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Abstrak 

 

Penerapan Teknologi Tepat Guna di masyarakat  sering sekali 

tidak dapat berjalan dengan baik dikarenakan problem teknis dan 

non teknis. Permasalahan terjadi pada UD Fari yang memproduksi 

kripik singkong , dimana terdapat mesin yang tidak dapat bekerja 

dan memerlukan perbaikan. Perbaikan akan dilakukan dan dengan 

memerhatikan keinginan-keinginan pelaku usaha. Oleh karena itu 

diperlukan perbaikan dengan jalan perancangan ulang (redesign) 

dan dengan memperhatikan keinginan mitra supaya operasional 

mesin menjadi lebih mudah.   

Dengan melihat pada kondisi mesin yang ada pada UD Fari 

dimana mesin pemotong tersebut tidak dapat difungsikan dengan 

semestinya, setelah dilakukan pengamatan terdapat kerusakan pada 

reducer akibat kurang memerhatikan kondisi oli yang ada 

didalamnya. Kemudian dilakukan perancangan gambar pada mesin 

yang akan dilakukan perubahan sesuai dengan permintaan pelaku 

usaha UD Fari dengan mengurangi panjang pada hopper, dan 

penggunaan motor listrik pada penggeraknya, dan dapat digunakan 

juga untuk memotong talas, singkong, dan pisang. Kemudian 

setelah dilakukan redesain dapat dilakukan uji coba pada mesin 

pemotongan tersebut. 

Pada uji coba mesin pemotongan tersebut dihasilkan potongan 

dengan ketebalan hasil potong talas 2 mm, singkong 1 mm dan 

pisang 3 mm. Rancang ulang mesin pemotong tersebut 

mendapatkan perhitungan poros berdiameter 30 mm, dimensi 
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pasak 7,5 mm, diameter pulley 76,2 mm, panjang sabuk 1569 m 

dan bearing menggunakan jenis Single Row Deep Gove Ball 

Bearing. 

 

 

 

Kata Kunci : Mesin Pemotong, hopper, pisang, talas, singkong. 
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Abstract  

 

  Applying Efficient Technology in public is usually cannot 

work well because of the technical and non-technical problem. 

Thus, what happened in UD “FARI”  which produces cassava 

chips, which machines are cannot work and need improvement. 

The improvement will do and pay attention to what businessmen 

wants. Therefore it is necessary to repair the redesign by 

considering the willingness of partners to make the machine 

operation easier. 

By looking at the existing engine conditions in UD Fari 

where the cutting machine cannot be functioned properly, after 

observation there is some damage in reducer cause of less attention 

to the oil conditions on it. Then continue to design on the machine 

that will be changed corresponding to the demand of businessmen 

of UD Fari by reducing the length on the hopper, and the use of 

electric motors on the activator, and also can be used to cut taro, 

cassava, and banana. Afterwards the redesign can be tested on the 

cutting machine. 

 The trial of the cutting machine is produced pieces with a 

thickness of 2 mm taro cut, 1 mm cassava cut and 3 mm banana 

cut. The redesign of the cutting machine receives a 30 mm 

diameter pivot calculation, 7.5 mm diameter dimension, 76.2 mm 

diameter of the belt, 1569 m belt length and bearing using Single 

Row Deep Gove Ball Bearing type. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Adaptasi Penerapan teknlogi pada industri rumahan 

seringkali tidak dapat berjalan dengan baik. Kerusakan yang terjadi 

tidak direspon dengan cepat adanya perbaikan dan sering kali 

dibiarkan. Akibatnya mesin akan semakin rusak, keadaan ini 

terjadi pada UD “FARI” . UD “FARI” yang memproduksi kripik 

singkong skala rumahan. Setelah melakukan pendekatan dengan 

pelaku usaha, didapatkan konfirmasi balik bahwa pelaku UD 

“FARI” menginginkan mesin yang sederhana, yang simpel. Lebih 

lanjut bahwa UD mitra menginginkan bahwa mesin pemotong ini 

berpenggerak motor listrik, ukuran hopper dipendekkan, tidak 

perlu mereposisi pahat, sehingga disepakati  bahawa pahat potong 

digunakan untuk memotong talas, singkong, dan pisang. Selama 

ini UD “FARI” hanya memproduksi kripik singkong, selanjutnya 

menginginkan adanya kripik talas, dan pisang karena sesuai 

dengan permintaan pasar atau konsumen. Oleh karena itu 

dilakukan rancang ulang mesin pemotong talas, singkong, dan 

pisang dnegan posisi pisau yang telah dipersiapkan pada mesin. 

 

 
Gambar 1.  1 Dokumen  mesin potong yang rusak. Kerusakan terjadi pada 

komponen  reducer. Berangkat dari mesin ini maka akan dilakukan 
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perbaikan. Perbaikan juga memperhatikan keinginan-keinginan mitra 

ukm. 

 Dalam perkembangannya beberapa artikel dan jurnal 

menjelaskan tentang kripik talas, singkong, dan pisang sebagai 

berikut ini. Wulan Aprilia Wanti (2010) “Pembuatan Keripik 

Pisang” Keripik pisang adalah produk bahan mentah yang di olah 

dengan cara menggoreng dan pengadukan gula. kripik pisang ada 

yang mempunyai rasa manis, asin dan coklat. Khayda Safitri 

(2013) “Pembuatan Keripik Talas” Keripik talas dapat menjadi 

salah satu alternanif makanan ringan yang praktis, dan hemat. 

Septa Ermin Ayu (2013) “Pembuatan Keripik Singkong Pedas” 

Dalam menjalankan bisnis keripik singkong pedas, yang terpenting 

adalah menjaga kualitas cita rasa pedas yang ditawarkan dan 

menjamin kerenyahan keripik yang dihasilkan. Kamaludin (2011) 

“Analisa Sistem Manajemen Mutu Keripik Pisang Pada UKM Sari 

Madu Tani” Dari segi bahan baku utama keripik pisang yang 

digunakan oleh UKM Sari Madu Tani berasal dari berbagai 

varietas tetapi yang paling sering digunakan adalah dari pisang 

nangka baik yang berkualitas baik maupun jelek. Kualitas bahan 

baku sangat berpengaruh terhadap hasil olahan/produk yang 

dihasilkan. 

Pada mesin yang sudah pernah dikembangkan dalam 

perancangan ulang mesin ini ada beberapa variasi dan metode yang 

telah dikembangkan sebagai berikut ini. Trihendra Prasetiyana 

(2015) “Perancangan Mesin Pengiris Pisang Dengan Pisau (Slicer) 

Vertikal Kapasitas 120 Kg/Jam”. Wahyudin Van Gobel, Yunita 

Djamalu, Evi Sunarti Anlu (2016) ”Rancang Bangun Alat Pengiris 

Pisang” dengan menggunakan metode empat mata pisau, hasil dari 

irisan bulat 1 kg menghasilkan waktu rata-rata 62,79 kg/jam, 

pengujian kedua untuk hasil irisan memanjang rata-rata 68,36 

kg/jam digerakkan dengan motor listrik daya 0,25 Hp. Sunardi 

Tjandra, Agus Susanto (2008) ”Perencanaan Mesin Pengiris 

Pisang Untuk Home Industri” menggunakan motor listrik AC 

dengan daya ¼ Hp, putaran 1400 rpm dengan kapasitas 60 kg/jam 

dengan 2 variasi pengirisan (lurus dan miring). Imelda Magdalena 

dan Didit Eko Prahmana Sardi (2011) “Rancang Bangun Mesin 
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Pemotong Pisang Dengan Menggunakan Metode Cam Follower” 

dengan 4 mata pisau dan 4 corong yang digerakkan oleh motor 

listrik. Agung Hidayatullah (2010) “Rancang Bangun Mesin 

Potong Singkong Menggunakan 6 Hopper Dengan Metode Gerak 

Pemotongan Translasi Berpenggerak Motor Bensin” dengan 6 

mata pisau dan 6 corong yang digerakkan oleh motor bensin 5,5 

HP dengan putaran 3600 rpm. Ditinjau dari pengamatan mesin 

pemotong yang terdapat pada UKM “FARI” menggunakan mesin 

pemotong singkong rancangan Agung Hidayatullah yang 

menggunakan mesin motor bensin pada penggeraknya, serta 

menggunakan pemberat pada bagian hoppernya, dan hanya dapat 

digunakan untuk memotong singkong saja dalam penggunaannya. 

Setelah diamati ternyata ada beberapa bagian yang mengalami 

kerusakan sehingga alat tersebut lama tidak dipergunakan lagi 

dalam proses produksi pembuatan kripik. 

Berdasarkan hasil pengamatan diatas penulis akan 

merancang ulang mesin pemotong talas, singkong, dan pisang yang 

harus mengalami beberapa perubahan dan perencanaan ulang 

untuk menunjang perkembangan produksi pada UKM “FARI” 

seperti pengurangan panjang hopper yang diinginkan pada UKM 

agar dapat digunakan dengan mudah untuk memasukkan bahan 

yang akan dipotong, kemudian perancangan ulang (redesain) pada 

posisi pisau agar dapat digunakan untuk memotong talas, 

singkong, dan pisang menurut pembagian posisi pisau yang telah 

ditentukan pada bahan yang akan dipotong, dan penggunaan motor 

listrik untuk mengurangi suara kebisingin pada motor bensin yang 

telah digunakan pada mesin pemotong sebelumnya. Dengan 

harapannya pada perubahan mesin pemotong yang baru ini dapat 

meningkatkan hasil produksi jauh lebih dari sebelumnya, sehingga 

pada UKM “FARI” mengalami peningkatan produksi dan kualitas 

hasil yang cukup baik tiap produksinya dan meningkatkan jumlah 

konsumen. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pembuatan mesin potong talas, 

singkong, dan pisang ini adalah : 

1. Perancangan ulang mesin potong talas, singkong dan 

pisang 

2. Perhitungan pada elemen-elemen mesin potong 

(pulley, belt, poros, pasak, bearing). 

3. Uji pemotongan tales, singkong dan pisang 

4. Perhitungan kapasitas pemotongan talas, singkong dan 

pisang. 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan pada uraian latar belakang diatas maka 

diperlukan batasan masalah agar pembahasan permasalahan tidak 

meluas nantinya, antara lain: 

1. Dimensi pisang yang dapat masuk ke dalam pipa 

maksimal mempunyai diameter 32 mm. 

2. Kekuatan rangka mesin (sambungan las) diasumsikan 

aman. 

3. Getaran yang ditimbulkan pada mesin tersebut saat 

proses produksi tidak dilakukan perhitungan. 

1.4 Tujuan dan Manfaat 

Tujuan dan manfaat pembuatan mesin potong pisang ini 

adalah : 

1. Melakukan Perancangan ulang mesin potong talas, 

singkong dan pisang 

2. Melalukan Perhitungan pada elemen-elemen mesin 

potong (pulley, belt, poros, pasak, bearing). 

3. Melakukan Uji pemotongan tales, singkong dan pisang 

4. Melakukan perhitungan kapasitas pemotongan talas, 

singkong dan pisang. 

