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RINGKASAN 

Pada saat ini, proses pembuatan emping melinjo masih menggunakan cara 
tradisional yaitu diawali dengan menyangrai biji melinjo terlebih dahulu, kemudian 
dikupas dan dipipihkan dengan menggunakan batu cetakan atau palu. Menurut data 
yang didapatkan, kemampuan produksi dengan menggunakan cara ini hanya 4 
kg/hari. Hal ini tentu menjadi kendala karena kemampuan produksi yang sangat 
terbatas dan banyaknya kendala dalam proses pembuatannya seperti lamanya 
proses pembuatan, rendahnya produksi, dan membutuhkan banyak waktu dan 
tenaga. Maka dari itu, dilakukan pembuatan mesin pemipih melinjo dengan sistem 
pengerolan sehingga membantu pengrajin dalam proses pembuatan dan proses 
produksi, kegiatan pembuatan mesin pemipih ini dilakukan di Bengkel Las 
Politeknik Negeri Ujung Pandang. 

Kegiatan ini diawali dengan perancangan atau desain mesin, pembuatan dan 
perakitan. Hasil perancangan atau desain mesin pemipih melinjo dengan sistem 
pengerolan memiliki dimensi 490 x 390 x 950. Selanjutnya, proses pengujian 
dengan bahan uji biji melinjo sebanyak 5 biji. Hasilnya menunjukkan bahwa rata– 
rata waktu pemipihan pada bahan uji dengan lama sangraian selama 5 menit adalah 
25 detik dan ketebalan 1 mm. 

Melihat hal ini, mesin pemipih melinjo dengan sistem pengerolan dapat 
digunakan dalam proses pemipihan biji melinjo sehingga mempermudah pengrajin 
dalam pembuatan emping melinjo dan mampu meningkatkan jumlah produksi 
karena mesin pemipih ini tidak membutuhkan banyak waktu dan tenaga. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Tanaman Melinjo (Gnetum gnemon L) merupakan salah satu jenis tanaman 

hortikultura yang banyak tumbuh di Indonesia. Tanaman ini memiliki banyak 

manfaat, misalnya pada biji melinjo. Di Indonesia biji melinjo dimanfaatkan 

sebagai bahan baku utama dalam pembuatan cemilan emping. Kepulauan Selayar 

adalah salah satu daerah di Sulawesi Selatan yang menjadi sumber utama penghasil 

emping melinjo. 

Dengan melimpahnya hasil petani, menurut data statistik yang didapatkan 

dari Badan Pusat Statistik Indonesia, bahwa rata–rata jumlah produksi melinjo di 

Sulawesi Selatan pada tahun 2019 sebesar 96 ton. Dengan melihat jumlah tersebut 

beberapa pedagang mengolah melinjo tersebut menjadi emping melinjo. 

Pada saat ini, cara yang dapat digunakan untuk membuat emping melinjo 

masih menggunakan cara tradisional yaitu diawali dengan menyangrai melinjo, 

kemudian dikupas dan ditipiskan menggunakan palu. Terakhir biji tersebut akan 

dijemur sampai kering sehingga menjadi emping. Untuk mendapatkan ukuran 

emping yang lebih besar, biasanya dibutuhkan beberapa butir biji melinjo. Karena 

prosesnya yang masih manual atau tradisional, maka untuk memipihkan harus satu 

persatu. Adapun kemampuan produksi dengan cara tradisional ini hanya dapat 

memproduksi sebanyak 4 kg emping melinjo/hari (Sumber: Kemenperin, 2015). 

Hal ini tentu menjadi kendala dikarenakan kemampuan produksi sangat 

terbatas. Akibat dari pembuatan secara tradisional sendiri terdapat beberapa 
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hambatan yang diperoleh seperti lamanya proses pembuatan, rendahnya produksi, 

dan membutuhkan banyak tenaga dan waktu.   

Ada beberapa jenis mesin pemipih melinjo antara lain dengan menggunakan 

sistem CAM, poros engkol, dan lain-lain. Prinsip dari kedua mesin ini yaitu dengan 

memukul atau menumbuk biji melinjo untuk dipipihkan, sedangkan alat yang akan 

dibuat yaitu dengan cara menggilas menggunakan silinder pengerol. Pada alat ini, 

silinder pengerol terdiri dari 3 tingkatan yang tersusun secara vertikal dan setiap 

pasangan silinder pengerol mempunyai jarak yang berbeda-beda.  

Dari latar belakang di atas, maka penulis mengambil judul tugas akhir yaitu,  

“Pembuatan Mesin Pemipih Melinjo dengan Sistem Pengerolan”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang ditemukan pada latar belakang tersebut 

yaitu bagaimana meningkatkan jumlah produksi emping melinjo? 

1.3 Ruang Lingkup Kegiatan 

Adapun batasan masalah laporan tugas akhir ini adalah: 

1. Biji melinjo yang akan diproses lebih lanjut pada mesin ini adalah biji melinjo 

yang sudah bersih dari kulit luarnya dan sudah disangrai terlebih dahulu. 

2. Dalam laporan tugas akhir ini hanya membahas tentang alat pemipih melinjo. 

3. Pembuatan alat ini untuk meningkatkan dan membantu industri rumah tangga 

dalam membuat emping melinjo. 
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1.4 Tujuan dan Manfaat Penelitian 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari rumusan masalah diatas yaitu untuk 

meningkatkan jumlah produksi emping melinjo. 

Adapun manfaat yang dapat diperoleh antara lain: 

1. Bagi mahasiswa 

a. Menambahkan pengetahuan serta wawasan dalam dunia teknik mesin 

khususnya dalam bidang kontruksi. 

b. Sebagai penerapan teori yang didapatkan selama dibangku perkuliahan. 

2. Bagi masyarakat 

a. Memudahkan dalam melakukan proses pembuatan emping melinjo skala rumah 

tangga. 

b. Meningkatkan dan membantu industri rumah tangga dalam pembuatan emping 

melinjo skala besar untuk memenuhi kebutuhan pasar. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

4 
 

BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Defenisi Mesin Pemipih Melinjo 

Mesin pemipih melinjo merupakan suatu kebutuhan manusia yang sangat 

mendukung khususnya bagi para petani melinjo untuk mempermudah dalam proses 

produksi dari buah melinjo menjadi emping atau makanan ringan. Pada dasarnya 

definisi mesin pemipih melinjo secara khusus belum ditemukan. Oleh karena itu, 

penulis mengambil definisi mesin pemipih melinjo dengan mengartikannya 

perkata. 

