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RANCANG ULANG MESIN PEMOTONG UNTUK TALAS,
SINGKONG, PISANG TINJAUAN TERHADAP ELEMEN
TRANSMISI, PASAK, DAN BANTALAN

Nama Mahasiswa : Wahyudi Tri Aris Sandi
NRP : 10211500000102
Jurusan : D3 Teknik Mesin FV —ITS

Dosen Pembimbing  : Ir.Nur Husodo, MS.
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 |
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.

— By
A

Gambar 1. 1 Dokumen mesin p6tc;ng yang rusak. Kerusakn terjadi pada
komponen reducer. Berangkat dari mesin ini maka akan dilakukan



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 ¥ 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.



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.



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 Il. TINJAUAN PUSTAKA

Pada bagian ini menjelaskan mengenai penunjang serta
dasar perhitungan yang merupakan faktor dalam penyusunan
laporan .
Bab I1l. 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 Il
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 %2 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



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 :
e 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.
e 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.
e 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.



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



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 :

o - M (M)

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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0,58Syp
N

Tmax =

Dimana :
tmax : tegangan geser maximum pada poros (Psi)
Syp  :Strength Yield Point (Psi)

N : angka keamanan

Dimana :

Tmax : tegangan geser maksimum yang terjadi pada
poros (psi)

Mc  : Momen bending pada poros (Ib.in)

T . torsi yang terjadi pada poros (Ib.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.

rlapee 12100
]

Gambar 2. 2 Pasak
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Keterangan :
Lebar pasak b=

o

Tinggi pasak t= %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 :

T

D
2
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 vyang dapat digunakan untuk mencari
perhitungan besarnya teganga geser pada pasak sebagai
berikut:

5. — Ssyp
N

Dimana :

Ss = Tegangan geser (N/m?)

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 :

Lo 2T
S.wW.D
Dimana :
L = Panjang pasak untuk tegangan geser.
T = Torsi poros (N.m)
S, = 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 :

g =P
‘N
Dimana :
Se = 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:

L - 47
S.W.D

Dimana :
L, = Panjang pasak untuk tegangan kompresi.
T = Torsi poros (N/m)
S, = 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=mnz
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:

— D1
n, =—"n

D,

Dimana:
n, = Putaran pulley penggerak

n, = Putaran pulley yang digerakkan
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2.6

2.7

D, = Diameter pulley penggerak
D, = Diameter pulley yang digerakkan

Perencanaan Belt dan Pulley
Untuk mengetahui perencanaan belt pulley dengan
menggunakan rumus sebagai berikut:

Gambar 2. 3 Transmisi pulley dan belt

Daya dan Momen Perencanaan
Untuk mencari perhitungan daya dan momern perencanaan
dapat diketahui dengan menggunakan rumus sebagai berikut:

P,=F. P
Dimana :
Pd = Daya perencanaan (kW)
P = Daya yang ditransmisikan (kW)
Fe = Faktor koreksi

T —9,74.10°. P2
n

Dimana :
T =Torsi  (kg/mm)
Pd = Daya perencanaan (kW)
n = Putaran (rpm)
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2.8

2.9

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 :

i-m_D;
n2 Dl

Dimana :
i = Velocity ratio
D: = Diameter pulley penggerak (mm)
D, = Diameter pulley yang digerakkan (mm)
Ny = Putaran pulley penggerak (rpm)
n, = Putaran pulley yang digerakkan (rpm)

Kecepatan Keliling Pulley

Dalam hal ini kecepatan keliling (v) juga dapat dihitung
menggunakan diameter maupun radius keliling belt, dengan
putaran belt (dalam rpm), secara matematis sebagai berikut :

_ n.Dn
60.1000
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 :

102.N
Frated =

\Y
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Dimana :

Fraes = Gaya keliling belt (kg)

N = Daya motor (KW)

\Y = Kecepatan keliling pulley (m/s)

Nini kt‘i,hhl/_' .
e )

|
, \4.4 \ | / y
- “‘““‘\-{/‘

Nisd ik

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 :

Oy = 2'§po Oy
(V. Dobrovolsky, Machine Elements — A Textbook, 1970 : 245)

Dimana :
0o = Faktor tarikan (0,7 - 0,9)
Co = Tegangan awal

untuk belt datar 18 kg/cm?
sedangkan untuk V belt 12 kg/cm?

1. Sudut Kontak dan Panjang Keliling Belt

Untuk mendapatkan besarnya sudut kontak antara pulley
dan belt dapat dihitung dengan menggunakan rumus:

17



D,-D
a=180 - —=——=60°

a
Dimana :
o = Sudut kontak ( °)
D> = Diameter pulley yang digerakan (mm)
D: = Diameter pulley penggerak (mm)
a = Jarak antar poros (mm)

2. Menghitung Panjang Belt

F i

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

Bila diameter pulley D; dan D;, sedangkan jarak antar
poros pulley adalah C, maka secara matematis panjangnya
belt dapat dinyatakan dengan persamaan :

L= 2C+2(D +D,)+ C(DZ—Dl)2

Dimana :

L = Panjang belt (mm)
C = Jarak sumbu poros (mm)
D; = 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:
F

7 = —rated
o4.A
Dimana :
Z = Jumlah belt (buah)
Fratea = Gaya keliling belt (Kg)
A = Luas penampang belt (cm?)
od = Tegangan Belt (Kg/cm?)

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:

2
Omax=06pt+t — + ﬂ"'Eb L
2A  10.9 D.in
Dimana :
omx = Tegangan yang timbul pada belt (kg/cm?)
60 = Tegangan awal pada belt (kg/cm?)
Y = Berat jenis (kg/dm?®)
g = Gravitasi (9,8 m/det?)
Eb = Modulus elastistas bahan belt (kg/cm?)
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:

Vv
u= —
L
Dimana :
u = Putaran Belt (rps)
\Y = 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 :

0" max - 3600-U- X -H =Mmax - N

base
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Sehingga umur belt dinyatakan dengan :

H = Nbase O fat i
3600-u-X | o

Dimana :

H = Umur belt (jam)
Noase = Basis dari fatigue test (107) (cycle)
omx = Tegangan belt (kg/cm?)
X = Jumlah pulley yang berputar (buah)

u = Kecepatan per satuan panjang (put/det)
(v = Kecepatan m/s; L =Panjang belt, m)

Cfat = Fatigue limit (90 kg/cm? untuk V-belt)

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

7. Sudut Kontak
Untuk mencari sudut kontak, maka dapat diketahui
dengan rumus :

a =180° —M-Eso"
C
Dimana :
C = Jarak sumbu poros (mm)
D: = Diameter pulley penggerak (mm)
D> = Diameter pulley yang digerakkan (mm)

Sudut kontak 6 _ = Sisi kendor

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:

D,.=D+2-c
Din = Dou't_z‘e
B=(Z-1)t+2-s

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

Dimana :
Dot = Diameter luar pulley (mm)
Din = Diameter dalam pulley (mm)
B = Lebar pulley (mm)
! F g..._ __l @
A
f %f‘ 7 —2_ / = -‘1’4;"!
Z> i- ,t/‘t 27 b
s | Q[
BT - q
SVS —p-tz-ntezs -
TIF=—"0T—
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 =pVg
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Dimana :

W = Gaya berat pulley yang digerakkan (N)
p = Masa jenis bahan pulley (kg/m?)
\Y, = Volume pulley (m®)

V/d

\ = Z (Dout'Dinz)B

Dimana :
Do = Diameter luar pulley yang digerakkan (m)
Din = Diameter dalam pulley yang digerakkan (m)
B = Lebar pulley (mm)
g = Gravitasi bumi (m/s?)

10. Gaya Pulley Terhadap Poros

Untuk menghitung besarnya gaya pulley yang terjadi
pada poros, kami dapat menghitungnya dengan menggunakan
rumus sebagai berikut :

FR = E .Sinz
Vv 2
Dimana :
F = Gaya keliling pulley (kg)
\Y = Faktor tarikan
o = 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 :
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

. 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.

