TECHNOMA

TEKNOTIKA Vol. 1, No. 1, 2021

PERENCANAAN MESIN PENGIRIS KENTANG
DENGAN KAPASITAS PRODUKSI 1,2 TON/JAM

Ari eko"", erik heriana® ,sony sukmara®

Abstrak. Perusahaan kecil (home industry) yang berkembang di Indonesia pada saat
ini masih banyak menggunakan teknologi produksi manual dalam pembuatan keripik
kentang. Secara garis besar dapat digambarkan bahwa para pengusaha kecil tersebut
mempunyai masalah dengan kapasitas produksi yang terbatas dengan waktu pengerjaan
yang relatif panjang dan melibatkan karyawan yang relatif banyak..Bermula dari
permasalahan tersebut, maka timbul gagasan untuk membuat suatu alat yang mampu
mengiris kentang dengan menggunakan motor sebagai daya penggeraknya. Tujuan dari
perencanaan mesin pengiris kentang dengan kapasitas produksi 1,2 Ton/Jam adalah

mampu meningkatkan produktivitas dan kinerja perusahaan.

Kata kunci: perencanaan,mesin,pengiris kentang,kapasitas produksi.

1 Pendahuluan

Perusahaan kecil (home industry) yang berkembang di indonesia pada saat ini
masih banyak menggunakan teknologi produksi manual dalam pembuatan
keripik kentang[1]. Secara garis besar dapat digambarkan bahwa para
pengusaha kecil tersebut mempunyai masalah dengan kapasitas produksi yang
terbatas dengan waktu pengerjaan yang relatif panjang serta melibatkan
karyawan yang relatif banyak[2].Di sisi lain, bervariasinya harga kentang yang
didasarkan atas perbedaan ukuran kentang juga menjadi masalah tersendiri
dalam proses pengelompokkannya[3]Untuk memenuhi besarnya permintaan
pasar, suatu industri memerlukan efisiensi kerja yang tinggi, guna
meningkatkan efisiensi kerja terutama pada industri kecil diperlukan suatu
faktor kerja pendukung untuk menghasilkan produk yang memenuhi permintaan
pasar. Dan faktor kerja pendukung itu adalah penggunaan mesin yang memiliki
efisiensi kerja yang tinggi yang akan mengimbangi laju permintaan yang
besar[4].Bermula dari permasalahan tersebut, maka timbul gagasan untuk
merencanakan suatu alat yang mampu meningkatkan kapasitas produksi
dengan waktu yang lebih pendek dan melibatkan karyawan (operator) yang
lebih sedikit. Dengan demikian, diharapkan mereka akan mampu menekan
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biaya produksi dengan harapan dapat meningkatkan keuntungan yang lebih
besar daripada sebelumnya[5].Melihat fenomena seperti itu, disini kami sebagai
mahasiswa teknik mesin ingin merancang suatu mesin pengiris kentang untuk
memenuhi kebutuhan industri keripik kentang, disamping merupakan tugas
akhir yang kami pilih.Perencanaan alat ini tidak hanya dititikberatkan pada
peningkatan kapasitas produksi saja, namun melibatkan pula faktor kualitas
produk yaitu menghasilkan ketebalan, bentuk, dan struktur irisan yang relatif
sama dibandingkan dengan kualitas produksi manual[6]

2 METODOLOGI PENELITIAN

Mesin pengiris kentang yang dirancang adalah mesin pengiris yang mampu
menghasilkan irisan mencapai 1,2 ton/jam dengan ketebalan irisan 3 mm. Mesin
pengiris kentang ini sangat cocok digunakan pada industri-industri kecil
pembuat keripik kentang, karena harga pembuatan mesin yang terjangkau oleh
industri-industri kecil. Selain itu mesin pengiris kentang yang penulis rancang
dapat meningkatkan kapasitas produksi industri-industri kecil yang biasanya
kapasitas produksinya hanya mencapai 100 kg/jam. Dengan demikian mesin ini
dapat menambah penghasilan produsen yang menggunakan mesin
ini.Disamping itu mesin pengiris kentang mampu menghasilkan ketebalan yang
sama yaitu 3 mm dan juga kecil kemungkinan terjadinya kecelakaan pada
operator karena teriris pisau, karena kontruksi mesin yang dirancang untuk
menghindari hal demikian, Meskipun mesin ini dirancang untuk pembutan
keripik digunakan pula sebagai alat pengiris dalam pembuatan keripik dengan
bahan baku selain kentang, misalnya ubi jalar, ketela dan sejenisnya.