Definisi dari mesin sendiri memiliki berbagai versi yang telah 

mendefinisikannya. Menurut Kemdikbud (2016) mengemukakan bahwa “Mesin 

adalah perkakas untuk menggerakan atau membuat sesuatu yang dijalankan dengan 

roda, digerakkan oleh tenaga manusia atau motor penggerak, menggunakan bahan 

bakar minyak atau tenaga alam”. Hal tersebut juga tertera dalam ensiklopedia bebas 

Wikipedia (2020), “Mesin adalah alat mekanik atau elektrik yang mengirim atau 

mengubah energi untuk melakukan atau alat yang mempermudah pekerjaan 

manusia”. Jika diperhatikan secara seksama, definisi menurut Kemdikbud sudah 

terlihat jelas dan mengarah ke persoalan teknis hanya saja lebih jelas menurut 

pendapat ensiklopedia bebas disertai dengan fungsi yang sering kita jumpai dalam 

kehidupan sehari-hari. Dengan begitu dapat disimpulkan bahwa mesin adalah alat 

mekanik atau elektrik yang mempunyai daya gerak atau tenaga, baik tenaga 

manusia maupun motor penggerak untuk menyelesaikan atau membantu pekerjaan 

manusia. 
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Definisi dari pemipih menurut KBBI (2019), “Pipih adalah tipis rata. 

Adapun untuk definisi dari melinjo memiliki berbagai versi yang telah 

mendefinisikannya. Menurut Wikipedia (2020) “Melinjo (Gnetum gnemon Linn.) 

adalah suatu spesies tanaman berbiji terbuka (Gymnospermae) berbentuk pohon 

yang berasal dari Asia tropik, melanesia, dan Pasifik Barat”. Sedangkan menurut 

Muhammad Khafidh (2014) “Melinjo merupakan   salah   satu   jenis   tanaman   

perkebunan   yang   cukup   banyak   terdapat   di Indonesia, khususnya di pulau 

Jawa.  Melinjo banyak dimanfaatkan bijinya untuk diolah menjadi emping atau 

bahan masakan lainnya. 

Dari definisi-definisi tersebut terdapat perbedaan yang dimana Wikipedia 

menjelaskan tentang bentuk dan cirinya, sedangkan Muhammad Khafidh 

menjelaskan tentang kegunaannya. Dengan begitu dapat di simpulkan bahwa 

melinjo (Gnetum gnemon Linn.) merupakan tanaman berbiji terbuka berbentuk 

pohon yang berfungsi sebagai bahan masakan atau dapat diolah menjadi emping. 

Setelah memperhatikan dan mengetahui definisi dari perkata maka dapat 

disimpulkan bahwa mesin pemipih emping melinjo adalah alat penggerak yang 

digunakan manusia dimana biji melinjo tersebut ditekan atau dicetak sehingga 

menghasilkan emping. 

2.2 Komponen-komponen Mesin Pemipih Melinjo 

Ditinjau dari mesin pemipih melinjo yang pernah ada sebelumnya. 

Komponen-komponen mesin pemipih melinjo terdiri dari: 1) Motor Listrik, 2) 

Hopper, 3) Reverse gear, 4) Puli, 5) Sabuk, 6) Roll, 7) Bantalan, 8) Rangka (P.E. 

Yuliana dkk., 2011:20). Pendapat yang hampir sama dikemukakan oleh D. Gultom 
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dkk. (2019:18) menyatakan bahwa komponen mesin pemipih melinjo terdiri dari: 

1) Motor Listrik, 2) Hopper, 3) Bearing, 4) Pasak, 5) Puli, 6) Sabuk, 7) Alu Vertikal, 

8) Rangka. 

Dari kedua alat yang telah dikemukakan komponen-komponennya di atas, 

mesin pemipih melinjo yang dikemukakan oleh P.E. Yuliana dkk memiliki delapan 

komponen, sedangkan yang dikemukakan oleh D. Gultom dkk memiliki delapan 

komponen juga. Namun yang membedakannya adalah pada Sistem kerja mesin 

pemipih tersebut. 

Sistem kerja pada mesin pemipih yang dikemukakan oleh P.E. Yuliana dkk 

adalah menggunakan Sistem Rolling yang dimana biji melinjo tersebut akan 

memipih karena disebabkan adanya gaya tekan pada roll. Sedangkan Sistem kerja 

pada mesin pemipih yang dikemukakan oleh D. Gultom dkk adalah menggunakan 

Sistem Alu Vertikal yang dimana biji melinjo tersebut akan memipih karena 

disebabkan adanya tumbukan dari Alu Vertikal.  

Dilihat dari sisi kelebihan, Sistem Rolling menghasilkan pemipihan yang 

merata, proses penggunaan yang mudah dan suara proses pengerjaannya pun tidak 

berisik. Akan tetapi, perawatan pada sistem ini harus senantiasa dilakukan agar roll 

tetap bersih dan higienis. Adapun Sistem Alu Vertikal membutuhkan perawatan 

yang relatif mudah. Akan tetapi, hasil pemipihannya cenderung tidak merata dan 

suara proses pengerjaannya pun berisik karenya adanya tumbukan dari Alu 

Vertikal. 

Maka dari itu dapat disimbulkan bahwa komponen utama mesin pimipih 

yaitu motor penggerak, poros, bearing dan rangka. Sedangkan komponen-
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komponen lainnya hanyalah komponen pendukung yang disesuaikan dengan 

penggunaannya. Sehubungan dengan penyelesaian tugas akhir ini pendapat yang 

menjadi rujukan ialah pendapat dari P.E. Yuliana dkk. Karena mesin yang akan 

dibuat baik dari segi penggunaannya maupun dari sistem kerja yang digunakan 

lebih bagus, mengenai alat yang akan dibuat walaupun dari segi bentuk memiliki 

perbedaan. 

2.3 Prinsip Kerja Mesin Pemipih Melinjo 

Prinsip kerja mesin pemipih melinjo ialah biji melinjo yang telah disangrai 

dimasukkan kedalam hopper atau corong yang berada dibagian atas silinder 

pengerol. Kemudian satu persatu biji melinjo akan jatuh ke silinder pengerol 

pertama. Selanjutnya biji melinjo yang telah melewati silinder pengerol pertama 

akan jatuh ke silinder kedua. Dan terakhir biji melinjo tersebut akan jatuh ke silinder 

pengerol ketiga atau terakhir. Setelah melewati ketiga silinder pengerol tersebut, 

biji melinjo akan jatuh ke wadah yang telah terpasang di bagian bawah dari silinder 

pengerol. 

