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ABSTRAK

Pada saat ini banyak perkembangan teknologi yang sudah banyak membantu manusia dalam
memecahkan masalah-masalah yang rumit, seperti halnya menciptakan mesin kempa/mesin
ayakan tepung untuk mempermudah cara kerja manusia untuk mengerjakan suatu pekerjaan yang
berat. Maka dari itu mesin ayakan tepung memerlukan perancangan untuk sistem operasionalnya
agar membuat proses kerja jadi seperti yang diinginkan. disini perancangan mesin ayakan tepung
dirancang untuk mempermudah dan mempercepat pengayakan tepung. Mesin ayakan ini
menggunakan motor listrik dengan putaran 1200 rpm. Penulisan tugas akhir ini bertujuan untuk
merancang mesin ayakan tepung dan mengetahui berapa tebal pelat atau bahan yg digunakan
mesin ini pada saat melakukan pengerjaan. Bagian-bagian mesin ayakan yang akan dirancang
yaitu, kerangka bawah mesin ayakan tepung dengan ukuran panjang 800 mm, lebar 600 mm dan
tinggi 700 mm, tempat mesh bawah dengan ukuran tebal pelat 3 mm, panjang 600 dan lebar 10
mm, mesh atas dengan ukuran panjang 600 mm, lebar 450 mm, dudukan mesin, tapak pegas,
pengikat antara ayakan atas dan ayakan bawah, tutup ayakan, bandulan/pemberat dengan ukuran
tebal 15 mm mm dan tinggi 150 mm, bentuknya seperti kerucut, dan corong utama yang
dirancang dengan menggunakan software solidwork 2014.
Kata Kunci : Perancangan, mesin ayakan, kekuatan lendutan bahan



ABSTRACT

At this time there are many technological developments that have helped humans in solving
complex problems, such as creating a press machine / flour sieve machine to simplify the way
humans work to do a tough job. Therefore, the flour sieve machine requires a design for its
operational system in order to make the work process as desired. Here the design of the flour
sieve machine is designed to simplify and speed up the flour sieving. The purpose of this final
project is to design a flour sieve machine and to find out how thick the plates or materials this
machine uses when doing the work. The parts of the sieve machine that will be designed are, the
bottom frame of the flour sieve machine, the lower sieve, the upper sieve, the engine mounts, the
spring treads, the fastener between the upper and lower sieves, the sieve cover, the pendulum /
weight, and the main funnel designed with using Solidwork 2014 software.

Keywords: Design, sieve machine, deflection strength of the material
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di era globalisasi ini, banyak ditemukan teknologi terbaru yang berguna untuk membantu
kegiatan manusia. Salah satunya pada bidang industry banyak mesin-mesin baru yang diciptakan
oleh manusia yang bentuknya bervariasi dan inovasi. Pada saat ini banyak mesin-mesin yang
diciptakan untuk mempermudah dan mengefisiensi waktu salah satunya untuk usaha kecil dan
menengah agar usaha tersebut dengan adanya mesin dapat membuat lebih banyak lagi produk-
produk yang dihasilkan dengan bentuk yang bervariasi.

Kita ketahui usaha kecil dan menengah seperti usaha kuliner untuk pembuatan kue dan
bolu. Pada saat ini kuliner menjadi bidang usaha yang begitu digemari oleh sebagian besar
masyarakat Indonesia. Untuk proses pembuatan kue dan bolu masih secara manual sehingga
waktu untuk menciptakan suatu produk lebih lama. Seperti halnya dalam proses pengayakan
tepung yang dilakukan masih secara manual, dan hasil pengayakan tersebut tidak sempurna dan
memakan waktu yang lama.

Kualitas produk berpengaruh kuat dalam menentukan kesuksesan UKM yang bergerak
dibidang kuliner. Kualitas produk turut dipengaruhi oleh variasi yang ada pada bahan baku, salah
satu bahan bakunya yaitu tepung. Untuk mendapatkan kualitas tepung yang bagus tentunya harus
memenuhi Kriteria tepung yang layak konsumsi, seperti butiran tepung yang seragam dan tidak
apek atau tercampur dengan kotoran. Dengan persyaratan Kriteria tepung yang telah ada maka
untuk mendapatkan butiran tepung yang seragam dan terpisah dari kotoran dibutuhkan suatu alat
yang dapat memisahkan antara butiran kasar dan halus. Maka dari itulah dirancang sebuah mesin

pengayak tepung untuk meningkatkan kualitas produk para pelaku UKM.

Mesin pengayak tepung adalah suatu mesin pengayak dengan dimensi kecil yang
berukuran panjang 80 cm lebar 60 cm dan tinggi 100 ¢ m, yang mudah disimpan serta dibawa
kemana saja dan dapat dipindah-pindahkan dengan mudah. Bahan yang digunakan adalah besi
holo dengan ketebalan 2 mm dan memanfaatkan motor listrik sebagai penggeraknya, yang dapat

dilakukan untuk mengayak beraneka jenis bahan berbentuk tepung.

Spesifikasi mesin yang telah direncanakan adalah menggunakan motor listrik yang

memiliki daya 60 watt dan putaran motor 60 rpm, untuk kapasitas mesin pengayak tepung dapat



menampung maksimal 5 kg yang dapat diayak. Maka mesin ini dapat dimanfaatkan oleh para
pelaku UKM untuk meningkatkan kapasitas produksinya.

1.2 Rumusan Masalah

Sehubungan dengan judul tugas akhir ini maka perumusan masalah yang diperoleh dalam
tugas akhir ini adalah :

a. Bagaimana membuat mesin ayakan tepung ?

b. Bagaimana menentukan bahan yang digunakan dalam pembuatan mesin ayakan tepung ?

