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ABSTRAK 

 

Pada industri pembangkit listrik berbahan bakar biomassa, transportasi produk 

(material handling) merupakan komponen yang vital, oleh karena itu diperlukan 

suatu mekanis yang baik didalam sistem tranportasi untuk mengangkut bahan 

bakar biomassa. Alat transportasi yang sering digunakan untuk mengangkut bahan 

bakar biomassa dari tahap awal ke tahap selanjutnya pada industri yaitu jenis 

screw conveyor. Screw conveyor merupakan salah satu jenis alat pengangkut 

bahan bakar biomassa, yang berbentuk ulir (screw) yang terpasang pada poros 

screw dan berputar terus menerus yang digerakan oleh motor listrik. Pada 

pembahasan ini dilakukan pembuatan alat screw conveyor type U shape dengan 

sudut inklinasi horizontal, 10º dan 20º dan menentukan kapasitas curah screw 

conveyor, pada pembuatan screw conveyor mengunakan bahan material besi ST 

37 dan mengunakan alat-alat bantu berupa mesin bubut, mesin roll, dan mesin 

perkakas lainya dan menggunakan metode penyambungan berupa pengelasan 

dengan mesin las listrik dan baut mur, maupun motor listrik yang terhubung 

dengan gearbox sebagai pengerak utama, pada saat pengujian alat screw conveyor 

mengunakan material cangkang sawit dan dilengkapi dengan sistem sensor 

arduino yang terhubung dengan laptop. Hasil dari penelitian adalah sebuah mesin  

material handling model screw conveyor  yang dapat dioperasikan dengan baik 

sesuai rancangan dan memiliki kapasitas curah rata rata 0,7012 ton/m
3 

dan 

kapasitas total screw conveyor adalah 10 ton/ jam.  

Kata kunci : Pembuatan mesin material handling, model screw conveyor,      

kapasitas curah dan total screw conveyor. 
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ABSTRACT 

 

 

In the biomass-fueled power plant industry, product transportation (material 

handling) is a vital component, therefore a good mechanic is needed in the 

transportation system to transport biomass fuel. Transportation equipment that is 

often used to transport biomass fuel from the initial stage to the next stage in the 

industry, namely the type of screw conveyor. Screw conveyor is one type of 

biomass fuel transport device, which is shaped screw (screw) that is installed on 

the screw shaft and rotates continuously which is driven by an electric motor. In 

this discussion, a U shape screw conveyor was made with horizontal inclination 

angle, 10º and 20º and determined the capacity of the bulk screw conveyor, in the 

manufacture of screw conveyors using ST 37 iron material and using auxiliary 

tools such as lathes, roll machines, and other machine tools and using the 

connection method in the form of welding with electric welding machines and nut 

bolts, as well as electric motors connected to the gearbox as the main driver, 

when testing screw conveyor devices using palm shell material and equipped with 

an Arduino sensor system that is connected to the laptop. the resultof the studyare 

produce a material handling machine model of the conveyor screw that can be 

operated properly according to the design and has an average bulk capacity of 

0.7012 tons / m3 and the total screw conveyor capacity is 10 tons / hour. 

 

Keywords: Making material handling machines, screw conveyor models, bulk 

capacity and total screw conveyor. 
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3
 

C    Faktor koreksi akibat inklinasi - 
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0 
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D    diameter screw   mm 
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

 

1.1.Latar Belakang  

Pada industri pembangkit listrik berbahan bakar biomassa, transportasi 

produk (material handling) tentunya merupakan salah satu komponen vital. Oleh 

karena itu diperlukan suatu mekanis yang baik dalam sistem transportsi untuk 

mengangkut bahan bakar, namun di dalam  pemilihan alat pengangkut tersebut  

tentu diperlukan berbagai pertimbangan untuk menentukan salah satu jenis alat 

pengangkut yang paling sering digunakan di dalam industri  adalah conveyor yang 

berfungsi  untuk mengangkut benda dari tahap awal ke tahap berikutnya . 

Untuk pemilihan alat transportasi (conveying equitment) material padatan 

tergantung  pada : 

1. Kapasitas material yang di angkut. 

2. Jarak pemindahan material. 

3. Kondisi pengangkutan : Horizontal , Vertikal ,dan  Inklinasi 

4. Ukuran (size) bentuk (shaf ) dan sifat material (properties) 

Salah satu didalam pemilihan alat untuk  mengangkut bahan bakar 

pembangkit listrik tenaga uap biomassa  adalah  screw convenyor. Screw conveyor 

ini terdiri dari dari baja yang memiliki bentuk spiral  seperti ulir yang tertancap 

pada poros dan berputar di dalam suatu saluran berbentuk U (through) tanpa 

menyentuhnya sehingga flight (daun screw) mendorong material  kedalam trough 

dan materialpun akan dibawak sampai proses berikutnya ,rangkaian ini digerakan 

kan oleh motor listik dan gearbox yang terhubung pada poros. Adapun fungsi dari 

screw conveyor adalah  untuk mengangakut bahan bakar pembangkit listrik tenaga 

uap yang berbentuk  padatan yaitu berupa serbuk kayu, cangkang sawit, dan 

tungkul jagung dan masih banyak  yang lainnya . 

Berdasarkan latar belakang diatas saya  tertarik  untuk membuat tugas akhir 

yang berjudul “Pembuatan Mesin Material Handling Model Screw conveyor 

Untuk Transportasi Bahan Bakar Biomassa” 

1.2. Rumusan masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat dirumuskan masalah yakni  
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bagaimana membuat mesin material handling model screw conveyor untuk 

transportasi padatan bahan bakar biomassa. 

1.3. Ruang lingkup 

Adapun batasan masalah  pada penulisan tugas akhir ini adalah :  

1. Pembuatan konstruksi mesin screw conveyor yang terdiri dari rangka, 

palung, Screw, poros kopling, flange, dudukan motor listrik dan 

gearbox, serta corong (Hopper). 

2. Perhitungan berat curah material biomassa berupa cangkang sawit. 

3. Perhitungan kapasitas total screw conveyor sesuai spesifikasi yang 

telah dirancang. 

1.4. Tujuan Penelitan 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah Untuk dapat membuat mesin 

material handling model screw conveyor untuk transportasi bahan bakar biomassa. 

1.5. Manfaat Penelitian  

Adapun manfaat penelitian tugas akhir ini adalah : 

1. Untuk dapat memberikan informasi kepada masyarakat tentang 

pembuatan mesin material handling model screw conveyor untuk 

transportasi bahan bakar biomassa. 

2. Dapat menjadi rujukan bagi mahasiswa berikutnya, untuk lebih 

dikembengakan lagi menjadi lebih baik atau pun bisa menjadi alat uji 

tambahan dilaboratorium Teknik Proses produksi Universitas 

Muhammadiyah Sumatra Utara. Dan membantu tenaga kerja dalam hal 

mengangkut bahan bakar biomassa di industri pembangkit. 
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BAB 2 

                                TINJAUAN PUSTAKA 

2.1. Sejarah Conveyor 

Perkembangan jaman yang semakin canggih membuat alat alat yang 

diciptakannya juga semakin bagus dan canggih seperti conveyor ini. Sejarah  

conveyor dimulai pada paruh kedua abad ke-17. Sejak itu telah menjadi bagian tak 

terelakan dari transportasi material. Tapi itu pada tahun 1795 bahwa ban berjalan 

atau conveyor menjadi alat popular untuk menyampaikan bahan masal. Pada 

awalnya, conveyor ban yang digunakan hanya untuk memindahkan karung dan 

biji-bijian untuk jarak pendek (M Sari Rahmawati 2014). 