2.4  Dasar-dasar Pembuatan Mesin Pemipih Melinjo 

Dalam pembuatan mesin pemipih melinjo, beberapa hal yang menjadi 

dasar-dasar perhitungan, yaitu: 

a. Pemilihan Motor  

Motor sebagai penggerak daya merupakan salah satu bagian yang penting 

dalam pembuatan mesin ini. Dengan adanya motor yang menjadi daya 

penggeraknya, maka mesin ini dapat dioperasikan. 
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Untuk menghitung kecepatan translasi, digunakan persamaan berikut: 

Vs = 
π x d x N

60
 ................................. (1) 

Dimana: Vs adalah kecepatan translasi (m/s), d adalah diameter poros (m), dan N 

adalah putaran poros (rpm). 

Untuk menentukan daya motor, digunakan persamaan berikut: 

P = F x Vs ............................. (2) 

Dimana: P adalah daya motor (kW), F adalah gaya (N), dan Vs adalah Kecepatan 

translasi (m/s).  

b. Perhitungan Poros 

Poros merupakan salah satu komponen mesin yang memiliki peranan 

penting dalam proses transmisi. Poros bisa menerima momen lenturan, momen 

tarikan, momen tekan atau puntiran, dan momen tahanan bengkok yang bekerja 

sendiri–sendiri atau berupa gabungan satu dengan yang lainnya. Pada pembuatan 

mesin ini terdapat dua beban yang terjadi pada poros yaitu momen puntir dan 

momen tahanan bengkok.  

Untuk menghitung momen puntir digunakan persamaan berikut: 

T = 9,74 . 10 . 
Pd

n        .............................. (3)    

Dimana: T adalah momen puntir (N.mm), Pd adalah daya motor yang digunakan 

(kW), dan n adalah putaran motor (rpm).    

Menghitung tegangan geser yang terjadi pada poros menggunakan persamaan: 

g  = 
5,1 . T

d3   ............................................... (4) 
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Dimana: g  adalah tegangan geser (N/mm2), T adalah momen puntir (N.mm), dan 

d adalah diameter poros (mm). 

Untuk menghitung momen tahanan bengkok digunakan persamaan sebagai 

berikut: 

Wb = 
π (d4)

32(d)
 .............................. (5) 

Dimana: Wb adalah momen tahanan bengkok (mm3) dan d adalah diameter poros 

(mm). 

c. Pemilihan Speed Reducer 

Speed Reducer berfungsi sebagai pengubah atau pengatur kecepatan putaran 

motor listrik. Pemilihan Speed Reducer ini didasarkan atas perbandingan 

trasmisi. 

d. Sambungan Las 

Sambungan las merupakan sambungan tetap dan rapat. Sambungan las 

sangat bergantung pada pengerjaan, bahan elektroda las, dan bentuk sambungan 

las yang dikerjakan. Jenis-jenis sambungan las, yaitu: 1) las temu (but join), 2) 

las T (T join), 3) las sudut (filled joint), 4) las tumpang (lap joint). 

Tegangan geser yang terjadi:  

τg  = 
F

0,707 x h x L
 ................................... (6)    

Dimana: g adalah tegangan geser (N/mm2 ), F adalah gaya (N), h = Tinggi 

pengelasan (mm), dan L adalah Panjang pengelasan (mm). 
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e. Putaran Puli 

Puli berguna untuk mentransmisikan daya dari satu poros ke poros lainnya 

dengan perantaraan sabuk (Khurmi dan Gupta, 2005). 

Untuk mencari kecepatan putaran puli digunakan persamaan berikut: 

 N2

 N1
 = 

d1

d2
  .............................. (7) 

Dimana: N1 adalah putaran puli 1 (rpm), N2 = Putaran puli 2 (rpm), d1 adalah 

diameter puli 1 (cm), dan d2 adalah diameter puli 2 (cm). 

f. Pemilihan Sabuk 

Sabuk digunakan untuk mentransmisikan daya dari satu poros ke poros 

melalui perantara puli yang berputar pada kecepatan yang sama atau pada 

kecepatan yang berbeda (R.S. Khurmi dan J.K. Gupta, 2005). 

Untuk menghitung panjang sabuk digunakan persamaan berikut: 

 L = (r1 + r2) + 2x + 
(r1ି r2)2

x
  ....................... (8)  

Dimana: L adalah panjang sabuk (cm), r1 adalah jari–jari puli 1 (cm), r2 adalah jari–

jari puli 2 (cm), dan x adalah Jarak antar sumbu poros (cm). 

2.5 Aplikasi Sistem Silinder Pembuatan Mesin Pemipih  Melinjo 

Dalam pembuatan mesin pemipih melinjo, memerlukan 3 (tiga) pasang 

silinder pengerol. Silinder pengerol tersebut berfungsi untuk memipihkan biji 

melinjo. Setiap pasangan silinder pengerol berputar berlawanan arah, begitupun 

dengan pasangan silinder pengerol yang lainnya. Hal inilah yang menyebabkan biji 

melinjo memipih karena adanya tekanan yang disebabkan oleh silinder pengerol 

tersebut. 
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BAB III 

METODE KEGIATAN 

3.1 Tempat dan Waktu Pelaksanaan 

Pelaksanaan pembuatan mesin pemipih melinjo ini, bertempat di Bengkel 

Mekanik dan Las Politeknik Negeri Ujung Pandang. 

Adapun waktu pelaksanaan pembuatan mesin pemipih melinjo yaitu pada 

bulan Oktober 2020 sampai bulan Maret 2021. 