Selebihnya adapun manfaat yang diperoleh dari mesin 

pemotong ini : 

1. Dapat digunakan pada industri-industri kecil yang 

masih menggunakan cara manual. 
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2. Diperoleh hasil pemotongan yang lebih bagus dan tepat 

(tebal pisang sama tiap pemotongan) untuk pembuatan 

kripik pisang. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Penyusunan Tugas Akhir ini terbagi dalam lima bab yang 

secara garis besar dapat dijelaskan sebagai berikut : 

Bab I. PENDAHULUAN 

Pada bab ini akan diuraikan mengenai latar belakang, 

perumusan masalah, batasan masalah, tujuan, manfaat, sistematika 

penyusunan pembuatan laporan tugas akhir . 

Bab II. TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bagian ini menjelaskan mengenai penunjang serta 

dasar perhitungan yang merupakan faktor dalam penyusunan 

laporan . 

Bab III. METODOLOGI 

Pada bab bagian ini diuraikan mengenai konsep 

perencanaan dalam pembuatan alatnya, diagram alir pembuatan 

alatnya dan mekanisme kerja alat yang digunakan. 

Bab IV. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Pada bab ini di dapat hasil perhitungan mengenai  

penjelasan kecepatan potong dan mekanisme alat tersebut setelah 

perencanaan dan pembangunan alatnya menurut elemen mesin. 

Bab V. KESIMPULAN 

Menjelaskan atas penyelesaian permasalahan yang telah di 

selesaikan atas alat yang telah di buat 

DAFTAR PUSTAKA 

 

LAMPIRAN 
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

2.1 Tinjauan Pustaka 

 Beberapa tinjauan pustaka telah dilakukan antara lain:  

Sunardi Tjandra dan Agus Susanto (2008) “Rancang Bangun 

Mesin Pengiris Pisang” dengan motor listrik AC. Kapasitas 

yang dihasilkan 60kg/jam dengan dua variasi pengirisan, yaitu 

lurus (melintang) dan miring. Wahyudin Van Gobel, Yunita 

Djamalu, Evi Sunarti Antu (2017) “Rancang Bangun Alat 

Pengiris Pisang” dengan menggunakan metode pengirisan 

pisang dengan hasil irisan bulat memanjang menggunakan 

empat mata pisau, hasil dari irisan bulat 1 kg menghasilkan 

waktu rata-rata 62,79 kg/jam, pengujian kedua untuk hasil 

irisan memanjang rata-rata 68,36 kg/jam digerakkan dengan 

motor listrik daya 0,25 Hp. Trihendra Prasetiyana (2015) 

“Perencanaan Mesin Pengiris Pisang dengan pisau (Slicer) 

Vertikal Kapasitas 120 kg/jam” dengan sistem transmisi 

mesin ini mengubah putaran listrik dari 1400 rpm menjadi 350 

rpm dan pemakaian motor listrik dengan daya sebesar ¼ Hp. 

Agung Hidayatullah (2010) “Rancang Bangun Mesin Potong 

Singkong Menggunakan 6 Hopper Dengan Metode Gerak 

Pemotongan Translasi Berpenggerak Motor Bensin” dengan 6 

mata pisau dan 6 corong yang digerakkan oleh motor bensin 

5,5 HP dengan putaran 3600 rpm. 

Rancang ulang ini meliputi mesin pemotong yang mampu 

memotong talas, singkong, dan pisang yang digerakkan 

dengan motor listrik dan hopper jumlah 6 pisau dan sistem 

pemotongannya secara horizontal. Setiap 2 pisau telah 

dibedakan menurut bahan yang akan dipotong dan telah 

disesuaikan sebelumnya. Kemudian pada ukuran hopper 

diperpendek 5cm sesuai dengan permintaan pelaku usaha UD 

“FARI” agar bahan dapat langsung dipegang dengan tangan 

saat akan melakukan pemotongan. Dengan adanya perubahan 
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pada mesin pemotong ini dapat meningkatkan kualitas dan 

jumlah produksi pada UD “FARI”. 

 

2.2 Dasar Teori 

2.2.1  Perencanaan Poros 

Poros adalah salah satu elemen mesin yang berbentuk 

silindris memanjang dengan penampang yang biasanya 

berbentuk lingkaran yang memiliki fungsi sebagai 

penyalur daya atau tenaga melalui putaran sehingga poros 

ikut berputar. Pada umumnya poros meneruskan daya 

melalui sabuk/belt, roda gigi dan rantai, dengan demikian 

poros menerima beban puntir dan lentur. Ada beberapa 

macam jenis poros, di antaranya yaitu :  

 Poros Transmisi 

Poros transmisi merupakan poros yang mengalami 

pembebanan puntir (torsi), pembebanan lentur 

murni,maupun kombinasi dari pembebanan torsi dengan 

lentur. Poros transmisi berfungsi untuk meneruskan daya 

dari salah satu elemen ke elemen yang lain melalui 

kopling.  

 Spindel 

Spindel adalah poros transmisi yang memiliki 

dimensi lebih pendek dengan pembebanan puntir saja, 

seperti poros pada mesin perkakas. Syarat yang harus 

dipenuhi oleh poros ini adalah deformasinya harus kecil 

dan bentuk serta ukurannya harus teliti. 

 Gandra 

Poros gandra merupakan poros roda yang biasa 

dijumpai pada roda kereta api dan biasanya disebut dengan 

as. Gandra hanya mendapat beban lentur, kecuali jika oleh 

penggerak mula yang memungkinkan mengalami beban 

puntir. 
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2.2.2 Hal Penting Dalam Perencanaan Poros 

 1.  Kekuatan poros 

Kekuatan poros sangat penting dalam menentukan dan 

merancang poros yang baik serta aman digunakan. Dengan 

melihat pembebanan yang terjadi pada poros seperti beban 

puntir, beban lentur, beban tarik kita dapat menentukan 

kekuatan poros yang sesuai. Selain itu kita harus 

memerhatikan faktor yang lainnya seperti kelelahan 

(fatigue), tumbukan, dan konsentrasi tegangan. 

2.  Kekakuan poros 

Kelakuan poros erat kaitannya dengan defleksi yang 

akan terjadi pada poros. Defleksi yang besar akan 

menyebabkan getaran serta suara bising yang dapat 

berakibat kegagalan pada poros. Untuk itu kita harus 

menyesuaikan kekakuan pada poros dengan spesifikasi 

kerja yang diinginkan. 

3.  Putaran Kritis Poros  

Poros harus dirancang sedemikian rupa sehingga 

putaran kerja yang dibutuhkan harus menjauhi putaran 

kritis dari poros itu sendiri. Poros dapat dibuat bekerja 

dibawah putaran kritisnya ataupun diatas putaran kritisnya 

untuk menghindari kegagalan. 

4.  Korosi 

Suatu proses elektrokimia dimana atom-atom akan 

bereaksi dengan zat asam dan membentuk ion-ion positif 

(kation). Hal ini akan menyebabkan timbulnya aliran-

aliran elektron dari suatu tempat ke tempat yang lain pada 

permukaan metal. 

5.  Bahan Poros 

Bahan untuk poros mesin biasanya terbuat dari baja 

karbon konstruksi mesin, sedangkan untuk pembuatan 

poros yang dipakai untuk meneruskan putaran tinggi dan 

beban berat umumnya dibuat dari baja paduan dengan 

pengerasan kulit yang sangat tahan terhadap keausan. 

Beberapa diantaranya adalah baja khrom nikel, baja 
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khrom, dan baja khrom molybdenum. Poros merupakan 

bahan untuk menopang bagian mesin yang diam, berayun 

atau berputar, tetapi tidak menderita momen putar dan 

denga demikian tegangan utamanya adalah tekukan 

(bending). Poros (keseluruhannya berputar) adalah untuk 

mendukung suatu momen putar dan mendapat tegangan 

puntir dan tekuk.  

 
Gambar 2. 1 Poros 

 
 2.2.3 Menghitung Momen Terbesar pada Poros 

Setelah membuat diagram bidang momen, akan 

diketahui letak momen terbesar dari bidang horisontal dan 

vertikal dapat dihitung dengan menggunakan rumus : 

 

Mc  =    
   22

cvch MM 
  

Dimana : 

Mch    : momen yang terjadi pada bidang horisontal  (N.m)  

Mcv : momen yang terjadi pada bidang  vertikal (N.m) 

 

2.2.4 Bahan Poros yang Aman 

Dari data diatas yaitu bahan poros yang diketahui, maka 

diperoleh strength yield point (Syp) pada lampiran, dengan 

data tersebut dapat dihitung tegangan yang terjadi pada 

poros dengan rumus : 
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τmax =  
N

Syp58,0
    

Dimana : 

 τmax : tegangan geser maximum pada poros (Psi)  

 Syp : Strength Yield Point (Psi) 

 N : angka keamanan     

Dimana : 

τmax  : tegangan geser maksimum yang terjadi pada           

poros (psi)  

 Mc : Momen bending pada poros (lb.in) 

 T : torsi yang terjadi pada poros (lb.in) 

 D : diameter poros (inch) 

Setelah tegangan maksimum dan Syp diketahui, maka 

akan ditentukan van poros yang sesuai dengan tegangan 

geser dan Syp yang terbesar dari poros yang direncanakan. 

 

2.3  Perencanaan Pasak 

Merupakan sepotong baja lunak (mild steel), berfungsi 

sebagai pengunci yang disisipkan diantara poros dan hub (bos) 

sebuah roda pulli atau roda gigi agar keduanya tersambung 

dengan pasti sehingga mampu meneruskan momen 

putar/torsi. Pemasangan pasak antara poros dan hub dilakukan 

dengan membenamkan pasak pada alur yang terdapat antara 

poros dan hub sebagai tempat dudukan pasak dengan posisi 

memanjang sejajar sumbu poros.   

 
Gambar 2. 2 Pasak 
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Keterangan : 

Lebar pasak : 𝑏 =  
𝛿

4
 

Tinggi pasak : 𝑡 =
2

3
𝑏  

Dimana : d = Diameter poros 

  

Dilihat dari cara pemasangannya, pasak dibedakan 

menjadi : pasak datar (square key), pasak benam segi empat 

(rectangular sunk key), pasak benam sejajar (parallel sunk 

key), pasak berkepala (gib head key), Pasak Pelana (Saddle 

key), pasak tangensial (Tangent key), pasak lurus (tapered 

key) dan pasak setengah silinder (wood ruff key). pasak juga 

dapat diklasifikasikan menurut arah gaya yang terjadi. 

menurut klasifikasi ini pasak dapat dibedakan menjadi : pasak 

memanjang dan pasak melintang. 

 Pasak memanjang (spie) menerima gaya sepanjang pasak 

dan terbagi secara merata. Pasak ini dibedakan menjadi pasak 

baji, pasak kepala, pasak benam dan pasak tembereng. Pasak 

melintang menerima gaya melintang pada penampang pen. 

Bila poros berputar dengan torsi yang besarnya T (N.m) akan 

menghasilkan gaya F yang bekerja pada diameter luar dari 

poros dan gaya F inilah yang bekerja pada pasak. Karena 

panjang minimum pasak harus lebih dari 25%. 

Sehingga dapat gunakan rumus : 

 

  F=

2

D

T
                                        

Dimana  : 

F = Gaya tangensial pada permukaan poros (kg) 

T = Torsi poros (kg.mm) 

D = Diameter poros (mm) 
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2.3.1 Tinjauan Terhadap Tegangan Geser 

Rumus yang dapat digunakan untuk mencari 

perhitungan besarnya teganga geser pada pasak sebagai 

berikut:   

N

Ssyp
Ss   

Dimana :  

Ss = Tegangan geser (N/m2) 

Ssyp = Shear strength yield point. 