1.3 Batasan Masalah

Dalam pembuatan mesin ayakan tepung untuk usaha kecil dan menengah dapat dibatasi
mengenai:

a. Pembuatan mesin ayakan tepung dan penentuan bahan-bahan yang akan dipilih sesuai

dengan yang dibutuhkan

1.4 Tujuan
Adapun tujuan dalam penyusunan tugas akhir ini adalah :
a. Membuat mesin ayakan tepung untuk usaha kecil dan menengah.
b. Memilih bahan yang digunakan untuk mesin ayakan tepung untuk usaha kecil dan

menengah

1.5 Manfaat
Adapun manfaat dari penyusunan tugas akhir ini adalah :
a. Hasil dari perancangan dan pembuata mesin ayakan tepung ini dapat digunakan untuk
usaha kecil dan menengah sehingga dapat mengefisiensi waktu produksi.
b. Mengetahui desain yang sesuai dengan mesin ayakan tepung
c. Dapat bermanfaat untuk penulis selanjutnya sebagai referensi dan penyempurnaan pada

mesin ayakan tepung ini.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA

2.1 Pengayakan (Screening)

Menurut (Fellows, 1990) pengayakan adalah suatu unit operasi dimana suatu campuran
dari berbagai jenis ukuran partikel padat dipisahkan kedalam dua atau lebih bagian-bagian kecil
dengan cara melewatkannya di atas screen (ayakan). Atau dengan kata lain pengayakan adalah
suatu proses pemisahan bahan berdasarkan ukuran lubang kawat yang terdapat pada ayakan,
bahan yang lebih kecil dari ukuran mesh/lubang akan masuk, sedangkan yang berukuran besar
akan tertahan pada permukaan kawat ayakan. Setiap fraksi tersebut menjadi lebih seragam
dalam ukurannya dibandingkan campuran aslinya. Screen adalah suatu permukaan yang terdiri
dari sejumlah lubang-lubang yang berukuran sama. Permukaan tersebuat dapat berbentuk
bidang datar (horizontal atau miring), atau dapat juga berbentuk silinder. Screen yang berbentuk
datar yang mempunyai kapasitas kecil disebut juga ayakan/pengayak (sieve).

Screening atau pengayakan secara umum merupakan suatu pemisahan ukuran berdasarkan
kelas-kelasnya pada alat sortasi. Prinsip percobaan dari proses pengayakan pada bahan pangan
adalah berdasarkan ukuran partikel bahan yang mempunyai ukuran lebih kecil dari diameter
mesh agar lolos dan bahan yang mempunyai ukuran lebih besar dari diameter mesh akan
tertahan pada permukaan kawat ayakan.

Produk dari proses pengayakan / penyaringan ada 2 yaitu:

> Ukuran lebih besar daripada ukuran lubang-lubang ayakan (oversize).

> Ukuran yang lebih kecil dari pada ukuran lubang-lubang ayakan (oversize)

Tujuan dari proses pengayakan menurut (Taggart,1927) adalah:

» Mempersiapkan produk umpan (feed) yang ukurannya sesuai untuk beberapa proses
berikutnya.

» Mencegah masuknya mineral yang tidak sempurna dalam peremukan (primary crushing)
atau oversize ke dalam proses pengolahan berikutnya, sehingga dapat dilakukan kembali
proses peremukan tahap berikutnya (secondary crushing).

» Untuk meningkatkan spesifikasi suatu material sebagai produk akhir.

» Mencegah masuknya undersize ke permukaan. Pengayakan biasanya dilakukan dalam

keadaan kering untuk material kasar, dapat optimal sampai dengan ukuran 10 in (10



mesh). Sedangkan pengayakan dalam keadaan basah biasanya untuk material yang halus
mulai dari ukuran 20 in sampai dengan ukuran 35 in.
Faktor yang harus diperhatikan dalam pemilihan screen:
> Kapasitas, kecepatan hasil yang diinginkan
> Kisaran ukuran ( size range)
» Sifat bahan : densitas, kemudahan mengalir (flowability)
» Unsur bahaya bahan : mudah terbakar, berbahaya, debu yang ditimbulkan.
» Ayakan kering atau basah.

2.2 Jenis-jenis ayakan
2.2.1 Grizzly

Grizzly merupakan jenis ayakan statis, dimana material yang akan diayak mengikuti

aliran pada posisi kemiringan tertentu.

Gambar 2.1 Ayakan Grizzly

2.2.2 Vibrating screen

Vibrating screen yaitu ayakan dinamis dengan permukaan horizontal dan miring
digerakkan pada frekuensi 1000 sampai 7000 Hz. Ayakan jenis ini mempunyai kapasitas tinggi,
dengan efisiensi pemisahan yang baik, yang digunakanuntuk range yang luas dari ukuran

partikel.



Gambar 2.2 Vibrating Screen

2.2.3 Oscillating screen

Oscillating screen yaitu ayakan dinamis pada frekuensi yang lebih rendah dari
vibrating screen (100-400 Hz) dengan waktu yang lebih lama.

2.2.4 Revolving screen

Revolving screen ayakan dinamis dengan posisi miring, berotasi pada kecepatan
rendah (10-20 rpm). Digunakan untuk pengayakan basah dari material-material yang relatif

kasar, tetapi memiliki pemindahan yang besar dengan vibrating screen



Gambar 2.4 Revol\/ing Screen

2.2.5 Shaker Screen

Shaker Screen adalah alat pemisahan mekanis dengan pola pengayakan dan penyaringan
yang ukuran bahan disesuaikan dengan saringan (screen) yang digunakan dengan
memanfaatkan tenaga listrik sebagai media penggeraknya. Jenis ayakan inibiasanya digunakan
untuk memisahkan suatu produk yang dipilah berdasaran ukuran partikelnya.

Saringan yang digunakan memiliki nilai mesh yang menyatakan jumlah lubang per 1
mm?. Saringan yang digunakan pada alat shaker screen memiliki nilai mesh 50, 70 dan 100.
Saringan bertingkat dengan nilai mesh sama akan memperbaiki kualitas dan keseragaman hasil,
sedangkan saringan bertingkat dengan nilai mesh berbeda akan menghasilkan beberapa produk
dengan keseragaman berbeda.

Shaker screen ini akan menghasilkan 2 output yaitu over size, dan under size. Untuk
over size merupakan ukuran yang lebih besar dari lubang ayakan yang berada diatas lubang
ayakan dan under size adalah ukuran lebih kecil dari lubang ayakan sehingga produk dapat
lolos melalui lubang-lubang kecil ayakan yang berada dibawah dari ayakan tersebut.

