasarkan alur metode penelitian yang diterapkan, terdapat beberapa
langkah utama dalam proses perancangan alat, yaitu penentuan konsep, kriteria
perancangan, perancangan perhitungan, pemilihan bahan, evaluasi desain,
pengadaan bahan, pembuatan alat, pengujian, dan penulisan laporan.

Bagian yang ditandai dengan kotak bergaris putus-putus pada diagram alur
menunjukkan tahapan yang tidak termasuk dalam lingkup laporan tugas akhir ini,
seperti penentuan konsep, perancangan perhitungan dan desain, serta pemilihan
bahan berdasarkan kriteria rancangan. Tahapan-tahapan tersebut diselesaikan di
laporan Tugas Akhir yang berbeda dan dijadikan dasar pelaksanaan dalam proses

fabrikasi mesin.

3.2  Spesifikasi Perancangan

Mesin pencacah ranting kayu yang diproduksi dalam tugas akhir ini adalah
penerapan dari desain yang telah dibuat. Spesifikasi desain awal tersebut
mencakup parameter yang dijadikan pedoman dalam proses pembuatan. Berikut
adalah spesifikasi perancangan dari alat yang terdapat pada Tabel 3-1.

Tabel 3-1 Spesifikasi perancangan

No. Komponen Spesifikasi
1 | Penggerak Motor Listrik 1430 rpm
2 | Sistem Transmisi Pulley dan V-Belt
3 | Rangka Besi Siku 40 mm x 40 mm x 1.2 mm
4 | Dimensi P =968 mm, L =374 mm, T = 866 mm
5 | Pisau Pencacah 4 buah Mata Pisau
6 | Diameter Maks. Ranting 11 mm
7 | Torsi 72,5Nm
8 | Kapasitas Produksi 46 kg/jam

Berikut adalah desain dari alat yang sudah dibuat meliputi desain pada
tampak samping yang dapat dilihat pada Gambar 3-2, tampak atas pada Gambar

3-3, dan tampak isometric pada Gambar 3-4.
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Gambar 3-2 Tampak samping pada mesin

Gambar 3-4 Tampak isometric pada mesin
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3.3

Peralatan dan Bahan

Pada perancangan alat ini, terdapat berbagai alat dan bahan-bahan beserta

fungsinya yang digunakan untuk merealisasikan pembuatan mesin pencacah

ranting kayu yang terdapat pada. Alat yang digunakan yang terdapat pada Tabel

3-2. Bahan yang digunakan dalam proses pembuatan terdapat pada Tabel 3-3.

Tabel 3-2 Alat yang digunakan

No. Nama Alat Gambar Fungsi
Melindungi diri
L Alat Pelindung pada saat
' Diri melakukan proses
permesinan
, Mesin Las Menyambungkan
' Listrik logam

15



Gerinda
Tangan

Memotong  dan
menghaluskan

logam

Gerinda Duduk
Potong

Memotong Logam

Mesin Frais

Membuat lubang
untuk mur dan
baut
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AL S0 TS )

Mesin Bubut Membentuk dan
memotong poros
Membengkokkan

Mesin  Rolling plat logam

Steel menjadi bentuk
melengkung
Membersihkan

Palu Las terak dan sisa

lasan
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Menahan benda

9. | Magnet Las kerja pada posisi
yang diinginkan
o Melihat kesikuan
10. | Penggaris Siku )
suatu bidang.
1 Mata Bor 10 Membuat lubang
| mm ukuran 10 mm
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Menghaluskan

12. Amplas
permukaan benda
Mengencangkan
13. | Kunci Ring dan melepas mur-
baut
Untuk mengukur
14. | Penggaris panjang atau lebar

berbagai bidang
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Tabel 3-3 Bahan yang digunakan

No. | Nama Bahan Gambar Fungsi
Menjadi
Besi Siku 40 penopang semua

mm X 40 mm X

1.2 mm

komponen mesin
secara kokoh dan
stabil.

Plat Besi 3 mm

dan 5 mm

Membuat bodi

dari mesin

Besi Pejal
Silinder 20 mm

Memudahkan
pengguna dalam

memegang mesin

Elektroda

NIKKO STEEL
WELDING ELECTRODES

Sumber  logam
pengisi untuk
menyambung dua

bagian logam
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3.4 Kiriteria Pengujian

Pengujian kinerja mesin pencacah ranting kayu ini difokuskan pada
kapasitas produksi dan ukuran hasil cacahan. Kapasitas produksi diukur
berdasarkan jumlah ranting kayu sengon yang berhasil dicacah per satuan waktu
(kg/jam) dengan kapasitas rencana sebesar 46 kg/jam. Mesin dinyatakan
memenuhi Kriteria apabila kapasitas aktual mendekati atau melampaui nilai
tersebut.