N = Angka keamanan. 

 

2.3.2 Panjang Pasak Yang Dibutuhkan 

Dibawah ini merupakan persamaan yang dapat 

digunakan untuk menentukan panjang pasak ditinjau 

melalui tegangan geser yakni sebagai berikut : 

 

DWS

T
L

s

s
..

2
  

Dimana : 

       sL
 

= Panjang pasak untuk tegangan geser. 

       T   = Torsi poros (N.m) 

sS   = Shear stress. 

W  = Lebar pasak (mm)       

D  = Diameter poros (mm) 

 

2.3.3 Tegangan Kompresi Pada Pasak 

Untuk mendapatkan besarnya tegangan kompresi pada 

pasak dapat digunakan persamaan sebagai berikut : 

N

S
S

yp

c   

Dimana : 

    Sc   =  Tegangan kompresi   

    Syp  = Strength yield point. 
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 N  =  Angka keamanan. 

 

2.3.4 Panjang Pasak Untuk Tegangan Kompresi 

Pada Tegangan Kompresi yang bekerja pada pasak 

dapat menentukan panjang pasak yang dibutuhkan pada 

rancangan ini dengan persamaan sebagai berikut:  

DWS

T
L

c

c
..

4
  

Dimana : 

cL  = Panjang pasak untuk tegangan kompresi. 

T = Torsi poros (N/m) 

cS  = Shear kompresi. 

W = Lebar pasak (mm) 

D = Diameter poros (mm) 

 

2.4 Kapasitas Mesin 

 Untuk mencari kapasitas mesin yang di rencanakan , 

digunakan perhitungan sebagai berikut: 

Q  =  m. n. z    

Dimana :   

Q =  Kapasitas mesin (kg/jam) 

m =  Massa 1 potongan singkong (kg) 

n =  Putaran disk (rpm) 

z =  Jumlah potongan 

2.5 Daya dan Putaran Motor Penggerak 

Berikut mencari rumus untuk menghitung putaran poros 

motor penggerak dan transmisiminya, sebagai berikut: 

n 2  = 
2

1

D

D
n 1  

Dimana: 

n 1    = Putaran pulley penggerak 

n 2  = Putaran pulley yang digerakkan  
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D
1
  = Diameter pulley penggerak 

D 2 = Diameter pulley yang digerakkan 

 

2.6 Perencanaan Belt dan Pulley 

Untuk mengetahui perencanaan belt pulley dengan 

menggunakan rumus sebagai berikut: 

 

 
Gambar 2. 3 Transmisi pulley dan belt 

 
2.7 Daya dan Momen Perencanaan 

Untuk mencari perhitungan daya dan momern perencanaan 

dapat diketahui dengan menggunakan rumus sebagai berikut: 

 

PFP Cd 
 

 
Dimana :  

Pd = Daya perencanaan (kW) 

P = Daya yang ditransmisikan (kW) 

Fc = Faktor koreksi  

n

p
T d 51074,9  

 

Dimana :       

T = Torsi (kg/mm) 

Pd = Daya perencanaan  (kW) 

n  = Putaran (rpm) 
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2.8 Perbandingan Putaran 

Dalam Penentuan Velocity Ratio ini dimaksudkan untuk 

mengetahui perbandingan kecepatan dari pulley 1 dengan 

pulley 2. Perbandingan kecepatan tersebut dapat dinyatakan 

sesuai dengan persamaan :  

1

2

2

1

D

D

n

n
i   

 

Dimana :      

i =  Velocity ratio 

D1 =  Diameter pulley penggerak    (mm) 

D2 =  Diameter pulley yang digerakkan  (mm) 

n1 =  Putaran pulley penggerak   (rpm) 

n2 =  Putaran pulley yang digerakkan  (rpm) 

 

2.9 Kecepatan Keliling Pulley 

Dalam hal ini kecepatan keliling (υ) juga dapat dihitung  

menggunakan diameter maupun radius keliling belt, dengan 

putaran belt (dalam rpm), secara matematis sebagai berikut : 

 

V   = 
1000.60

.. nD
 

 Dimana : 

 V = Kecepatan keliling pulley (m/s)  

 D = Diameter pulley (mm) 

 n = Putaran motor (rpm) 

 

2.10 Gaya Keliling Belt 

Berikut adalah cara untuk mencari gaya keliling belt 

dengan rumus sebagai berikut : 

Frated = 
V

N.102
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 Dimana : 

 Frated = Gaya keliling belt (kg)  

 N  = Daya motor (KW) 

 V  = Kecepatan keliling pulley (m/s) 

 

 
Gambar 2. 4 Gaya keliling belt 

 
3. Tegangan Belt 

Penampang belt dapat dipilih dengan dasar tegangan 

yang diambil dan tegangan bending yang bekerja pada belt 

persatuan luas serta faktor kecepatan dan sudut kontak. Apabila 

seluruh beban bekerja pada belt maka tegangan yang timbul 

akibat beban dapat ditentukan dengan persamaan : 

  

ood   2
 

(V. Dobrovolsky, Machine Elements – A Textbook, 1970 : 245) 

 

Dimana :      

φo = Faktor tarikan ( 0,7 – 0,9 ) 

σo = Tegangan awal 

   untuk belt datar 18 kg/cm2 

   sedangkan untuk V belt 12 kg/cm2  

 

1. Sudut Kontak dan Panjang Keliling Belt 

Untuk mendapatkan besarnya sudut kontak antara pulley 

dan belt dapat dihitung dengan menggunakan rumus: 
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α = 180 - 
a

DD 12  600 

 

Dimana : 

α = Sudut kontak ( o )  

D2 = Diameter pulley yang digerakan (mm) 

D1 = Diameter pulley penggerak (mm) 

a  = Jarak antar poros (mm) 

 

2.  Menghitung Panjang Belt  

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2. 5 Panjang belt, jarak antar sumbu, dan sudut  kontak 

 
Bila diameter pulley D1  dan D2 , sedangkan jarak antar 

poros pulley adalah C,  maka secara matematis panjangnya 

belt dapat dinyatakan dengan persamaan : 

   2

1212
4

1

2
2 DD

C
DDCL 


 

 

Dimana :     

L = Panjang belt    (mm) 

C = Jarak sumbu poros    (mm) 

D1 = Diameter pulley penggerak  (mm) 

D2 = Diameter pulley yang digerakkan (mm) 
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3.   Menghitung Jumlah Belt 

Dengan diketahui adanya tegangan yang timbul maka 

harus mencari jumlah belt, dengan rumus sebagai berikut: 

Z = 
A

F

d

rated

.
 

Dimana :  

Z  = Jumlah belt (buah)  

Frated = Gaya keliling belt (Kg) 

A  = Luas penampang belt (cm2) 

σd  = Tegangan Belt (Kg/cm2) 

 

4.   Tegangan Maksimum Yang Timbul 

Untuk mengetahui tegangan maksimum ketika belt 

bekerja terdiri dari tegangan untuk menstransmisi daya, 

tegangan bending dan tegangan sentrifugal. Sehingga untuk 

mendapatkan tegangan maksimum dengan cara sebagai 

berikut: 

σmax = σ0 + 
A

F

2
 + 

g

v

.10

. 2
+ Eb 

minD

h
 

Dimana : 

σmax = Tegangan yang timbul pada belt (kg/cm2)  

σ0 = Tegangan awal pada belt (kg/cm2) 

γ = Berat jenis (kg/dm3) 

g = Gravitasi ( 9,8 m/det2 ) 

Eb = Modulus elastistas bahan belt (kg/cm3) 

h = Tebal belt (mm) 

Dmin = Diameter pulley yang terkecil (mm) 
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Gambar 2. 6 Diagram tegangan pada belt 

 
(V. Dobrovolsky, Machine Elements – A Textbook, 1970 : 253) 

 

5.   Jumlah Putaran Belt 

 Untuk mendapatkan jumlah putaran belt adalah dengan 

menggunakan rumus sebagai berikut: 

u =  
L

V
 

 

Dimana : 

u = Putaran Belt (rps) 

V = Kecepatan keliling pulley (m/s) 

L = Panjang belt (m) 

 

6.   Perkiraan Umur Belt 

Beberapa faktor dapat menyebabkan umur belt tidak 

lama, tetapi yang terpenting adalah tegangan yang berulang 

(cycles stress). Perubahan tegangan yang paling besar terjadi 

pada saat belt mulai memasuki pulley penggerak. Untuk 

mengetahui persamaan untuk umur belt adalah : 

 

base

mm NHXu  maxmax 3600 
 



 

21 

 

Sehingga umur belt dinyatakan dengan :  

m

fatbase

Xu

N
H 












max3600 



 
 

Dimana : 

H = Umur belt                                (jam) 

Nbase = Basis dari fatigue test (107)      (cycle) 

σmax = Tegangan belt           (kg/cm2 ) 

X = Jumlah pulley yang berputar     (buah) 

u = Kecepatan per satuan panjang     (put/det) 

(v = Kecepatan  m/s;   L = Panjang belt, m) 

σfat = Fatigue limit (90 kg/cm2 untuk V-belt) 

m = Jenis belt (8 untuk belt jenis V-belt) 

 

7.   Sudut Kontak 

Untuk mencari sudut kontak, maka dapat diketahui 

dengan rumus : 

0120 60180 



C

DD


 
Dimana :     

C = Jarak sumbu poros  (mm) 

D1 = Diameter pulley penggerak (mm) 

D2 = Diameter pulley yang digerakkan (mm) 

 

 
Gambar 2. 7 Sudut kontak belt 
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(V. Dobrovolsky, Machine Elements – A Textbook, 1970 : 242) 

 

8. Dimensi Pulley  

   Dibawah ini merupakan gambar dan keterangan 

pulley yang diperlukan untuk dapat menghitung dimensi 

pulley, yaitu sebagai berikut: 

cDDout  2
 

eDD outin  2
 

  stZB  21
 

 

(V. Dobrovolsky, Machine Elements – A Textbook, 1970 : 254) 

 

Dimana :    

Dout = Diameter luar pulley  (mm) 

Din = Diameter dalam pulley (mm) 

B = Lebar pulley   (mm) 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2. 8 Bentuk dan dimensi pulley 

 
(V. Dobrovolsky, Machine Elements – A Textbook, 1970 : 254) 

 

9.   Gaya Berat Pulley yang Digerakkan 

Dibawah ini merupakan rumus yang dapat digunakan 

untuk mengetahui besarnya gaya berat pulley yang 

digerakkan, yaitu sebagai berikut : 

W` = ρ.V.g 
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 Dimana : 

 W = Gaya berat pulley yang digerakkan (N)  

 ρ = Masa jenis bahan pulley (kg/m3) 

 V = Volume pulley (m3) 

 

V =
4


(Dout-Din

2)B 

 

 Dimana : 

 Dout = Diameter luar pulley yang digerakkan (m) 

 Din  = Diameter dalam pulley yang digerakkan (m) 

 B  = Lebar pulley (mm) 

 g  = Gravitasi bumi (m/s2) 

 

10.    Gaya Pulley Terhadap Poros 

Untuk menghitung besarnya gaya pulley yang terjadi 

pada poros, kami dapat menghitungnya dengan menggunakan 

rumus sebagai berikut :   

FR  =  
v

F
.Sin

2


 

Dimana : 

F = Gaya keliling pulley (kg)  

v = Faktor tarikan 

α = Sudut kontak 

 

2.11  Bantalan 

Bantalan (Bearing) adalah bagian elemen mesin yang 

berfungsi menumpu poros berbeban sehingga putaran/gerak 

bolak-baliknya berlangsung secara halus, aman dan juga 

berumur panjang. Bantalan harus cukup kokoh agar dapat 

memungkinkan poros dan elemen mesin lainnya bekerja 

dengan baik. Jika bantalan tidak berfungsi dengan baik maka 

seluruh proses sistem akan menurun/tidak dapat bekerja 

dengan semestinya. 
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Gambar 2. 9  Bantalan 

 

Bantalan dapat diklasifikasikan sebagai berikut : 
a. Bantalan luncur  

Pada bantalan luncur, permukaan poros (tap) bergesekan 

dengan permukaan bantalan. Guna melicinkan gesekan-

gesekan tersebut digunakanlah minyak pelumas sebagai 

lapisan perantaranya. Contoh poros engkol dilengkapi 

bantalan-bantalan yang berfungsi menghindari gesekan-

gesekan yang terjadi antara poros engkol dengan bagian-

bagian yang berputar lainnya. Bagian poros engkol yang 

menumpu torak disisipi bantalan luncur yang disebut metal 

jalan, sedangkan bagian poros engkol yang menopang pada 

blok mesin disisipi bantalan luncur yang disebut metal duduk. 