Pada dasarnya prinsip kerja dari alat shaker screen adalah proses pengayakan
dengan cara menggoyangkan atau mengayunkan. Screen yang sering kita sebut pengayakan dan
shaker yaitu goyangan. Bahan yang diayak akan bergerak-gerak diatas ayakan, berdesakan
melalui lubang kemudian terbagi menjadi fraksi-fraksi yang berbeda. Hal ini dapat terjadi
sebagai akibat dari perubahan posisi permukaan ayakan atau melalui pergeseran bahan yang

diayak.



Gambar 2.5 Shaker screen

Kelebihan dari alat shaker screen sendiri adalah sangat cocok untuk proses pengayakan
yang menghendaki hasil ayakan berukuran halus / kecil dengan hasil lebih banyak
dibandingkan dengan pengayak lain. Karena modifikasi shaker screen lebih baik dalam proses
pengoperasian, sehingga massa tepung ubi jalar tidak banyak yang terbuang ke lingkungan.
Sedangkan kekurangan dari alat ini adalah kurang cocok untuk operasi pengayakan dengan

material berukuran besar.

2.3 Pengertian UKM (Usaha Kecil Menengah)

Usaha Kecil Menengah (UKM) merupakan sebuah istilah yang mengacu pada usaha
berskala kecil yang memiliki kekayaan bersih maksimal sekitar Rp 200.000.000, belum termasuk
tanah dan bangunan. UKM merupakan salah satu contoh dari badan usaha perseorangan dimana
didirikan dan dimiliki oleh satu orang saja. Menurut Keputusan Presiden RI No. 99 tahun 1998,
UKM merupakan kegiatan ekonomi rakyat berskala kecil dimana tipe bidang usahanya bersifat
heterogen serta perlu dilindungi oleh pemerintah untuk mencegah persaingan yang tidak sehat.

Kelebihan Usaha Kecil dibandingkan dengan Usaha Besar adalah Inovasi Kebanyakan
dalam usaha kecil dan menengah menggunakan strategi tersendiri dengan membuat produk yang
unik dan khas untuk menarik pelanggan menggunakan produk dari usaha kecil menengah
tersebut. Suatu produk yang ingin dipasarkan harus mempunyai daya tarik bagi pelanggan dan
dapat bersaing dengan menengah besar dengan kualitas yang dihasilkan produk tersebut dan cara

pengelolaan.



Penggunaan modal juga tidak terlalu besar dalam usaha kecil menengah. Usaha kecil
berhubungan dengan penjual dan pembeli serta usaha kecil menengah ini pun lebih fleksibel
dalam barang-barang yang cepat atau kurang laku.

UKM dapat menyerap banyak tenaga kerja Indonesia yang masih mengganggur.Selain itu UKM
telah berkontribusi besar pada pendapatan daerah maupun pendapatan negara Indonesia.

UKM juga memanfatkan berbagai Sumber Daya Alam yang berpotensial di suatu daerah
yang belum diolah secara komersial. Hal ini berkontribusi besar terhadap pendapatan daerah
maupun pendapatan negara Indonesia. Dan juga agar kita dapat mengetahui berapa besar
keuntungan yang diperoleh apabila kita membuka sebuah usaha kecil dan menengah, dan kita
dapat mengetahui cara mengelola usaha kecil dan menengah dengan baik, sehingga memperoleh
laba yang cukup besar untuk membangun sebuah usaha awal.

Terdapat beberapa penelitian terdahulu yang membahas mengenai perancangan berbagai
jenis ayakan yang dapat dikaitkan dengan penulisan Tugas Akhir ini antara lain adalah:

Membahas tentang perancangan mesin ayakan datar ganda yang digunakan secara luas
dalam proses sortasi berdasarkan ukuran dari bahan baku (seperti biji-bijian dan kacang-
kacangan) juga digunakan dalam proses pengolahan dan produk akhir seperti pasir jagung.
Mesin pengayak datar secara umum terdiri dari satu atau lebih lembaran pengayak yang dipasang

bersama-sama dalam sebuah kotak yang tertutup rapat, pergerakannya dapat menggunakan

berbagai alat. Sumber : (http://harga-mesin-baru.blogspot.com/)

Membahas tentang perancangan mesin pengayakan sortasi, dalam metode ini sampel
terlempar ke atas secara vertikal dengan sedikit gerakan melingkar sehingga menyebabkan
penyebaran pada sampel dan terjadi pemisahan secara menyeluruh, pada saat yang bersamaan
sampel yang terlempar keatas akan berputar (rotasi) dan jatuh di atas permukaan ayakan, sampel
dengan ukuran yang lebih kecil dari lubang ayakan akan melewati saringan dan yang ukuran
lebih besar akan dilemparkan ke atas lagi dan begitu seterusnya. Sumber

(https://tsffaunsoed2010.wordpress.com/)

Membahas tentang perancangan mesin pengayakan horisontal (mendatar), dalam metode
ini sampel bergerak secara horisontal (mendatar) pada bidang permukaan ayakan, metode ini
baik digunakan untuk sampel yang berbentuk jarum, datar, panjang atau berbentuk serat. Metode

ini cocok untuk melakukan analisa ukuran partikel aggregate.

2.4 Pengertian Tepung


http://harga-mesin-baru.blogspot.com/
https://tsffaunsoed2010.wordpress.com/

Tepung adalah partikel padat yang berbentuk butiran halus atau sangat halus tergantung
proses penggilingannya. Biasanya digunakan untuk keperluan penelitian, rumah tangga, dan
bahan baku industri. Tepung bisa berasal dari bahan nabati misalnya tepung terigu dari gandum,

tapioka dari singkong, maizena dari jagung atau hewani misalnya tepung tulang dan tepung ikan.

®,

%+ Jenis-jenis tepung

e Terigu - adalah tepung/bubuk halus yang berasal dari biji gandum, dan digunakan sebagai
bahan dasar pembuat kue, mi, roti, dan pasta. Kata terigu dalam bahasa Indonesia diserap
dari bahasa Portugis trigo yang berarti gandum. Tepung terigu roti mengandung protein
dalam bentuk gluten, yang berperan dalam menentukan kekenyalan makanan yang terbuat
dari bahan terigu.

e Kanji, dari umbi singkong

e Maizena (jagung), dari biji jagung. Maizena biasanya digunakan sebagai bahan pengental
saat memasak.

e Hunkue, Pati dari kacang hijau

e Beras, tepung yang terbuat dari beras

e Ketan, tepung yang terbuat dari beras ketan

e Panir, tepung yang terbuat dari penumbukan roti tawar yang dikeringkan.

e Tapioka, dari umbi singkong

" —~—y

E |
Gambar 2.6 Tepung

2.5 Proses Pengerjaan

Proses pengerjaan adalah salah satu tahap untuk membuat komponen-komponen pada
mesin pengayak tepung. Komponen-komponen yang akan dibuat adalah komponen yang tidak
standart. Tapi untuk komponen yang tidak standart tentu masih memerlukan proses pengerjaan
lanjut.