Sementara itu, kriteria untuk ukuran hasil cacahan ditinjau dari panjang
rata-rata potongan ranting sengon yang dihasilkan. Walaupun pada tahap
perancangan tidak ditentukan ukuran standar secara khusus, evaluasi dilakukan
dengan membandingkan hasil pengujian terhadap kebutuhan fungsional di
lapangan. Mesin juga dirancang agar mampu mencacah ranting dengan diameter
hingga 11 mm sesuai dengan spesifikasi perancangan. Hal ini bertujuan untuk
memastikan bahwa kinerja mesin tetap berada dalam batas desain yang telah
ditentukan.
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4.1 Hasil Proses Perancangan

BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

Sebelum membahas hasil pembuatan mesin secara fisik, terlebih dahulu

akan ditampilkan gambar manufaktur dari mesin pencacah ranting kayu yang

menjadi referensi utama dalam proses fabrikasi yang terdapat pada Gambar 4-1.

Gambar ini berisi tampilan isometrik dari keseluruhan perakitan alat, disertai daftar

komponen (bill of materials) yang mencantumkan nama, kode gambar, dan jumlah

setiap bagian.

E ITEM NO.

DESCRIPTION

PART NUMBER

RANGKA

RD-01

PISAU

RD-03

BODY BAWAH

BODY ATAS

PULLEY 350 mm

HANDGRIP

V-BELT 58"

PULLEY 120 mm

RD-02

RD-04

FACTORY STANDRAD

FACTORY STANDRAD

FACTORY STANDRAD

FACTORY STANDRAD

1
2
3
4
S
6
Z
8
9

10

MOTOR LISTRIK 0,5
HP

RODA 100 mm

7

FACTORY STANDRAD

FACTORY STANDRAD

6

5

"MESIN PENCACAH
RANTING

RD-05 =

% 3 = 1

Gambar 4-1 Gambar manufaktur perancangan

Gambar tersebut disusun menggunakan perangkat lunak Solidworks 2022

dan berfungsi sebagai panduan utama selama proses manufaktur. Melalui gambar

tersebut, setiap komponen seperti rangka, bodi, pisau pencacah, pulley, motor,

hingga detail seperti baut dan pengunci dapat dikenali secara sistematis dan

terintegrasi, sehingga proses perakitan dapat dilakukan secara presisi sesuai

rancangan. Untuk detail gambar setiap komponen terdapat pada lampiran.
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4.2 Daftar Seluruh Komponen

Daftar komponen disusun untuk memberikan gambaran menyeluruh
mengenai setiap bagian penyusun mesin pencacah ranting kayu. Penyusunan
dilakukan secara sistematis, dimulai dari assembly utama, sub-assembly, hingga
part pendukung sehingga struktur alat dapat dipahami secara jelas. Setiap
komponen dilengkapi dengan nomor gambar teknik yang sesuai yang berfungsi
untuk memudahkan proses identifikasi, fabrikasi, serta perakitan. Dengan adanya
daftar ini, alur perancangan hingga implementasi menjadi lebih terstruktur dan
terdokumentasi dengan baik. Berikut adalah daftar komponen mesin pencacah

ranting kayu yang terdapat pada Tabel 4-1.

Tabel 4-1 Daftar komponen dan part

Assembly No. Sub- No.
Part No. Gambar’
Utama | Gambar | Assembly | Gambar
Slot Frame
RD-01-01
Motor
L 268 mm RD-01-02
Hand Grip
RD-01-03
Tube
Frame RD -01
Frame Body
Bawah RD-01-04
Mesin Belakang
Pencacah | RD - 05 CutListBesi | RD-01-L
Ranting Siku Angle
Plat Body
_ RD -02-01
Samping
Dudukan
Body ) RD - 02 -02
RD - 02 Mesin
Bawah
Plat Bawah
RD -02 - 03
Output
Plat Cekung | RD-02-04
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Plat Body

RD-02-05
Belakang
Plat Body
RD -02 - 06
Bawah
Plat Body
RD -02 - 07
Atas
Plat Sampin
Ping RD-02-08
Output
Engsel
RD - 02 -09
Bawah
Pengunci
RD-02-10
Body Bawah
Penutup
RD-02-11
Corong
Dudukan
) RD -02 -12
Mesin
Poros Pisau | RD-03-01
) Jari-jari
Konfigur ) RD -03-02
o RD - 03 Pisau
asi Pisau
Alas Pisau RD -03-03
Mata Pisau RD-03-04
Cover
Samping RD - 04 -01
Body Atas
Cover Depan
Body RD — 04 -02
RD - 04 Body Atas
Atas
Cover Atas
RD - 04 -03
Body Atas
Cover Bawah
RD — 04 -04