Sabuk conveyor sistem dan kerja yang cukup sederhana di hari hari awal. 

Sistem conveyor memiliki tempat tidur kayu,sebelumnya belt terbuat dari kulit, 

kanvas atu karet. Sistem conveyor primitif sangat popular untuk menyampaikan 

barang berukuran besar dari satu tempat ke tempat lain. Pada awal abad ke 20, 

aplikasi conveyor atau ban bejalan menjadi luas. 

Orang pertama yang menerima hak paten untuk conveyor roll pada tahun 

1908 yakni Hymle Goddard Logan . Namun bisnis conveyor roll tidak makmur. 

Beberapa tahun kemudian pada tahun 1919, conveyor bertenaga dan bebas 

digunakan dalam produksi otomotif. Dengan demikan conveyor roll menjadi alat 

alat popular untuk mengangkut barang berat dan besar dalam pabrik. 

Selama tahun 1920-an juga mengalami perubahan yang luar biasa. 

Conveyor roll yang digunakan ditambang batu bara selama lebih dari 8 km/s, dan 

dibuat dengan lapisan kanvas dan penutup karet. Salah satu titik balik dalam 

sejarah ban conveyor adalah pengenalan sintetis itu diperkenalkan selama perang 

dunia kedua.sejak itu conveyor ban berjalan menjadi popular diberbagai bidang. 

2.2. Definisi Conveyor 

Conveyor merupakan suatu mesin pemindah bahan yang umumnya dipakai 

dalam industri perakitan maupun industri proses untuk mengangkut bahan 

produksi dari setengah jadi maupun hasil produksi dari suatu bagian kebagian 

yang lain baik dengan jarak dekat maupun jauh tergantung kebutuhan dan kondisi 

lapangan kerja dengan volume dan kecepatan konstan atau stabil. Ada dua jenis 
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material yang dapat dipindahkan, yaitu muatan curah (bulk load) dan muatan 

satuan (unit  load ). Contoh muatan curah misalnya, batu bara, cangkang sawit, 

biji-bijian dan sebagainya.Muatan satuan misalnya, pelat baja, besi batangan, 

balok bangunan kapal dan sebagainya. 

Conveyor dapat ditemukan dalam  berbagai jenis keadaan di suatu industri. 

Conveyor digunakan untuk memindahkan material atau proses produksi dalam  

jumlah yang besar dari suatu tempat ke tempat proses berikutnya. Conveyor 

mungkin memiliki panjang beberapa meter tergantung jenis aplikasi yang di 

inginkan.    

2.3. Jenis - Jenis Conveyor   

Berdasarkan jenis dan kegunaan dari masing-masing Conveyor dapat 

dibedakan mejadi beberapa jenis. 

2.3.1. Belt Conveyor 

Belt Conveyor merupakan jenis mesin pemindah bahan material secara 

mekanis yang memiliki arah lintasan horizontal, miring atau kombinasi dari 

keduanya yang terdiri dari sabuk yang bertumpu pada beberapa Roller, motor 

listrik dan pulli sebagai penggerak utamanya. Belt conveyor ini dapat dibuat dari 

berbagai jenis bahan misalnya dari karet, pelastik, kulit ataupun tergantung dari 

jenis dan bahan yang angkut. Sedangkan untuk mengangkut bahan bahan yang 

panas sabuk yang digunakn terbuat dari logam yang tahan panas .  

Prinsip kerja Belt Conveyor adalah mentransportasikan material yang ada 

diatas belt dan setelah mencapai ujung belt maka material akan tumpah/jatuh 

akibat belt berbalik arah. Belt digerakan oleh motor listrik. Head pulley menarik 

belt dengan prinsip adanya gesekan antara permukaan idler Roller dengan Belt, 

sehingga kapasitasnya tergantung dengan gaya gesek benda tersebut.Belt 

Conveyor dapat dilihat  seperti pada gambar 2.1       
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Gambar 2.1. Belt Conveyor 

2.3.2. Roller Conveyor  

Roller Conveyor adalah sebagai mesin pemindah bahan/barang yang akan 

mentransportasikan materialnya. Ketika Roller berputar harus diupayakan tidak 

bergetar agar tidak merusak material yang ditransportasikan, sedangkan dimensi 

Roller juga harus sama agar Roller dapat menumpu barang dengan sempurna dan 

barang yang ditransportasikan tidak tersendat, komponen ini harus diperhatikan 

khusus karena merupakan kompenen yang paling utama sehingga desain dan 

perawatan adalah hal paling penting, komponen Roller terdiri dari pipa, rumah 

bearing,seal,poros,snapring,dan bantalan. 

Mekanisme kerja Roller Conveyor secara umum adalah motor pengerak 

sebagai pemutar poros pada sistem transmisi menuju drive roller. Putaran poros 

pada motor ditransmisikan ke drive roller melalui sistem transmisi. Drive roller 

mentransmisikan putaran roller lain dengan transmisi rantai. Antara roller diberi 

jalur transmisi yang sama dengan perbandingan transmisi 1:1 sehingga putaran 

mempunyai kecepatan yang sama. Drive roller yang terpasang sistem tranmisi 

tersebut ikut berputar karena daya yang disalurkan oleh sistem transmisi. 

Transmisi antara roller tersebut diteruskan ke roller yang terakhir. Roller 

Conveyor dapat dilihat seperti pada gambar 2.2. 

 

Gambar 2.2. Roller Conveyor 
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2.3.3.Bucket Conveyor 

Bucket Conveyor ialah suatu mesin pemindah bahan/material untuk jenis 

muatan curah(bulk load) secara vertical atau dengan kemiringan (incline) lebih 

dari     dari bidang datar (Elfizon oriza Chandra). Bucket Conveyor khusus untuk 

mengangkut berbagai macam seperti serbuk, biji-bijian, dan bongkahanantara lain 

,tepung,semen,pasir,batu bara dan lain sebaginya. Alat ini dapat digunakan untuk 

menaikan atau menurunkan material dengan ketinggan sampai 50 meter dan 

konstruksinya bisah mencapai posisi vertical. 

Cara kerja dari Bucket Conveyor adalah secara umum Bucket menempel 

pada rante atau sabuk bergerak naik ke atas dengan membawa bahan/material 

yang masuk dari corong kemudian bucket bergerak terus naik keatas sampai pada 

roda gigi terakhir dan material keluar dari corong atas rante atau sabuk terus 

berputar tanpa henti. Bucket Conveyor dapat diihat pada gambar 2.3. 