0

; 'm (":{‘-ﬂ
 JL— : ‘ 0 |

Gambar 2. 10 Komponen Bantalan Gelinding

25



2.11.1Gaya Radial Bantalan
Mencari gaya radial bantalan dapat dihitung dengan
rumus sebagai berikut:

Foo =y(R)+(F)
Dimana :
Fr : Beban radial dalam (Ib)
Fn : Gaya sumbu horizontal (Ib)

Fv  : Gayasumbu vertikal (Ib)

2.11.2Beban 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 shagai berikut :

P =X.V.Fr+YF

Dimana :

P = beban equivalent (Ib)
Fa = beban aksial (Ib)

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.Fa+ Y.Fa)

Karena: Fa=0

F, 0
v.F,
s <1
v.F,

Maka nilai X =1 dan Y =0

2.11.3Umur Bantalan
Untuk menghitung umur bantalan dapat menggunakan

rumus:
10° (c j"
L10 = =
60.n, \P
Dimana :
Lo = umur bantalan ( jam kerja )
C = diperoleh dari tabel bantalan sesuai dengan
diameter dalam bantalan yang diketahui  (Ib)
P = beban equivalent (Ib)
b = 3, untuk bantalan dengan bola
= 10/3 bila bantalan adalah Bantalan Rol
Np = putaran poros ( rpm )
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Halaman Sengaja Dikosongka
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BAB IlI
METODOLOGI

Untuk memperlancar langkah pengerjaan alat dari langkah
awal hingga langkah akhir maka dibuat diagram alir :

v v

Studi Literatur Data Lapangan
I I

Ketentuan- ketentuan
pembahasan
1

v

Persiapan Alat
dan Bahan

v

Perencanaan dan Perhitungan

v

Modifikasi
Mesin

v

Pengujian Mesin

Tidak ¢

Ya

Pembuatan Laporan

Gambar 3. 1 Flowchart perencana!ﬁ 'o-n uatan mesin pemotong talas,

singkong, dan pisang
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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.

e 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 .

e 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:

W\l

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.

Perhitungan Gaya

Setelah diperoleh data-data hasil dari percobaan awal
maka dapat dihitung gaya yang diperlukan untuk
memotong talas, singkong, pisang.

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.

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

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.

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

I

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 30 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.

N
QUL

Gambar 3. 6 Posisi dan kedudukan mata pisau

3.3 Kriteria Talas, Singkong, Pisang Yang Digunakan Untuk
Produksi
3.3.1 Ukuran Talas
e Talas vyang digunakan memiliki diameter
maksimal 70 mm dan panjang maksimal 10-15
cm.
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Ukuran Singkong
e Singkong yang digunakan memiliki diameter
maksimal 70 mm dan panjang maksimal 200 mm.
Ukuran Pisang
e Pisang yang digunakan memiliki diameter
maksimal 32 mm dan panjang maksimal 12-18 cm
3.3.2 Umur Talas
e Talas yang bagus digunakan berumur sekitar 5-7
bulan
Umur Singkong
¢ Singkong yang bagus digunakan berumur sekitar

5-7 bulan.
Umur Pisang
e Pisang yang bagus digunakan berumur sekitar 2-3
bulan

3.3.3 Ketebalan Potongan Talas
o Hasil potongan talas yang bagus memiliki
ketebalan 2 mm.
Ketebalan Potongan Singkong
e Hasil potongan singkong yang bagus memiliki
ketebalan 1 mm.
Ketebalan Potongan Pisang
e 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
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

no
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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 .

‘J®_70L .

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

Y[ © o |

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.

Sing =22
135
Sin§ =0,707
6  =sin'.0,707
6 =45
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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.

. 135
Sin@ =—
135
Sing =1
0 =sin?t. 1
6 =90°
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4.1.3 Posisi Akhir Pemotongan

L I EC) [0) ]

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.

. 95,45
Sing =——
135
Sing =0,707
] =sint. 0,707
] = 45° atau 135°

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

M | B | F
dan Air
1,05 kg 10,3N
1,4 kg 13,734 N
200 ¢ 1,8 kg 17,658 N
1,84 kg 18,05N
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 Massa
Ember Ember F
dan Air
2,85 kg 27,959 N
2,9 kg 28,449 N
200g |2,95kg 28,935N
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:

Taisk =F .r
Dimana :
Taisk = 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

F=52,189 N

Gambar 4. 6 Diagram benda bebas proses pemotongan
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r1 =150 mm
=0,15 mm

r, =135mm
=0,135m

Fo

(5% F

F.
F. cos 65°
5,321 kgf . cos 65°
2,249 kgf

Fo

F, = F.sin65°
= 5,321 kgf . sin 65°
= 4,822 kgf

Taisk =F2. 12

Tisk= 47,304 N. 0,135 m
Taisk = 6,386N m

Taisk = 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% menjadi 46,667 rpm

Daya
T = 974000 ——
Putaran
T.putaran
974000
651,191 kgf m. 46,667 rpm
Daya — af 14
974000

Daya =0,081Kw
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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 :

| = ! .m.R?
2
Dimana :
I = Momen Inersia (Kg. m?)
m =3 (Kg)
R =0,15 (m)

4.5 Kapasitas Potongan

Untuk mencari kapasitas potongan dapat

menggunakanrumus :
Q=n.

Dimana:

n =46,667 rpm

z=2

Mesingkong = 1,6 gr

Mtalas =138 gr

Mpisang = 2,3 Qr
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

Quw = 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 1

=D,
DZ
Dimensi pulley didapatkan :

n, = 1400 rpm (motor)
Dl(pulleyl) = 3 InChi = 76,2 mm
D 2 (pulleyz) = 3 inChI = 76,2 mm
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D3(pu||ey3): 5inchi =127 mm
D 4 (pulley4): 3 InChi = 76,2 mm

d (poros reducer) = 30 mm
d (aisk) = 300 mm
Jadi :
76,2mm
n,=———.1400 rpm
76,2mm
n, =1400 rpm

Karena putaran dari nmelewati speed reducer 1/30, maka
putaran poros menjadi :

n, =1400rpm %
n, =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:

D3
Ng= —N
D4
127 mm
n,= 62 mm" 46,667 rpm

n,=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

R 38,1 R 38,1

Di 11 D2
Gambar 4. 7 Pasangan Pulley 1 dan 2

Toisk = Tpulleyr

651,191 kgf.mm= Fpuiiey1 . Rpulteyz

651,191 kgfmm= Fpuiieyz . 38,1 mm

Fouttey1 =651,191 kgf.mm : 38,1 mm

Foutieyt = 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: TpulleyS
Fpulley2- Rpulley2 = Fpulley3- Rpulley3
651,191 kgf.mm = Fpyiieys . 63,5 mm
Foulleys = 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 :

_zn.D,n,
~ 60.1000

_m.76,2mm.77,778 rpm

- 60.1000
V =0,31m/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:
E B 102.N
rated - —V
Diketahui :
N =0,081 kW
V =0,31 m/s
Sehingga :
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102.N
Frated =0

\
Fraea =102 N x 0,081 kW : 0,31 m/s
Frated = 26,651 kgf

Diketahui :
u = 0,3 (Tabel koefisien gesek)
T =6,386 Nm
r=0,0635m
maka:
Fe=1
"
Fe — 6,386 NmMm u
0,0635m
Fe =100,5.0,3
Fe=30,15N
%z eh® Maka :
= 03180 F.=Fel255  Fi=Fe+F,
= g094rad F,=30,15/2,55 Fi= 30,15+11,82
F1=2,55F, F,=11,82N F1=4197N

4.8.3 Tegangan Belt
Pada tahap ini yaitu mencari tegangan belt dapat
dihitung menggunakan rumus:

Gd=2.0.00

Dimana :

oo =12 kg/cm? : tegangan belt yang dianjurkan (Elemen
Mesin Il 75)

0] = 0,9 : faktor tarikan karena V-belt (Elemen Mesin
1 75)

64 =2.¢.00

o =2.0,9. 12 kg/cm?
os =216 kglem?
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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:
/ ’

B

Dimana : \

D4 =63,5mm c
Ds =38,1 mm
D, =38,1 mm
Sehingga didapatkan ;
Ksegitiga za+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:

_ 2
L=2.a +%(D4+D3)+M

51



O

Gambar 4. 9 Gambar Sket Panjang Belt

Dimana diketahui :

a =450 mm
Ds =127 mm
D4 =76,2 mm
Sehingga didapatkan :
T D -D 2
L=2.a +E(D4+D3)+(44—3)
14 ~
L=2. 450+~ (127+76,2)+8212D"
2 4x 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 :
F V2 h
Omax :GO+_+7V + Eb