Pengerjaan paling dominan dalam pembuatan komponen tersebut antara lain :



2.5.1 Pengelasan
Pengelasan adalah sebuah ikatan karena adanya proses metalurgi pada sambungan logam
paduan yang dilaksanakan dalam keadaan cair. Dari penjelasan tersebut dapat kita simpulkan
bahwa pengertian pengelasan adalah sebuah sambungan setempat dari beberapa batang logam
dengan menggunakan energi panas. Pengelasan juga dapat di klasifikasikan dalam tiga jenis
berdasarkan cara kerjanya, yaitu jenis pengelasan tekan, pengelasan cair dan juga pematrian.
a. Pengelasan tekan
Pengelasan tekan adalah sebuah proses pengelasan yang dilakukan dengan cara material
dipanaskan kemudian ditekan sehingga kedua material tersambung menjadi satu.
b. Pengelasan cair
Pengelasan cair adalah sebuah proses pengelasan yang dilakukan dengan proses
memanaskan bagian yang akan disambung hingga mencair dengan sumber panas dari

energi listrik atau api dari pembakaran gas baik

menggunakan bahan tambah atau tanpa menggunakan bahan tambah (fillier/elektroda).
c. Pematrian

Pematrian adalah sebuah cara menyambung dua logam dengan sumber panas dengan
menggunakan bahan tambah yang mempunyai titik cair lebih rendah, pada proses
pematrian ini logam induk tidak ikut mencair. (pengelasan.net 2016)
Pengelasan membutuhkan 2 hal (a) energi thermal /panas dan (b) energi m
ekanik yang berupa tekanan.

*Besarnya energi (Q) dari sumber panas pada las oksi asetilen yg(Q)pp dirumuskan :

*Q (w) = (48 kJ/l asetilen) x V asetilenx (h/3600s)

V asetilen: debit aliran gas asetilen (I/h), panas pembakaran asetilen = 48 kJ/I, h : waktu dalam j

am

*Pada pengelasan dengan las busur listrik dirumuskan :Q()EIEilliik(l)

Q(w) =Ex I |E :potensiallistrik(volt)

| :aruslistrik(Ampere)

2.5.2 Pembubutan
Membubut adalah proses pembentukan benda kerja dengan mennggunakan mesin bubut.

Mesin bubut adalah perkakas untuk membentuk benda kerja dengan gerak utama berputar.



Gerakan berputar inilah yang menyebabkan terjadinya penyayatan oleh alat potong (tool)
terhadap benda kerja. Dengan demikian, prinsip kerja dari mesin bubut adalah gerak potong yang
dilakukan oleh benda kerja yang berputar (bergerak rotasi) dengan gerak makan oleh pahat yang
bergerak translasi dan dihantarkan pada benda kerja. Mesin bubut digunakan untuk mengerjakan
bidang-bidang silindris luar dan dalam (membubut lurus dan mengebor), bidang rata (membubut
rata), bidang tirus (kerucut), bentuk lengkung (bola), dan membubut ulir.

Gambar 2.7 Mesin bubut

Kecepatan putaran mesin bubut adalah, kemampuan kecepatan
putar mesin bubut untuk melakukan pemotongan atau penyayatan dalam satuan
putaran/ menit. Maka dari itu untuk mencari besarnya putaran mesin sangat
dipengaruhi oleh seberapa besar kecepatan potong dan keliling benda kerjanya.
Mengingat nilai kecepatan potong untuk setiap jenis bahan sudah ditetapkan
secara baku, maka komponen yang bisa diatur dalam proses penyayatan adalah
putaran mesin/benda kerjanya. Dengan demikian rumus dasar untuk menghitung

putaran mesin bubut adalah:
Cs = nt.d.n Meter/ menit

Karena satuan kecepatan potong (Cs) dalam meter/menit sedangkan satuan
diameter benda kerja dalam milimeter, maka satuannya harus disamakan terlebih
dahulu vyaitu dengan mengalikan nilai kecepatan potongnya dengan angka 1000

mm. Maka rumus untuk putaran mesin menjadi:

1000
n=———Rpm
T



Keterangan :
d : diameter benda kerja (mm)
Cs : Kecepatan potong (meter/menit)

7 : nilai konstanta = 3,14

2.5.3 Pemotongan
Dalam proses pembuatan konstruksi mesin pengayak tepung tentunya tidak terlepas dari
pemotongan bahan. Beberapa peralatan dan mesin yang berhubungan dengan proses pemotongan
bahan konstruksi mesin pengayak tepung antara lain :
a. Mesin gerinda.
Mesin gerinda yang digunakan dibagi menjadi beberapa jenis menurut fungsinya antara
lain :
e Mesin gerinda potong
Mesin gerinda potong berfungsi untuk memotong bahan agar memproleh ukuran
panjang dari rangka dan dapat memotong sudut 45 drajat pada bagian ujung benda
kerja dengan lebih cepat selain itu juga dapat meratakan permukaan benda

kerja.dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Gambar 2.8 Mesin gerinda potong

e Mesin gerinda tangan
Mesin gerinda tangan ini mudah dibawa kemana-mana karna bentuknya yang
kecil sehingga mesin gerinda ini dapat melakukan penggerindaan dengan berbagai
macam posisi sesuai dengan tuntutan kerumitan dari bentuk bahan yang di
gerinda. Jenis mesin gerinda yang digunakan untuk menggerinda benda kerja
dengan tujuan meratakan dan menghaluskan. Mesin gerinda tangan ditunjukan

pada gambar di bawabh ini.



Gambar 2.9 Mesin gerinda tangan

b. Kecepatan Keliling Roda Gerinda (Peripheral operating speed - POS)
Kecepatan keliling roda gerinda disesuaikan dengan tingkat kekerasanatau jenis perekat.