Body Atas
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Engsel Body
RD - 04 -05
Atas
Pengunci
RD - 04 -06
Body Atas
Penahan
_ RD - 04 - 07
Ranting
Pembatas
_ RD - 04 - 08
Ranting
Bearing FACTORY
Frame Motor FACTORY
Pulley Kecil FACTORY
Pulley Besar FACTORY
V-Belt FACTORY

4.3 Pembuatan Prototype

Proses pembuatan prototipe mesin pencacah ranting kayu dilaksanakan
secara menyeluruh dengan mengacu pada rancangan gambar teknik yang telah
disusun. Tahapan produksi diawali dengan persiapan bahan dan komponen sesuai
spesifikasi perancangan, kemudian dilanjutkan dengan pemotongan, permesinan,
serta pembentukan material untuk menghasilkan bagian-bagian utama mesin.
Selanjutnya dilakukan perakitan komponen yang meliputi rangka, bodi bagian
bawah, bodi bagian atas, hingga sistem pemotongan sehingga membentuk satu
kesatuan mesin. Tahap akhir mencakup proses finishing serta pemeriksaan untuk

memastikan prototipe layak digunakan sesuai tujuan perancangan.

4.3.1 Proses Pembuatan Rangka Alat

Rangka mesin dibuat dari besi siku dengan ukuran 40 x 40 x 3 mm. Proses
pembuatan dimulai dengan memotong besi mengikuti ukuran pada Tabel 4-2
dengan menggunakan gerinda potong. Ukuran rangka alat ini adalah panjang 800

mm, lebar 328 mm, dan tinggi 770 mm. Setelah itu, komponen-komponen rangka
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disusun dan dirakit menggunakan metode pengelasan listrik. Desain komponen

rangka dapat dilihat pada Gambar 4-2 dan Gambar 4-3.

8 7 6 5 4 3 2 1
F r 44—t F
N
A
E 164 E
T
—]
D D
B B
{ = !
. e
C ' tc

DETAIL
SCALE1:4

(==}
82
3]
i
oy

SECTION B-8

A RD-01 MOA
S8 7 6 5 4 3 2 1
Gambar 4-3 Gambar manufaktur rangka
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Tabel 4-2 Daftar potongan besi rangka

Item Panjang (mm) Jumlah
800 2
430 2
L40 X 40 X 3mm
328 6
300 2

23 S

Gambar 4-4 Proses pembuatan rangk

Setelah proses pengukuran, pemotongan, dan pengelasan besi siku yang
ada pada Gambar 4-4 selesai, rangka alat pencacah ranting telah berhasil dirakit
seperti yang terlihat pada Gambar 4-5.

Gambar 4-5 Hasil pembuatan rangka
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4.3.2 Proses Pembuatan Bodi Mesin

Dalam tahap ini, plat besi setebal 3 mm dimanfaatkan untuk membangun
bodi utama termasuk sisi depan, belakang, samping, dan penutup atas mesin. Di
sisi lain, untuk bagian penyangga poros pisau digunakan plat besi setebal 5 mm
agar dapat menahan beban rotasi dan tekanan dari sistem bearing yang mendukung
poros dengan stabil dan kuat. Desain dari komponen terdapat pada Gambar 4-6 dan

Gambar 4-7.

Gambar 4-6 Desain bodi bagian atas

P

/@
) o

ITEM NO.

DESCRIFTION

DWG. NUMBER

Qry.

c 1

[Cover Samping Body
Jasas

RD-04-01

[Cover Depan Body
JAtas

RD - 04-02

[Cover Atas Body Alas

RD-04-03

2
3
4

[Cover Bawan Body
Jatas

RD-04-04

593

SECTION A-A
SCALE1:5

1. PROSES PENYATUAN PART DILAKUKAN DENGAN PROSES PENGELASAN

8 7 6 5 4

Gambar 4-7 Gambar manufaktur bodi bagian atas
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Daftar komponen pada bodi bagian atas terdapat pada Tabel 4-3. Hasil dari

pembuatan bodi bagian atas terdapat pada Gambar 4-8.