Macam-macam bantalan luncur antara lain: 

1. Bantalan radial 

2. Bantalan aksial 

3. Bantalan khusus 

 
b.  Bantalan gelinding 

Pada umumnya bantalan ini lebih cocok untuk beban kecil 

dibandingkan dengan bantalan luncur. Putarannya juga 

dibatasi oleh gaya sentrifugal yang timbul pada elemen 

gelinding tersebut.  Terjadi gesekan gelinding antara bagian 

yang berputar dan bagian yang diam melalui elemen gelinding 

yang berbentuk seperti bola (peluru), rol/rol jarum dan rol 
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bulat terjadi pada bantalan gelinding. Tergantung bentuk 

elemen gelindingnya.  

Berbeda dengan bantalan luncur, konstruksi bantalan 

gelinding ini lebih sukar dan memiliki ketelitian yang tinggi 

dibandingkan bantalan luncur, oleh karena itu bantalan 

gelinding hanya dapat dibuat oleh pabrik-pabrik tertentu saja. 

Harga bantalan gelinding ini pun pada umumnya lebih mahal 

daripada bantalan luncur. Maka untuk menekan biaya 

pembuatan serta mempermudah pemakaian, bantalan ini 

diproduksi berdasarkan standar dalam berbagai ukuran dan 

bentuk.  

Gesekan yang rendah merupakan kelebihan bantalan ini. 

Pelumasannya juga sangat sederhana hanya cukup dengan 

gemuk, bahkan pada macam atau jenis yang menggunakan sil 

sendiri tidak diperlukan pelumas lagi. Gerakan elemen 

gelinding dan sankar, pada putaran yang tinggi bantalan ini 

sedikit agak gaduh dibanding dengan bantalan luncur 

walaupun tingkat ketelitiannya sangat tinggi. Pada saat 

memilih bantalan, ciri masing-masing bantalan masih harus 

dipertimbangkan lagi, sesuai dengan pemakaian, lokasi dan 

macam beban yang akan dialami atau diperoleh.   

 
Gambar 2. 10 Komponen Bantalan Gelinding 



 

26 

 

2.11.1 Gaya Radial Bantalan 

Mencari gaya radial bantalan dapat dihitung dengan 

rumus sebagai berikut: 

Fr =    22

vh FF   

 

Dimana : 

Fr : Beban radial dalam (lb)  

Fh : Gaya sumbu horizontal (lb) 

FV : Gaya sumbu vertikal (lb) 

 

2.11.2 Beban Ekuivalen 

Suatu beban yang besarnya sedemikian rupa hingga 

memberikan umur yang sama dengan umur yang diberikan 

oleh beban dan kondisi putaran sebenarnya disebut beban 

ekivalen dinamis. Jika suatu deformasi permanen, ekivalen 

dengan deformasi permanent maksimum yang terjadi 

karena kondisi beban statis yang sebenarnya pada bagian 

dimana elemen gelinding membuat kontak dengan cincin 

pada tegangan maksimum, maka beban yang menimbulkan 

deformasi tersebut dinamakan beban ekivalen statis. 

Misalkan sebuah bantalan membawa beban radial Fr (kg) 

dan beban aksial Fa (kg). Maka beban ekivalen dinamis P 

(kg) adalah sbagai berikut : 

 

P   = X . V . FR  + Y Fa 

 
Dimana : 

P = beban equivalent (lb) 

Fa = beban aksial (lb) 

X = faktor beban radial 

V = faktor putaran,  

 ring dalam yang berputar V = 1 

 ring luar yang berputar V = 1,2   

Y = faktor beban aksial 
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Bila beban radialnya lebih besar daripada beban aksial 

maka beban akivalen dapat ditulis sebagai berikut : 

 

P = V . Fr 

 

 Bila bantalan yang dipilih adalah single row bearing 

maka: 

PA = Fs (X.V.FAr+ Y.Fa ) 

     

 Karena : Fa = 0 

             0
.


r

a

F

F


 

  1
.


r

a

F

F


 

 Maka nilai X =1 dan Y =0 

 

2.11.3 Umur Bantalan 

Untuk menghitung umur bantalan dapat menggunakan 

rumus: 

      L10 = 
pn.60

106

.

b

P

C








    

Dimana : 

 L10 = umur bantalan ( jam kerja ) 

 C = diperoleh dari tabel bantalan sesuai dengan 

 diameter dalam bantalan yang diketahui    (lb) 

 P = beban equivalent (lb) 

 b = 3, untuk bantalan dengan bola 

 = 10/3 bila bantalan adalah Bantalan Rol 

 Np = putaran poros ( rpm ) 

 

 

 



 

28 
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BAB III 

METODOLOGI 

 

Untuk memperlancar langkah pengerjaan alat dari langkah 

awal hingga langkah akhir maka dibuat diagram alir : 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 1 Flowchart perencanaan pembuatan mesin pemotong talas, 

singkong, dan pisang 

   Tidak 

Studi Literatur Data Lapangan 

Perencanaan dan Perhitungan 

Modifikasi 

Mesin 

  Hasil  

Hasil 

Pembuatan Laporan 

PembuatanLaLaporan 

Persiapan Alat 

dan Bahan 

  Pengujian Mesin 

Ya 

Mulai 

 

Ketentuan- ketentuan 

pembahasan 

   Hasil 
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3.1 Diagram Alir Perencanaan 

Pada proses pengerjaan tugas akhir ini meliputi beberapa 

metode penelitian, diantaranya : 

1. Pengamatan Lapangan: 

 Mengamati mesin pemotong singkong yang berada di 

UKM “FARI” di Probolinggo yang beralamat di desa 

Lemah Kembar, Kec. Sumberasih, Kab.Probolinggo (Jawa 

Timur). Pada mesin yang berada di UKM telah terjadi 

beberapa kerusakan. 

 Mendengarkan permintaan pada UKM “FARI” yang 

mengharuskan adanya motor listrik untuk penggeraknya, 

pengurangan ukuran panjang hopper agar mempermudah 

dalam melakukan pemotongan, dan dalam perkembangan 

UKM menginginkan mesin tersebut dapat dipergunakan 

untuk memotong talas, singkong, dan pisang untuk 

meningkatkan produksinya . 

 Melakukan perancangan ulang (redesain) pada mesin 

pemotong sesuai dengan permintaan pada UKM “FARI” 

agar dapat menunjang produksinya. 

2. Studi Literatur: 

Melakukan studi pustaka melalui internet dan literatur 

yang ada di perpustakaan ITS dengan tujuan untuk 

mengetahui kelebihan dan kekurangan mesin-mesin 

terdahulu sebagai referensi perancangan mesin yang lebih 

baik. Selain itu untuk mengetahui literatur yang sesuai 

dalam perhitungan dan perencanaan komponen yang 

digunakan dalam pembuatan mesin pemotong untuk talas, 

singkong, pisang. 

3. Ketentuan-ketentuan dan Pembahasan : 

Sebelum melakukan perlu dilakukan perancangan dengan 

membuat gambar rancangan mesin sangat diperlukan 

untuk mempermudah dalam merancang ulang mesin 

pemotong untuk talas, singkong, pisang 
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Gambar 3. 2 Sket mesin pemotong talas, singkong, pisang 

 
4. Perencanaan Mekanisme dan kapasitas Mesin : 

Percobaan awal dilakukan untuk mengetahui besarnya 

gaya pemotongan pada talas, singkong, pisang dengan 

mekanisme gambar sebagai berikut: 

 

 
Gambar 3. 3 Percoban awal 

 

 Keterangan : 

1. Neraca Pegas  

2. Tali 1 meter   

          3. Pulley 
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Metode percobaan: Dalam motode percobaan ini 

pulley dililitkan pada tali sepanjang 1 meter dibuat seperti 

gulungan kemudian bagian sisi tali satunya diikatkan pada 

neraca pegas, lalu neraca pegas ditarik sampai pisau 

melakukan pemotongan pada pisang hingga terbelah. 

Metode tersebut dilakukan untuk mengetahui mesin 

pemotongan tersebut mampu melakukan gaya pemotong, 

Setelah dilakukan proses tersebut lihat pada neraca pegas 

akan menunjukkan angka pembebanan yang dapat 

dilakukan pada mesin tersebut. 

5. Perhitungan Gaya   

Setelah diperoleh data-data hasil dari percobaan awal 

maka dapat dihitung gaya yang diperlukan untuk 

memotong talas, singkong, pisang. 

6. Pemilihan Bahan 

Sebelum dilakukan pembuatan mesin diawali dengan 

pemilihan bahan yang sesuai seperti siku baja 5 mm untuk 

rangka, pedal kaki, disk 30 mm, pisau stainless steel (food 

grade), connecting rod, poros ST-90 dan elemen mesin 

lainnya. 

7. Modifikasi Mesin 

 Pembuatan mesin diawali dengan pengukuran material 

bahan dengan tujuan untuk mengetahui ukuran yang 

diperlukan kemudian dilakukan proses pemotongan bahan. 

 Setelah proses pemotongan dilanjutkan dengan 

penyambungan bagian-bagian untuk mewujudkan rangka 

sesuai dengan dimensi gambar rancangan. 

 Setelah rangka terbentuk maka, yang akan dilakukan 

selanjutnya adalah pembuatan bagian untuk meletakkan 

pisau potong atau biasa disebut rumah pisau dengan bahan 

Stainless steel yang dibentuk melalui proses pemesinan 

sesuai bentuk rencangan. 

 Kemudian dilanjutkan dengan pembuatan komponen 

pendukung seperti poros untuk tumpuan disk, pembuatan 
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connecting rod, hopper, dan komponen-komponen 

lainnya. 

 Setelah komponen-komponennya lengkap, maka akan 

dilakukan proses perakitan atau assembly. Pada proses ini 

mesin telah terbentuk sesuai dengan rancangan 

 Kemudian yang terakhir adalah proses pengecatan atau 

painting yang bertujuan agar alat terlihat bersih dan indah   

 

  
Gambar 3. 4 Rancangan pembuatan mesin pemotong talas, 

singkong, pisang 

 
8. Percobaan dan Pengujian 

Pengujian dilakukan dengan menggunakan neraca pegas 

untuk mengetahui gaya total yang terdapat pada dudukan 

pisau, gesekan pada bearing hingga Sprocket penggerak. 