Mekanisme kerja mesin ini pada dasarnya merupakan kerja elektro motor yang
mentransfer putaran kepada engkol yang dihubungkan dengan pendorong yang
akan menekan kentang mendekati pisau.Pada saat dinyalakan elektro motor
akan memutarkan poros yang dihubungkan dengan gear reduksi yang merubah
putaran dari 1400 rpm  menjadi 140 rpm.Dari gear reduksi ini putaran motor
dihubungkan pada puli 1 yang dihubungkan pada puli 2 dengan menggunakan
sabuk. Dari puli 1 ke puli 2 ini putaran motor yang keluar dari gear reduksi di
reduksi lagi sehingga putaran yang keluar adalah 70 rpm. Puli 2 berada pada
poros yang dihubungkan pada engkol sehingga poros ini memutarkan engkol
yang dihubungkan dengan pendorong. Perputaran engkol ini menggerakkan
pendorong naik turun menekan kentang menuju ke arah pisau sehingga kentang
terpotong dengan ketebalan 3mm.

Diameter kentang = 65 mm

Tebal rata — rata kentang yang terpotong adalah 8,44 mm
Berat rata — rata kentang yang terpotong adalah 24,71 gr
Maka :
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V = nrlt
Beratkentang

Volumekentan g
2471

P 579923

Yang Mana Volume kentang = 27992,3 mm?®
Jadi massa jenis Kentang adalah 8,83 x 10 gr/mm?®

Masajenislentang =

= 8,83 x 10™ gr/mm?®

3 HASIL DAN PEMBAHASAN

Mesin ini memotong 3 buah kentang dalam sekali pemotongan yang
menghasilkan 42 bagian potongan dengan tebal 3 mm. Putaran mesin ini adalah
70 rpm dan diameter rata-rata kentang 56 mm, berat jenis kentang adalah
0,000883 gr/mm?®, sehingga kapasitas produksinya adalah :

56

D, =—=28mm
2
Q =V.p.42.70.60 Dimana V= 7.r’t
= 7385,28 . 0,000883 .42 .70 .60
= 1150340,07 gr/jam
= 1,15 Ton/Jam
Keterangan :
p = Berat jenis kentang (8,83.10™ gr/mm?®)
V, =Volume rata-rata irisan (mm?)
D, = Diameter rata-rata kentang (mm)
n = Putaran (Rpm)

Q = Kapasitas produksi yang dihasilkan per menit (Kg/jam)
4.2. Penentuan Daya Motor untuk Pengirisan
Gaya yang diperlukan untuk pemotongan setiap irisan adalah
F=1.A

Dimana :
F =Gaya(N)
1, = Tegangan geser kentang, dimana menurut data hasil percobaan
adalah 0,05283 N/mm?
A =Luas kentang yang teriris (mm?)

Karena luas alas yang terpotong 1 kentang adalah 14 potongan dan
kentang yang terpotong 3 buah, maka :
F=0,05283.(14.3.71.1%
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=5462,3 N

Dimanan =70 rpm

21mn
Wo— ——

60
=7,33 rad/detik
Sehingga
Va= woa. I
=7,33.0,056
=0,411 m/detik
Sin60 _ Sing
0,35 0,056
B =797
y = 90°-7,97°
=86,03°
6 = 180°- (30 ° + 86,03 °)
=67,96°
VASIN30
sin 85,34