Tabel 4-3 Komponen pada bodi bagian atas

No. Komponen Jumlah

Cover Samping Bodi Atas 2

1

2. | Cover Depan Bodi Atas
3. | Cover Atas Bodi Atas
4. | Cover Bawah Bodi Atas
)

6

Engsel

NI I

Pengunci Bodi Atas

Gambar 4-8 Hasil pembuatan bodi bagian atas

Sementara itu, untuk bagian dalam ruang pencacah digunakan besi
melengkung, yaitu lembaran besi yang dibentuk melengkung sesuai dengan jalur
pisau. Besi melengkung ini dipasang secara melingkar di belakang ruang pencacah
untuk mencegah serpihan cacahan menumpuk. Desain bodi bagian bawah terdapat
pada Gambar 4-9 dan Gambar 4-10.
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Gambar 4-9 Desain bodi bagian bawah
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| |pLATBODY BAWAH RD-02-06 1
PLATBODY
& 2 AVPING RD-02-01 2 &
PLAT BODY
3 [REARAS RD-02-05 1
4 |PLATBODY ATAS RD-02-07 1
5 |PLATCEKUNG RD-02-04 1
PLATBAWAH
é _ louteur RD-02-03 1 DETAIL A
PLAT SAMPING oy SCALE 2:5
7 ouTPUT RD-02-08 2 |
B 8 |DUDUKAN MESIN RD-02-02 2| B
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Pengunci Body .
1w (Eendur RD-02-10 1
11 [PENUTUP CORONG RD-02-11 1 -
12 IS0 4017 -MSx 10-N FACTORY STANDARD 2 SUBB/,:% /El-ol DY
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8 7 6 5 4 3 2 1

Gambar 4-10 Gambar manufaktur bodi bagian bawah

Daftar komponen pada bodi bagian bawah terdapat pada Tabel 4-4. Hasil
dari pembuatan bodi bagian bawah terdapat pada Gambar 4-11.
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Tabel 4-4 Daftar komponen bodi bagian bawah

Z
o

Komponen Jumlah
Plat Bodi Bawah 1

Plat Bodi Samping
Plat Bodi Belakang
Plat Bodi Atas

Plat Cekung

Plat Bawah Output

Plat Samping Output
Dudukan Mesin

Dudukan Mesin Belakang

© © N o g » W M

[EEN
©

Pengunci Bodi Bawah

[EEN
=

Penutup Corong
Baut M5
Mur

[EN
N

[HEN
w

N N N P PN N NP PPN

[EEN
>

Engsel

M 85 S

Gambar 4-11 Hasil pembuatan bodi bawah

4.3.3 Proses Pembuatan Konfigurasi Pisau

Pisau pencacah dibuat dengan konfigurasi empat bilah yang dipasang

secara simetris pada dua sisi rangka dudukan yang mengapit poros secara
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horizontal sebagai sumbu rotasinya. Setiap pisau berukuran 220 mm x 70 mm x 5
mm, terbuat dari bahan baja. Pisau terpasang dengan dua baut pengikat yang
melewati plat penjepit di bagian bawah, sehingga dapat menahan gaya rotasi
dengan kuat saat beroperasi. Dudukan pisau dirancang bersilangan secara
berlawanan sehingga menciptakan sistem pemotongan berputar yang simetris yang
dapat dilihat pada Gambar 4-12 dan Gambar 4-13.

Gambar 4-12 Desain komponen pisau
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F F
A —-—
O—_
. LIm
[
o r o
E v DETAIL 8 E
4 H SCALET: 1
) )
N =
D i D
ookl |
i ram: s i
= T 7
C SECTION A-A
A SCALE 12
C C
1. PROSES PENYATUAN PART JARI-JARI PISAU DENGAN POROS
MENGGUNAKAN PROSES PENGELASAN
2. ALAS PISAU DENGAN JARI-JARI PISAU MENGGUNAKAN PROSES PENGELASAN
ITEM NO. DESCRIPTION DWG. NUMBER Qry.
B 1 Poros Pisau RD-03-01 ] B
2 |Jori-Jari Pisou RD- 03 - 02 2 SRE | eowrcwoume
3 |Alas Pisou RD-03-03 4
4 Mata Pisau RD-03-04 4
5 504017 -M10x35-5 | FACTORY STANDARD 8 KONFIGURASI
4 50 - 4034 - M10-N FACTORY STANDARD B = PISAU
A 7 |Washer 150 7093 - 10 FACTORY STANDARD 8 = = > RD - 03 w3 A
8 7 6 5 4 3 2 1

Gambar 4-13 Konfigurasi pisau
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Daftar komponen yang digunakan dalam konfigurasi pisau terdapat pada
Tabel 4-5. Proses dari pembuatan komponen konfigurasi seluruh mata pisau
terdapat pada Gambar 4-14.

Tabel 4-5 Komponen konfigurasi pisau

No. Komponen Jumlah
1. | Poros Pisau 1
2. | Jari-Jari Pisau 2
3. | Alas Pisau 4
4. | Mata Pisau 4
S. Baut M10 8
6. | Mur 8

Gambar 4-14 Proses penyatuan komponen pisau

Plat dudukan pisau terbuat dari plat besi berbentuk terbuka yang kuat,
sehingga memungkinkan bahan cacahan mengalir keluar dengan baik. Konfigurasi
ini memungkinkan setiap pisau yang aktif memotong ranting kayu saat berputar,

sehingga dalam satu siklus putaran ada empat momen pemotongan.