Pengujian dilakukan untuk mengetahui kapasitas yang 

dapat dihasilkan oleh mesin. 

9. Hasil dan Pembahasan 

Hasil analisa dan percobaan serta penghitungan secara 

keseluruhan dilanjutkan pada bab berikutnya 
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3.2 Prinsip Kerja Mesin Pemotong Talas, Singkong, Pisang 

 

 
Gambar 3. 5 Prinsip kerja mesin potong pisang 

 
Mesin pemotong singkong ini menggunakan mekanisme 

penggerak motor listrik yang dapat mengubah energi listrik 

menjadi energi kinetik. Yang kemudain energi kinetik yang 

dihasilkan motor bensin dihubungkan oleh V belt dari pulley satu 

ke pulley dua yang terletak pada reducer 1/30 bertujuan untuk 

memperkecil putaran yang dihasilkan oleh motor listrik.  Sproket 

penggerak dihubungkan oleh chain ke sprocket transmisi yang 

diantara dua sprocket transmisi dihubungkan oleh poros dan 

ditahan oleh pin. Kemudian dari sprocket kedua dihubungkan 

rantai menuju sprocket ketiga yang nantinya akan menggerakkan 

Disk. Sproket ketiga dan disk dihubungkan oleh poros dan ditahan 

oleh pin.  

Sproket ketiga menggerakkan disk yang akan 

menggerakkan poros engkol atau connecting rod pada salah satu 

sisi disk yang mengubungkan antara disk dan landasan pisau 

sehingga tercipta gerakan maju mundur pada landasan pisau 

mengikuti kecepatan putaran yang terjadi pada disk. 

Gerakan maju mundur tersebut menyebabkan pisau yang 

posisinya horizontal memotong pisang yang posisinya vertical 

akibat sanggahan dari hopper. Sehingga talas, singkong, pisang 

akan terpotong hingga habis, pemotongan pisang ini akan jatuh ke 
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posisi dimana dibawah area pengirisan akan disediakan tempat 

untuk menampung hasil irisan talas, singkong, pisang.   

Dalam proses pemotongan kondisi kemiringan pisau 

sebesar 30̊ terhadap garis horizontal dan  penyetelan pisau dapat 

diatur agar ketebalan talas, singkong, pisang yang dihasilkan dapat 

disesuaikan sesuai keinganan yang mengiris, pisau dapat diatur 

hasil ketebalan pemotongannya mengikuti dari hopper masing-

masing yang telah ditentukan sebelumnya sesuai dengan yang akan 

dipotong. Berikut ini adalah gambar sket 2d dari papan pisaunya. 

 

 
Gambar 3. 6 Posisi dan kedudukan mata pisau 

 

3.3 Kriteria Talas, Singkong, Pisang Yang Digunakan Untuk    

Produksi 

3.3.1   Ukuran Talas 

 Talas yang digunakan memiliki diameter 

maksimal 70 mm dan panjang maksimal 10-15 

cm. 
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     Ukuran Singkong 

 Singkong yang digunakan memiliki diameter 

maksimal 70 mm dan panjang maksimal 200 mm. 

                  Ukuran Pisang 

 Pisang yang digunakan memiliki diameter 

maksimal 32 mm dan panjang maksimal 12-18 cm 

3.3.2   Umur Talas 

 Talas yang bagus digunakan berumur sekitar 5-7 

bulan 

                 Umur Singkong 

 Singkong yang bagus digunakan berumur sekitar 

5-7 bulan. 

                 Umur Pisang 

 Pisang yang bagus digunakan berumur sekitar 2-3 

bulan 

     3.3.3    Ketebalan Potongan Talas 

 Hasil potongan talas yang bagus memiliki 

ketebalan 2 mm. 

     Ketebalan Potongan Singkong 

 Hasil potongan singkong yang bagus memiliki 

ketebalan 1 mm. 

      Ketebalan Potongan Pisang 

 Hasil potongan pisang yang bagus memiliki 

ketebalan 3 mm. 

3.4 Prosedur Pengujian 

1. Menyiapkan bahan baku talas, singkong, pisang yang 

telah dikupas dari kulitnya dan diukur seusai dengan 

diameter yang telah ditentukan 

2. Menghidupkan motor listrik. 

3. Memasukkan  pisang yang akan dipotong pada pipa 

(hopper) yang telah diukur panjangnya. 

4. Setelah dilakukan langkah-langkah diatas maka akan 

diperoleh hasil pengujian sebagaimana ditampilkan 

pada BAB V 
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BAB IV 

PERHITUNGAN DAN PEMBAHASAN 

 
4.1 Menentukan Panjang Langkah  

Gambar dibawah ini merupakan posisi corong dan 

dudukan pisau sebelum proses pemotongan . 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 1 Pajang langkah 

 

Dari gambar 4.1 diatas dijelaskan bahwa dimensi pisau 

memiliki panjang 130 mm dan lebar 40 mm. Ketika pisau 

diletakkan pada posisi 15°, maka pisau akan memiliki panjang 

bidang potong yang diukur secara vertikal sebesar 34 mm.  Ujung 

pisau yang terjauh dengan bagian titik pusat corong direncanakan 

sebesar 85 mm dengan diameter luar corong sendiri sebesar 70 mm 

sebagai langkah awal sebelum pemotongan. Pada langkah setelah 

pemotongan direncanakan  sebesar 20 mm yang diukur dari ujung 

pisau yang terdekat dengan tepi corong. Maka dapat diketahui 
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panjang langkah total untuk melakukan potongansebesar 

:50+30+70 = 150 mm. 

 

4.1.1 Posisi Awal Pemotongan 

 
   

  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Gambar 4. 2 Posisi awal pemotongan 

 

Dari penjelasangambar diatas dijelaskan bahwa posisi 

awal pusat disk dan connecting rodmembentuk sudut 45° dan 

posisi ujung pisau mulai sejajar dengan corong.Posisi ini berarti 

pemotongan singkong, talas, dan pisang mulai dilakukan oleh 

pisau. 

 

Sin 𝜃 = 
95,45

135
 

Sin 𝜃  = 0,707 

𝜃        = sin-1 . 0,707 

𝜃        = 45º 
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4.1.2 Posisi Tengah Pemotongan  

 

    

 

 

 
 

  

 

 

 
Gambar 4. 3 Posisi tengah pemotongan 

 
Pada gambar 4.3 diatasdapat diketahui bahwa pada saat 

pusat disk dan connecting rodmembentuk sudut 90° posisi ujung 

pisau berada pada bagian tengah corong. Hal ini berarti posisi 

pemotongan berada pada  setengah bagian dari singkong, talas, dan 

pisang.  

 

Sin 𝜃 = 
135

135
 

Sin 𝜃  = 1 

𝜃        = sin-1. 1 

𝜃        = 90º 
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4.1.3 Posisi Akhir Pemotongan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 4. 4 Prinsip kerja mesin potong pisang 

 
 Dapat diketahui pada gambar 4.4 diatas pada saat pusat 

disk dan connecting rod membentuk sudut 135° posisi ujung pisau 

sudah berada pada bagian terluar dari connecting rod.Sehingga 

dapat di simpulkan bahwa pada posisi ini singkong, talas, dan 

pisang sudah terpotong. 

 

Sin 𝜃 = 
95,45

135
 

Sin 𝜃  = 0,707 

𝜃        = sin-1. 0,707 

𝜃        = 45º atau 135º 

 

 
 

4.2 Percobaan Gaya Potong 

 

Percobaan 

 Percobaan ini dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui 

besarnya gaya potong untuk singkong, talas, dan pisang dan daya 

pemotonganuntuk merencanakan daya motor yang akan digunakan 
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pada mesin pemotong singkong, talas, danpisang ini agar dapat 

berjalan dengan baik, maka dari itu dilakukan percobaan dengan 

mekanisme percobaan seperti gambar di bawah ini: 

Gambar 4. 5Percobaan awal 

.   
Ket : 1. Matras Plat Geser  4. Baut  

 2. Matras Plat Atas  5. Mur  

 3. Pegas Tekan  
 

Metode percobaan: dalam motode percobaan ini singkong, 

talas, dan pisangakan dipotong dengan cara meletakkan singkong, 

talas, dan pisang diatas matras kayu balsa. Setelah itu, letakkan 

ember dibagian matras atas, kemudian isi ember tersebut secara 

kontinyu dengan air sebagai beban untuk memotong singkong, 

talas, dan pisang. Pada saat mengisi air perhatikan singkong, talas, 

dan pisang tersebut, setelah mengetahui singkong, talas, dan pisang 

tersebut terpotong maka hentikan juga pengisian air pada ember. 

Angkat dan timbang ember untuk mengetahui massa yang 

digunakan untuk memotong singkong, talas, dan pisang.  

Dari percobaandapat diketahui bahwa gaya potong 

singkong, talas, dan pisang adalah : 
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Tabel 4.1 Percobaan menentukan gaya potong talas 

Massa 

Ember 

Massa 

Ember 

dan Air 

F 

200 g 

1,05 kg 10,3 N 

1,4 kg 13,734 N 

1,8 kg 17,658 N 

1,84 kg 18,05 N 

2,02 kg 19,816 N 

 

Dari tabel 4.1 menjelaskan bahwa F merupakan gaya 

pemotongan yang terjadi, oleh karena itu didapatkan hasil 

percobaan menentukan gaya potong talas  diatas maka didapatkan 

besarnya gaya potong maksimal  untuk satu luasan talas sebesar 

19,816 N.  

 

Tabel 4.2 Percobaan menentukan gaya potong pisang 

Massa 

Ember 

Massa 

Ember 

dan Air 

F 

200 g 

2,85 kg 27,959 N 

2,9 kg 28,449 N 

2,95 kg 28,935 N 

3,1 kg 30,411 N 

3,3 kg 32,373 N 
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Dari tabel 4.2 menjelaskan bahwa F merupakan gaya 

pemotongan yang terjadi, oleh karena itu didapatkan hasil 

percobaan menentukan gaya potong pisang  diatas maka 

didapatkan besarnya gaya potong maksimal  untuk satu luasan 

pisang sebesar 32,373 N.  

  

4.3 Daya yang dibutuhkan 

Maka selanjutnya mencari torsi pada disk dengan 

menggunakan hasil perhitungan diatas: 

 

 

Tdisk = F .r 

 

Dimana : 

 

Tdisk = torsi pada disk 

F = gaya potong  

R  = jari-jari disk 

Dari rumus di atas maka di dapatkan nilai torsi pada disk: 

 

F = 19,816 N + 32,373 N = 52,189 N 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Gambar 4. 6 Diagram benda bebas proses pemotongan 

 

 

r1 

r2 
F = 52,189 N 

F2 

𝛼 25º 
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r1 = 150 mm 

    = 0,15 mm 

r2 = 135 mm 

     = 0,135 m 

 

 

     
F2’     =  F. cos 65° 

         =  5,321 kgf . cos 65º 

         =  2,249 kgf 

 

F2    =  F . sin 65° 

         =  5,321 kgf . sin 65° 

         =  4,822 kgf 
 

Tdisk = F2 . r2 

Tdisk=  47,304 N. 0,135 m 

Tdisk = 6,386N m 

Tdisk = 651,19kgfmm 

 

Selanjutya perhitungan yang dilakukan adalah menghitung 

daya pada motor. Dari data yang di dapatkan diatas maka dapat 

dihitung daya motor yang perlu digunakan. 