Kecepatan keliling terlalu rendah membuat butiranmudah lepas, dan sebaliknya jika kecepatan
keliling terlalu tinggi akanterlihat proses penggerindaan seperti keras sehingga akan berakibat

rodagerinda mudah pecah.

Kecepatan keliling roda (POS) roda gerinda dapat dihitung dengan rumus :

m.d
POS : n x ———— Meter/detik
1000. 60

Keterangan :

POS = Peripheral operating speed atau kecepatan keliling roda gerinda dalam  satuan

meter/detik

n = Kecepatan putar roda gerinda/menit (Rpm)

d = diameterroda gerinda dalam satuan milimeter
60 = Konversi satuan menit ke detik

1000 = Konversi satuan meter ke milimeter

2.6 Perakitan

Perakitan adalah suatu proses penyusunan dan penyatuan bebrapa bagian komponen
menjadi suatu alat atau mesinyang mempunyai fungsi tertentu. Pekerjaan perakitan dimulai bila
objek sudah siap untuk dipasang dan berakhir bila obyek tersebut telah bergabung secara
sempurna. Perakitan juga dapat diartikan penggabungan antara bagian yang satu terhadap bagian
yang lain atau pasangannya.

Pada prinsipnya perakitan dalam proses manufaktur terdiri dari pasangan semua bagian-

bagian komponen menjadi suatu produk, proses perancangan, proses inspeksi, dan pengujian



fungsional pemberian nama atau label, pemisahan hasil perakitan yang baik dan hasil perakitan
yang buruk, serta pengepakan dan penyiapan untuk pemakaian akhir. (Suhdi,2009)

2.7 Karekteristik Dasar Pemilihan Bahan

Dalam setiap perencanaan, pemilihan komponen material merupakan faktor utama yang
harus diperhatikan. Karena sebelum merencanakan terlebih dahulu diperhatikan dan diketahui
jenis dan sifat bahan yang akan digunakan, misalnya tahan terhadap korosi, tahan terhadap
keausan, keuletan dan lain-lain.

Adapun tujuan pemilihan material agar bahan yang digunakan untuk pembuatan komponen
dapat ditekan seefisien mungkin di dalam penggunaannya dan selalu berdasarkan pada dasar
kekuatan dan sumber pengadaannya. Supaya material dapat memenuhi kriteria yang diharapkan,
juga perlu diperhitungkan adanya beban yang terjadi pada material tersebut.

Hal-hal yang harus diperhatikan dalam pemilihan material adalah sebagai berikut:
a. Efesiensi Bahan
Dengan memegang prinsip ekonomi dan berlandaskan pada perhitungan perhitungan
yang memadai, maka di harapkan biaya produksi pada tiap-tiap unit sekecil mungkin. Hal
ini dimaksudkan agar hasil-hasil produksi dapat bersaing dipasaran terhadap prduk-produk

lain dengan spesifikasi yang sama.

b. Bahan Mudah Didapat
Dalam perencanaan suatu produk, apakah bahan yang digunakan mudah didapat atau
tidak. Walaupun bahan yang direncanakan sudah cukup baik tetapi tidak didukung oleh
persediaan dipasaran , maka perencanaan akan mengalami kesulitan atau masalah
dikemudian hari karena hambatan bahan baku tersebut. Untuk itu harus terlebih dahulu
mengetahui apakah bahan yang akan digunakan itu mempunyai komponen pengganti

tersedia dipasaran.

c. Spesifikasi Bahan Yang Dipilih
Pada bagian ini penempatan bahan harus sesuai dengan fungsi dan kegunaannya
sehingga tidak terjadi adanya beban yang berlebihan pada bahan yanag tidak mampu
menerima beban tersebut. Dengan demikian pada perencanaan bahan yang akan

digunakan harus sesuai dengan fungsi yang berbeda antara bagaian satu dengan bagian



yang lain, dimana fungsi dari masing-masing bagian tersebut saling mempengaruhi antara
bagian yang satu dengan bagian yang lainnya.

Dalam suatu alat biasanya terdiri dari dua bagian yaitu bagian primer dan
sekunder, dimana kedua bagian tersebut memiliki daya tahan yang berbeda dalam
pembebanannya, sehingga bagian primer harus diproiritaskan dari pada bagian sekunder.
Apabila ada bagian yang rusak atau aus yang disebabkan karena pemakaian, maka bagian
sekunderlah yang mengalami kerusakan terlebih dahulu. Dengan demikian proses
penggantian hanya dilakukan pada bagian sekundernya dan tidak mengganggu bagian

primer.

2.8 Pertimbangan Khusus
Dalam pemilihan bahan ini adalah yang tidak boleh diabaikan mengenai komponen-
komponen yang menunjang atau mendukung pembuatan alat itu sendiri. Komponen-komponen
penyusun alat tersebut terdiri dari dua jenis yaitu komponen yang dapat dibuat sendiri dan
komponen yang sudah tersedia di pasaran dan telah distandarkan. Jika komponen tersebut lebih
menguntungkan untuk dibuat, maka lebih baik dibuat sendiri. Apabila komponen tersebut sulit
untuk dibuat tetapi terdapat dipasaran sesuai dengan standar, lebih baik dibeli karena menghemat
waktu pengerjaan.
Dalam hal ini untuk menentukan bahan yang akan digunakan kita hendaknya mengetahui
batas kekuatan bahan dan sumber pengadaannya baik itu batas kekuatan tariknya, tekanannya
maupun kekuatan puntirnya karena itu sangat menentukan tingkat keamanan pada waktu

pemakaian. (Mas Surya, 2011)

2.9 Keselamatan dan kesehatan kerja (K3)

Keselamatan kerja adalah sarana utama untuk pencegahan kecelakaan, cacat dan
kematian sebagai akibat kecelakaan kerja. Keselamatan kerja yang baik adalah pintu gerbang
bagi keamanan tenaga kerja keselamatan kerja menyangkut segenap proses produksi dan
distribusi, baik barang maupun jasa.

Adapun tujuan dari keselamatan kerja adalah :

a. Melindungi keselamatan pekerja dalam melakukan pekerjaan untuk kesejahteraan hidup
dan meningkatkan produktifitas nasional.

b. Menjamin keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja.