2A 109 D

min
Dimana :
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G0 : TeganganawalV-Belt (12 kg/cm?)

v :0,75-1,05
kg/dm?2Beratspesifikasiuntukbahanbelt "Solid
WofenCotton”’(Lampiran 19)

Eb :Moduluselastisitas 300-600 kg/cm?
(Lampiran 19)

Maka :
7/V2 1,05.0,312
Omax= G0 + o + T+ ot ED o
2A 1049 9, D..in
651,191 2 0,8
Oma= 124 +2803L 4 3090 2

T 2x450 10981

O max— 44,302kg/cm2

4.8.7 Jumlah Putaran Belt
Untuk mengetahui jumlah putaranbelt digunakan
rumus sebagai berikut :

V
u=—
L
Dimana :
Vv =0,31 m/s
L =16m
Maka :
V
u=—
L
_03t
T 16
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putaran

u=0,193 ;
satuanpanpng

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:
Nbase |:O-fat T

3600.U.Z | o,

Dimana diketahui :

Noase= basis dari tegangan kelelahan yaitu 107cycle

U =0,193

Z =2buah belt

o = fatique limit 90 kg/cm? untuk V-Belt (elmes llhal 64)
omax = 44,302kg/cm? = 63012 Ibf/ in?

m = Konstanta V-Belt = 8

Sehingga :

Y= Nbase | O "
3600.u.Z| o,

H = 107 [ 90 kg/em? ]8
3600.0,193.2 144,302 kg/em?

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).
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Gambar 4. 10 Bentuk Dan Dimensi Pulley

e =16

(o] =

S =125

t =20

\Y; = 34°-40°

. Pulley penggerak (Dm)
. Diameter luar pulley penggerak :
Dout =Dmn+2c

=127+ 2(5)

=137 mm
. Diameter dalam pulley penggerak :
Din = Douit— 2.6
=137 -2(16)mm
=105 mm
Lebar pulley (B)
B = (z-1).t+2.e
= (2-1)20+2.(16)
=52 mm
=0,05m
. Pulley yang digerakkan (Dp)
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a. Diameter luar pulley yang digerakkan :
Do« = Dpt+2c
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

M F2><
F2
2y
F2 = 4,882kgf F, =47,876 N
FH =F, Cos 25° FV = F; Sin 25°
= 47,876 N Cos 25° = 47,876 Sin 25°
=43,39N =20,23N
Daya Motor =0,109 Hp
Putaran Pulley pengerak = 46,667 rpm
Gaya berat pulley (WA) =18,6 N
Gaya berat disk (WD) =68,67N
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4.9.2 Bidang Horisontal
Free Body Diagram

Pulley Kecil
ldan2 —>D=76 "=r=38 °
3—>D=1272r=635
A =450
£=180%%2 60°
£=1800-27r 60°

0

A

£ = 1800 2mritr2ers o0
A
_ 0 2.m( ,5) 0
£ = 180°- 2rearintes g

— 0 .1.(139,5) 0
£=1800- 220399 g
£ =1800- 8789 g0

450
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£=1800- 1,9468 . 600
£=180°- 116,808 °

£ = 63,1920

F1,= F1c0s 26,808 Fu, = F1 cos 63,192
=17,091 . 0.89 =17,091 . 0,45
= 1525 N =7,70N

Fiy=1525N+7,70 N
=22,95N
4.9.2.1 Bidang Horizontal
\L 80 /[\ 130 /]\ 50 \L

CH
FaH Br FoH

Gambar 4. 11 Free Body Diagram Horisontal

5F =0

-Fan+Bu +Ch -Fpu=0
Bu+CH=FpH + Fan

By + 60,65N =4339 N + 12,62 N

BH - 60,65N
56,01N
By =1,08N

CEMaz 0

-Fan.0,08-Cy.0,13+ Fpy.0,18=0
CH . 0,13 = FDH . 0,18 — FAH . 0,08
Ch.0,13=43,39N.0,18-12,62. 0,08

_ 7,81N-1,009N
Cyy = LEIN-LOOON
0,13

Ch=60,65N
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/ /
R A

Gambar 4. 12 Potongan Poros Horisontal

FaH

» Potonganl-1, kiri = 0 < X < 80mm

gz Mpot]_ = O
-Fan . X1- Mpou= 0

Mpot = Fan X1
Misal x;= 0,08 m

Mpor  =12,62N . 0,08m
Mpotl = 1,009 Nm

12Fy =0
Fan— Ftl =0

Fu = Fan

Fu =12,62N

e Potongan 2-2, kiri 80mm < X, <210mm

X1 ]
/ M
<t potl
g, [
Fu

C-E MpOtZ = O
Fan . (0,08 + Xz) — Fen X2 — MpotZ =
Fan . (0,08 + Xz) —Fen X2 = MDOtZ
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Misal xo=0,13 m
Mpz = 12,62N . (0,21) + 1,08N . (0,13)
Mpotz =2,65Nm +0,14 Nm
Mpotz = 2,79 Nm

?ZFy =0
Fan—Feu-Fr =0
-Fe = Fan + Fan
-Fo =12,62N -1,08N
Fi =10,92N

*  Potongan 3-3, kiri 210mm< X3 < 260mm

[

0,08 'J/ 0,13 \l/ X3 }
BH
AH

Fch

6"2 Mpot3 =0
Fan . (0,21+X3) — FgH. (0,13+X3) — Fch X3 — Mpot3 =0
Fan . (0,21+X3) —FgH. (0,13+X3)- Fen . Xa= Mpot3
Misal x3=0,05m
Moo = 12,62 N.(0,26)+1.08N.(0,18)+60,65N(0,05)
Mootz = 3,28Nm +0,19 Nm — 3,03 Nm

Mooz = 0,44 Nm

?EFy =0

Fan—Fen—Fci -Fs =0
Fis = Fan - Fen - Fen
Fis =12,62N —-1,08N —60,65N
Fis =-4911 N
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e Diagram momen bending horisontal

A i C 3]
12,62 1,08 60 63 43 39

e Diagram momen geser horisontal

1262 H

10,94 H

AR 11 H

4.9.2.2 Bidang Vertikal

80 / 130 Y. 50 l

Wa Fov Fov Wo

Gambar 4. 13 Free Body Diagram Vertikal
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{ZMB =0
-Wa.0,08 — Fav.0,08 -Fcv.0,13 + Fpy . 0,18+ Wp. 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
Fev. 0,13 =1,48Nm + 1,83Nm — 3,64Nm -12,36 Nm

Fev=-97,6 N
dsr =0

—Wa - Fav + Fev + Fev - Fov— Fwp=0
Fev = Wa + Fav - Fcv + Fovt+Fwo

Fev=186 N+ 1,83 N+94 N-20,23N + 68,67 N
FBV = 162,87 N

Fav Fov

80 130 50

A B 'S D
v \4
Wa s

Fay
Gambar 4. 14 Potongan Poros Vertikal

Potongani-1, kiri = 0 < X1 < 80mm

Fav

(:2 Mpotl =0
— Mpot - Fav X1 —Wa . Xx2=0
- Mpotl =Fav.X1 + Wa . X1
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Misal x; = 0,08 m
—Mpoz =1,83N.0,08 + 18,6N . 0,08
- Mpotl = 1,46 Nm + 1,48 Nm
Mpotl = 2,94 Nm

12Fy =0
-Fu-Fav —Wa=0
-Fu  =Fav +Wj
—Fu =1.83N+186N
Fu =20,43 N

Potongan 2-2, kiri 0 < X, < 130mm

Fav

0,08 X2
)( @ Mpot1

vl

(v‘l'z MpotZ =0
— Mpot2- Fav . (0,08 + X2) - Wa . (0,08 + X2) + Fayv .X2 =0
- MpotZ =Fav. (0,08 + X2) +Wa. (0,08 + Xz) - Fev .X2o

Misal xo=0,13 m
— Mpoz = 1,83 N.(0,21) + 18,6N.(0,21) —189,91N.0,13
— Mporz = 0,38 Nm + 3,91 Nm — 24,68
Mpotz =-20,39 Nm

¢2Fy =0

-Fo-Fav—Wa+Fsy =0
-F = Fav + Wa— Fgy
-Fe =1,83N+ 18,6 N-189,91 N
Fe =-169,48 N
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e Potongan 3-3, kiri 0 < X3 <260mm