3.2 Alat dan Bahan yang Digunakan 

Adapun alat dan bahan yang diperlukan dalam pembuatan mesin pemipih 

melinjo adalah sebagai berikut : 

3.2.1 Alat yang Digunakan : 

1. Mesin las listrik,                 12. Jangka Sorong, 

2. Mesin gerinda tangan,         13. Penyiku, 

3. Mesin bor tangan,         14. Penitik, 

4. Mesin bor duduk,         15. Gergaji, 

5. Mesin bubut,          16. Palu Besi, 

6. Mesin motor listrik,         17. Tang, 

7. Mistar baja,          18. Mata bor kaca dan tuner, 

8. Obeng,                      19. Ragum, 

9. Pahat bubut,          20. Amplas halus dan kasar, 

10. Kunci Pas,          21. Alat Pelindung diri, 

11. Meteran,          22. Mata bor besi ukuran 5, 10, 15, dan 20 mm. 

3.2.2 Bahan yang Digunakan : 

1. Besi hollow 4 cm x 4 cm tebal 2 mm dan 3 cm x 3 cm tebal 2  mm, 

2. Besi siku 4 cm x 4 cm tebal 3 mm, 
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3. Besi pipa ukuran Ø luar 40 mm, 

4. Poros 20 mm, 

5. Kayu silinder, 

6. Plat stainless 2 mm, 

7. Plat besi 1 mm, 

8. Karet lembaran 4 mm, 

9. Akrilik 5 mm,  

10. Baut M8, M10, dan M12, mur dan ring, 

11. Sekrup tapping dan rangka, 

12. Bantalan UCP204, 

13. Puli tipe A ukuran 2”, 3”, 4”, 

14. Sabuk tipe A-17, A-33, A-34, 

15. Amplas dan dempul, 

16. Cat dan thinner. 

3.3 Prosedur Pembuatan 

Untuk mencapai hasil yang diharapkan, maka pembuatan mesin pemipih 

melinjo ini dilakukan dengan prosedur kegiatan yang terdiri atas beberapa tahapan, 

yaitu sebagai berikut: 

3.3.1 Tahap Perancangan 

Membuat gambar rancangan (gambar desain) dari komponen–komponen 

yang akan dibuat, pembuatan gambar desain dilakukan dengan menggunakan 

aplikasi Autodesk Fusion 360. 

3.3.2 Tahap Pembuatan 

Setelah dilakukan tahap perancangan, maka tahap berikutnya adalah 

tahap pembuatan. Tahap pembuatan mesin pemipih melinjo ini dilakukan 

berdasarkan pengelompokan komponen–komponen. Hal ini dimaksudkan 
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untuk memudahkan dalam proses pengerjaan dan perakitan mesin pemipih 

melinjo. 

Adapun penjelasan dari tahap pembuatan komponen–komponen tersebut, 

dapat dilihat pada tabel berikut : 

                 Tabel 3.1 Pembuatan Komponen Mesin Pemih Melinjo 

No. Komponen Mesin Alat Bahan Proses Pembuatan 

1. Rangka 

 

 

 

 

Fungsi: Untuk menempatkan 
dan menopang komponen-
komponen lainnya. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin las listrik, 

 Meteran, 

 Spidol, 

 Penyiku, 

 APD. 

. Besi Hollow 
4 cm x 4 cm 
tebal 2 mm 

 Mengukur besi hollow sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong besi hollow yang telah 
diukur menggunakan mesin gerinda 
tangan, 

 Menyambungkan hasil potongan– 
potongan besi hollow dengan 
menggunakan mesin las listrik sesuai 
dengan gambar kerja. 

2. Dudukan Bantalan 

 

 

 

Fungsi: Sebagai dudukan 

bantalan. 

 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin bor   
duduk, 

 Mesin las listrik, 

 Mata bor 10 mm, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD. 

Besi Hollow 
3 cm x 3 cm 
tebal 2 mm. 

 Mengukur besi hollow sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong besi hollow yang telah 
diukur dengan mesin gerinda tangan, 

 Membuat lubang sesuai dengan titik 
tempat bantalan menggunakan mesin 
bor duduk dengan mata bor 10 mm, 

 Menyambungkan hasil potongan–
potongan besi hollow menggunakan 
mesin las listrik. 

3. Poros 

 

 

 
Fungsi : Meneruskan tenaga 
bersama–sama dengan 
putaran. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Meteran, 

 Spidol, 

 APD. 

Besi Pejal 
Ø 20 mm 

 Mengukur besi pejal sesuai dengan 
ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong besi pejal yang telah 
diukur menggunakan mesin gerinda 
tangan. 
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4. Bushing 

 

 

 

Fungsi : Menyeimbangkan 
antara silinder pengerol 
bagian kanan dan kiri serta 
sebagai pengikat ke poros. 
 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin bor tangan, 

 Mesin las listrik, 

 Mata bor 5 mm, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD 

Bushing  
Ø 65 mm dan        
Pipa Besi          
Ø 23 mm 

 Mengukur bushing dan pipa besi 
sesuai dengan ukuran yang akan 
dibuat, 

 Memotong bushing dan pipa besi 
yang telah diukur menggunakan 
mesin gerinda tangan, 

 Membuat lubang pada bushing dan 
pipa besi menggunakan mesin bor 
tangan dengan mata bor 5 mm, 

 Menyambungkan bushing dengan 
pipa bisa sesuai gambar kerja 
menggunakan mesin las listrik. 

5. Silinder Pengerol 

 

 

 

Fungsi: Untuk memipihkan 
biji melinjo. 

 Mesin bubut, 

 Mata pahat, 

 Mata bor 20 mm, 

 Gergaji tangan, 

 Meteran,  

 Jangka sorong, 

 APD. 

Kayu  Mengukur silinder kayu sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong silinder kayu yang telah 
diukur menggunakan gergaji tangan, 

 Membubut silinder kayu sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Membuat lubang untuk poros 
dengan mata bor 20 mm. 

6. Corong 

 

 

 

Fungsi : Tempat masuknya 
biji melinjo. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin las listrik, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD. 

Plat Stainless 
tebal 3 mm. 

 Mengukur plat stainless sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong plat stainless yang telah 
diukur menggunakan gerinda tangan, 

 Menyambungkan hasil potongan– 
potongan plat stainless menggunakan 
mesin las listrik. 

7. Wadah 

 

 
 
Fungsi : Sebagai wadah biji 
melinjo. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin las listrik, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD. 

Plat Stainless 
tebal 3 mm. 

 Mengukur plat stainless sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong plat stainless yang telah 
diukur menggunakan gerinda tangan, 

 Menyambungkan hasil potongan– 
potongan plat stainless menggunakan 
mesin las listrik. 

8. Gagang 

 

 
 
Fungsi: Sebagai pegangan 
untuk menarik atau 
mendorong. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin las listrik, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD. 

Pipa Besi   
Ø dalam 40 
mm. 

 Mengukur besi pipa sesuai dengan 
ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong besi pipa yang telah 
diukur menggunakan mesin gerinda 
tangan, 

 Menyambungkan hasil potongan– 
potongan besi pipa menggunakan 
mesin las listrik. 
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9. Dinding Penahan 

 

 

 
 
Fungsi : Sebagai penahan 
agar biji melinjo tidak 
terlempar keluar. 