Ve=Va +> Vgia
VB VA

sin67.96  sin86.03

= 0,38 m/detik
Karena ukuran kentang yang tidak beraturan, maka tegangan geser
pada setiap bagian kentang yang terpotong berbeda sehingga diasumsikan gaya
yang di butuhkan adalah setengahnya,
P=%FxV
P =%5462,3 x 0,38
P =1,0378 Kwatt
= 1,4HP
Dimana 1KW = 0,746 HP, Sehingga daya motor yang digunakan adalah :
Pm=Pxfc Dimana fc = 1,3
= 1,0378 x 1,3
=1,349 KW
=1,808 HP
Sehingga motor yang di pakai adalah 4 pole SYNCHRONOVS SPEED 1400
rpm dengan daya 2 HP.
4.3. Penentuan Ukuran Pulley

B/IA—
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D=
=2.80=160 mm
Dari ukuran puli yang direncanakan dapat d ketahui tipe sabuk SPZ.
Standar jarak antara poros spindel dengan poros pulley adalah :

I=C=2.D
=2.160
=320 mm
Maka panjang keliling sabuk adalah :
2
L = 7.(160/2+80/2) + 2.320+ 0%/ 23; 30/ 2)

=1061,8 mm
Panjang keliling sabuk type SPZ berdasarkan tabel 1.5 yaitu 1060 — 1073,
sehingga panjang sabuk yang digunakan adalah 1073 mm.
4.4.2 Kecepatan Linear sabuk

_ md.N
~ 60.1000
_ 7.80.140
60000
V =0,59m/s
4.4.3 Tegangan Pada Sabuk
Besar sudut kontak antara pulley dan sabuk adalah :

gzlgo_m

57(160 —80)
320
6 =165,75° = 2,89radian
Jadi perbedaan tegangan yang terjadi pada sabuk (T1/T2) adalah :
2,3Log Ty/T,=p .0 . cosec a
Dimana T,: Gaya tegang sisi tarik (bagian panjang sabuk yang menarik)
T, : Gaya tegang sisi kendor (bagian panjang sabuk yang tidak
menarik)
p : Koefisien gesek bahan sabuk dengan puli

6 =180 -
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0 : Sudut kontak dalam radian
- Menurut standar 2a = 38 serta koefisien gesek antara puli dengan sabuk
adalah 0,3 {Tabel terlampir} dan 6 = 180 - 2a sehingga ;

T, 0,3.2,82cosecl9
Log— =

T, 23
= 1,15
LYEPIN
T2
T,=1412T, oo (1)
Pn=(T1-T2). V oo )

=(14,12T,-T,) .V
1384,5 = (13,12T,) . 0,59
~0,59.13845
? 1312
=62,26 N
Sehingga :
T1 = 14,12T2
=14,12.62,26
=879,11 N
Jadi tegangan sabuk keseluruhan adalah :
T=T,cosa+T;cosa
Dimana ;6 =180-2a
a="Y (180 - 165,75) =7,13°
Jadi tegangan sabuk totalnya adalah :
T=T,coso+T;cosa
= 62,26 cos 7,13° + 879,11 cos 7,13°
934,09 N
Penentuan jumlah sabuk

Pm
T
Dimana Pa = (Pb + Pd) Cy.CL
Dari tabel diperoleh harga-harga sebagai berikut :

Pb =081
Pd =0,03
Cy =097
CL =0,93
Maka; Pa=(0,81+0,03).0,97.0,93

=0,75 KW
Sehingga jumlah sabuk yang dibutuhkan adalah :
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Pm
T
Q 138 184
075

Maka jumlah sabuk yang dibutuhkan adalah 2 buah.
Menentukan Jarak Penyetelan Sabuk
Untuk menentukan jarak penyetelan sabuk yang sebenarnya adalah sebagai
berikut
X*>0,03.1073

>32,19
Y’>0,015.1073

>16,09
Jadi daerah penyetelan sebenarnya adalah
X+ Y =32,19+16,09

=48,28 mm
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