 

Gambar 2.3 Bucket Conveyor 

2.3.4.Chain Conveyor  

Chain Conveyor bisah diartikan sebagai rantai berjalan, karena terdiri dari 

rangkaian rantai yang dirancang bergerak secara memutar. Bisah bergerak 

berputar- putar naik lalu turun atau menyamping kekiri dan kekanan. Chain  

conveyor terdiri dari balok bantalan pendukung yang menjaga kesatuan mata 

rantai saat berputar dimana semua rantainya tidak terputus. Chain Conveyor dapat 

dibedakan menjadi beberapa jenis antara lain:    

 - Scraper Conveyor 

 - Apron Conveyor 

 - Bucket elevator 
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Ketiga jenis Conveyor tersebut pada dasarnya menggunakan rantai sebagai alat 

bantu untuk mengangkut  material hingaga ke proses berikutnya. Salah satu Chain 

Conveyor dapat kita lihat seperti pada gambar 2.4. 

 

Gambar 2.4 Chain Conveyor 

2.3.5. Scraper Conveyor  

Scraper Conveyor merupakan Conveyor yang sederhana dan paling murah 

diantara jenis jenis Conveyor lainnya. Conveyor ini dapat digunakan untuk 

mengangkut material material yang ringan yang tidak mudah rusak, seperti 

kayu,kepingan/lembaran material dan abu sisa dari pembakaran boiler. 

2.3.6. Apron  Conveyor 

Apron Conveyor digunakan untuk variasi yang lebih luas dan untuk beban 

yang lebih berat dengan jarak yang pendek. Apron Conveyor yang sederhana 

terdiri dari dua rantai yang dibuat dari mata rantai yang dapat dipasang alat 

tambahan seperti plat besi yang terpasang diantara rantai.dengan seluruh tumpuan 

dari tarikan conveyor.untuk bahan yang berat dan pengangkutan yang lama dapat 

ditambahkan roda (roller) pada alat tambahan. Selain digunakan roller, palang 

kayu dapat juga digunakan dengan pelat baja untuk mengangkut bahan yang berat. 

Apron conveyor dapat terlihat seperti pada gambar 2.5. 

 

Gambar 2.5 Apron Conveyor 
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2.3.7. Screw Conveyor 

Screw Conveyor merupakan salah satu jenis alat pemindah bahan yang 

berbentuk ulir. Screw Conveyor ini terdiri dari baja yang berbentuk spiral yang 

tertancap pada shaft /poros dan berputar dalam suatu saluran berbentuk U 

(througth) tanpa menyentuhnya sehingga flight (daun Screw) mendorong material 

ke dalam throught hingga material terbawa sampai ke ujung Screw. Bagian 

utamanya adalah poros yang digerakan oleh motor listrik yang dikombinasikan 

dengan gearbox. 

Pada Screw conveyor berfungsi sebagai alat untuk mengangkut bahan 

bakar biomassa menuju ruang bakar melalui mekanisme screw yang berputar 

sebagai pembawa bahan biomassa melalui corong masuk menuju ujung screw. 

Terdapat beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam mendesain suatu screw 

conveyor antara lain jenis material, volume butiran, dan jarak material yang akan 

dipindahkan(Mangala T.M dan Yemirta 2015) Screw conveyor terlihat seperti 

pada gambar 2.6.   

 

Gambar 2.6. Screw Conveyor 

 2.4. Macam Macam Flight (screw) 

1. Sectional flight merupakan Screw yang dibuat dari pisau pisau pendek 

yang disatukan, tiap pisau berpilin satu putaran penuh dengan cara 

disimpul tepat pada tiap ujung sebuah pisau dengan paku keling sehingga 

akhirnya akan membentuk sebuah pilinan yang panjang. 
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2. Helicoid flight bentuknya seperti pita panjang yang berpilin mengelilingi 

suatu poros. Untuk membentuk suatu Conveyor flight ini disatukan dengan 

cara di las tepat pada poros yang sesuai pilinan berikutnya. 

3. Cut flight yaitu Screw yang digunakan untuk mengaduk bahan material, 

flight ini dibuat dari Conveyor biasa yaitu dengan memotong motong flight 

biasa lalu membelokan potongannya ke berbagai arah. Conveyor ini 

disatukan dengan sebuah panahan yang disebut hanger dan disesuaikan 

dengan pasangan flight. Dapat dilihat seperti pada gambar 2.7 

 

Gambar 2.7.  Sectional  Flight(1), Helocoid Flight(2) dan Screw Cut Flight(3). 

2.5. Komponen Screw Conveyor 

Bagian umum Screw Conveyor terdiri dari : 

1. Kerangka (frame) berfungsi sebagai penopang dari keseluruhan screw 

conveyor    yang terpasang.  

2. Palung (trough U) berfungsi sepenuhnya sebagai wadah atau rumah yang      

menyertakan bahan dan disampaikan dengan bagian-bagian yang berputar 

(screw conveyor). 

3. Screw berfungsi untuk memindahkan atau mentransfer bahan bakar 

biomassa dengan berputar secara halus. 

4. Kopling berfungsi untuk menghubungkan putaran poros motoran ke poros 

gearbox dan diteruskan ke screw conveyor.   

   5. Penutup kedua sisi palung U (flange) berfungsi untuk menutup palung U 

agar bahan atau material tidak tumpah dan sebagai dudukan bearing.      
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6. Bantalan (bearing) bantalan berfungsi untuk menumpu poros sehingga 

putaran screw  yang akan bergerak  bolak balik dapat berlangsung dengan 

aman dan halus. 

7. Corong masuk dan keluar (hopper) sebagai wadah menampung material 

yang akan di masukan dan keluarnya material. 

8. Gearbox berfungsi merubah putaran dari motor listrik yang besar sehingga 

menjadi  putaran yang kecil. 

9. Motor listrik berfungsi sebagai pengerak utama untuk menggerakan screw 

conveyor 

2.6. Keunggulan  dan kekurangan Screw Conveyor 

2.6.1 Keunggulan Screw Conveyor  

Keunggulan Screw Conveyor tidak banyak memerlukan ruangan yang akan 

digunakan, perawatan maintenance yang relative murah ,material yang diangkut 

dapat tercampur dengan material yang lain bila di inginkan, Screw Conveyor ini 

bebas terbuka didalam pengoperasiannya dan pada umumnya Screw Conveyor ini 

juga dapat dipakai untuk mengangkut bahan yang panas, serta dapat dioperasikan 

secara horizontal maupun bila diinginkan dengan elevasi tertentu bisah juga 

digunakan.(Abdul Rahman 2017) 

2.6.2 Kekurangan Screw Conveyor  

 kekurangan Screw Conveyor terbatas karena material yang akan 

dipindahkan tidak sempurna dengan banyak, Screw Conveyor tidak dapat 

mengangkut material bongkahan besar, material yang diangkut mudah hancur 

karena bergesekan dengan daun Conveyor, material mudah menempel pada 

saluran U (trough),dan material yang berlebihan di dalam saluran U dapat 

mengakibatkan bahan tercurah. 

2.7. Prinsip kerja Screw Conveyor 

Screw conveyor merupakan sebuah mesin yang bergerak dengan mekanisme 

dari poros yang terpasang dan berputar dalam trough dan unit penggerak. Pada 

saat screw berputar, material yang dimasukkan melalui feeding hopper ke screw 

yang bergerak maju akibat daya dorong (thrust screw). Poros dan screw berputar 
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sepanjang lintasan chasing berbentuk U (U-Shape). Material yang dipindahkan 

diisikan kedalam trough oleh salah satu atau lebih cawan pengisi (feed hopper). 