Sumber produksi terpelihara dan dipergunakan secara aman dan efisien.(Suma 'mur,
1996).



BAB 3
METODE PEMBUATAN

3.1 Tempat dan Waktu Pembuatan
3.1.1 Tempat Pembuatan

Penelitian dilaksanakan di Laboratorium Proses Produksi, Fakultas Teknik Universitas
Muhammadiyah Sumatera Utara, JI. Kapten Muchtar Basri, No.3 Medan.
3.2.2 Waktu Pembuatan

Adapun waktu kegiatan pelaksanaan pembuatan Ayakan tepung untuk usaha kecil dan
menengah ini setelah 6 bulan proposal judul tugas akhir disetujui dan dapat dilihat pada Tabel
3.1 dan langkah-langkah pembuatan pembuatan Ayakan tepung untuk usaha kecil dan menengah

yang dilakukan pada Gambar 3.1 dibawah ini :

Tabel 3.1 : Jadwal waktu dan kegiatan pembuatan

Pengajuan
Judul

2. Pengumpulan
Data

3. Perancangan
desain mesin

ayakan tepung
4. Pembuatan
Mesin ayakan

tepung

5. Pelaksanaan
Pengujian

6. Penyelesaian
Skripsi

Tabel 3.1 : Jadwal waktu dan kegiatan pembuatan



3.2 Diagram Alir

( Mulai )

N

Studi Literatur

Gambar Teknik

Persiapan Alat Dan Bahan

y
Memulai Proses Pembuatan Konstruksi Mesin
Ayakan Tepung

Hasil Dan

Pembahasan

Tidak

| v

Kesimpulan

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian



3.3 Alat dan Bahan
3.3.1 Alat

Adapun alat-alat yang digunakan dalam pembuatan mesin ayakan tepung adalah :

a) Alat Ukur

Alat ukur adalah sarana pengukuran yang dilakukan dengan tangan, alat tersebut bisanya
memiliki skala ukur dari tingkat ketelitian rendah hingga tingkat ketelitian sampai 0,001 mm.
adapun peralatan ukur yang berhubungan dalam pembuatan konstruksi mesin ayakan tepung ini
adalah sebagai brikut :

e Mistar Gulung

kegunaan mistar gulung adalah untuk mengukur benda kerja yang panjang yang tidak dapat
di ukur dengan mistar baja. Mistar gulung ini tidak dapat digunakan dalam pengukuran secara
persisi. Panjang minstar gulung ini bermacam-macam, contohnya 3m dan 5m. dapat dilihat pada
gambar 3.1 dibawah ini.

Gambar 3.2 Mistar Gulung

e Mistar siku

Penggaris Siku Merupakan Peralatan Yang Berfungsi Untuk Memeriksa Kelurusan,
Kesejajaran, Dan Kesikuan Benda Pada Saat Proses Pembuatan. Dapat dilihat pada gambar 3.2

dibawah ini.



Gambar 3.3.Mistar siku
e Jangka sorong

Jangka sorong adalah alat ukur yang ketelitianya mencapai seperseratus millimeter.
Terdiri dari dua bagian, bagian diam dan bagian bergerak. Pembacaan hasil pengukuran sangat
bergantung pada keahlian dan ketelitian pengguana maupun alat. Dapat dilihat pada gambar 3.3
dibawabh ini

Gambar 3.4. Jangka sorong

b) Peralatan penanda/gambar

Peralatan penanda untuk mengerjakan gambar pada benda kerja, yaitu untuk membuat
gambar garis-garis, titik pada benda kerja yang akan dikerjakan misalnya spidol dan penitik.
Adapun peralatan penanda yang berhubungan pada proses pembuatan konstruksi mesin ayakan

tepung antara lain :
e Spidol

Alat penanda untuk membuat garis-garis gambar pada benda kerja yang akan dipotong.



e Penitik
Penitik merupakan sebuah batang bulat panjang, salah satu ujungnya dibuat runcing dan
ujung satunya lagi rata digunakan untuk tempat pemukul. Penitik ini digunakan untuk penanda
sebelum dilakuakan pengeboran.

c) Peralatan Untuk Pemotongan Bahan

Dalam proses pembuatan konstruksi mesin ayakan tepung tentunya tidak terlepas dari
pemotongan bahan. Beberapa peralatan dan mesin yang berhubungan dengan proses pemotongan
bahan konstruksi mesin ayakan tepung antara lain :

e Mesin gerinda potong

Mesin gerinda potong berfungsi untuk memotong bahan agar memproleh ukuran panjang
dari rangka dan dapat memotong sudut 45 drajat pada bagian ujung benda kerja dengan lebih
cepat selain itu juga dapat meratakan permukaan benda kerja.dapat dilihat pada gambar 3.5
dibawah ini.

Gambar 3.5 Mesin gerinda potong

e Mesin gerinda tangan
Mesin gerinda tangan ini mudah dibawa kemana-mana karna bentuknya yang kecil
sehingga mesin gerinda ini dapat melakukan penggerindaan dengan berbagai macam posisi
sesuai dengan tuntutan kerumitan dari bentuk bahan yang di gerinda. Jenis mesin gerinda yang
digunakan untuk menggerinda benda kerja dengan tujuan meratakan dan menghaluskan. Mesin

gerinda tangan ditunjukan pada gambar 3.5



Gambar 3.6 Mesin gerinda tangan

e Mesin bor
Mesin bor yang digunakan adalah mesin bor tangan, digunakan untuk membuat lubang
pada kerangka benda kerjadapat dilihat pada gambar 3.7 dibawah ini.

Gambar 3.7 Mesin bor

d) Peralatan Untuk Penyambungan
Mesin las busur listrik terdiri dari transformator, pengatur arus, kebel elektroda dan kabel
masa. Bagian utama mesin las listrik adalah transformator yang berfungsi sebagai penyuplai arus
listrik yang tinggi untuk pengelasan. Pada dasarnya alat ini bekerja atas dasar penurunan
tegangan sehingga besarya arus akan meningkat, dimana peningkatanya sejalan dengan

penurunan tegangan tersebut. Mesin las smaw ditunjukan pada gambar 3.8 dibawah ini.