Putaran = 1400 melewati reducer 
1

30
 menjadi 46,667 rpm 

T = 974000
Daya

Putaran
 

Daya =
𝑇.𝑝𝑢𝑡𝑎𝑟𝑎𝑛

974000
 

Daya =  
651,191 𝑘𝑔𝑓 𝑚 .  46,667 𝑟𝑝𝑚

974000
 

Daya = 0,081Kw 

F 

F2 

F2’ 

65° 
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Oleh karena itu motor yang digunakan agar aman sebesar 

0,5 HP. 

 

4.4 Momen Inersia 

Untuk mencari momen inersia dari disk dapat 

menggunakan rumus : 

 

 

I = 
1

2
 .m . R2 

 

Dimana : 

 I = Momen Inersia (Kg. m2) 

 m = 3   (Kg) 

 R = 0,15   (m) 

 

I = 
1

2
 .m . R2 

  I = 
1

2
 . 3 kg . (0,15 m)2 

  I = 0,033 kg.m2 

 

4.5 Kapasitas Potongan 

Untuk mencari kapasitas potongan dapat 

menggunakanrumus : 

 

Q= n .z 

Dimana:   

n  =46,667 rpm  

z  = 2 

msingkong  = 1,6 gr 

mtalas   = 1,8 gr 

mpisang   = 2,3 gr 

Sehingga : 
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Q  =m . n . z 

Q  =1,6 . 46,667 . 2 

Q  =149,334 gr/menit  

 

Q  =m . n . z 

Q  =1,8 . 46,667 . 2 

Q  =168 gr/menit 

 

Q  =m . n . z 

Q  =2,3 . 46,667 . 2 

Q  =214,668 gr/menit 

 

Qtotal = 149,334 gr/menit + 168 gr/menit + 214,668 gr/menit 

= 532,002 gr/menit 

= 31,92 kg/jam 
 

4.6 Daya dan Putaran Motor 

Dimana : 

 
P = 0,081 Kw 
Daya Perencanaan 

 Pd = Fc . P    

 Pd = 1,3 . 0,081 Kw     

 Pd = 0,105 Kw 

 Rumus yang digunakan untuk menghitung putaran poros 

motor dan poros transmisi,adalah: 

 

n
2

 = 
2

1

D

D
n

1  

Dimensi pulley didapatkan :  

 

 n
1
   = 1400  rpm (motor)  

 D
1 (pulley1)  =  3 inchi  = 76,2 mm 

 D
2 (pulley2) =  3 inchi  = 76,2 mm 
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 D
3 (pulley3)=  5 inchi  = 127 mm 

 D
4 (pulley4)=  3 inchi  = 76,2 mm 

 

d (poros reducer) =   30 mm  

d (disk)  =   300 mm 

 

Jadi : 

 n
2

= 
mm

mm

2,76

2,76
. 1400 rpm 

 n
2

=1400 rpm 

 

 Karena putaran dari n2melewati speed reducer 1/30, maka 

putaran poros menjadi : 

 n
3
 =1400rpm .

1

30
 

 n
3
  =46,667 rpm 

  

 Dari perhitungan putaran diatas kemudian dicari  putaran 

yang terjadi pada pulley yang terhubung pada transmisi poros 

diskdengan menggunakan rumus seperti di bawah ini: 

  

  

 n
4

=  
4

3

D

D
n

3
 

 n
4

=   
127 mm

76,2 mm
. 46,667 rpm 

 n
4

= 77,778 rpm 

 

 Namun pada penggunaan mesin ini disarankan 

menggunakan putaran minimal untuk mengurangi getaran yang 

terjadi akibat mesin penggerak yang dapat  mempengaruhi 

kenyamanan pada saat pengoperasian. 
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4.7 Gaya pada pulley transmisi 

 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 4. 7 Pasangan Pulley 1 dan 2 

. 

TDisk  = Tpulley1 

651,191 kgf.mm= Fpulley1 . Rpulley1 

651,191 kgfmm= Fpulley1 . 38,1 mm 

Fpulley1  =651,191 kgf.mm : 38,1 mm  

Fpulley1  = 17,091 kgf.mm 

Pulley 1 = Pulley 2 sehingga gaya putaran pada pulley 2 

sama. 

 
Gambar 4. 8 Pasangan Pulley 3 dan 4 
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Tpulley2= Tpulley3 

Fpulley2. Rpulley2 = Fpulley3 . Rpulley3 

   651,191 kgf.mm = Fpulley3 . 63,5 mm 

Fpulley3  = 651,191 kgf.mm : 63,5 mm 

Fpulley   = 10,254 kgf.mm 

 

Pulley 3 = Pulley 4 sehingga gaya putaran pada pulley 4 

sama. 

 

4.8 Perencanaan Belt dan Pulley 

4.8.1 Kecepatan Keliling Pulley 

  Untuk Menghitung kecepatan keliling belt dapat 

menggunakan rumus : 

 

 V=  

 V   = 
𝜋 .76,2 𝑚𝑚 .77,778 𝑟𝑝𝑚

60 .1000
 

 V   = 0,31 m/s 

 

4.8.2 Gaya Keliling Belt 

  Selanjutnya untuk mencari gaya keliling belt dapat 

dicari dengan menggunakan rumus dibawah ini dengan 

menggunakan nilai V yang telah diketahuidari penyelesaian 

diatas: 

 

Frated = 
 

 

 

Diketahui : 

N = 0,081 kW 

V = 0,31 m/s 

 

Sehingga : 

1000.60

.. 44 nD

V

N.102
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 Frated =  

 Frated = 102 N x 0,081 kW : 0,31 m/s 

 Frated = 26,651 kgf 

 

Diketahui : 

 μ = 0,3 (Tabel koefisien gesek) 

 T = 6,386 Nm 

 r = 0,0635 m 

maka: 

 Fe = 
𝑇

𝑟
 

Fe = 
6,386𝑁𝑚

0,0635 𝑚
 . μ 

 Fe = 100,5 . 0,3 

 Fe = 30,15 N 

 
𝐹1

𝐹2
 = 𝑒𝜇.Ɵ Maka : 

    = 𝑒0,3.180 F2 = Fe/2,55         F1 = Fe + F2 

    = 𝑒0,94 𝑟𝑎𝑑 F2 = 30,15/2,55     F1 =  30,15+11,82 

F1=2,55 F2 F2 = 11,82 N         F1 = 41,97 N 

 

4.8.3 Tegangan Belt 

Pada tahap ini yaitu mencari tegangan belt dapat 

dihitung menggunakan rumus: 

 

σd = 2 . φ . σ0 

 

Dimana : 

 σo      = 12 kg/cm2 : tegangan belt yang dianjurkan (Elemen 

Mesin II 75) 

          φ        =  0,9    : faktor tarikan karena V-belt (Elemen Mesin 

II 75) 

 σd = 2 . φ . σ0 

 σd  = 2 . 0,9. 12 kg/cm  

 σd  = 21,6 kg/cm  

V

N.102

2

2
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4.8.4 Sudut Kontak 

Setelah melakukan perhitungan tegangan yang terjadi 

pada belt selanjutnya meghitung besarnya sudut kontak 

antara pulley dan belt dapat dihitung dengan menggunakan 

rumus:  

 
 

 

 

 

 

Dimana : 

D4 = 63,5 mm 

D3 = 38,1 mm 

D2 
= 38,1 mm 

Sehingga didapatkan ; 

Ksegitiga = a + b + c 

  = 38,1 mm + 38,1 mm + 63,5 mm 

  = 139,7 mm 

   

 4.8.5   Menghitung Panjang Belt 

Kemudian pada bagian ini adalah menghitung 

panjang belt yang akan digunakan. Untuk menghitung 

panjang belt yang digunakan dapat menggunakan rumus di 

bawah ini yang kemudaian hasilnya akan disesuaikan: 

L = 2 .  + (D4+D3)+  

 

 

a
2



a

DD

.4

)( 2

34 

C 

B 

A 
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Gambar 4. 9 Gambar Sket Panjang Belt 

 
Dimana diketahui : 

 = 450 mm 

D3 = 127 mm 

D4 = 76,2 mm 

Sehingga didapatkan : 

L = 2 .  + (D4+D3)+  

L = 2 . 450 + (127+76,2)+
(76,2−127)2

4 x 450
 

L = 1,569 mm 

L = 1569 m 

Dari tabel pada lampiran 11 maka belt yang dipakai 

adalah dengan panjang 1600 mm sesuai dimensi yang ada di 

pasaran. 

 

4.8.6  Tegangan Maksimum pada Belt 

 Untuk menghitung tegangan maksimum pada belt 

dapat dihitung menggunakan rumus : 

σmax = σ0 +  + + Eb  

Dimana :  

a

a
2



a

DD

.4

)( 2

34 

2

14.3

A

F

2 g

v

.10

. 2

minD

h
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 σ0 : TeganganawalV-Belt (12 kg/cm2) 

 γ :0,75-1,05 

kg/dm2Beratspesifikasiuntukbahanbelt”Solid

WofenCotton”(Lampiran 19) 

Eb :Moduluselastisitas 300-600 kg/cm2 

(Lampiran 19) 

Maka : 

 σmax= σ0 +  + +
1,05.0,312

10.9,81
+ Eb  

 σmax= 12+
651,191 

2 x 450
 +

1,05 .0,312

10.9,81
 + 300  

 σmax= 44,302kg/cm2 

 

4.8.7 Jumlah Putaran Belt 

 Untuk mengetahui jumlah putaranbelt digunakan 

rumus sebagai berikut : 

u =
 

Dimana : 

V = 0,31 m/s 

L = 1,6 m 

Maka : 

u =  

u =
0,31 

1,6
 

A

F

2 g

v

.10

. 2

minD

h

6,7

8,0

L

V

L

V
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u =0,193

 

 

4.8.8 Umur Belt 

Dari jumlah putaran belt yang didapat diatas maka 

selanjutnya adalah menghitung umur belt dalam 

perancangan mesin ini dengan menggunakan rumus seperti 

dibawah ini: 

H =  

 
 

Dimana diketahui  : 

Nbase= basis dari tegangan kelelahan yaitu 107cycle 

 U = 0,193 

 Z = 2 buah belt 

 σfat = fatique limit 90 kg/cm2 untuk V-Belt (elmes IIhal 64) 

 σmax  = 44,302kg/cm2 = 63012 lbf/ in2 

 m = Konstanta V-Belt = 8 

 

 Sehingga : 

H =  

H = 
10

7

3600.0,193.2
[

90 kg/cm2

44,302 kg/cm2
]

8
 

H =  7196,3( 290,103 ) 

H =  2087,2 Jam 

 

4.8.9 Dimensi Pulley 

  Pada perencanaan kami puley yang kami gunakan 

adalah puley tipe B. Untuk pulley type B diperoleh data-data 

sebagai berikut (Lampiran 10). 

angsatuanpanj

putaran

m

fat

Zu

Nbase









max..3600 



m

fat

Zu

Nbase









max..3600 
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Gambar 4. 10 Bentuk Dan Dimensi Pulley 

 
 e = 16 

 c = 5 

 s = 12,5 

 t = 20 

 v = 34o-40o 

 