Bahan dikeluarkan pada ujung trough atau bukaan bawah trougt (Setiawan 2013). 

prinsip kerja screw conveyor ini dapat dilihat seperti pada gambar 2.8. 

 

Gambar 2.8. Prinsip kerja Screw Conveyor 

2.8. Kapasitas Screw Conveyor  

Kapasitas screw conveyor secara teoritis tergantung pada diameter screw, 

screw pitch, kecepatan putaran, dan efisiensi pembebanan ( Muhib Zainuri 2006 ). 

 Kapasitas per jam screw conveyor adalah : 

 jamtonCnS
D

VQ /
4

60
2




        (2.1) 

Berat curah bahan : 
V

m


                                                                            (2.2)
 

Untuk screw conveyor dengan kemiringan tertentu maka nilai C dapat dilihat 

dari tabel 2.1. 

Tabel 2.1. Sudut kemiringan inklinasi (β) dan nilai C 

  C 

Horizontal (0
0
) 1 

50 0,9 

100 0,8 



12 
 

150 0,7 

200 0,65 

Untuk loading efficiency (ψ) tergantung pada karakteristik material yang 

akan diangkut adapun nilai loading efficiency dapat dilihat pada tabel 2.2 

Tabel 2.2. nilai loading efficiency (ψ) 

Karakteristik material Loading efficiency (ψ) 

Aliran lambat, metrial abrasive 0,125 

Aliran lambat, material sedikit abrasive 0,25 

Aliran bebas mengalir, sedikit abrasive 0,32 

Aliran bebas mengalir, tidak abrasive 0,4 

2.9. Definisi Material Pelat Baja ST37  

Baja ST 37 banyak digunakan untuk kontruksi umum karena mempunyai 

sifat mampu las dan kepekan terhadap retak las. Baja ST 37 adalah berarti baja 

yang mempunyai kekuatan tarik antara 37 kg/mm2 sampai 45kg/mm2 . Kekuatan 

tarik ini adalah maksimum kemampuan sebelum material mengalami patah. 

Kekuatan tarik yield (σy) baja harganya dibawah kekuatan tarik maksimum. Baja 

pada batas kemampuan yield merupakan titik awal dimana sifatnya mulai berubah 

dari elastis menjadi plastis, Perubahan sifat material baja tersebut pada kondisi 

tertentu sangat membahayakan fungsi konstruksi mesin. Kemungkinan terburuk 

konstruksi mesin akan mengalami kerusakan ringan sampai serius.Kepekaan retak 

yang rendah cocok terhadap proses las, dan dapat digunakan untuk pengelasan 

pelat tipis maupun pelat tebal. Kualitas daerah las hasil pengelasan lebih baik dari 

logam induk. Baja ST 37 dijelaskan secara umum merupakan baja karbon rendah, 

disebut juga baja lunak, banyak sekali digunakan untuk pembuatan baja batangan, 

tangki, perkapalan, jembatan, menara, pesawat angkat dan dalam permesinan. 

Pada pengelasan akan terjadi pembekuan laju las yang tidak serentak, akibatnya 

timbul tegangan sisa terutama pada daerah HAZ (Heat Affected Zone). Pada 

Tegangan sisa dapat diturunkan dengan cara pemanasan setelah las pada daerah 

tersebut, yang sering disebut post heat.(A Wahyulianto 2007). 
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2.10.  Proses Assembly  

Proses assembly atau biasa disebut proses perakitan adalah suatu proses 

penyusunan dan penyatuan beberapa bagian komponen menjadi suatu alat atau 

mesin yang mempunyai fungsi tertentu. Pekerjaan perakitan dimulai bila objek 

sudah siap untuk dipasang dan berakhir bila objek tersebut telah bergabung secara 

sempurna. Perakitan juga dapat diartikan penggabungan dan penyambugan antara 

bagian yang satu terhadap bagian yang lain atau pasangannya (Refisia Sitari 2014)                  

.Pada prinsipnya perakitan dalam proses manufaktur terdiri dari pemasangan 

semua bagian-bagian komponen menjadi suatu produk, proses pengencangan, 

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. Perakitan merupakan proses khusus bila 

dibandingkan dengan proses manufaktur lainnya, misalnya proses permesinan ( 

frais, bubut, bor, dan gerinda) dan pengelasan yang sebagian pelaksanaannya 

hanya meliputi satu proses saja. Sementara dalam perakitan bisa meliputi berbagai 

proses manufaktur. Metode perakitan dapat dilakukan dengan cara otomatis, 

misalnya proses pengikatan, pengelingan, pengelasan, penyekrupan, dan lain-lain. 

Dalam urutan rangkaian proses produksi Jenis perakitan ada beberapa macam 

jenis perakitan yang sering digunakan di dunia industri, hal ini tergantung pada 

pekerjaan yang akan dilakukan. Biasanya faktor bentuk dan jumlah produk yang 

akan dihasilkan sangat menentukan. Pada umumnya ada dua macam jenis 

perakitan yaitu :  

1. Perakitan Manual 

Perakitan manual yaitu perakitan yang sebagian besar proses dikerjakan 

secara konvensional atau menggunakan  tenaga manusia dengan peralatan 

yang sederhana tanpa alat-alat bantu yang spesifik atau khusus. 

2. Perakitan otomatis yaitu; perakitan yang dikerjakan dengan sistem 

otomatis seperti otomasi, elektronik, mekanik, gabungan mekanik dan 

elektronik (mekatronik), dan membutuhkan alat bantu yang lebih khusus. 
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2.11. Las 

 Las adalah sambungan setempat dari beberapa batang logam yang 

menggunakan energi panas. Dalam pengertian lain, las adalah penyambungan dua 

buah logam sejenis maupun tidak sejenis dengan cara memanaskan (mencairkan) 

logam tersebut di bawah atau di atas titik leburnya, disertai dengan atau tanpa 

tekanan dan disertai atau tidak disertai logam pengisi.Berdasarkan cara kerjanya, 

pengelasan diklasifikasikan menjadi tiga kelas utama yaitu pengelasan cair, 

pengelasan tekan, dan pematrian. 

  1. Pengelasan cair adalah metode pengelasan dimana bagian yang akan 

disambung dipanaskan sampai mencair dengan sumber panas dari busur 

listrik ataupun busur gas.  

 2.  Pengelasan tekan adalah metode pangalasan dimana bagian yang akan 

disambung dipanaskan sampai lumer (tidak sampai mencair), kemudian 

ditekan hingga menjadi satu tanpa bahan tambahan. 

3.  Pematrian adalah cara pengelasan dimana bagian yang akan disambung 

diikat dan disatukan dengan menggunakan paduan logam yang 

mempunyai titik cair yang rendah. Jenis – jenis  sambungan las dapat 

dilihat seperti pada gambar 2.9.  