4.3.4 Proses Penyatuan Seluruh Komponen

Setelah semua komponen utama selesai diproduksi, langkah selanjutnya
adalah proses perakitan atau penggabungan semua bagian mesin pencacah menjadi
utuh dan siap untuk diuji. Proses ini melibatkan penyatuan rangka dengan motor
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penggerak, sistem transmisi, pisau pencacah, jalur input dan output, serta
penyesuaian akhir lokasi komponen. Hasil dari seluruh penyatuan komponen dapat
dilihat pada Gambar 4-15.

Gambar 4-15 Hasil penyatuan seluruh komponen

Pada Gambar 4-15, terlihat bahwa semua komponen utama sudah tersusun
dengan lengkap. Di bagian bawah, terdapat motor listrik yang berfungsi sebagai
sumber daya utama, terhubung dengan pulley besar melalui v-belt. Di bagian atas
terpasang corong masuk untuk memasukkan ranting kayu sedangkan bagian bawah
dilengkapi corong keluar untuk mengalirkan hasil cacahan. Roda kecil juga
dipasang di bagian bawah rangka untuk mempermudah pergerakan alat saat

dipindahkan ke tempat lain.

4.3.5 Proses Finishing

Proses finishing dengan pengecatan dilakukan dengan tujuan utama untuk
melindungi permukaan logam dari korosi (karat) serta memberikan penampilan
visual yang lebih rapi dan menarik. Proses dalam melakukan finishing dapat dilihat
pada Gambar 4-16.

34



Gambar 4-16 Proses finishing

Seluruh komponen dibersihkan terlebih dahulu dari kotoran, minyak, dan
bekas percikan las dengan menggunakan amplas dan kain kering. Setelah itu,
permukaan logam dilapisi cat primer (epoxy primer) untuk memperkuat daya rekat
cat utama serta melindungi logam dari kelembapan. Setelah cat dasar kering,
komponen dilanjutkan dengan pengaplikasian cat akhir (finishing coat) sesuai

dengan warna desain alat yang diinginkan.

4.4  Hasil Seluruh Fabrikasi

Setelah melakukan proses fabrikasi secara menyeluruh, mesin pencacah
ranting kayu berhasil dibuat dalam bentuk fisik yang terdapat pada Gambar 4-17
dan Gambar 4-18 yang siap untuk diuji coba. Bagian atas alat dilengkapi corong
masuk dari plat besi dan dicat dengan warna oranye. Corong dirancang miring agar
ranting bisa masuk dengan mudah ke ruang pencacah. Di dalamnya terdapat 4 bilah
pisau yang terpasang pada poros pemotong dan berputar secara horizontal. Hasil
cacahan keluar melalui saluran terbuka di bagian bawah yang dirancang untuk
mengarahkan aliran material tanpa mengakibatkan penyumbatan.
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Gambar 4-18 Hasil fabrikasi bagian dalam alat

Sebagai penggerak utama, digunakan motor elektrik yang dipasang pada
rangka dan terhubung ke pulley besar lewat sistem v-belt. Untuk mendukung

mobilitas, mesin ini juga memiliki dua roda kecil di belakang. Semua komponen
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telah digabungkan dan dipoles dengan cat warna hitam pada rangka dan oranye

pada bodi mesin, menciptakan tampilan yang rapi dan aman saat digunakan.

4.5 Hasil Pengujian

4.5.1 Pengujian Awal

Uji coba awal dilakukan setelah penyelesaian perakitan mesin pencacah
ranting kayu untuk mengevaluasi performa mesin dalam mencacah ranting dengan
ukuran yang bervariasi. Pengujian diarahkan pada aspek kinerja awal alat dan hasil
cacahan. Pada tahap ini, digunakan ranting kayu dengan diameter yang berbeda-
beda, yaitu ukuran terkecil 7 mm dan ukuran terbesar 17 mm. Ranting dimasukkan
ke dalam corong secara manual satu per satu untuk melihat seberapa efektif mesin

mencacah material dengan ukuran tersebut.