Gambar 3.8 Mesin las



3.3.2 Bahan
Adapun bahan-bahan yang digunakan dalam pembuatan mesin ayakan tepung adalah :

Tabel 3.2 Identifikasi bahan yang digunakan

NO NAMA KOMPONEN BAHAN JUMLAH
1. CHASIS/RANGKA BAJA 1
2. BANDULAN/PEMBERAT BAJA 1
3. PER STABIL BAJA 4
4. KARET BANTALAN KARET 4
5. SARINGAN ( MESH ) ALUMUNIUM 2

e Motor Penggerak
Berfungsi untuk penggerak yang memutar bandulan agar terjadi getaran sehingga mesin

dapat beroperasi.

Gambar 3.9 Motor Penggerak

e Bandulan/Pemberat
Berfungsi sebagai pemberat untuk menciptakan getaran ke ayakan agar ayakan mampu

bergetar akibat dari bandulan tersebut berputar



e Per Stabil
Untuk menstabilkan getaran yang diterima oleh ayakan agar ayakan bekerja lebih baik
dan menghasilkan produksi yang maksimal.

Gambar 3.11 Per Stabil

e Karet Bantalan
Berfungsi sebagai bantalan dudukan per stabil dan ayakan untuk mengurangi getaran

yang samapai ke kontruksi bawah ayakan



Gambar 3.12 Karet Bantalan

e Besi dan Pelat

Berfungsi sebagai kontruksi bahan dasar untuk pembuatan ayakan

Gambar 3.13 Besi dan Plat
e Saringan (Mesh)

Gambar 3.14 Saringan (Mesh)



3.3 Konsep Pembuatan

Membuat suatu produk atau alat memerlukan peralatan permesinan yang dapat

dipergunakan dengan tepat dan ekonomis. Pemilihan mesin atau proses yang tepat sangat

menentukan hasil dari pembuatan mesin ayakan tepung yang akan dibuat. Pemilihan peralatan

dalam pembuatan mesin ayakan tepung ini disesuaikan dengan jumlah dan sfesifikasi yang

dipenuhi oleh komponen alat kerja tersebut.

3.4 Prosedur Pembuatan

Sebelum melakukan pembuatan konstruksi mesin ayakan tepung, berikut adalah langkah-

langkah perencanaan yang akan dilakukan dalam proses pembuatan antara lain :

Pengelasan/penyambungan
Pemotongan
Pembubutan
Pengukuran

Perakitan

3.5 Kelebihan dan Kekurangan Mesin Pengayak Tepung.

Adapun kelebihan dan kekurangan alat ini adalah :
> Kelebihan

Menggunakan dua kali pengayakan sehingga menghasilkan tepung yang berkualitas
Otomatis memisahkan tepung yang kasar agar tidak terbuang sia-sia

Metode pengayakannya menggunakan getaran yang mampu membuat tepung lebih cepat
tersaring

Mempersingkat waktu pengayakan saat ingin memproduksi tepung untuk dalam skala
yang cukup banyak

Bahan — bahan yang digunakan lebih ekonomis dan mudah didapat

» Kekurangan

lebih

Cara penuangan tepung masih menggunakan tangan sendri

Mesin tidak bekerja maksimal bila digunakan lebih dari 2 jam kerja

Kapasitas penampungan hanya 5 Kg

Alasan memilih alat ini karena ingin menyederhanakan ayakan tepung dengan biaya yang

ekonomis untuk pemula usaha kecil dan menengah yang mampu mempermudah dan



mempercepat pengayakan tepung dalam waktu yang singkat agar menghasilkan produk tepung
yang lebih banyak, dengan mendesain ayakan yang menggunakan metode getaran/vibrator dalam
pengoperasiannya dan menggunakan dua penyaringan sekaligus agar mendapatkan hasil tepung
yang maksimal yang mampu bersaing di pasaran.

Karena sebelumnya alat yang sudah dibuat memiliki harga yang lumayan tinggi sehingga
masyarakat yang ingin memulai usaha di bidang ini banyak mengalami kendala pada biaya,
maka sebab itu dibuatlah alat ini untuk meringankan biaya jika ada masyarakat yang ingin
membuat usaha di bidang ini. Dan juga dalam konsep rancangan ini benar-benar dirancang untuk
pengayakan tepung saja, oleh sebab rancangan ini hanya menggunakan dua pengayak saja
sebagai media penyaringannya. Karena jika ayakan hanya satu maka hasil dari penyaringan
tepung juga tidak maksimal hasilnya, namun jika terlalu banyak ayakan maka itu juga hanya
akan membuang biaya, sedangkan jika memakai dua ayakan sada sudah cukup baik. Dari segi
ekonomis konsep ini akan lebih menghemat biaya dari pada menggunakan konsep ayakan yang
terlalu banyak atau berlebihan dalam proses pengayakannya.



BAB 4

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil Pembuatan Rangka

Langkah awal dalam pembuatan rangka adalah memahami bentuk desain yang akan
dilakukan proses pembuatan. Bahan utama untuk membuat alat mesin ayakan tepung adalah besi
holo yang digunakan untuk membuat rangka alat mesin ayakan tepung. Dalam pembuatan
rangka ini langkah-langkah yang atau proses yang akan dikerjakan antara lain pemilihan bahan,
pengukuran bahan, pemotongan bahan, penyambungan bahan dan lain-lain.

Gambar 4.1 Pembuatan Rangka

a). Pemilihan bahan

Bahan yang digunakan adalah besi holo dengan ketebalan 2 mm dan lebar 30 mm.
Alasan memilih besi holo ini adalah lebih ringan, lebih ekonomis dan mudah di temui di pasaran.
Desain kerangka tersebut memiliki panjang 800 mm, lebar 600 mm dan tinggi 700 mm. Dan
sudah dilengkapi dengan desain untuk dudukan ayakan dengan tebal pelat 10 mm lebar 100 mm

dan panjang 800 mm. Hasil pembuatan dapat diliahat pada gambar 4.1 dibawah.



Gambar 4.2 Bahan Pembuatan Rangka

b). Pengukuran bahan dan pemotongan bahan

Pengukuran dan pemotongan bahan dilakukan sesuai dengan ukuran yang telah di buat
pada desain. Pengukuran menggunakan meteran dan mistar baja, sedangkan tahap pemotongan
bahan menggunakan gerinda. Hasil pengukuran dapat dilihat pada gambar dibawah.