 

 

 

Gambar 2.9. Jenis-jenis Sambungan Las 
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 2.12. Baut – Mur     

Baut adalah as pejal yang terdiri dari satu ujung berulir dan ujung lain 

memiliki kepala. Baut dan Mur berfungsi untuk menyambung dua buah 

komponen atau lebih secara mekanik (Ir.sularso 1983). Sambungan ini dapat 

dilepas jika salah satu komponennya mengalami kerusakan ataupun aus. Dalam 

pemakaiannya, bautmur mengalami pembebanan yang biasa diterima oleh 

sambungan baut antara lain beban konsentrik dan beban eksentrik. Pada 

pembebanan konsentrik, baut menerima beban tarik searah dengan sumbunya, 

sedangkan untuk pembebanan eksentrik antara gaya luar dengan sumbu baut 

dipisah oleh jarak tertentu. Dalam aplikasi dilapangan penyambungan yang 

menggunakan baut-mur seringkali ditambahkan ring antara bagian yang 

disambung dengan baut dan antara bagian yang disambung dengan mur. 

Pemberian ring ini bertujuan untuk lebih meratakan beban dari efek pengencangan 

baut-mur. Baut-mur dapat dilihat seperti pada gambar 2,10. 

 

Gambar 2.10. Baut Mur  

2.13. Definisi Biomassa 

Biomassa adalah bahan bakar yang dapat diperbaharui dan secara umum 

berasal dari mahluk hidup (non fosil) yang didalamnya tersimpan energi atau 

dalam definisi lain, biomassa merupakan keseluruhan materi yang berasal dari 
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mahluk hidup, termasuk bahan organik yang hidup maupun yang mati,baik diatas 

permukaan tanah maupun yang ada di dalam tanah. Biomassa merupakan produk 

fotosintesa dimana energi yang diserap digunakan untuk mengkonversikan karbon 

dioksida dengan air menjadi senyawa karbon, hydrogen dan oksigen. Biomassa 

bersifat mudah didapatkan,ramah lingkungan dan terbarukan. Secara umum 

potensi energi biomassa berasal dari limbah komoditif yang berasal dari sektor 

kehutanan, pertanian dan perkebunan. Potensi limbah biomassa terbesar adalah 

limbah kayu hutan, padi, jagung, kelapa sawit dan tebu (Hendrison,2003). 

2.13.1. Jenis Biomassa 

Seperti yang kita ketahui biomassa merupakan salah satu sumber energi 

terbarukan sehingga energi ini dapat diperoleh dari sumber yang dapat diproduksi 

lagi salah satunya yaitu tumbuhan yang ada dialam. Untuk lebih jelasnya , berikut 

ini adalah berbagai contoh dari energi biomassa. 

1. Biogas 

Biogas merupakan jenis energi alternatif yang diproduksi melalui 

pemecahan bahan baku organik, seperti pupuk kandang, material tanaman  dan 

lainnya.Cara membuat biogas adalah semua bahan organik tersebut diuraikan 

melalui proses permentasi dengan menggunakan bantuan mikroorganisme untuk 

menghasilkan gas yang dihasilkan dari proses ini dapat dimanfaatkan untuk 

menyalakan kompor, pembangkit metana dan karbon dioksida. Gas yang 

dihasilkan dari proses ini dapat dimanfaatkan untuk menyalakan kompor, 

pembangkit listrik dan juga sebagai pemanas. 

2. Kayu 

Kayu juga merupakan contoh dari energi biomassa, kayu yang dibakar dan 

digunakan sebagai bahan bakar adalah bentuk sederhana dari biomassa, dengan 

kayu energi panas yang dilepaskan oleh kayu tersebut digunakan untuk 

menghasikan panas ,dan masih banyak lagi tak hanya itu saja ,dalam skala besar 

kayu juga digunakan untuk produksi listrik, seperti pembangkit listik tenaga 

uap.Meskipun begitu jenis energI alternatif ini memiliki sejumlah kekurangan, 

seperti pembakaran kayu dengan emisi karbon dioksida dapat menyebabkan efek 

rumah kaca. Namun jangan khawatir, karena hal ini juga dapat disiasati dengan 
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cara menanam lebih banyak pohon. Sehingga dapat menyerap karbon dioksida 

dari atmosfer bumi. Limbah kayu dapat dilihat seperti pada gambar 2.11. 

 

Gambar 2.11. Limbah Kayu 

3. Limbah pertanian  

Limbah pertanian juga dapat digunakan untuk produksi energi biomassa . 

Limbah pertanian yang dapat dimanfaatkan untuk energi ini adalah ampas tabu 

dan jugung, jerami padi .Limbah limbah tersebut dapat diolah menjadi bahan 

bakar untuk menghasilkan listrik dan juga panas .Limbah pertanian berupa 

tungkul jagung dilihat seperti pada gambar 2.12. 

 

Gambar 2.12. Tungkul Jagung 

4. Tanaman energi  

Contoh dari energi biomassa selanjutnya adalah tanaman energi. Hingga 

saat ini terdapat tanaman energi yang ditanam secara komersial sebagai sumber  

energi. Tanaman tersebut  diantaranya adalah jerami padi, jagung, dan juga kelapa 

sawit. Tanaman-tanaman tersebut memang sengaja ditanam dalam skala besar 

untuk menghasilkan bahan bakar . Tanaman energi dapat dilihat seperti gambar 

2.13.  
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                                           a                                        b 

Gambar.2.13. Cangkang kelapa sawit(a),Tandan kelapa sawit (b) 
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BAB 3 

METODE PEMBUATAN 

 

3.1 Tempat dan Waktu 

3.1.1 Tempat 

Tempat pelaksanaan pembuatan mesin screw conveyor di Laboratorium 

Proses Produksi Fakultas Teknik Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara. 

3.1.2 Waktu 

Tabel 3.1. Jadwal Kegiatan Penelitian  

No. Kegiatan (waktu) Bulan 

        1 2 3 4 5 6 7 8 

1 Penentuan Judul   

       
2 Studi Literatur 

 

    

     
3 Penyedian Material 

   

  

    
4 Pembuatan Mesin Screw Conveyor 

    

    

  
5 Pengujian Mesin Screw Conveyor 

      

  
 

6 Penyusunan Skripsi                 

7       Seminar Hasil        

8         Sidang         

 

3.2 Bahan dan Alat  Yang Digunakan 

3.2.1. Bahan-bahan 

Adapun bahan-bahan yang akan digunakan pada pembuatan screw conveyor 

antara lain : 

1. Pelat Besi 

Pelat besi yang digunakan pada pembuatan screw conveyor berukuran 

3mm x 1500mm x 2200 mm, sebagai bahan utama untuk proses 

pembuatan palung U yang akan dibentuk dengan proses pengerolan. 

Pelat besi dapat dilihat seperti pada gambar 3.1.  
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Gambar 3.1. Pelat Besi 

2. Besi Siku 

Besi siku yang digunakan yakni berukuran 30 mm x 30 mm yang 

berfungsi sebagai kerangka pada palung U agar  lebih kuat. Besi siku 

dapat dilihat seperti pada gambar 3.2 

 

Gambar 3.2. Besi siku 

3. Besi Pipa 

Besi pipa yang digunakan adalah besi pipa berukuran 2 inchi sebagai 

sumbu poros pada pembuatan screw. Besi pipa dapat dilihat seperti pada 

gambar 3.3 

 

Gambar 3.3. Besi Pipa 

4. Besi  Hollow 

Adapun besi yang digunakan  untuk pembuatan rangka ( frame ) yaitu 

besi hollow dengan ukuran 30 mm x 90 mm. Besi hollow dapat dilihat 

seperti pada gambar 3.4.  
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Gambar 3.4. Besi Hollow 

5. Bantalan   

Bantalan adalah sebuah elemen mesin yang menumpu poros screw 

conveyor yang mempunyai beban sehingga putaran atau gerakan bolak 

balik poros screw menjadi ringan dan dapat berputar secara halus, dan 

mempunyai umur yang panjang. Bantalan harus cukup kokoh untuk 

memungkinkan poros dan elemen mesin lainnya dapat bekerja dengan 

baik. Bantalan dengan type F 205 dapat dilihat seperti pada gambar 3.5. 