 Mesin gerinda 
tangan, 

 Mesin bor tangan, 

 Mata bor kaca, 

 Mistar baja, 

 Spidol, 

 APD. 

Akrilik tebal 
5 mm. 

 Mengukur akrilik sesuai dengan 
ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong akrilik yang telah diukur 
menggunakan gerinda tangan, 

 Membuat lubang pada akrilik 
menggunakan mesin bor tangan 
dengan mata bor kaca. 
 

10. Pisau 

 

 
 
Fungsi : Untuk melepas biji 
melinjo yang melengket 

 Mesin bor tangan, 

 Mistar baja, 

 Ragum, 

 Tang, 

 Spidol, 

 APD. 

Plat Stainless 
tebal 2 mm. 

 Mengukur plat stainless sesuai 
dengan ukuran yang akan dibuat, 

 Memotong plat stainless yang telah 
diukur menggunakan gerinda tangan, 

 Membengkokkan plat stainless 
menggunakan ragum dan tang. 

     

Tabel 3.2 Komponen Standar yang Dibeli 

No. Komponen  Spesifikasi 

1. Motor Listrik 

 

 

 

Fungsi : Sebagai penggerak utama 
dari mesin pemipih melinjo. 

 Jenis motor yang digunakan adalah motor listrik, 

 Motor listrik 1/4 hp, 

 Putaran 1400 rpm. 

2. Speed Reducer 

 

 

 

 

Fungsi : Mengurangi putaran dari 
motor berdasarkan rasio yang 
ditentukan. 
 
 

 Rasio 1 : 20, 

 Diameter Input shaft : 15 mm, 

 Diameter Output shaft : 22 mm. 
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3. Puli (Pulley) 

 

 

Fungsi : Mentransmisikan daya dari 
motor ke silinder pengerol dengan 
bantuan sabuk (belt). 

 Jenis puli ini dapat diperoleh dari tokoh yang 
menyediakan alat permesinan, 

 7 buah puli ukuran 3” terbuat dari aluminium, 

 1 buah puli ukuran 4” terbuat dari aluminium, 

 1 buah puli ukuran 2” terbuat dari aluminium. 

4. Sabuk (belt) 

 

Fungsi : Meneruskan daya dari 
motor. 

 Jenis sabuk ini dapat diperoleh dari toko yang 
menyediakan alat permesinan, 

 Karet. 

 Tipe sabuk A17, A33, dan A34. 

5. Baut dan Mur 

 

 

 

Fungsi : Menggabungkan beberapa 
komponen. 

 Baut dan mur yang digunakan ukuran M8, M10, 
dan M12. 
 
 
 
 
 

6. Bantalan (Bearing) 

 

 

 

Fungsi : Sebagai dudukan poros 
yang berputar untuk mencegah 
keausan yang berlebih. 

 Jenis bantalan radial, 

 Ukuran diameter dalam 3/4 inchi, 

 12 buah bantalan UCP204. 

7. Roda 

 

 

Fungsi : Sebagai penopang berat 
mesin. 

 Jenis roda yang digunakan adalah roda troli karet 
merk Xander, 

 Diameter roda 5 inchi. 
 
 

 
 

 

 



 

17 
 

3.3.3 Tahap Perakitan 

Perakitan adalah suatu proses penyusunan dan penyatuan beberapa bagian 

komponen menjadi suatu alat atau mesin, sehingga terbentuk mekanisme 

kerja yang di inginkan. Adapun langkah–langkah proses perakitan mesin 

pemipih melinjo adalah sebagai berikut : 

1. Memasang dudukan bantalan pada rangka utama menggunakan mesin las listrik, 

2. Memasang gagang pada rangka utama menggunankan mesin las listrik, 

3. Memasang dudukan dinding penahan pada rangka utama menggunakan sekrup 

baja, 

4. Pemasangan poros pada silinder pengerol, 

5. Memasang bantalan UCP204 pada dudukan bantalan dengan menggunakan baut 

M12, 

6. Memasukkan poros silinder pengerol ke dalam bantalan UCP204 menggunakan 

palu besi, 

7. Memasang dinding penahan pada dudukan menggunakan sekrup baja, 

8. Menyambungkan plat penutup rangka dengan corong menggunakan mesin las 

listrik, 

9. Memasang penutup rangka dan corong pada rangka utama menggunakan baut 

sekrup, 

10. Memasang mesin motor listrik dan speed reducer pada dudukan rangka 

menggunakan baut M10, 

11. Memasang puli pada poros motor listrik, speed reducer, dan silinder pengerol, 
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12. Menghubungkan puli mesin motor listrik dan puli input speed reducer dengan 

menggunakan sabuk A33, menghubungkan puli output speed reducer dan puli 

poros silinder pengerol dengan menggunakan sabuk A34, dan menghubungkan 

puli antar poros silinder pengerol dengan menggunakan sabuk A17. 

13. Mengencangkan sabuk pada puli mesin motor listrik, speed reducer, dan silinder 

pengerol, 

14. Memasang wadah pada rangka utama menggunakan sekrup baja, 

15. Memasang pisau pada rangka utama menggunakan baut dan mur, 

16. Memasang roda menggunakan baut M8. 

3.4 Langkah Pengujian 

 Dalam tahap pengujian ini dipastikan komponen-komponen mesin sudah 

terpasang dengan benar agar dalam pengujian tidak ada komponen yang tidak 

berfungsi dengan baik. Adapun tahapan pengujian yang akan dilakukan yaitu 

sebagai berikut:  

1. Menyalakan mesin, 

2. Memasukkan biji melinjo yang telah disangrai kedalam corong, 

3. Menunggu biji melinjo sampai memipih, 

4. Setelah biji melinjo memipih, akan dikumpulkan pada wadah yang telah 

disediakan, 

5. Mengulang proses pemipihan biji melinjo seperti pada langkah ke-2 hingga 

langkah ke-4 sampai dengan 12 kali pengujian, 

6. Matikan mesin, 

7. Melakukan pengukuran ketebalan pada biji melinjo yang telah dipipihkan  
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3.5 Teknik Analisa Data 

Data yang diperoleh melalui pengujian tersebut akan diuji secara deskriptif,  

yaitu memberikan gambaran tentang hasil pemipihan biji melinjo yang dapat dibuat 

dengan mesin. 
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BAB IV 

HASIL DAN DESKRIPSI 

4.1 Hasil Pemilihan dan Perancangan 

4.1.1 Hasil Perancangan 

A. Pemilihan Motor 

Parameter yang kami jadikan dalam perhitungan daya motor adalah 

putaran poros dan silinder pengerol. Adapun gaya yang bekerja pada poros 

dapat diketahui dengan melakukan penimbangan dan perhitungan terhadap 

puli, sabuk, poros dan silinder pengerol.      