1. Pulley penggerak (Dm) 

a.  Diameter luar pulley penggerak : 

 Dout = Dm + 2.c 

  = 127+ 2(5) 

  = 137 mm 

b. Diameter dalam pulley penggerak : 

Din = Dout – 2.e 

   = 137 –2(16)mm 

   = 105 mm 

c. Lebar pulley (B) 

 B = (z-1).t+2.e 

   = (2-1)20+2.(16) 

   = 52 mm 

   = 0,05m 

2.  Pulley yang digerakkan (Dp) 
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a.  Diameter luar pulley yang digerakkan : 

 Dout =  Dp + 2.c 

  =  76,2 + 2(5) 

  = 86,2 mm 

b. Diameter dalam pulley yang digerakkan : 

Din = Dout – 2.e 

 = 86,2 mm – 2(16) 

  = 54,2 mm 

 

4.9  Perhitungan Poros 

4.9.1 Daya Disk Terhadap Poros 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

F2 = 4,882kgf  F2  = 47,876 N 

 

FH = F2 Cos 25°  FV = F2 Sin 25° 

  = 47,876 N Cos 25°  = 47,876 Sin 25° 

  = 43,39 N   = 20,23 N 

 

Daya Motor    = 0,109 Hp 

Putaran Pulley pengerak   = 46,667 rpm 

Gaya berat pulley (WA)   = 18,6 N 

Gaya berat disk (WD)   =68,67N 

 

 

F2 

25o 
65o 

F2y 

F2x 
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4.9.2 Bidang Horisontal  

 Free Body Diagram 

 

 
 

 

 

 

 

  

Pulley Kecil 

1 dan 2          D = 76   = r =38 

3          D = 127 = r = 63,5 

A = 450 

£ = 180  - 𝐾.𝑂

𝐴
 . 60 

£ = 180  - 2.𝜋.𝑟

𝐴
 . 60 

£ = 180  - 2.𝜋.(𝑟1+𝑟2+𝑟3)

𝐴
 . 60  

£ = 180  - 2.𝜋.(38+38+63,5)

450
 . 60 

£ = 180  - 2.𝜋.(139,5)

450
 . 60 

£ = 180  - 876,06

450
 . 60 

F2 

F3 

2 

0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

0 0 

F2x 

F2y 

F1y 

F1 F1x 

F3y F3x 

1 

3 

26,808 

63,192 
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£ = 180  - 1,9468 . 60 

£ = 180  - 116,808 

£ = 63,192 

F1y= F1 cos 26,808   F1y = F1 cos 63,192 

  = 17,091 . 0.89        = 17,091 . 0,45 

  = 15,25 N        = 7,70 N 

 

F1y = 15,25 N + 7,70 N 

   = 22,95 N 

4.9.2.1 Bidang Horizontal 

 

 

 

Gambar 4. 11 Free Body Diagram Horisontal 

 

+FY = 0 

-FAH + BH  + CH  - FDH = 0 

BH + CH = FDH  + FAH 

BH + 60,65N = 43,39 N + 12,62 N 

 BH     = 
60,65𝑁

56,01𝑁
 

 BH       = 1,08N 
 

+MB= 0 

-FAH . 0,08 – CH . 0,13 + FDH . 0,18 = 0 

CH . 0,13 = FDH . 0,18 – FAH . 0,08 

CH. 0,13 = 43,39 N . 0,18 – 12,62 . 0,08 

         CH = 
7,81𝑁−1,009𝑁

0,13
 

         CH = 60,65 N 

80 130 50 

FAH 

CH BH 
FDH 

0 0 

0 0 

0 
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Gambar 4. 12 Potongan Poros Horisontal 

 
• Potongan1-1, kiri = 0 ≤ X ≤ 80mm 

 

  + Mpot1 = 0  

-FAH . x1- Mpot1= 0 

Mpot = FAH .x1 

 

Misal x1 = 0,08 m 

 Mpot1 = 12,62N . 0,08m 

 Mpot1 = 1,009 Nm 
 

+Fy  = 0 

FAH – Ft1 = 0 

 Ft1 = FAH 

 Ft1 = 12,62N 

 

 Potongan 2-2, kiri 80mm ≤ X2 ≤ 210mm 

  

 

 

 

  + Mpot2 = 0  

FAH . (0,08 + x2) – FBH .x2 – Mpot2  = 0 

FAH . (0,08 + x2) – FBH .x2   = Mpot2 
 

 

 

 

 

FAH 

BH CH FDH 

1 2 3 

FAH 

X1 

Mpot1 

Ft1 
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Misal x2 = 0,13 m 

 Mpot2 = 12,62N . (0,21) + 1,08N . (0,13) 

 Mpot2 = 2,65Nm +0,14 Nm 

 Mpot2 = 2,79 Nm 
 

+Fy  = 0 

FAH – FBH - Ft2 = 0 

 -Ft2 = FAH + FBH 

 -Ft2 = 12,62N –1,08N  

  Ft2 = 10,92N 

 

• Potongan 3-3, kiri 210mm≤ X3 ≤ 260mm 

 

 

 

 

 

+ Mpot3 = 0  

FAH . (0,21+x3) – FBH . (0,13+x3) – FCH .x3 – Mpot3 = 0 

FAH . (0,21+x3) – FBH . (0,13+x3) - FCH .x3 = Mpot3 

Misal x3 = 0,05 m 

Mpot3 = 12,62 N.(0,26)+1.08N.(0,18)+60,65N(0,05) 

Mpot3 = 3,28Nm +0,19 Nm – 3,03 Nm 

Mpot3 = 0,44 Nm 
 

 

+Fy  = 0 

FAH – FBH – FCH  - Ft3 = 0 

  Ft3 = FAH - FBH - FCH 

  Ft3 = 12,62N –1,08N –60,65N 

  Ft3 = - 49,11 N 

 

 

 

FAH 

FBH FCH 

X3 0,13 0,08 



 

61 

 

 Diagram momen bending horisontal 

 

 

 Diagram momen geser horisontal 

 

 

 

4.9.2.2 Bidang Vertikal 

 

 

Gambar 4. 13 Free Body Diagram Vertikal 
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+MB = 0 

-WA.0,08 – FAV.0,08 -FCV.0,13 + FDV . 0,18+ WD . 0,18= 0 

-18,6N . 0,08–22,95N . 0,08 - FCV . 0,13 + 20,23N . 0,18 + 68,67 

N . 0,18 = 0 

-1,48Nm – 1,83Nm - FCV . 0,13 + 3,64Nm+ 12,36 Nm= 0 

FCV . 0,13 = 1,48Nm + 1,83Nm – 3,64Nm -12,36 Nm 

FCV = 
−12,69

0,13
 FCV= -97,6 N 

 

+Fy = 0 

–WA - FAV + FBV + FCV - FDV– FWD= 0 

FBV = WA + FAV - FCV  + FDV+FWD 

FBV = 18,6 N + 1,83 N + 94 N – 20,23 N + 68,67 N 

FBV = 162,87 N 

 

 

 

 

 
Gambar 4. 14 Potongan Poros Vertikal 

 
Potongan1-1, kiri = 0 ≤ X1 ≤ 80mm 

 

 

 

 

 

 

 

+ Mpot1 = 0  

– Mpot1 - FAV .x1 – WA . x1`= 0 

– Mpot1 = FAV .x1 + WA . x1 
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Misal x1 = 0,08 m 

– Mpot1 = 1,83 N . 0,08 + 18,6N . 0,08 

 – Mpot1 = 1,46 Nm + 1,48 Nm 

    Mpot1 = 2,94 Nm 
 

+Fy  = 0 

- Ft1 - FAV  – WA = 0 

 –Ft1 = FAV  + WA 

 –Ft1 = 1.83 N + 18,6 N 

   Ft1 = 20,43 N 

 

Potongan 2-2, kiri 0 ≤ X2 ≤ 130mm 

 

 

 

 

 

 

 
 

  + Mpot2 = 0  

– Mpot2 - FAV . (0,08 + x2) - WA . (0,08 + x2) + FBV .x2 = 0 

– Mpot2 = FAV . (0,08 + x2) + WA . (0,08 + x2) - FBV .x2 

 

Misal x2 = 0,13 m 

 – Mpot2 = 1,83 N.(0,21) + 18,6N.(0,21) –189,91N.0,13 

 – Mpot2 = 0,38 Nm + 3,91 Nm – 24,68 

    Mpot2 = -20,39 Nm 

 

+Fy  = 0 

- Ft2 - FAV – WA + FBv = 0 

  -Ft2 = FAV + WA – FBv 

  -Ft2 = 1,83 N + 18,6 N –189,91 N 

   Ft2 = -169,48 N 
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 Potongan 3-3, kiri 0  ≤ X3 ≤ 260mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  + Mpot3 = 0  

– Mpot3 - FAV.(0,21+x3) - WA.(0,21+x3)+FBV.(0,13+x3) +FCV . x3= 0 

– Mpot3 = FAV.(0,21+x3)+WA.(0,21+x3) -FBV.(0,13+x3) - FCV . x3 

Misal x3 = 0,05 m 

– Mpot3 = 1,83 N.0,26+18,6 N.0,26– 189,91 N.0,18+ 94 N.0,05 

– Mpot3 = 0,47 Nm + 4,84 Nm – 34,18 Nm + 4,7 Nm 

   Mpot3 = -24,17 Nm 

 

+Fy  = 0 

- Ft3 - FAV – WA + FBV + FCV = 0 

  -Ft3 = FAV + WA – FBV – FCV 

  -Ft3 = 1,83 N + 18,6 N –189,91 N + 94 N 

   Ft3 = -48,44 N 

 

 Diagram Momen Bending Vertikal 
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 Diagram Gaya Geser Bidang Vertikal 

 

 

 
4.9.3 Momen Terbesar 

Selanjutnya adalah perhitungan momen terbesar yang 

terjadi pada bidang horisontal dan vertikal. Nilainya bisa di lihat 

dari diagram momen yang ada di atas dimana nilainya adalah : 

 

MH = 12,62 Nm   VH = 42,84N 

MV =  3,41Nm   VV = -48,44 N 

Sehingga didapatkan : 

M =    22

VH MM   

M =  √(12,62)2 + (3,41)2 

M = 58,4 Nm  = 516,88lbf.in 

 

V =    22

VH VV   

V =  √(42,84)2 + (48,44)2 

V =64,66 N =572,29lbf 

 

4.9.4 Momen Torsi Pada poros 

Mt = 63.000 
𝑁

𝑛
 

Mt = 63.000 
0,764 𝐻𝑝

46,667 𝑟𝑝𝑚
 

Mt = 1031,4 lbf.in 
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4.9.5 Momen Tahanan Polar 

D = 30 mm = 1.18 in 

D

J

y

J
Wt

.5,0


 

D

D

Wt
.5,0

32

. 4


 

 

 18,1.5,0

32

18,1. 4

Wt
 

  Wt = 0,32 in3 

 

4.9.6 Tegangan Puntir 

τt = 
𝑀𝑡

𝑊𝑡
 = 

𝑀𝑡

𝑊𝑡
 

  = 
1031,4

0,32
 

  = 3223,12 lbf.in-2 

 

4.9.7 Tegangan Maksimum 

τmax = 


2)
2

(
x

 

Dimana τx = 
3.