 

 

Gambar 3.5 Bantalan 

6. Gearbox 

Dalam beberapa unit mesin memiliki sistem pemindah tenaga yaitu 

Gearbox yang berfungsi sebagai pengubah putaran poros dari motor 

listrik yang bergerak cepat ( konstan ) menjadi putaran kecil ( relatif) 

menghasilkan sebuah pergerakan yang baik di dalam pengoperasian 

mesin screw conveyor. Gearbox yang digunakan yakni dengan type WPA 

50 dan rasio 30 : 1. Gearbox dapat dilihat seperti pada gambar 3.6. 
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Gambar 3.6. Gearbox 

7. Motor Listrik 

Motor listrik merupakan sumber tenaga penggerak awal dari mesin screw 

conveyor dengan daya sebesar 1 HP , 240 V, 0,75 KW dan 1400 rpm. 

Motor listrik ini sesuai dengan daya dan putaran yang diperlukan. Motor 

listrik adalah merupakan sebuah perangkat elektromagnetik yang 

mengubah energi listrik menjadi energi mekanik. Motor listrik dapat 

dilihat seperti pada gambar 3.7.  

 

 

Gambar 3.7. Motor Listrik 

8. Baut dan Mur 

Baut dan mur berfungsi sebagai pengikat motor listrik terhadap dudukan 

motoran, pengikat palung U terhadap flange, beserta pengikat pada 

bantalan dengan ukuran M10 x10 mm. pada pengikat bantalan (bearing) 

digunakan baut dan mur sebanyak 8 buah sedangkan pada flenge 

sebanyak 16 buah. Baut dan mur dapat dilihat seperti pada gambar 3.8. 
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Gambar 3.8. Baut dan Mur 

3.2.2. Alat-Alat 

1. Mesin roll yang digunakan pada pembuatan mesin screw conveyor   

berfungsi untuk membentuk lembaran pelat besi menjadi bentuk palung 

U pada screw conveyor. Mesin roll dapat dilihat seperti pada gambar 3.9 

 

Gambar 3.9.Mesin Roll 

2. Mesin blander potong oksigen dan LPG berfungsi untuk memotong benda 

kerja sesuai dengan ukuran yang ditentukan. Mesin blander potong 

oksigen dapat dilihat seperti pada gambar 3.10. 

 

Gambar 3.10.Mesin Blander Potong  
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3. Mesin gerinda berfungsi untuk memotong benda kerja dan meratakan 

permukaan benda saat membuat mesin screw conveyor. Mesin gerinda 

dapat  dilihat seperti pada gambar 3.11. 

 

Gambar 3.11. Mesin Gerinda 

4. Mesin bor berfungsi untuk membuat lubang baut seperti pada lubang 

dudukan untuk bantalan pada flnge In and Out, lubang untuk pengikat 

motor listrik dan gearbox. Mesin bor dapat dilihat seperti pada gambar 

3.12 

 

Gambar 3.12. Mesin Bor    

5. Mesin las yang digunakan ini  berfungsi untuk menyambungkan bagian -

bagian dari proses pembuatan mesin screw conveyor. Mesin las dapat 

seperti pada gambar 3.13. 

 

Gambar 3.13. Mesin Las 
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6. Elektoda berfungsi sebagai media penyambung logam dengan 

menggunakan pemanasan yang dihasilkan oleh mesin las listrik pada saat 

pembuatan mesin screw conveyor. Elektoda jenis AWSE 6010 yang 

digunakan dapat dilihat seperti pada gambar 3.14. 

 

Gambar 3.14 Elektroda 

7. Mesin bubut yang digunakan untuk membubut proses pembuatan poros 

beserta kopling yang akan digunakan pada gearbox agar terhubung 

dengan poros screw conveyor. Mesin bubut dapat dilihat seperti pada 

gambar 3.15.  

 

Gambar 3.15. Mesin Bubut 

8. Katrol berfungsi untuk membantu proses penarikan daun screw pada saat 

proses pembentukan daun screw yang akan di las pada poros screw. 

Katrol dapat seperti pada gambar 3.16. 

 

Gambar 3.16. katrol  
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9. Palu berfungsi untuk memukul bagian benda kerja yang perlu dipukul 

atau diluruskan saat proses pembuatan mesin screw conveyor. Palu dapat 

dilihat seperti pada gambar 3.17. 

 

Gambar 3.17. Palu 

10. Meteran berfungsi untuk mengukur material besi yang akan dipotong 

dan digunakan untuk pembuatan screw conveyor. Meteran dapat dilihat 

seperti pada gambar 3.18. 

 

Gambar 3.18.Meteran 
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3.3.  Bagan Alir 
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            Gambar 3.19. Bagan Alir Pembuatan 
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3.4. Penjelasan Bagan Alir  

1. Studi literatur adalah pengumpulan data-data atau referensi yang 

bersangkutan dengan teori screw conveyor yang mendukung tentang 

pembuatan mesin pemindah bahan model screw conveyor. 

2. Metode Pembuatan adalah langkah dan persiapan untuk membuat mesin 

screw conveyor. 

3. Pembuatan konstruksi mesin screw conveyor adalah adalah awal 

pembuatan rangka mesin screw conveyor sesuai yang telah ditentukan 

oleh perancang. 

4. Pembuatan bagian bagian dari mesin screw conveyor adalah pembuatan 

satu persatu dari bagian mesin screw conveyor. 

5. Proses assembly adalah proses dimana pengabungan bagian bagian  

mesin screw conveyor seperti screw flight (ulir), palung U, flange dan 

bagian bagian lainya dari mesin screw conveyor. 

6. Proses pembuatan mesin screw conveyor adalah hasil akhir dari 

pembuatan mesin screw conveyor. 

7. Menentukan kapasitas mesin screw conveyor adalah melihat 

kemampuan yang dapat diangkut oleh mesin  screw conveyor  yang 

dibuat maupun kinerja dari mesin screw conveyor. 

8. Hasil dari pembuatan adalah suatu hasil dari pembuatan mesin screw 

conveyor untuk mengangkut bahan bakar biomassa berupa cangkang 

sawit. 

9. Kesimpulan adalah dimana pada saat pengujian mesin screw conveyor 

dapat bekerja dengan optimal. 

3.5. Metode Pembuatan 

Untuk metode pembuatan mesin material handling model screw conveyor 

ini dilakukan dengan beberapa tahapan. Dimulai dari perencanaan ukuran  hingga 

jenis bahan yang digunakan didalam proses pembuatannya. Berikut tahapan-

tahapan yang dilakukan dalam proses pembuatan mesin screw conveyor. Awal 

pekerjaan yang merencanakan seluruh kegiatan baik perencanaan teknik 



29 
 

(perancangan bentuk, ukuran, material dan metode pembuatan serta gambar 

teknik dan lain sebagainya) maupun waktu pembuatan. 