008 0,13

(:2 Mpot3 =0
- MpotS' FAV.(0,21+X3) - WA.(0,21+X3)+F|3v.(0,13+X3) +Fcv. X3=0
— MpotS = FAv.(0,21+X3)+WA.(0,21+X3) -FBv.(O,l3+X3) -Fev. X3
Misal xs= 0,05 m
— Mpotz = 1,83 N.0,26+18,6 N.0,26— 189,91 N.0,18+ 94 N.0,05
— Mpotz = 0,47 Nm + 4,84 Nm — 34,18 Nm + 4,7 Nm

Moo = -24,17 Nm

¢2Fy =0

- Fiz- Fav —Wa + Fav + Fev =0
-Fu = Fav + Wa—Fav —Fcv
-Fis =1,83N+ 18,6 N-189,91 N + 94 N
Fis =-48,44 N

e Diagram Momen Bending Vertikal

"'-.._‘_‘_h‘-\

289 Mm

-20,39 Mm

2417 Mm
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o Diagram Gaya Geser Bidang Vertikal

169,48 [

-43, 440

043 N

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 :

My = 12,62 Nm Vi = 42,84N
My = 3,41Nm Vy = -48,44 N
Sehingga didapatkan :
— 2 2
M = \/(M H ) + (Mv )
M = /(12,62)% + (3,41)2
M =58,4 Nm = 516,88Ibf.in
=V, P+ )
v = /(42,84)2 + (48,44)2
% =64,66 N =572,291bf
4.9.4 Momen Torsi Pada poros
Mt = 63.000 ~
Mt = 63.000 —Z 2212
46,667 rpm

Mt = 1031,4 Ibf.in
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495 Momen Tahanan Polar
D=30mm=1.18in

=2 I
y 05D
z.D*
Wit = 32
0,5.D
7.118°
t— 32
0,5.118
Wt=0,32in®
4.9.6 Tegangan Puntir
_ Mt _ Mt
Tt -— - —
wt wt
_1031,4
T 0,32

=3223,12 Ibf.in"2

49.7 Tegangan Maksimum

Tmax = 1/(%)24—7

DimanaTx = 32'M3b
7.D

- :16.I\/|3t
7.D
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Sehingga :
_(16.Mb)? (16.Mt)
Tmax = 3 + 3
z.D 7.D

_ |716.1173,379\%2 = [(16.1031,4\2
= ae )t g
7.1,18 7.1,18

=4116,37Ibf.in2

49.8 Bahan Poros
Dari mesin didapatkan :
Dyoros = 30mm

Maka :
.0,5
Tmaks S Syp—’
Sf
Tmakssf
Syp - 0'5
4116,37 .2
Syp = 0’5
Syp = 16465,48 Ibf. in?
Bahan poros yang diambil AISI 1040 dengan Sy, =
54 x 103, sehingga Sy, = Tymais

4.10 Perhitungan Pasak

Dari perhitungan sebelumnya dan dari data — data yang
direncanakan didapat

Dporss =30mm=1,18in

W = 25% dari Dyoros = 7,5 mm = 0,29 in
Ks = Koefisien tegangan geser (0,6)

Kc = Koefisien tegangan kompresi (1,2)
T =215 Ibf.in
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4.10.1 Tegangan Geser Terhadap Panjang Pasak
Ft

- -

Gambar 4. 15 Tegangan Geser Pasak

- 2T _ssp
" WID 5F

2. 215
16465,48 =
0,29.1,18.16465,48
430

L__Q291J81646548

430

369,61
L=

L=5,6in

4.10.2 Sarat Aman Tegangan Geser pada Pasak
2T < ks.Syp

W.LD  Sf
2.215 < 0,6.Syp
0,29.116.118 2
430 < 0,6.Syp
0,39 2
1102,5.2
0.6 < Syp

3675,2psi < Syp
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4.10.3 Tegangan Kompresi pada Pasak
4T
Tc =
W.L.D
B 4.215
0,29.116.1,,18
= 2205 Psi

4.10.4 Sarat Aman Tegangan Kompresi
4T < kc.Syp

WID  sf
4.215 < 1,2.Syp
0,29.1,16.118 2
2205.2
12
3675,33 Psi <Syp

< 3Syp

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) :1,18in =30 mm

2.Gaya bantalan di titik B : (Fen) = 1,08 N
: (Fev) = 188,08 N
3.Gaya bantalan di titik C : (Fcn) = 60,65 N
:(Fev) =-96,8 N
4.Dalam perencanaan didapat nilai Co = 3340 dan C= 4850
(lampiran 21)
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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

Fp= \/(FBH )%+ (Fgy)?

= J 1,08% + 188,08

=4/1,16 + 35374,24

=+/35375.24
=188,08N = 42,28 Ibf

Bantalan C

Fe = \/(FCH)2 +(Fey)®

= J60,652 + 96,82

=+4/3678,4 + 9370,24

=+/13048,6
=114,23N
= 25,68 Ibf
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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:

iFal =0
Karena Fa=0nilai X=1dan Y =0
P =V.X.F+Y.F. V=12(Ring luar berputar)
=1,2.1.87,98+0.0
=105,5761bf
Pc =V.X.F+YF,
=15.1.7765+0.0
= 116,475 Ibf

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

h 6
Lion = [E 10
P/ 60n,

_( 3660 )3( 106 )
105,576 60.77,778

= 8,927 X105am kerja
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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 Kkerja 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 )

79



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)

TABLE.

! Conversion Factors

Area

Heat

I mm?=1.0x 10" m?
lem! =1.0x 10~ m?=0.1550in?
Im* =10.7639 ¢

Conductivity

| Wim-K =1 J/s-m-K
=0.577 789 Btwh-fi-R

Density

1 kg/m’ = 006242797 tbm/fe’
1 g/em® = 1000 kg/m?

1 g/em® =1 kg/L
Energy
1] =1 N-m =1 kg-m%s? -

1] =0.737 562 Ibf-ft

1 cal (Int.) =4.1868J

Ierg =10x107)

keV : =1.60217733x 10"
Force

I'N = 0.224809 Iof
| kp=9.80655 N' ( 1 kgf)

Gravitation

g =9.80665 m/s*

»

Heat capacity, specific entrop'y

1 kJ/kg-K = 0.238 846 Brw/lbm-R

Heat flux (per unit area)

1 W/m? = 0.316 998 Brwh-{t?

transfer coefficient
1 W/m?-K =0.176 11 Buwh-ft*-R

Length

Imm=000lm=0.1e¢m

lem =0.01 m= 10 mm=0.3970 in.
Im =23.28084 ft =39,370 in.

Ikm =0.621371 mi

I mi =1609.3 m (US statute)

1 f* =144 in?
lin?=6.4516 cm® = 6.4516 x 10~ m?
1! =0,092 903 m?

1 Buwh-fi-R = 1.730 735 W/m-K

1 Ibnvf® = 16.018 46 kg/m’

1 Ibf-ft=1.355 818 J
= 128507 x 10° Btu
1 Btu (Int,) = 1.055 056 kI
= 778.1693 Ibf-fe

11Ibf =4.448222 N

g = 32.17405 fvs?
I Ba/lbm-R = 4.1868 kI/kg-K
| Brwh-f? = 3.15459 Wim?

1 Buwh-f-R = 5.67826 W/m?-K

It =1{2in.

“lin. =2.54cm=00254m

1ft =0.3048m
I mi =1.609344 km
lyd =09144 m
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(Tabel Konversi Satuan .b)

TABLE

(Continued) Conversiqn Fuctors

Specific kinetic energy (V?)
1 m¥s? = 0.001 ki/kg
1 ki/kg = 1000 m¥/s?