.32

D

Mb

  

 

τ  =
3.

.16

D

Mt
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Sehingga : 

τmax = 

2

3

2

3 .

.16

.

.16


















D

Mt

D

Mb

  

 = √(
16 .1173,379 

𝜋 . 1,183 )
2

+ (
16 .1031,4 

𝜋 . 1,183 )
2

 
 =4116,37lbf.in-2 

 

4.9.8 Bahan Poros 

Dari mesin didapatkan : 

Dporos = 30mm 

  

Maka :  

Sf

Syp
maks

5,0.
  

𝑆𝑦𝑝 ≥
𝜏𝑚𝑎𝑘𝑠𝑠𝑓

0,5
 

         𝑆𝑦𝑝 ≥
4116,37 . 2

0,5
 

                          𝑆𝑦𝑝 ≥ 16465,48 𝑙𝑏𝑓. 𝑖𝑛2 

 

 Bahan poros yang diambil AISI 1040 dengan 𝑆𝑦𝑝 =

54 𝑥 103, sehingga 𝑆𝑦𝑝  ≥  𝜏𝑚𝑎𝑘𝑠. 

 

4.10   Perhitungan Pasak 

 Dari perhitungan sebelumnya dan dari data – data yang 

direncanakan didapat  

 Dporos = 30 mm = 1,18 in 

 W  = 25% dari Dporos = 7,5 mm = 0,29 in 

 Ks = Koefisien tegangan geser (0,6) 

 Kc = Koefisien tegangan kompresi (1,2) 

 T = 215 lbf.in 
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4.10.1 Tegangan Geser Terhadap Panjang Pasak 

 

Gambar 4. 15 Tegangan Geser Pasak 

 

  

 
16465,48 = 

2 .  215

0,29.1,18.16465,48
 

 L= 

430

0,29.1,18.16465,48
 

 L =

430

369,61
 

 L = 5,6 in 

 

4.10.2 Sarat Aman Tegangan Geser pada Pasak 

 
 

  

 
 

 
 

 
 

 

Sf

Sypks

DLW

T .

..

.2


2

.6,0

18,1.16,1.29,0

215.2 Syp


2

.6,0

39,0

430 Syp


Syp
6,0

2.5,1102

Syppsi 2,3675



 

69 

 

4.10.3 Tegangan Kompresi pada Pasak 

  

   

      = 2205 Psi 
 

4.10.4 Sarat Aman Tegangan  Kompresi 

 

 

 
 

 

 

4.11 Perhitungan Bantalan 

 Bearing yang di pakai dalam rancangan ini adalah Single Row 

Deep Gove Ball Bearing. Dan dari analisa dan perhitungan pada 

bagian sebelumnya diperoleh data-data sebagai berikut : 

 1.Diameter poros (Dp) : 1,18 in = 30  mm 

 2.Gaya bantalan di titik B : (FBH) = 1,08 N 

     : (FBV) = 188,08 N 

 3.Gaya bantalan di titik C   : (FCH) = 60,65 N 

     : (FCV) = -96,8 N 

 4.Dalam perencanaan didapat nilai Co = 3340 dan C= 4850 

(lampiran 21) 

DLW

T
C

..

.4


18,,1.16,1.29,0

215.4


sf

Sypkc

DlW

T .

..

4


2

.2,1

18,1.16,1.29,0

215.4 Syp


Syp
2,1

2.2205

3675,33 Psi ≤Syp 
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 5.Harga vektor putaran (V) = 1 untuk ring dalam berputar. 

 

4.11.1 Gaya Radial Bantalan 

 Sehingga perhitungan gaya radial yang terjadi pada 

bantalanC adalah sebagai berikut: 

 Bantalan B 

 F
r 

=  

       = √1,082 + 188,082
 

       = √1,16 + 35374,24 

       = √35375.24 

       = 188,08N  = 42,28 lbf 

 

 Bantalan C 

 FC  =  

       = √60,652 + 96,82
 

       = √3678,4 + 9370,24 

       = √13048,6 

       = 114,23 N    

     = 25,68 lbf 

 

22 )()( BVBH FF 

22 )()( CVCH FF 
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4.11.2 Beban Ekivalen 

 Bantalan menerima beban yang berkombinasi antara beban 

radial (Fr) dan beban aksial (Fa) karena type bantalan yang dipilih 

adalah single row bearing maka: 

 

 

Karena Fa = 0 nilai X =1 dan  Y = 0 

P  = V. X . Fr + Y.Fa      V = 1,2(Ring luar berputar) 

  = 1,2. 1. 87,98 + 0.0 

  = 105,576lbf 

 PC  = V . X .Fr + Y Fa 

  = 1,5 . 1 . 77,65 + 0.0 

   = 116,475 lbf 

 

4.11.3 Perkiraan Umur Bantalan 

 Untuk mengetahui berapa umur bantalan yang nantinya 

diganti yang baru, maka umur bantalan sebaiknya diganti dengan 

umur : 

Bantalan B 

L10h =  

       = (
3660

105,576
) 3 (

106

60.77,778
) 

       = 8,927 X106jam kerja 

 

 

 

0. 
Co

Fai

4

6

60

10

nP

C
h
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  Kesimpulan 

 Berdasarkan perencanaan dan perhitungan terhadap mesin 

pemotong, maka diperoleh data-data sebagai berikut : 

1. Hasil pemotongan yang didapatkan adalah pada talas 

2mm, singkong 1mm, pisang 3mm  

2. Torsi yang didapat pada disk didapat 945 kgf.mm 

3. Diameter pasak yang didapat 7,5 mm 

4. Motor yang digunakan adalah motor listrik dengan daya 

1/2 HP dan putaran sebesar 1400 rpm. 

5. Poros yang digunakan dari bahan baja AISI 1050 , dengan 

diameter 30 mm dan panjang 300 mm 

6. Bearing yang digunakan pada sistem kerja poros adalah 

pillow block type single row deep groove dengan diameter 

dalam 30 mm. 

 

5.2  Saran 

1. Membuat perhitungan baru pada sistem pencekaman yang 

lebih baik pada pipa agar posisi talas, singkong, dan pisang 

tidak berubah  saat dilakukan proses pemotongan 

2. Putaran mesin yang digunakan seminimal mungkin guna 

mengurangi getaran akibat motor penggerak yang dapat 

mempengaruhi kenyamanan pemakaian. 
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LAMPIRAN 

LAMPIRAN 1. Percobaan Awal 

 

 
 

Keterangan : 

1. Neraca Pegas 

2. Tali 1 meter 

3. Pulley 

 

Metode percobaan: Dalam motode percobaan ini pulley 

dililitkan pada tali sepanjang 1 meter dibuat seperti gulungan 

kemudian bagian sisi tali satunya diikatkan pada neraca pegas, lalu 

neraca pegas ditarik sampai pisau melakukan pemotongan pada 

pisang hingga terbelah. Metode tersebut dilakukan untuk 

mengetahui mesin pemotongan tersebut mampu melakukan gaya 

pemotong, Setelah dilakukan proses tersebut lihat pada neraca 

pegas akan menunjukkan angka pembebanan yang dapat dilakukan 

pada mesin tersebut. Nilai yang ditunjukkan oleh neraca pegas itu 

yang nantinya menjadi rujukan perhitungan pemotongan pisang.  
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LAMPIRAN 2. ( Mesin Potong Singkong UKM “FAHRI )   
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LAMPIRAN 3. ( Penampang Pisau )   
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LAMPIRAN 4. ( Pembuatan Mesin Potong Pisang )   
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LAMPIRAN 5. ( Hasil Akhir Mesin Pemotong Pisang ) 
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LAMPIRAN 6. ( Hasil Potongan Pisang )   
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LAMPIRAN 7. (Tabel Konversi Satuan .a) 
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(Tabel Konversi Satuan .b) 
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(Tabel Konversi Satuan .c) 
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LAMPIRAN 8. ( Tabel Tipe dan Dimensi Belt ) 
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LAMPIRAN 9. ( Ukuran Belt ) 
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LAMPIRAN 10. ( Tabel Dimensi V-Belt ) 
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LAMPIRAN 11. ( Tabel Type V-Belt ) 

 

Type 

of 

belt 

Cross-sectional 
Design length of belt, L 

mm 
b 

mm 

h 

mm 

A 

mm2 

O 10 6 0,47 

400; 450; 560; 630; 710; 800; 

900 

1000; 1120; 1250; 1400; 1600 

1800; 2000; 2240; 2500 

A 13 8 0,81 

560; 630; 710; 800; 900; 1000; 

1120 

1250; 1400; 1600; 1800; 2000 

 2240; 2500; 2800; 3150; 3550; 

4000 

B 17 10,5 1,38 

800; 900; 1000; 1120; 1250; 

1400 

1600; 1800; 2000; 2240; 2500 

2800; 3150; 3550; 4000; 4500 

5000; 5600; 6300 

C 22 13,5 2,3 

1800; 2000; 2240; 2500; 2800 

3150; 3550; 4000; 4500; 5000 

5600; 6300; 7100;  8000; 9000; 

10.000 

D 32 19 4,75 

3150; 3550; 4000; 4500; 5000 

5600; 6300; 7100; 8000; 9000 

10.000; 11.000; 12.500; 14.000 

E 38 23,5 6,95 

4500; 5000; 5600; 7100 

8000; 9000; 10.000; 11.200; 

12.500 

14.000; 16.000; 18.000 

F 50 30 11,7 

6300; 7100; 8000; 9000; 10.000 

11.200; 12.500; 14.000; 16.000; 

18.000 
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LAMPIRAN 12. ( Sudut Kontak dan Panjang Belt ) 
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LAMPIRAN 13. Overload Factors 

 

Overload factor, Ko (for speed increasing and decreasing drives) 

 

Power Source 

Load on Driven Machine 

Uniform 
Moderate 

shock 
Heavy shock 

Uniform 1.00 1.25 1.75 or higher 

Light shock 1.25 1.50 2.00 or higher 

Medium shock 1.50 1.75 2.25 or higher 

 

 

 



 

92 

 

LAMPIRAN 14. ( Diameter Minimum Pulley yang Diizinkan) 
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LAMPIRAN 15. ( Faktor Koreksi ) 
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LAMPIRAN 16. (Dimensi Pulley) 
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LAMPIRAN 17. (Tabel Pemilihan Material .a) 
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(Tabel Pemilihan Material .b) 
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LAMPIRAN 18. (Pemilihan Pasak .a) 
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(Pemilihan Pasak .b) 
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( Pemilihan Pasak .c) 
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LAMPIRAN 19. (Pemilihan Bearing) 
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LAMPIRAN 20 a 

Standart Dimension and Load Ratings of Radial Rolling Bearings 
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LAMPIRAN 20 b 

Standart Dimension and Load Ratings of Radial Rolling Bearings 
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Lampiran 21. Tabel Koefisien Gesek Pada Bearing 

 

No Tipe Bearing 
Start Selama Berputar 

Radial Aksial Radial Aksial 

1. Ball Bearing 0,0025 0,0060 0,0015 0,0040 

2. Spherical Roller 

Bearing 

0,0030 0,1200 0,0018 0,0080 

3. Cyilindrical 

Roller Bearing 

0,0020 - 0,0011 - 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

105 

 

LAMPIRAN 22 a  ( Bahan Poros ) 



 

106 

 

LAMPIRAN 22 b ( Bahan Poros ) 
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