1. Adapun gambar hasil rancangan screw conveyor dapat dilihat seperti pada 

gambar 3.20    

 

 

Gambar 3.20  Hasil Rancangan Scew Conveyor 

 

2. Pembuatan kerangka (frame) peroses pembuatan ini dengan menggunakan 

material besi hollow ukuran 30mm x 90mm yang dipotong menggunakan 

mesin blander potong sesuai ukuran dimensi: 

Panjang                 : 1280 mm 

Lebar                     : 524 mm 

         Tinggi Depan        : 990 mm 

         Tebal Belakang     : 540 mm 

Kemudian untuk pembuatan kerangka ini besi hollow yang sudah dipotong  

digabungkan dengan menggunakan proses pengelasan mesin las listrik. 

 

3. Pembentukan palung (trought U), proses pembuatan ini menggunakan 

material pelat besi yang dibentuk dengan proses mesin roll dengan ukuran 

dimensi:  
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                   Panjang                 : 2005 mm 

          Lebar                     : 232 mm 

          Tinggi                    : 423 mm 

          Radius                   : R169 

 

4. Pembuatan ulir (screw), proses pembuatan ini dengan material plat besi 

yang sudah dipotong dengan menggunakan mesin potong blander sesuai 

ukuran. Proses pembuatannya dengan menggunakan katrol yang dilas pada 

pelat besi yang sudah dilaskan pada poros screw (pipa) dan dikatrol agar 

membentuk ulir (screw) dengan dimensi: 

         Diameter screw           : 229 mm 

         Jarak screw                 : 100 mm 

         Panjang poros screw   : 2002 mm 

 

5. Pembuaatan poros kopling, proses ini dengan menggunakan material besi 

as yang dibentuk dengan proses penyayatan oleh mesin bubut dengan 

ukuran dimensi: 

         Panjang                         : 100 mm 

         Diameter                       : 25 mm 

 

6. Pembuatan tutup sisi kiri dan kanan (flange) dari palung U beserta lubang 

bantalan. Proses ini mengunakan pelat besi yang dipotong menggunakan 

mesin blander potong yang akan dipotong sesuai ukuran dan dilakukan 

pengeboran atau pembentukan lubang untuk bantalan poros screw dengan 

ukuran dimensi: 

          Lebar                             : 338 mm 

          Tinggi                           : 253 mm 

          Diameter poros              : 25 mm  

          

7. Pembuatan dudukan untuk motor listrik dan gearbox dengan menggunakan 

besi siku dan plat besi. Proses pembuatan ini menggunakan mesin blander 
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potong , mesin las listrik dan mesin bor untuk membuat lubang baut untuk 

motor listrik dan gearbox  dengan ukuran dimensi: 

          Panjang                        : 500 mm 

          Lebar                            : 300 mm 

         Tinggi                            : 350 mm 

 

8. Pembuatan corong masuk dan keluar (hopper), pembuatan ini dengan 

menggunakan material pelat besi sebagai corong masuk dengan ukuran 

sama sisi dan pipa sebagai corong keluar, proses ini dilakukan dengan 

menggunakan mesin las listrik dan mesin gerinda tangan dengan ukuran 

dimensi: 

Panjang dan lebar sisi atas  : 380 mm 

Panjang dan lebar sisi bawah  : 240 mm 

Diameter pipa    : 127 mm 
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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Proses Perakitan Mesin Screw Conveyor 

   1. Proses Pembuatan Rangka Mesin 

         Proses pembuatan rangka mesin ini menggunakan besi hollow yang 

dipotong menggunakan mesin blander maupun mesin gerinda tangan.   

Proses penggabungan bagian-bagian dari besi hollow yang sudah dipotong 

dengan ukuran panjang 1280 mm, lebar 524 mm, tinggi depan 990 mm dan 

tinggi belakang 540 mm, dengan menggunakan sistem penggabungan 

berupa pengelasan dengan mesin las listrik. Rangka mesin screw conveyor 

dapat dilihat seperti pada gambar 4.1. 

 

Gambar 4.1.Rangka Mesin Screw Conveyor 

   2. Proses Pembuatan Palung “ U ” 

         Proses pembuatan palung U ini menggunakan material  besi pelat dengan 

ukuran panjang 2005 mm, lebar 232 mm, tinggi 423 mm dan radius 

lengkungan R169 yang akan dibentuk, Proses pembentukan ini 

menggunakan mesin roll seperti gambar (a) yang akan membentuk 

lembaran pelat besi menjadi sebuah palung U seperti gambar (b). Palung U 

dapat dilihat seperti pada gambar 4.2. 
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(a)                         (b) 

Gambar 4.2. proses pengerolan (a) dan hasil pengerolan (b) 

3. Proses pembuatan ulir (screw)  

          Pembuatan ulir (screw) ini menggunakan bahan pelat besi yang sudah 

dipotong sesuai bentuk yang akan dibuat menjadi screw yaitu dengan 

ukuran diameter screw 229 mm, jarak daun screw 100 mm, dan panjang 

poros screw 2002 mm Proses pembentukan screw ini menggunakan sistem 

pengkatrolan yang dilakukan secara manual dan dilas pada poros screw 

yang sudah disediakan hingga selesai. Ulir screw dapat dilihat seperti pada 

gambar 4.3. 

 

Gambar 4.3. Proses Pembuatan Screw  

 4. Proses  Pembuatan kopling 

         Pada pembuatan kopling ini menggunakan besi poros dengan ukuran 

panjang poros kopling 100 mm, diameter poros 25 mm yang akan dibentuk 

dengan proses penyayatan pada bagian besi poros hingga sesuai bentuk dan 
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ukuran. Proses ini dilakukan menggunakan mesin bubut. Kopling dapat 

dilihat seperti pada gambar 4.4. 

 

Gambar 4.4 Poros Kopling 

5. Proses Pembubuatan Flange 

         Proses pembuatan kedua tutup sisi kiri dan kanan (flange) dari pada palung 

U, ini menggunakan pelat besi yang dipotong menggunakan mesin blander 

potong dengan ukuran tinggi 253 mm, lebar 338 mm, dan diameter lubang 

poros 25 mm dan membuat lubang untuk bantalan beserta lubang baut 

menggunakan mesin bor. Flange dapat dilihat seperti pada gambar 4.5. 

 

Gambar 4.5. Fleng Screw   

6. Proses  Pembutan dudukan Motor Lisrtik dan Gearbox 

         Proses pembuatan bagian dari dudukan atau bantalan motor listrik dan 

gearbox yaitu menggunakan bahan pelat besi dan besi siku yang dipotong 

menggunakan mesin blander dengan ukuran panjang 500 mm, lebar 300 

mm, dan tinggi 350 mm, akan digabungkan menggunakan pengelasan 
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berupa mesin las listrik. Dudukan motor listrik dan gearbox dapat dilihat 

seperti pada gambar 4.6. 