Specific potential energy (Zg)
1 meg,q = 9.80665 x 107" k) kg

Specific volume
1 em?/g = 0.001 m’/kg
lem¥g=1L/kg
I m¥kg = 16.018 46 ft*/lbm

Temperature
1K=1°C=18R=18F
TC=TK-273.15

=(TF-32)/1.8
TK=TR/L.8

Universal Gas Constant
R =Ngk=8.31451 kJ/kmol-K
= 1.98589 kcal’kmol-K

Velocity
Im/s =3.6kmh
" = 328084 fi/s
= 2.23694 mi/h
lkm/h =0.27778 mv/s ~
=0.91134 fUs
=0.62137 mi/h
Volume
Im? = 353147 it}
IL°  =1dm’=0.001m’

1 Gal(US)=3.785412 L
=3785412% 107 m’

=4.21607 x 107 Brwlbm

= 82.0578 atm-L/kmol-K

1 fi%s? =3.9941 x 10~* Buw/lbm
1 Buwlbm = 25037 ft’/s®

| ft-gyg = 1.0 Ibf-flbm
=0.001285 Bu/lbm
=0.002989 kifkg

1 ft¥/1bm = 0.062 428 m’/kg

IR=(59)K

TF =TR - 459.67
=18TC+32

TR=18TK

R =1.98589 Brwlibmol-R
= 1545.36 Ibf-ft/Ibmol-R
=0.73024 atm-ft’/lbmol-R
=10.7317 (Ibffin.?)-f*ibmol-R

| f/s =0.681818 mith
=0.3048 m/s
= 1.09728 km/h
| mith=1.46667 fUs
=0.44704 m/s
= 1.609344 km/h

1 f? =2.831685x 107 m’
lin? =1.6387x 10" m®

1 Gal (UK) =4.546 090 L

1 Gal (US) =231.00in.?
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(Tabel Konversi Satuan .c)

TABLE

(Continued) Conversion Fuctors

Mass
I kg =2.204 623 Ibm
1 tonne= 1000 kg
| grain = 6.47989 x 10~* kg

Moment (terque)
I N-m = 0.737 562 Ibf-ft

Momentum (mV)
i kg-mv/s = 7.232 94 [bm-ft/s

=(.224809 ibf-s
Power
1w =1 J/s=1N-m/s
=(.737 562 Ibf-{Us
1 kW =3412.14 Btw/h

1 hp (metric) =0.735 499 kW

1 ton of
refrigeration =3.516 85 kW

Pressure
1Pa =1 N/m?=1|kg/in-s*
lbar =1.0x10°Pa=100kPa
latm =101.325%kPa
= 1.01325 bar
=760 mm Hg (0°C)
=710.332 56 m H,0 [4°C)
Itor =1mm Hg[0°C)
1 mn Hg [0°C) = 0.133 322 kPa
1 m H,O [4°C] = 9.806 38 kPa

Specific energy
1 kJ/kg =0.42992 Brw/lbm
=334.55 Ibf-fuibm

1 lbm=0.453 592 kg
1 slug = 14.5939 kg
1 ton = 2000 Ibm

1 Ibf-ft = 1.355 818 N-m

1 lbm-fv/s = 0.138 256 kg-m/s

1 Ibf-f/s =1355818 W
=4.626 24 Brwh
I Brw/s =1.055 056 kW
1 hp (UK) = 0.7457 kW
=550 Ibf-fus
=2544.43 Brwh
1 ton of

refrigeration = 12 000 Btwh

11bfin?  =6.894 757 kPa

Y

latm = 14.695 94 1bfin?
=29921in. Hg [32 F)
=33.899 5 ft H,0 [4°C]

(fer = 0,0 689C bar .

1in. Hg [0°C] =0.49115 Ibffin
1in H,0 [4°C] = 0.036126 Ibf/in 2

I Bulbm =2.326 ki/kg
1 Ibf-fIbm = 2.98907 x 107 ki/kg
= 1.28507 x 10~ Baw/lbm
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imensi Belt)

LAMPIRAN 8. ( Tabel Tipe dan D
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LAMPIRAN 9. ( Ukuran Belt)

Penampang | Di il @ .
sabuk-V | lingkaran jarak bagid,) | U | P L R K £ f
no- o u | 1198
A o1 - 125 6 | 1212 92 | 45 80 | 150 | 100
126 atau lebih 33 12,30
125 — 160 u | 1586
B 161 - 200 6 | 1607 | 125 | 55 95 | 190 | 125
201 atau lebih 38 16,29
W0 - 250 u | 2118
c 281 - 315 6 | 2145 | 169 | 70 | 120 | 255 | 170
316 atau lebuh ® | an
355 - 450 % | 3077
2 451 atau lebih 3 |oaga | 2HE | 94 | A5 A0 |40
500 630 36 36,95
E 631 atau lebih 8 | was | BT | 127 | 192 | M5 | DO

* Harga-harga dalam kolom W menyatakan ukuran standar.
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LAMPIRAN 10. ( Tabel Dimensi V-Belt)

Bk B b T S B o o e o e ET s B -t

..... )
4
, el aleld
// |4 P 1 1
e o e = -
- Z
=73

Putaran puli kecil (rpm)

20 30 40 50 100 200 300 400 500 700 1000
Daya rencana (kW)
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LAMPIRAN 11. ( Tabel Type V-Belt )

Type
of
belt

Cross-sectional

b
mm

h
mm

Design length of belt, L
mm

)

10

400; 450; 560; 630; 710; 800;
900

1000; 1120; 1250; 1400; 1600
1800; 2000; 2240; 2500

13

0,81

560; 630; 710; 800; 900; 1000;
1120
1250; 1400; 1600; 1800; 2000
2240; 2500; 2800; 3150; 3550;
4000

17

10,5

1,38

800; 900; 1000; 1120; 1250;
1400

1600; 1800; 2000; 2240; 2500
2800; 3150; 3550; 4000; 4500
5000, 5600, 6300

22

13,5

2,3

1800; 2000; 2240; 2500; 2800
3150; 3550; 4000; 4500; 5000
5600; 6300; 7100; 8000; 9000;
10.000

32

19

4,75

3150; 3550; 4000; 4500; 5000
5600; 6300; 7100; 8000; 9000
10.000; 11.000; 12.500; 14.000

38

23,5

6,95

4500; 5000; 5600; 7100
8000; 9000; 10.000; 11.200;
12.500

14.000; 16.000; 18.000

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 )

)2

‘a+'al 7
v...wn
a+.n
lLI
Vot
Vi 4 N
+ T+ T a..
b i’ Im.mnl e .||NP.J.+ __33-_8.3
.:.Q.r .Qv.«.+ -Q +:a 'a+'aq) {a~-'a i)
Fobhppmg [FOH0 Bt (ot 0 L=l +ta Ha 4= s
I....r. Aagnd
i C | agewe ay)
(@-‘0+'0) sl
oM
tanglipmamise | tmse gl et - e g
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LAMPIRAN 13. Overload Factors

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

Load on Driven Machine
Power Source
. Moderate
Uniform 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

91



LAMPIRAN 14. ( Diameter Minimum Pulley yang Diizinkan)

Penampang A B C D E

Diameter min. yang
diizinkan 65 115 175 300 450

Diameter min. yang
dianjurkan 95 145 225 350 550

Tipe sabuk sempit v SV 8V

Diameter minimum 67 180 315

Diameter minimum
yang dianjurkan 100 | 224 | 360
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LAMPIRAN 15. ( Faktor Koreksi )

Mesin yang digerakkan

Penggerak

Memen puntir puncak  200°;

Momen puntir puncak >200%,

‘[Motor arus bolak-balik (mo-

men normal, sangkar bajing
sinkron), motor arus searah (li-
litan shunt)

Motor arus bolak-balik {mo-
men tinggi, fasa tunggal, lilitan
serl), motor arus searah {lilitan
kompon. lilitan  seri),
torak, kopling tak tetap

mesin

Jumlah jam kerja tiap hari

Jumlah fam kerja tiap hari

z 2!
3-5 8-10 I 16-24 3-5 8-10 1624
jam jam jam jam jam jam

J J ]
a
2 § Pengaduk zat cair, kipas angin, blower {
£ 8 (sampai 7,5 kW) pompa sentrifuga, kon- 1,0 11 12 1,2 1,3 14

g T | veyor tugas ringan

g &

> 3

g Konveyor sabuk (pasir, batu bara), pe- !

g ngaduk, kipas angin {lebih dari 7,5 kW),

‘m jmesin torak, peluncur, mesin perkakas, 1,2 1,3 14 14 1.5 16

E § mesin percetakan.