 Berat puli = 0,66 kg (A2 dia. 3”) + 0,56 kg (A1 dia. 3”) + 0,34 kg (A1 dia.4”) 

+ 0,12 kg (A1 dia. 2”) = 1,68 kg 

 Berat sabuk = 0,22 kg (V A17) + 0,10 kg (V A33) + 0,10 kg (V A34) 

     = 0,42 kg 

 Berat puli pengantar = 0,020 kg x 2 buah = 0,04 kg 

 Berat poros ukuran 20 mm x 60 cm = 4,2 kg 

 Berat Silinder pengerol ukuran 100 mm x 25 cm = 7,2 kg 

Total berat = (berat puli + berat sabuk + berat puli pengantar + berat poros + 

berat Silinder pengerol) 

                 = (1,675 kg + 0,415 kg + 0,04 kg + 4,2 kg + 7,2 kg) = 13,346 kg         

 F = m . g = 13,346 kg x 9,81 m/s2 = 130,79 N 

 Vs = 
π x d x N

60
          

Dimana: d adalah 20 mm atau 0,02 m dan N adalah 1400 rpm, maka: 
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Vs = 
π x d x N

60
  =  

3,14 x 0,02 x 1400

60
  =  

87,92

60
  =  1,46 m/s                            

 P = F x Vs    

Dimana: F adalah 130,79 N, Vs adalah 1,46 m/s, dan 1 HP adalah 0,735 kW. 

Maka:  

P   = F x Vs = 130,79 x 1,46 = 190,95 W = 0,19 kW = 0,25 HP 

Berdasarkan hasil perhitungan diatas daya motor yang diperlukan 1/4  HP. 

B. Perhitungan Poros 

Pada pembuatan mesin pemipih ini poros yang digunakan yaitu besi                             

pejal Ø20 mm. Poros bisa menerima momen lenturan, momen  tarikan, momen 

tekan atau puntiran, dan momen tahanan bengkok yang bekerja sendiri–sendiri 

atau berupa gabungan satu dengan yang lainnya. Pada pembuatan mesin ini 

terdapat dua momen yang terjadi pada poros diantaranya : 

 Momen Puntir Poros 

Momen Puntir yang terjadi pada poros dihitung dengan menggunakan 

rumus sebagai berikut, dimana diketahui Pd = 1/4
 HP =  0,19 kW 

 T = 9,74 . 10 . 
Pd

n         

Dimana : Pd adalah 1/4 HP atau 0,19 Kw dan n adalah 1400 rpm, maka:                     

T = 9,74 . 105 . 
Pd

n   = 9,74 . 105 . 
0,19

1400
 = 132,18 Kg.mm 

Menghitung tegangan geser yang terjadi pada poros menggunakan 

persamaan: 

 g  = 
5,1 . T

d3   =  
5,1 . 132,18

203   = 0,084 mpa   
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Transmisi 

 Momen Tahanan Bengkok 

Menghitung tahanan bengkok yang terjadi pada poros dihitung dengan 

menggunakan persamaan: 

Wb = 
π(d4)

32(d)
  

Dimana: d  adalah 20 mm , maka:  

Wb = 
3,14(d4)

32(d)
  =  

3,14(204)

32(20)
  =  

3,14(160000)

640
  =  785 mm3            

C. Perhitungan Speed Reducer      

Speed Reducer berfungsi sebagai pengatur/pengubah kecepatan motor 

listrik. Dalam pembuatan mesin pemipih ini, diinginkan putaran yang lebih 

lambat sehingga dipilih speed reducer dengan perbandingan 1 : 20. Jadi putaran 

yang dihasilkan dari puli motor listrik yang berdiameter 2 inchi adalah 1400 

rpm yang ditransmisikan ke puli input speed reducer yang berdiameter 4 inchi 

menghasilkan kecepatan 700 rpm, sehingga puli pada output speed reducer 

yang berdiameter 3 inchi menghasilkan kecepatan 35 rpm. 

 

                  

             

           Gambar 4.1 Proses Transmisi 

 

 

 

Speed 
Reducer 

1 : 20 Motor 
Listrik 

¼ HP 
Input Shaft 

Output Shaft 
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D. Perhitungan Kekuatan Las 

Dalam pengembangan desain ini, kami menggunakan las listrik dengan 

pertimbangan tebal plat 3 mm. Bahan Elektroda yang digunakan adalah AWS 

E6013 dengan kekuatan tarik maksimum 60 Kpsi. 

Untuk menghitung tegangan tarik maksimum elektroda sebagai berikut : 

σt maks   = 60 x 6,894757 . 103  =  413, 68 N/mm2 

Tegangan tarik izin elektroda dengan faktor keamanan (v) = 3 dapat dihitung 

dengan persamaan sebagai berikut : 

σt izin  =  
σt maks

v
  =  

413,68

3
  =  137,89 N/mm2 

Menghitung tegangan geser izin: 

τg izin = 0,5 . σt izin = 0,5 . 137,89 = 68,95 N/mm2 

Untuk menghitung tegangan geser pengelasan pada dudukan bantalan dapat 

menggunakan persamaan sebagai berikut: 

 Dik: m = massa ( bantalan + poros silinder pengerol + sabuk dan puli)  

=2,25 kg 

F = m . g     

F = 2,25 . 9,81 = 22,07 N       

Tegangan geser dapat dihitung dengan menggunakan persamaan: 

τg  = 
F

0,707 x h x L
              

Dimana: F adalah 22,02 N, h adalah 3 mm, L adalah 30 mm. Maka: 

τg = 
F

0,707 x h x L
  =  

22,07

0,707 x 3 x 30
  =   0,34 N/mm2 

Dari perhitungan diatas maka dapat disimpulkan bahwa pengelasan aman, 

karena lebih kecil dari tegangan geser izin elektroda. 
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E. Perhitungan Putaran Puli 

Pada perencanaan ini puli yang digunakan adalah puli alur V. Puli yang 

akan digunakan berjumlah 9 buah yaitu puli penggerak pada motor, 2 buah 

pada speed reducer, dan 6 buah puli pada poros roll. Motor penggerak yang 

tersedia dengan putaran (N1) 1400 rpm. Putaran yang diterima poros 

diperlambat dengan speed reducer (N4). Untuk munghitung kecepatan putaran 

pada puli, menggunakan persamaan sebagai berikut: 