 

Gambar 4.6 Dudukan Motor Listrik dan Gearbox 

7. Pembutan Corong Masuk dan Keluar (Hopper) 

         Pada pembuatan hopper ini menggunakan bahan besi pelat untuk bagian 

masuk dan besi pipa untuk bagian keluar, dengan ukuran panjang dan lebar 

sisi atas 380 mm, panjang dan lebar sisi bawah 240 mm, dan lubang 

diameter corong keluar 127 mm, proses ini menggunakan penggabungan  

berupa pengelasan dengan mesin las listrik dan mengunakan baut dan mur. 

Hopper dapat dilihat seperti pada gambar 4.7. 

 

Gambar 4.7. Corong (hopper) 

4.2. Spesifikasi Pembuatan Mesin Screw Conveyor 

Tabel 4.1  Spesifikasi Pembuatan Mesin Screw Conveyor 

No Model  Satuan Ukuran Type 

1 Mesin Unit 

 

“U” Shape 

2 Motor listrik Unit 0,75 kw 1 phase 

3 Gearbox Unit 30 : 1 WPA/50 
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4 Besi Pelat Lembar 2 & 3 mm ST 37 

5 Besi Siku Batang 30 x 30 mm ST 37 

6 Besi Hollow Batang 30 x 90 mm 

 7 Pipa Besi Batang 2 Inchi ST 37 

8 Baut dan Mur Buah M 10 
 9 Sudut Palung - R 169 

 10 Sudut Inklinasi - 0°, 10° dan 20°   

4.3. Hasil Analisa Kapasitas Total Mesin Screw Converyor 

Table 4.2 Parameter Perhitungan  

Screw Pitch  0,1 m 

Kecepatan Putaran Screw 46,6 rpm 

Loading Efficiency 0,125 

Faktor Koreksi Akibat Inklinasi 1 

Diameter Screw 229 mm 

Berat Curah Bahan  ? 

 

Diketehaui : 

Massa total (m)         = 247,7 gram 

Volume wadah sampel (V) = 0,00035325 m
3 

Berat curah bahan : 
V

m
  

                 =
325,353

7,247

cm

gr
 

                  = 0,7012 ton/m
3 

Kapasitas Screw Converyor secara teoritis : 

cnS
D

VQ  



4

.
60

2
 

    60 mmmtonmrpmm
m

1/7012,0125,06,461,0
4

)229,0(14,3 3
2




 

 

    = 60 mmtonrpmmm 1/7012,0125,06,461,0408,0 3   

   

    = 9.998 kg / jam atau = 10 ton/ jam 
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4.4. Kapasitas Kerja Mesin Pada Sudut 0
0  

Secara Aktual 

Untuk mengetahui kapasitas kerja mesin screw conveyor dilakukan perhitungan 

dengan menggunakan persamaan sebagai berikut. 

t

m
Q                                                                                            (2.3) 

       

s

kg
Q

08,59

7,19
  

skgQ /33344,0     

Untuk mengetahuai kapasitas screw conveyor dalam satuan jam maka :  

 0,33344 kg/s x 3600 s = 1200,384 kg / s  

Atau 1,2 ton / jam  

Dengan menggunakan persamaan (2.3), hasil perhitungan kapasitas kerja mesin 

untuk pembebanan 10 kg, 15 kg, dan 20 kg pada sudut 0
0
 dapat dilihat pada tabel 

4.3. 

Tabel 4.3. Hasil Perhitungan Kapasitas Kerja Mesin Pada Sudut 0
0
 

Sudut  

(derajat) 

Beban/Massa 

awal 

material (kg) 

Beban/Massa 

akhir 

material (kg) 

Δm (kg) 

Waktu 

Tempuh 

(sekon) 

Kapasitas 

kerja mesin 

(kg/s) 

0 

5 4,8 0,2 44,05 0,10896 

10 9,7 0,3 50,16 0,19338 

15 14,6 0,4 55,46 0,26325 

20 19,7 0,3 59,08 0,33344 

Rata - rata   0,3 52,18 0,22525 

Dari tabel 4.3. dibuatlah grafik pengaruh pembebanan terhadap kapasitas kerja 

mesin dapat dilihat pada Gambar 4.3 
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Gambar 4.8. Grafik Pengaruh Pembebanan Terhadap Kapasitas Kerja Mesin Pada 

Sudut 0
0
  

Dari tabel 4.3. dan gambar 4.8. didapat bahwa pada sudut 0
0
 dan beban yang 

diberikan 5  kg menghasilkan kapasitas kerja mesin sebesar 0,10896 kg/s. untuk 

pembebanan 10 kg menghasilkan kapasitas kerja mesin sebesar 0,19338 kg/s. 

untuk pembebanan 15 kg dan 20 kg menghasilkan kapasitas kerja mesin sebesar   

0,26325 kg/s dan 0,33344 kg/s. 

Pengujian mesin screw conveyor pada sudut 0
0
 dapat disimpulkan bahwa 

kapasitas kerja mesin meningkat seiring pembebanan massa material yang 

diberikan dimana kapasitas kerja mesin yang dihasilkan rata-rata sebesar 0,22525 

kg/s dengan waktu pemindahan material 52,18 s dan massa material berkurang 

rata-rata sebesar 0,3 kg (Muhammad Suhairi 2019). 

4.5. Prosedur Pengoperasian Mesin Screw Conveyor 

1.Mempersiapakan alat uji serta bahan yang akan digunakan untuk   

pengujian. 

2. Mengatur sudut kemiringan ( inklinasi ) mesin screw conveyor yang 

dinginkan. 

3. Mamasang sensor arduino. 

4. Menghubungkan motor listrik dengan catu daya 220 V ( PLN). 

0.10896 
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5. Menghubungkan output sensor ke laptop dengan kabel USB. 

6. Mengkalibrasi sensor saat beban angkut kosong. 

7. Memasukan material ke dalam corong masuk mesin screw conveyor. 

8. Mengaktifkan tombol catu daya untuk mengoperasikan mesin. 

9. Menampung material di corong keluar mesin screw conveyor. 

10.Setelah selesai mengoperasikan mesin screw conveyor segera 

menonaktifkan mesin kembali. 
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BAB 5 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

1. Berdasarkan dari hasil pembuatan mesin screw conveyor type U shape 

untuk mengangkut bahan bakar biomassa dengan spesifikasi yang telah 

dirancang mengahsilkan kapasitas total 10 ton/jam berdasarkan 

perhitungan secara teoritis, sedangkan berdasarkan perhitungan secara 

aktual adalah menghasilkan kapasitas 1,2 ton/jam. 

2. Material uji saat angkut pada mesin screw conveyor berupa cangkang 

sawit dapat di uji dengan sudut ingklinasi yang ditentukan dengan 

kapasitas curah 0,7012 ton/m
3 

3. Berdasarkan pembuatan  mesin screw conveyor dengan spesifikasi yang 

telah dirancang dan dibuat dapat bekerja dengan optimal. 

5.2. Saran 

1. Pada pengembangan berikutnya penulis menyarankan mesin screw 

conveyor lebih dikembangkan lagi sesuai dengan perkembangan 

teknologi yang ada. 

2. Pada penelitian selanjutnya penulis menyarankan untuk lebih 

dikembangkan lagi mesin screw conveyor dari sudut inklinasi 20
0
 . 

3. Gunakan selalu alat pelindung diri saat pengoperasian mesin scew 

conveyor dan lakukan perawatan mesin screw conveyor setelah selesai 

menggunkan agar tetap terjaga dan terawat. 
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