EE

t g Konveyor {ember, sckrup), pompa torak,

ii kompresor, gilingan  palu, pengocok, | 1.3 1,4 1S 1.6 1.7 18

7w roots-blower, mesin tekstil, mesin kayu

=]
is
> 3 |
g Penghancur, gilingan bola alau batang,
§ pengangkat, mesin pabrik karet (rol,-ka-| L5 1,6 1,7 L8 19 2,0
7 | lender)
3
£ 39
g 3
248

RER——
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LAMPIRAN 16. (Dimensi Pulley)

Cross-sections of {sizes In Fig, 121) islzes ta Flg. 122)
V-bells 0|A|a c|u|E|r ||1[:!4{s

Ecciion areaFlncm’ [ 05 | 08 [ 14 [ 23 [ 48 | 70 |17 | 11 | 12 [ 16| 22| 27

formily with the 1l 00* OO‘IGJO‘ i l A l ¥, , * r

# Yyeuh the min | 500 | 5 1,800 | 3.150| 4.500] 6,300 5au~! 560° | 900* | 950° | 950

B etk ol beh. zzoo[axmo]s.aoo]gmo [ 11000 i4.000 14000 1.120° | 1.400° | 1.400° z.4oo'! 1,400°

fce between design | 25 aal 0| 55| 5| o5| 10| s8] 2! 6| 5| s

tnner length of bell in '

gm  allowable design | 63 90, |25| mo‘ 315’ 500 | 800 | 80| 90| 105 | 125 | 140
&Iers of pulleys In mm
By o s | n| s ] o] 2] 2| =

w 1100 | 120 ] 180 | 215 | 260 | 350 | 440 |

m recommended veloc- 25‘ % 25, 25| ®l | | n| 2| 0] 2]
L n m/sec
B width ol beaginmm | 85 | 1| | 19| o] @] a | |

el wins| 6] 2] us] nl a L]

N Y T Y s| 6] 85| 10] 125 ||

slzes of pulley
—r, ()* 21 6] 0] % a5] 1s] s |

s| 8l wfles| vl u| n] » o
¢ 34-40 (9640 |38.40 [ |

'c. Tire angle of groove (y) Iy eclecteg depending on the pulley dlameter; o leaser

94
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LAMPIRAN 17. (Tabel Pemilihan Material .a)

Table A-1  Mechanical Properties of' Some Cast Ferrous Materials

=
H £ : z ig F : £
£33 i¢ |2 |% |1 . | 5| 3% Pl £ %8
332 pagt-3 ] S5 5 £z - 5 s b H =
Si< SER | g2 | 43| 5f | 23 22| 3% ‘5:3 a3 | A&
e 3 2 E3 -~ = 3 - =5
2% | 3= H 3 |2 = 3 3¢ |3 id
2 o = = EE H =
. <o
Gray Cast lrons
ASTM, Class 20 12 104 20 — — 160 10 — 95 32 55
ASTM, Qass 25 13 % 108 25 - - 165 125 - 100 37 55
ASTM, Class 30 15%x10* 30 - - 195 | 145, - 11s 44 60
ASTM, Class 40 17 X 10% 10 - - 220 19 - 113 57 70
ASTM, Class 50 19 X 108 50 - - 238 2 - 150 65 80
A_STM_CIaslSO 20X 104 &0 - - 260 24 —_ 170 s 115
Malleable Cast Irons :
32510 (ASTM A4T) | 25X 104 50 328 10 133 23 25 x 100 | 208 47 165
35018 (ASTM A47) | 25X 10% 53 35 18 133 31 25% 104 | 220 5t 165
45010 (ASTM A220) [ 26 X 108 65 45 10 185 3 |maxtot] 4201 49 4
50007 (ASTM A220) [ 265 X 10¢ 75 50 7 204 31 |13axios| 242 75 |14
60003 (ASTM A220) [ 27 x 104 80 60 b 226 39 |2a2xiot| 242 80 ]
80002 (ASTMA220) | 27X 104 | 100 80 2 255 40 [23.2x100 | 24 too 14
Nodular or Ductile Cast Irons
60-40-18  [AST 5 : - | _ _
or 6045-12 \AS36 23.5 X 10% 70 525 1028 178 b} . 140
805506 ( " ) |235x108 100 67.5 310 17 50 - 200 —_ _
1007003+ ( ™ ) | 235 % 10¢ i1 125 610 257 55 — 220 - -
120:9002° ( " ) |23.5x10%| 135 | 108 2.7 233 63 - 270 —_ —
Heat Resistant 18.5 x 10¢ 73 40 740 170 37 - 146 bl -
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(Tabel Pemilihan Material .b)

Tabls A-1  (continued)

. . £
. s i £ |z s li¢ | § | ¢ s
i3 24 z = 2 3 b H E) =
gie Tit | a2 az 22| iz |3fz|3z|4z]| 2%
= 5 2 - = - 3 35 > I
22k 3= : 3 = i o3¢ S ] €
= E £ a2 |2 5 a1 ="
1 ¥
Cast Alloy Steels®
Class 65,000 30 X 10# 3¢ 38 1 137 32 — - - 0
Class 80.000 x| 86* 54 24 170 19 — - - 48
Class 105.000 30x 106 | 110¢ 91 21 217 53 - - 58
Class 150,000 Jox1oe | 158 142 13 3 74 _ - - 30
Qs 200.000 0% 104 | 2089 170 8 401 88 - - -— 14
Cast Carbon Steels
Class 60,000¢ 30 % 100 63 15 30 7] 1 30 - - - 12
Qlass 700001 30 X 10% 75 42 27 143 35 -_ - - 30
Class 85,000 30 x 10% 90 55, 20 179 39 - - - 26
Class 100,000 30%108 | 108 75 19 22 45 —_ - - 40
Alloy Cast lrons
Ni-Hard Type 28 25 x 108 60 -- - 375 - - 38
Durirpn® 23 % 108 16 - _ 520 - — - " - 3
Ni-Resist Type I 16 X 108 27 - - 150 - - - - 60
Cast Stainless Steels
CB-30° wxoe |95 60 15 s | = — | — -
CF-8Mi 28 % 106 80 42 50 163 - - - - 10
CF-200 28 % 108 77 36 50 163 i —_ - |. 1
CN-7Mi 24 % 10% 69 32 43 130 - - - 70

SOURCE: Compiled from 1977 Materiels Selretor, Reiahok Publhhing Cav, New York: Tool Enpinerrs” emiboot. 2nd. d.. McGraw-Hill Rook Co New York, and
ASME HendbookMetal Propertict. McGraw-Hill Book Ca.. New York,
0 Obisined by heat treatment inmvolring narmalizing of quenching and tempering.

® Below 8% total all content.
€ Normalized ond tempered.
4 Qpoenched and tempered.
4 Anncaled.
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LAMPIRAN 18. (Pemilihan Pasak .a)

Buttum Battom Bottom ; Bottom
wWidth | or Key- Wih | of Key- Wi | ol Key- Wit | o Key.
St nd it to Stoft and *at to Shaft nd seatto | Staft snd seat to
Oan “"~L" Opperite | Dume “"J-' Oppoute |  Dum “"“"; Oppoute | Dum | Thk | o0 ite
cer | newol {useof | eter penol | Seor | eer | mof | gigeol | ewer | ool [ gy
Ger: Shaft, Key. | shaf,. Key: S ke | gun
we s W s W s we F g
! ! 1 3 a b} s ~ g 1
1 1 1 L 2 1228 23 2.0 1 3309
3 3 9430 1 lig 8 3 H 3
9 1 § 1 3 184 7 X3 - 13
. 040 1 2 1.289 s L 2084 3373
s 3 atel 3 3 *i6 3 36 ! 2
s 2 B 3 1asy | oL $ ERT! 437
H 3 0.517 [rd 3 s 3 3 248 4 1 3.4
1 =¥ s . 1416 a3 3 223 1 3.690
16 i6 o8t 3 1y 8 4 3 8 =31l 4 :
3 1 i 3 3 s vi403 7
2 = 4 . = 1.479 22 402 — J.881
3 is o888 | 75 3 3 8 AT !
B ¥ 3 3 1.542 sl 3 249 i1 3.944
2 T 0.708 13 i 542 % 2 48 < 1
1 3 n ] 1527 L 3 2514 3 1 4042
8 To gt 'Te 3 52 16 2 s 4 '3
18 1 1 1 i.s01 ) 2537 135 1 232
T 5 0.796 15 3 . 3 i 2577 RT3 I3 4232
! 13 1 1.6 1 3 27 1 -
1 3 0.859 e 3 -655 3% 5 2,704 s by 4296
A
al L 92 2 1. 1218 1 3 2831 L L
T3 % 0923 2 3 33 3 2.83 53 3 4.550
11 ! 2l 1 1,782 3 2 2 cg 1l L
5 . 0.956 7 3 182 H 3 2.850 S5 13 4.740
3 ! L 1 1845 |- 3L 2 2941 d 1
12 L 10$9 | 25 3 845 b} - i 29 53 15 | 4803
1 ! ) 3 L 1.900 1 ? - 3 1
|4 3 55 M P :‘6 3 B }: 3 3.00 5; 12 4.900
s & »b 1 1.972 H 3 10 15 1
lie T 1137 23 3 33 H 3 578 3 5.091
2 ) 3 3 1.957 3 2 2% L
'3 % | i 8 3 i 8 3261 | 6 15| sass

SOURCE: ASME: ANSE Standacd B17.1-1967.