Gambar 4-19 Hasil pengujian awal

Namun, hasil pengujian pada Gambar 4-19 menunjukkan bahwa ranting
tidak dapat dipotong dengan sempurna. Beberapa ranting hanya mendapatkan
goresan kecil bahkan ada yang langsung keluar dari corong tanpa dihancurkan. Ini
menunjukkan bahwa sistem pemotongan belum beroperasi dengan efektif karena

belum memotong ranting sepenuhnya.
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4.5.2 Evaluasi Pengujian Awal

Setelah dilakukan pemeriksaan, ditemukan bahwa jarak antara ujung mata
pisau dan alas potong terlalu jauh yaitu 19 mm pada desain alat yang terdapat pada
Gambar 4-20. Jarak yang jauh ini mengakibatkan pisau tidak mampu menjepit atau
memotong ranting dengan baik, sehingga material hanya terdorong keluar tanpa
proses pengolahan yang maksimal.

Gambar 4-20 Jarak 19 mm antara landasan potong dan mata pisau

4.5.3 Solusi Perbaikan

Untuk mengatasi kendala tersebut, dilakukan modifikasi pada bagian
landasan potong dengan menambahkan besi plat sepanjang 14 mm pada bagian
ujung landasan potong. Tujuannya adalah untuk mempersempit celah antara mata
pisau dan landasan potong menjadi 5 mm sehingga ranting kayu dapat lebih mudah
terjepit dan dipotong saat pisau berputar. Proses pemasangan plat menggunakan

proses pengelasan yang terdapat pada Gambar 4-21.

nd
" Plat Besi
Y

Gambar 4-21 Penambahan plat pada landasan potong

38



Selain melakukan modifikasi pada jarak antara mata pisau dan landasan
potong, dilakukan juga penambahan komponen tambahan berupa plat pembatas di
bagian ujung corong masuk. Penambahan ini bertujuan untuk mencegah masuknya
ranting dengan ukuran yang melebihi kapasitas potong mesin yang beresiko
menyebabkan macet atau kerusakan pada pisau. Proses pembuatan plat pembatas
dan penempatannya terdapat pada Gambar 4-22 dan Gambar 4-23.

b . Plat Pembatas

.

Gambar 4-23 Penempatan plat pembatas
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Gambar 4-24 merupakan hasil revisi dari gambar teknik setelah dilakukan
proses evaluasi dan pengujian awal terhadap alat. Perubahan ini mencakup
penambahan komponen berupa plat penahan ranting dan plat pembatas ranting
yang dipasang pada bagian ujung corong masuk. Komponen tersebut berfungsi
untuk mengatur agar ranting yang masuk ke ruang pencacah tidak melebihi batas
dimensi yang telah ditetapkan serta mempersempit celah antara mata pisau dan

landasan potong.

DWG. NUMBER arv.

RD 040
RD-04-02
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RD-04-04

RD-04-05
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BODY ATAS

1. PROSES PENYATUAN PART DILAKUKAN DENGAN PROSES PENGELASAN = = =
A RD - 04 A
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Gambar 4-24 Perubahan gambar manufaktur bodi bagian atas

Plat Pembatas

Plat Penahan

Ranting
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SECTION A-A
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Gambar 4-25 Penempatan plat penahan dan plat pembatas
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Plat pembatas yang terbuat dari besi plat setebal 4 mm ini berukuran
panjang 240 mm dan lebar 26 mm serta dipasang secara horizontal di bagian bawah
mulut corong seperti pada Gambar 4-25. Fungsinya adalah membatasi ukuran
ranting yang masuk ke ruang pencacah sehingga hanya ranting dengan diameter
maksimal 17 mm yang dapat melewati pembatas, sementara ranting yang lebih
besar akan tertahan secara otomatis.

4.5.4 Hasil Setelah Perbaikan

Setelah modifikasi dilakukan dengan menambahkan plat pada landasan
potong dan memasang plat pembatas di corong masuk, mesin pencacah ranting
diuji ulang menggunakan ranting dengan diameter berbeda yaitu ukuran 7 sampai
dengan 17 mm. Berdasarkan hasil yang tertera pada Gambar 4-26, mesin telah
menunjukkan perbaikan kinerja yang signifikan dalam memotong ranting kayu

yaitu hasil cacahan yang lebih kecil.

‘ +

Gambar 4-26 Hasil cacahan setelah perbaikan

4.6  Analisis Hasil Pengujian

4.6.1 Pengambilan Hasil Cacahan Ranting

Pengujian mesin pencacah dilakukan dengan memasukkan ranting kayu

berdiameter 7 hingga 17 mm, kemudian hasil cacahannya langsung diukur
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panjangnya menggunakan jangka sorong untuk memperoleh data dimensi. Tujuan
dari pengukuran ini adalah untuk mengetahui panjang hasil cacahan yang
dihasilkan mesin. Proses pengukuran panjang hasil cacahan dapat dilihat pada
Gambar 4-27.

Gambar 4-27 Proses pengambilan hasil cacahan

Setelah melalui proses pengukuran, berikut adalah Tabel 4-6 yang berisi
hasil pengukuran panjang potongan cacahan.