Gambar 4.4 Pemotongan Bahan



c) Penyambungan Bahan

Penyambungan bahan pembuatan rangka menggunakan sambungan las. Pengelasan yang
gunakan adalah menggunakan mesin las listrik atau AUX dengan menggunakan kawat las RB
dengan ukuran 2,6 mm. Hasil penyambungan bahan dapat dilihat pada gambar dibawah.

Gambar 4.4 Penyambungan Bahan

Setelah dilakukan beberapa tahan pembuatan maka di dapatlah hasil pembuatan rangka
dari mesin pengayak tepung.

Gambar 4.5 Hasil Pembuatan Rangka

4.2 Hasil pembuatan ayakan (mesh)

Dalam proses pembuatan ayakan (mesh) ini dibuat dengan dua tingkat yaitu ayakan atas
dan ayakan bawah, adapun langkah-langkah dalam pembuatanya antara lain pemilihan bahan,

pengukuran bahan, pemotongan bahan dan juga penyambungan atau pengelasan.

a). Ayakan Atas

Ayakan atas dibuat dari potongan pelat besi baja siku dengan tebal 3 mm dan lebar 30



mm. Ayakan atas tersebut memiliki panjang 600 mm, lebar 450 mm sama seperti desaain ayakan
bawah, yang membedakannya adalah corong keluarnya tepungdengan arah yang berbeda. Hal itu
dikarenakan agar tidak menumpuknyatepung yang keluar dari ayakan atas dan bawah. Corong
ayakan juga di buat dengan menggunakan besi plat sikudengan ukuran lebar 30 mm. Hasil

pembuatan dapat dilihat pda gambar 4.4 dibawah ini.

Gambar 4.6 Ayakan Atas
b) Ayakan Bawah

Ayakan bawah dibuat dari potongan pelat besi baja siku dengan tebal 3 mm dan lebar 30
mm. Ayakan bawah tersebut memiliki panjang 600 mm dan lebar 10 mm yang berfungsi untuk
menahan jaring-jaring ayakan agar tidak melendut terlalu dalam saat beroperasi. Hasil

pembuatan dapat dilihat pada gambar Dibawah ini.

Gambar 4.7 Ayakan Bawah



4.2.1 Proses Penyambungan Ayakan dengan Rangka

Pada proses penyambungan jaring ayakan (mesh) dengan rangka ini hanya di lakukan

penyambungan dengan cara di ripet. Hasil penyambungan dapat dilihat pada gambar di bawah.

Gambar 4.8 Penyambungan Ayakan

Setelah proses penyambungan jaring ayakan dengan dengan rangka selesai maka proses
selanjutnya adalah penyambungan ayakan dengan rangka bawah. Proses penyambungan ayakan
dengan rangka bawah ini dibuat dengan menggunakan 4 buah dudukan shock breaker. Hasil

penyambungan dapat dilihat pada gambar di bawah ini.

Gambar 4.9 Proses Penyambungan



4.3 Hasil Pembuatan Dudukan Mesin

Dudukan mesin ini dirancang dengan lebar 300 mm, tinggi 150 mm. Dan disini dibuat
sekat-sekat dengan besi ukuran 30 mm berfungsi sebagai dudukan mesin agar msin dapat
beroperasi dengan baik. Hasil pembuatan dapat dilihat pada gamabar 4.6 dibawah ini.

Gambar 4.6 Dudukan Mesin

Setelah proses pembuatan dudukan mesin selesai maka selanjutnya adalah proses
penyambungan mesin dengan bandulan. Bandulan ini berfungsi untuk membuat adanya getaran
pada mesin ayakan tepung. Hasil proses penyambungan dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Gambar 4.9 Pemasangan Bandulan



4.4 Hasil Proses Pembuatan

Setelah dilakukan proses pembuatan dan proses perakitan, maka didapatlah hasil dari
pembuatan mesin ayakan tepung. Hasil pembuatan dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Gambar 4.10 Hasil pembuatan mesin ayakan tepung
4.5 Hasil Pengujian Mesin Ayakan Tepung

Adapun hasil pengujian atau percobaan mesin ayakan tepung dapat dilihat pada gambar

dibawabh ini.

e Mesin ayakan tepung tampak atas




Gambar 4.11 Tampak Atas

e Mesin ayakan tepung tampak depan

Gambar 4.12 Tampak Depan

e Mesin ayakan tepung tampak samping

Gambar 4.13 Tampak Samping



e Mesin ayakan tepung tampak belakang

Gambar 4.14 Tampak Belakang



5.1

BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari hasil proses pembuatan konstruksi mesin pengayak tepung, dapat disimpulkan :

5.2

1. Kontruksi mesin pengayak tepung dibuat dengan bahan yang sesuai dengan standart,

sehingga konstruksi yang dibuat kokoh dan sesuai dengan kontruksi aslinya adapun
konstruksi yang dibuat telah disesuaikan dengan desain yang ada.

. Perencanaan gambar komponen tiap-tiap bagian merupakan penunjang utama dalam

perakitan/pembuatan konstruksi.

. Prses penyambungan atau pengelasan bagian konstruksi mesin pengayak tepung harus

menggunakan peralatan dan bahan yang sesuai dengan yang diperlukan.

. Ukuran dari setiap komponen sangat penting dalam pembuatan konstruksi mesin

pengayak tepung agar hasil pembuatan sesuai dengan desain.

. Didalam proses pembuatan konstruksi mesin pengayak tepung, pemasangan setiap

komponen sangat perlu diperhitungkan dan di pertimbangkan terlebih dahulu agar tidak

terjadi kesalahan.

Saran

Untuk pengembangan lebih lanjut, akan lebih baik jika dilakukan analisa kekuatan
konstruksi mesin pengayak tepung pada kondisi beban dinamis.

Untuk pengembangan lebih lanjut, akan lebih baik jika pemilihan material bahan dipilih
sesuai dengan beban yang akan diberikan.

Bagi yang ingin melakukan pabrikasi, akan lebih baik jika beban yang akan diterima
ditinjau ulang untuk hasil yang lebih baik.

Pengembangan pembuatan mesin pengayak tepung ini lebih baik di lakukan penambahan

beberapa komponen pendukung keselamatan.
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