Totersnce on Wis <0.0010 i for afs k10 13 in

L inchive; 0.0023 n for ufin t
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(Pemilihan Pasak .b)

Nominal " naght Distance
. Supgested | L. e of Key, Qelow | Sheari
k'ey Sh“,ﬁrfcs,u,_ Key-Size in. Center” :.:f‘.l.
No. | Y in?
Al X Bin M:x.CI Max.D Ein.
S_3 (L, A 3
04| -3 |{px 302030194 ) 0.030
2_ 1|3y 3 2 2 L
5| - 1155% § 0.250 | 0.240 | 7z | 0052
3|1 5 A - g I 9
sos| Lo 3} g x glos0 0240 | g | 0072
13 18} S . 3 L
soo| 131813 x flo313 0303 | g5 0.109
115 | 5% 2] a1 al
07| - Te 32% g | 0375 | 0365 T3 0.129
8|1 -1k Zx1 | 0438 | 0428 = |01
1o 8 -1 4 74 ‘ L
sor| 148 | 3 x g|oams| o3| g5 | 0.198
1,3 1 a4 3 262
809 | 1| _‘-I 3 3 X 13 0.4% 0.475 z“z 0.262
1,3 |1 1=t S
810 ! x-l i + X 13 0.547 | 0.537 64 Nn.296
7
s 1dad [ xid]oen |oen | g7 | 0356
; 5 7
2| 12t Exad]oon oo | g7 | 0438
4 1 7
1212 %-:l, 3 x 11| 06er | 0631 | 7 | 0s17

SOURCE: ASME: AWS! Standard B17.2- 1987,
*This dimension is given 10 help make dnwings and layouts.
*The key extends wiv the hub 3 dntaace of 4 2.

-
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( Pemilihan Pasak .c)




Square Type Flat Type | Toletanze Stock Length, L
Sy Diimeier Maii- Height s | Helg Advanc..
(inclusive) mum L:," mum u’,‘g on On Mini. | Maxi- | ingby
Width, End, Width, End, Width Height mum mum Incre-
W " W " ments of
i -%6| Vs | Mg | Vg | 332 | —0.0020 | +0.0020 a2 1,
S1g - T1g 3nel 3nel 3nel Y ~0.0020| +0.0020 | 3/4 | 3 38
Shea | Ya | s | Ye | 316 | —0.0020 | +0.002 | 1 ‘4 1
UShe-131g | St | She| She| Ya | -00020 ) 408530 iy | sl | Sigt
Vg3 ) g | g | 31s | Yao | —0.0020 | +0.0020 {114 | 6 34
1B3ne2Mtg | Va | Y | i | s -0.0025 | +0.002¢ | 2 8 1
250623 | Sig | S1s | s e | —0.0025 | +0.0025 [ 21/ | 10 11/,
27 3big | s | 3 | 34a | Y2 |.—0.0025 | +0.0025 | 3 12 11/
335334 | Tig | g | Vg | 515 | —0.0030 | 40.0030 [31/4 [ 14 13/4
3 75 41y |1 1 1 3la —0.0030 | +0.0030 | 4 16 2
4 3y -slyy |ty |1ty |1Ye | g | —0.0030 | +0.0030 | S 20 21y
5 31y -5 s |1t (1A ~0.0030 | +0.0030 | 6 24 3

SQURCE: ASME: ANSIStandard B17.1-1967,
Thie height of the key i meatured 3t the distance W, equal 1o the width of the key, from the Lirge end.

1410 in. tength instesd of 4 My in,
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LAMPIRAN 19. (Pemilihan Bearing)

Bearing selection duta for single-row, deep-groove. Conrad-type ball bearings

Al Series 6200
Banic ' Basic
Preferred sabe | dsnamic
Normmal bearing dimensions . shoulder diamcter bd - ad
—- I + Bearing ' cating. | rating.
d D i B ” l Shaft | Housiag | weight C l C
L —taid - —
Rearing | ! |
number | mm in mm in mm n in i in ] ib b
6200 10§ 03937 n IREIN 9| 03543 0024 | 0500 | 0981 | 007 3 I ES)
620} 12 | 04724 2 1.259% 10| 03937 0024 0578 1063 | 008 675 11180
6202 15 | 0.5%6 s 13780 1§ 04331 0024 | 0703 | LIXt | D10 Mo 13
6203 17 | 06693 el 1.5748 { 12 | 04724 0024 | o787 L N 1010 ] 1660
6204 20 | 07874 4 18504 l 14 | 035512 0039 | 0969 I 1614 | 023 1400 210
6205 25 09843 ] 2M72 is 0.5906 0.039 LR 0.29 1610 233
6206 | s 62 24409 16 | 0.6299 0039 | 1406 | 2205 | 043 par i) 3550
6207 s 1.3780 A 28346 17 | 06693 0.039 L6 | 2559 | 064 EIN] 450
6208 40 | 15748 80 3.1496 18 | 0.7087 0.039 1811 | 2¥74 | 082 3650 3050
6209 45 | 8 3.3465 19 | 07480 0039 | 2008 | 3071 | 089 4150 | 3656
6210 50 | 19685 90 35433 20 | 0.7874 0039 © 2205 | 3268 | 1 4650 6030
6211 55 21654 100 39370 2 {LR268 0059 2441 362 1.36 5850 7500
621 60 | 23622 Hi 43307 2 | 08661 0059 | 2717 | 39% | 1.73 250 w50
6213 65 [ 25591 12 47244 23 | 09055 0059 | 2913 | 439 | 218 RO w00
6214 0 | 2755 128 49213 A 0949 0059 | 3010 | 4587 | 231 500 ]
6215 7| 29528 120 [ 50181 25 | 09843 0.059 | 3307 ' 4783 | 2 9700 100
6216 80 | 3.149% 140 I 55118 I 26 | 10236 0.0791' 3504 | 5118 | 30 | 10500 | ¢
6217 85 | 33465 150 59055 | 28 1.1024 0079 | 3740 | S512 | 397 | 12300 , 12600
6218 9% | 35433 160 62992 30 | L8N 0079 | 3937 | 5906 | 474 | 14200 | 15600
6219 95 | 37402 170 6.6929 32 | 12598 0079 | 4213 | 6220 | 573 | 16300 | 13800
6220 | 100 | 39370 180 7.0866 34 | 13386 0079 | 4409 | 6614 | 694 | 18600 | 21100
6221 | 105 | 4.1339 190 7.4803 36 | 1473 0079 | 4606 ! 7008 | 815 | 20900 ; 3000
6222 | 110 | 43307 | 200 78740 38 | 1491 0079 | 4803 | 7402 | 959 | 23400 | 22900
6224 | 120 | 47244 | 215 8.4646 40 | 15748 0079 | 5197 | 7992 {114 26200 | 26900
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LAMPIRAN 20 a
Standart Dimension and Load Ratings of Radial Rolling Bearings