Tabel 4-6 Panjang hasil cacahan ranting

No. Diameter (mm) Panjang hasil cacahan (mm)
1. 9 75
2. 10 79
3. 9 58
4. 9 63
5. 8 55
6. 9 53
7. 10 56
8. 10 70
9. 10 62
10. 8 57
11. 10 25
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12. 10 21
13. 10 13
14 10 19
15. 12 28
Rata-rata 49 mm

Ranting dengan diameter hingga 10 mm dipilih sebagai acuan utama dalam
mengevaluasi kesesuaian kinerja mesin terhadap tujuan perancangan. Meskipun
pengujian menunjukkan bahwa mesin mampu mencacah ranting hingga diameter
17 mm, capaian tersebut hanya dianggap sebagai temuan tambahan. Hal ini
disebabkan fokus penelitian lebih diarahkan pada performa mesin dalam mencacah
ranting berdiameter kecil, mengingat hasil cacahan dengan ukuran tersebut
memiliki signifikansi yang lebih tinggi untuk dimanfaatkan sebagai bahan baku

kompos maupun media tanam.

4.6.2 Pembahasan

Berdasarkan hasil pengujian, rata-rata panjang cacahan ranting kayu yang
dihasilkan mesin adalah 49 mm. Ukuran ini menunjukkan kecenderungan bahwa
rancangan pisau dan mekanisme pemotongan menghasilkan potongan berukuran
relatif seragam dengan kategori sedang. Dalam konteks pemanfaatan, ukuran
tersebut memiliki potensi sebagai mulsa karena mampu menutupi permukaan tanah
secara merata sehingga membantu mempertahankan kelembaban tanah.

Namun, hingga saat ini belum terdapat standar baku yang secara khusus
mengatur panjang cacahan kayu untuk mulsa. Penentuan ukuran umumnya
disesuaikan dengan kebutuhan aplikasi dan jenis tanaman yang dibudidayakan.
Oleh karena itu, hasil cacahan sepanjang 49 mm dapat dipandang sebagai
rekomendasi dari kinerja mesin ini untuk aplikasi pertanian.

Hasil pengujian ini didukung oleh penelitian yang dilakukan Rismon
Paulus, Abdul Mu’in, (2023) yang mengatakan bahwa mulsa dengan ukuran
partikel relatif kecil lebih efektif dalam mengurangi evaporasi air dan menekan
pertumbuhan gulma secara merata. Selain itu, potongan kecil mempercepat proses
dekomposisi, sehingga unsur hara dapat dilepaskan lebih cepat ke tanah dan
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berkontribusi pada peningkatan kesuburan. Dengan demikian, ukuran cacahan
yang dihasilkan mesin ini tidak hanya sesuai dengan fungsi mulsa, tetapi juga

mendukung keberlanjutan produktivitas tanah dalam jangka panjang.

4.6.3 Perbandingan Hasil Pengujian dan Spesifikasi Perancangan

Salah satu aspek penting dalam evaluasi performa mesin pencacah ranting
kayu adalah membandingkan spesifikasi rancangan awal dengan hasil pengujian.
Hasil pengujian menunjukkan mesin pencacah yang semula dirancang untuk
menangani ranting dengan diameter maksimal 11 mm ternyata mampu mencacah
ranting hingga diameter 17 mm setelah melalui proses fabrikasi dan pengujian.

Hasil pengujian ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan oleh Georgiev
& Peev, (2019) yang mengungkapkan bahwa kapasitas operasional mesin
pencacah sering kali melampaui batas dari spesifikasi desain awal, terutama jika
mesin didukung oleh motor yang bertenaga dan pisau yang tajam. Mesin dengan
daya lebih tinggi mampu memproses kayu berdiameter lebih besar secara lebih
produktif asalkan kondisi mesin tetap optimal. Dengan demikian, hasil ini
menunjukkan bahwa kekuatan motor dan kondisi fisik pisau merupakan faktor
krusial dalam menentukan kapasitas pemrosesan aktual mesin pencacah ranting
kayu.

Hasil pengujian ini juga sejalan dengan penelitian yang dilakukan oleh
Reczulski, (2015) yang menyatakan bahwa dalam dunia industri, mesin pencacah
kayu (disc chipper) sering digunakan pada diameter kayu yang melebihi batas
desain awal selama performa dan faktor operasional alat tetap terjaga. Mesin yang
dibuat untuk diameter spesifik secara konservatif mampu memproses bahan
berdiameter lebih besar dalam pengujian tergantung pada faktor-faktor seperti
kondisi mata pisau, sudut pemotongan, kecepatan mesin, serta metode

pengumpanan.