 N2

 N1
 = 

d1

d2
       

 Putaran Puli pada Input Speed Reducer  
 

 

 

Gambar 4.2 Putaran Puli Input Speed Reducer 

 N2

 N1
 = 

d1

d2
       

Dimana: d1 adalah 2 inci atau 5,08 cm, d2 adalah 4 inci atau 10,16 cm, dan N1 

adalah 1400 rpm. Maka: 

N2 = 
N1 x d1

d2
  =  

1400 x 5,08

10,16
  =  

7.112

10,16
  =  700 rpm     

 Putaran Puli pada Poros Silinder Pengerol 

 

 
Gambar 4.3 Putaran Puli pada Poros Silinder Pengerol 

N4

N3
 = 

d3

d4
 

Dimana: d3 adalah 3 inci atau 7,62 cm, d4 adalah 3 inci atau 7,62 cm, dan N3 

adalah 35 rpm. Maka: 

d2 d1 

d4 d3 
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 N4 = 
N3 x d3

d4
  =  

35 x 7,62 

7,62
  =  

266,7

7,62
  =  35 rpm 

Jadi putaran yang terjadi pada poros silinder pengerol adalah 35 rpm, dengan 

begitu maka jenis puli yang digunakan adalah jenis puli V tipe A. 

F. Pemilihan Sabuk (Belt) 

Hal yang harus diperhatikan dalam pemilihan sabuk yang akan digunakan 

adalah putaran puli pada motor yang mentransmisikan ke speed reducer 

kemudian diteruskan ke putaran puli pada poros. Untuk menentukan panjang 

sabuk yang akan digunakan menggunakan persamaan:  

L = π (r1 + r2) + 2x + 
(r1-r2 )2

x
    

 Pemilihan Sabuk pada Motor 
             
                                                                  
 

Gambar 4.4 Pemilihan Sabuk pada Motor 

L1 = (r1 + r2) + 2x + 
(r1ି r2)2

x
 

Dimana: d1 adalah 2 inci atau 5,08 cm, d2 adalah 4 inci atau 10,16 cm, r1 adalah 

1 inci atau 2,54 cm, dan r2 adalah 2 inci atau 5,08 cm. Maka: 

L1 =  3,14 (2,54 + 5,08) + 2(30) + 
(2,54 - 5,08 )2

30
  =  3,14(7.62) + 60 + 

(-2,54 )2

30
         

                                 = 23,92 + 60 +   0.215 

                                       = 84,13 cm  

                                                           = 33,12 inci 

 Jadi panjang sabuk yang akan digunakan pada motor listrik adalah 33,12 inci. 

Maka sabuk yang digunakan adalah sabuk jenis V dengan tipe 33A. 

r1 r2 
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 Pemilihan Sabuk pada Speed Reducer 

  

                                                                    

  Gambar 4.5 Pemilihan Sabuk pada Speed Reducer 

L2 = (r3 + r4) + 2x + 
(r3ି r4)2

x
  

Dimana: d3 adalah 3 inci atau 7,62 cm, d4 adalah 3 inci atau 7,62 cm, r3 adalah 

1,5 inci atau 3,81 cm, dan r4 adalah 1,5 inci atau 3,81 cm. Maka: 

L2 = 3,14 (3,81 + 3,81) + 2(31,5) + 
(3,81-3,81 )2

31,5
  = 3,14 (7,62) + 63 + 0   

   = 23,93 + 63 

   = 86,93 cm  

                    = 34,22 inci 

Jadi panjang sabuk yang akan digunakan pada speed reducer adalah 34,22 inci. 

Maka sabuk yang digunakan adalah sabuk jenis V dengan tipe A34. 

 Pemilihan Sabuk antar Poros 

    

        Gambar 4.6 Pemilihan Sabuk antar Poros 

L3 = (r5 + r6) + 2x + 
(r5ି r6)2

x
 

Dimana: d5 adalah 3 inci atau 7,62 cm, d6 adalah 3 inci atau 7,62 cm, r5 

adalah 1,5 inci atau 3,81 cm, r6 adalah 1,5 inci atau 3,81 cm. Maka: 

L3 = 3,14 (3,81 + 3,81) + 2(10,6) + 
(3,81-3,81 )2

10,6
  = 3,14 (7,62) + 21,2 + 0   

                      = 23,93 + 21,2 

   = 45,13 cm 

           = 17,77 inci  

Jadi panjang sabuk yang akan digunakan antar poros adalah 17,77 inci. Maka 

sabuk yang digunakan adalah sabuk jenis V dengan tipe A17. 

r5 r6 

r3 r4 
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Tabel 4.1 Data Hasil Perhitungan 

Komponen Mesin Data perhitungan 

Motor 
F = 130,76 N 
Vs = 1,47 m/s 
P = 0,25 HP 

Poros 
T = 132,18 kg.mm 
τg = 0,084 mpa 
Wb = 785 mm3 

Speed Reducer N3 = 35 rpm 

Sambungan Las 
F = 22,02 N 
τg = 0,34 N/mm2 

Puli 
N2 = 700 rpm 
N4 = 35 rpm 

Sabuk 
L1 = 33,12 inci 
L2 = 34,22 inci 
L3 = 17,77 inci 

 

4.2 Hasil Pengujian 

Pengujian alat yang dilakukan setelah proses pembuatan dan perakitan. 

Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui apakah alat dapat berfungsi dengan baik 

dan juga mendapatkan kapasitas produksi yang diinginkan. 

Bahan dan alat yang dipersiapkan sebelum melakukan pengujian yaitu: 

a. Menyiapkan biji melinjo, 

b. Menyiapkan kompor, wajan, gas, pasir untuk proses penyangraian, 

c. Menyiapkan alat ukur unuk mengukur ketebalan hasil pemipihan, 

d. Menyiapkan timbangan untuk mengetahui berat biji melinjo sebelum 

dilakukan pengujian, 

e. Menyiapkan mesin pemipih melinjo, 

f. Menyiapkan stopwatch untuk mengetahui lama proses pemipihan. 
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Dalam melakukan pengujian proses yang pertama dilakukan yaitu proses 

penyangraian dimana dalam proses tersebut telebih dahulu buah melinjo dikupas 

kulit luarnya dan disangrai menggunakan media pasir. Setelah itu melinjo yang 

telah disangrai dimasukkan kedalam mesin pemipih melinjo. Setelah pipih 

kemudian diukur ketebalan yang dihasilkan dari mesin pemipih tersebut. 