Factor X and Y for Ball and Roller Bearings

s | Slgglael:il;;w Double-Row Bearing
anguter |0 FF2/C®) ["(FanvFr) >e (FaN.Fry<e | (FaN.Fn>e| ©
a, deg X | ¥ T x | v
Radial Contact Ball Bearing
0,014 2,30 2,30 | 0,19
0,028 1,99 1,99 | 0,22
0,056 g vl 1,71 | 0,26
0,084 - 1,55 1,55 | 0,28
0,110 0,56 1,45 1 0 056 | 1,45 | 0,30
0,170 1,81 1,31 | 0,34
0,280 ~ 1,15 1,15 | 0,38~
0,420 - 1,04 1,04 | 0,47
0,560 1,00 1,00 | 0,44
Anguler Contact Ball Bearing
0,014 2,30 2,78 3,74 | 0,23
0,028 1,99 Use X,Y | 240 3,23 | 0,26
0,056 1,71 and e 2,07 2,78 | 0,30
0,085 1,55 e"a"F‘as:Is 1,87 252 | 0,34
5 0,110 0,56 | 145 ig‘;;ﬁ:.j 175 | 078 | 2,36 | 036
0,170 1.31 | row radial | 1.58 2,13 | 0,40
0,280 1,15 contact 1,39 1,87 | 0,45
0,420 1,04 | Peaing ["426 1,69 | 050
0,560 1,00 1,21 1,63 | 0,52
0,014 1,88 2,18 2,30 | 0,19
- 0,029 1,71 1,98 1,99 | 0,22
: 0,057 1,52 ) 1,76 1,71 | 0,26
10 0,086 1,41 ) 1,63 1,565 | 0,28
0,110 0,46 1,34 1,0 155 | 0,75 | 1,45 | 0,30
0,170 1,23 1,42 1,31 | 0,34
0,290 1,10 1,27 1,15 | 0,38
0,430 1,01 1,17 1,04 | 0,42
0,570 1,00 1,16 1,00 | 0,44

Catatan :

(Fa/V.Fry=e ,maka: X =1dan¥Y =0 (Single-row Bearing)
Sumber : Deutschman, 1975
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LAMPIRAN 20 b

ings

Beari

ing

f Radial Roll

ings o

imension and Load Rati

Standart D

e g Tt ees ey

( Co = hasic static load ,Ib ; C = basic dynamic load rating, Ib )

Bearing |Outside| Max Dimension Series 03
Bore,d | Dia.D | Fillet | Wiidth Self aligning Single Row Anguler Cylindrical Spherical
Radius| B Ball Bearing Deep Groove Contact Roller Roller
mm mm in mm Ball Bearing Sleep angle Bearing Bearing
Ball Bearing

Co C Co C Co C Co C Co C
4 16 0,012 5
5 19 10,012] 6
6
7
8
9 ,
10 35 (0,024 11 845 1400
12 37 10,039 12 [ 530 | 1630 | 1040 | 1680
15 | 42 0,039 13 590 | 1650 | 1220 | 1960
17 47 10,039] 14 820 2170 | 1470 | 2340
20 52 (0,039 15 900 2150 | 1750 | 2750 | 1920 | 3000
25 62 [0,039] 17 | 1350 | 3110 | 2390 | 3660 | 2870 | 4220 | 2870 | 5130 | 6000 | 6700
30 72 10,039 19 1740 | 3700 | 3340 | 4850 | 3840 | 5370 | 3940 | 6760 | 8500 | 9500
35 80 |0,059| 21 2210 | 4350 | 4020 | 5750 | 4620 | 6340 | 5370 | 8830 | 9800 | 10800
40 - 90 0059 23 | 2740 | 5110 [-5020 [-7040 | 5770 | 7740 [ 6340 | 10300 | 12900 | 13700
45 | 100 (0,059 25 | 3580 | 6600 | 6730 | 9120 | 7730 | 10100 | 9030 | 14200 | 17300 | 17000
50 110 [ 0,079 27 3930 | 7510 | 8010 | 10700 | 9200 | 11800 | 11100 | 17000 | 18300 | 19300

Sumber : Deutschman, 1975
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Lampiran 21. Tabel Koefisien Gesek Pada Bearing

No | Tipe Bearing _ Start _ Selar_na Berput_ar
Radial | Aksial | Radial | Aksial
1. | Ball Bearing 0,0025 | 0,0060 | 0,0015 | 0,0040
2. | Spherical Roller | 0,0030 | 0,1200 | 0,0018 | 0,0080
Bearing
3. | Cyilindrical 0,0020 - 0,0011 -
Roller Bearing
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LAMPIRAN 22 a ( Bahan Poros)

TablEA-2 Mechanical Properties of Plain Carbon and Alloy Steels
(based on a 1 in. diameter specimen)

. 3 Makin-
Tensile Yiel Elongat. | Reduction .
?;:" Candition Sn::m. g | in 20, | i Avs, “':"“:“, ; ":2:"’, 5
L1122 = 100y
1010 HR 64 42 28 67 107 45
cn 78 63 16 63 129 55
CDA 64 48 28 65 131 55
4 1020 HR 65 43 36 59 143 50
D 78 66, 20 55 156 65
A 57 52 37 66 1m 90
N 64 50 36 68 131 75
1046 HR & turned 72 44 31 63 140 -
~NFY: cn 84 % ] 16 $7 172 65
A 67 50 31 58 126 —
N 76 51 2 sl 149 -
- 1040 HR 91 Sx n 50 201 63
o 100 8 17 42 207 65
A 75 51 30 57 149 -
N 85 50 28 55 170 60
1045 HR 98 59 4 a5 212 56
D 103 %) 14 10 217 60
A a0 ss 2 sa 174 60
N 99 61 25 49 2w -
1050 HR 108 67 15 - — —
cD 114 104 9 — - 54
A 92 42 24 40 187 -
N 109 62 20 39 217 -
1095 HR 142 43 18 33 295 —
A 95 38 13 21 192 —
N 147 73 10 14 293 —
1ns HR 75 50 15 55 140 —
D 85 75 25 55 170 80
A 65 41 35 67 131 #0O
N o9 a6 k¥l 66 143 80
2330 (&) 105 90 20 50 212 50
A 86 6l 28 58 179 50
N 100 68 26 56 207 -
3140 D 107 92 17 50 212 $5
A 100 6l 25 51 197 55
N 129 87 20 58 262 —
4130 HRA 36 56 29 57 183 65
CDA 98 87 2 52 201 70
N a7 63 26 60 197 50

SOURCE: ASWE flandbook-Mararsd Mropernies, MoGraw-ll Book Co., 1954, Rerson Dare Book, Joseph T, Ryerson

wad Soas, Ing., 1965,

NOYE: HR = haot relled, HRA = hot rolled annaded. CD = ool dwn. CDA < oodd dnwn snealead, HRN « bot rulkad
sormaliced, A < aoealed, N < mormeliced.
~
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LAMPIRAN 22 b ( Bahan Poros)

Table A-2 (continued)

Tonile | Yeeld | Fongnt u-u-l Mihine
ALSI ahility
Tyye SR ‘":'"' ’":"’ ".i"‘ - ""&"‘ (Bl o
=10
4140 HRA 90 63 n 58 87 “
CDA 102 9 T 50 m o
N [E1) 95 I A o2 w—
4340 HRA 101 69 M| 45 207 -
CDA 110 99 16 F 23 S0
N 185 126 ! 4 363 -
4620 HR L3} 63 i o 181 i
o 101 55 b 60 2 o
A 4 $4 n ] 130 8
N L 1) s3 ] 01 174 -
4640 COA n o 15 49 23 55
A L) 63 M 81 179 i
N 123 87 B il 248 -
120 (8 }) LN n 0 55 187 (3
CDA 87 70 AR ol 1 ()
i140 CDA 108 LY L} 2 212 60
52100 HRA 100 L1] L] L3 192 4
HRN 5 ¥ I’ X R -—
(AL} (DA " 9% 14 i 223 &
N 136 © 2 ] » -
x420 HR L (53 2% () " ol
< o2 55 3 55 33 (\)
A " 56 Al 6 149 —
N L) 52 26 ) 183 —
Aed0 n 140 120 1] 38 2 -
DA 107 90 0 45 217 0
K740 HRA " [ 25 35 190 5
(DA o 9% 17 4 pri] 66
N 15 ] I6 4n 44 —
9255 HRA 115 i | R 4 9 45
N 13% «© X 44 29 -—
#9310 IR 1ns 75 ] b 24 as
A e &1 1”7 2 241 -
N 12 83 19 58 209 -
9440 HR 123 80 15 47 211 -
HRA 93 59 X 3| 1w -
N 1o p3 2 §& F73) -
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