4.7 Kapasitas Produksi

Dalam pengujian ini, dilakukan pencacahan ranting kayu dengan ukuran
diameter dan panjang yang bervariasi, selanjutnya hasil cacahan ditimbang untuk

menentukan total massa cacahan dalam jangka waktu tertentu. Pengujian dilakukan
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dengan memasukkan ranting kayu secara terus-menerus selama 1 menit dan

diperoleh berat hasil cacahan sebesar 613 gram seperti pada Gambar 4-28.

Gambar 4-28 Massa cacahan dalam 1 menit

Berdasarkan hasil tersebut, kapasitas produksi mesin dapat dihitung dengan
rumus:
Diketahui:
W =0,613 kg
t = 60 detik
maka,

B (0,613
{60
C =36,78kg/jam

) X 3600

Pengujian menunjukkan bahwa kapasitas produksi mesin pencacah ranting
kayu mencapai 36,78 kg/jam, angka ini masih berada di bawah kapasitas rencana
sebesar 46 kg/jam. Perbedaan tersebut dipengaruhi oleh sifat fisik kayu sengon
yang termasuk dalam kategori kayu kelas rendah, dengan karakteristik ringan,

lunak, dan relatif mudah diproses. Walaupun capaian ini belum sepenuhnya
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memenuhi target perancangan, hasil pengujian mengindikasikan bahwa mesin
telah berfungsi sesuai tujuan penelitian, yakni mampu mencacah ranting kayu
sengon dengan kapasitas produksi yang cukup tinggi serta memiliki potensi untuk
diterapkan. Menurut penelitian yang dilakukan oleh lddrus & Adriyanto (2023),
kepadatan rata-rata kayu sengon vyaitu, sebesar 0,33 g/cm? serta serat yang lurus
dan fleksibel, sehingga kayu sengon sangat mudah dicacah dan dapat
mempercepat laju pencacahan saat proses pengujian mesin.

Selain itu, kinerja pemotongan didukung oleh kondisi pisau yang masih
tajam serta kecepatan putaran rotor yang berada dalam kondisi optimal. Kombinasi
tersebut memungkinkan gaya potong bekerja secara efektif dalam menghasilkan
potongan cacahan yang seragam. Temuan ini sejalan dengan pernyataan Endom,
(2013) bahwa tingkat ketajaman pisau dan kecepatan pemotongan merupakan
parameter penting dalam menentukan efisiensi operasional mesin pencacah.

Sistem pengumpanan bahan baku yang berjalan lancar dan stabil juga
menjadi faktor krusial dalam peningkatan kapasitas produksi mesin pencacah kayu.
Mekanisme pengumpanan yang tepat memastikan aliran ranting kayu menuju
ruang pemotongan berlangsung secara teratur tanpa hambatan atau kemacetan. Hal
ini diperkuat oleh penelitian yang dilakukan Rahmatulloh et al., (2022) bahwa
mekanisme pengumpanan yang optimal memiliki peran signifikan dalam
meningkatkan produktivitas mesin hingga mampu melampaui kapasitas produksi

yang sudah ditetapkan sebelumnya.
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5.1

BAB 5
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan proses pembuatan dan hasil pengujian alat yang telah

dilakukan, maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

5.2

1. Proses pembuatan mesin pencacah ranting kayu dengan motor elektrik

bertenaga 0,5 HP telah berhasil direalisasikan sesuai dengan spesifikasi
rancangan, meliputi tahap pembuatan rangka, bodi, hingga perakitan

keseluruhan komponen.

. Hasil pengujian menunjukkan bahwa mesin mampu mencacah ranting kayu

dengan diameter 7-17 mm. Rata-rata panjang hasil cacahan setelah
pemotongan yaitu 49 mm. Hal ini menunjukkan bahwa mesin telah
memenuhi fungsi utamanya dalam menghasilkan cacahan ranting,
meskipun ukuran potongan belum seragam sepenuhnya dan masih
dipengaruhi oleh sifat lentur serta perbedaan dimensi bahan baku

Mesin pencacah ranting kayu yang telah direalisasikan menunjukkan
performa yang baik, dengan kemampuan mencacah ranting hingga
diameter 17 mm melebihi batas perancangan awal yaitu sebesar 11 mm
dengan kapasitas produksi mesin berdasarkan hasil pengujian mencapai
36,78 kg/jam.

Saran

Adapan saran yang dapat digunakan untuk penelitian selanjutnya yaitu

sebagai berikut:

1. Mengoptimalkan sistem pemotongan khususnya dalam pengaturan jarak

antara mata pisau dan landasan potong untuk menghasilkan potongan yang
lebih pendek dan konsisten.
Menambahkan sistem pembatas pada corong masuk untuk mengatur

ukuran serta arah masuknya ranting kayu.
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