Tabel 4.2 Data Hasil Pengujian 

Percobaan 
Waktu 
sangrai 
(Menit) 

Jumlah 
Melinjo 

(biji) 

Waktu 
Pemipihan 

(detik) 

Rata- 
Rata 

(detik) 

Ketebalan 
Emping 
(mm) 

Keterangan 

1 1 3 33 27 1,5 5 kali pengulangan 

2 1 3 25 27 1,5 5 kali pengulangan 

3 1 3 23 27 1,7 5 kali pengulangan 

1 3 3 26 26 1,6 5 kali pengulangan 

2 3 3 33 26 1,5 5 kali pengulangan 

3 3 3 20 26 1,3 5 kali pengulangan 

1 5 3 28 25 1 5 kali pengulangan 

2 5 3 25 25 1 5 kali pengulangan 

3 5 3 22 25 1,2 5 kali pengulangan 

1 7 3 18 21 1,9 5 kali pengulangan 

2 7 3 26 21 2,2 5 kali pengulangan 

3 7 3 20 21 2,0 5 kali pengulangan 
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Gambar 4.7 Grafik Data Hasil Pengujian 

4.3 Deskripsi Hasil Pengujian dan Hasil Kegiatan 

Dalam pengujian mesin pemipih melinjo, biji melinjo yang digunakan yaitu 

biji yang sudah matang. Yang menjadi indikator dalam pembuatan mesin ini adalah 

berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk mendapatkan hasil pemipihan pada biji 

melinjo. Pada data hasil pengujian yang dilakukan sebanyak empat kali 

penyangraian pada biji melinjo dengan masing-masing waktu sebagai berikut:  

 Pada percobaan pertama penyangraian dilakukan selama 1 menit, waktu rata-

rata pemipihan 27 detik dengan ketebalan hasil pemipihan 1,5 – 1,7 mm. 

 Pada percobaan kedua penyangraian dilakukan selama 3 menit, waktu rata-rata 

pemipihan 26 detik dengan ketebalan hasil pemipihan 1,3 - 1,5 mm. 

 Pada percobaan ketiga penyangraian dilakukan selama 5 menit, waktu rata-rata 

pemipihan 25 detik dengan ketebalan hasil pemipihan 1 – 1,2 mm. 

 Pada percobaan keempat penyangraian dilakukan selama 7 menit, waktu rata-

rata pemipihan 21 detik dengan ketebalan hasil pemipihan 1,9 – 2,2 mm. 

0

0,5

1

1,5

2

2,5

1 3 5 7

Data Hasil Pengujian

K
et

eb
al

an
(m

m
)

Waktu Sangrai (menit)



 

30 
 

Dari keempat hasil percobaan diatas, maka untuk mendapatkan hasil yang 

terbaik pada pemipihan biji melinjo dibutuhkan waktu penyangraian selama 5 menit 

dengan waktu rata-rata pemipihan 25 detik, sehingga menghasilkan ketebalan 1 

mm.  

Dalam proses pemipihan, mesin dapat memipihkan biji melinjo sebanyak 

14 biji melinjo dengan waktu rata-rata pemipihan yaitu 25 detik. Dari sampel data 

yang didapatkan berat 5 biji melinjo yaitu 6 gr, dengan begitu berat 14 biji melinjo 

yaitu 16,8 gr/0,0168 kg. Jadi, dengan waktu rata–rata pemipihan 25 detik mampu 

menghasilkan 0,0168 kg. Apabila proses pemipihan biji melinjo yang dilakukan 

selama 1 jam pengerjaan mampu menghasilkan 2,4 kg. Sehingga proses pengerjaan 

yang dilakukan selama 8 jam mampu menghasilkan 19,2 kg. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1  Kesimpulan 

Dari hasil pembahasan maka ditarik kesimpulan yaitu mesin pemipih  

melinjo sistem pengerolan dapat meningkatkan produksi emping melinjo yang 

dimana pada saat menggunakan cara tradisional hanya dapat menghasilkan 

4kg/hari. Sedangkan dengan menggunakan mesin ini mampu meningkatkan 

produksi emping melinjo sebanyak 19,2 kg/hari (8 jam kerja). 

 

5.2  Saran 

Adapun saran untuk menyempurnakan pembuatan alat ini di masa yang 

akan datang yaitu : 

1. Sebaiknya menggunakan roda gigi agar memudahkan dalam penyetelan dan 

menghindari terjadinya selip. 

2. Sebaiknya menggunakan silinder pengerol dari bahan paralon atau yang lainnya 

agar pada saat proses pemipihan biji melinjo tidak melengket pada silinder 

pengerol. 

3. Sebaiknya membuat wadah atau tempat penampungan yang cukup besar agar 

biji melinjo yang telah dipipihkan tidak jatuh ke tanah. 
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Lampiran 1 Tabel Spesifikasi Speed Reducer 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : www.Indonesian.alibaba.com  

Lampiran 2 Tabel kekuatan tarik las logam 

Nomor 

Elektroda AWS 

Kekuatan Tarik 

( Kpsi ) 

Kekuatan Mulur 

( Kpsi ) 

Regangan ( % ) 

E 60 XX 60 50 17 – 25 

E 70 XX 70 57 22 

E 80 XX 80 67 19 

E 90 XX 90 77 14 – 17 

E 100 XX 100 87 12 – 16 

E 120 XX 120 107 14 

Catatan : 

1 kpsi = 6.894.757 N/m2 (Suryanto, 1995:25). 

62 kpsi = 427 MPa 

AWS = American Welding Society untuk elektroda. 
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Lampiran 3 Tabel Faktor Keamanan Pembebanan 

Pembebanan  Angka Keaman untuk  

Yeild Point  

Angka Keaman untuk  

Tegangan Patah  

Statis  

  

Dinamis  

1,2 – 2  

  

2,2 – 4,5  

2 -4  

  

5 – 9  

Sumber : Yovian dkk, Modifikasi Alat Pencungkil Daging Kelapa, Makassar: Politeknik 

Negeri Ujung Pandang, 2010.  

 

Lampiran 4 Diagram Pemilihan Sabuk V 
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Lampiran 5 Tabel spesifikasi V-Belt 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Sumber : bandousa.com 
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Lampiran 6 Tabel spesifikasi bantalan 

 

 

 

 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Sumber : skf.com 
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Lampiran 7 Tabel Ukuran Baut-Mur Standar 
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Lampiran 8 Dokumentasi 
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