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PEMBUATAN MESIN PEMOTONG KENTANG STICK 
 

Peneliti : Muqtadir/34115026, Adinda Hairil/34115036, Arif Wibowo / 

34115048. 

Pembimbing I : Ir. Ikram, M.T 
 

Pembimbing II : Ahmad Zubair Sultan, S.T.,M.T, Ph.D 
 

RINGKASAN 
 

Kentang merupakan salah satu jenis tanaman holtikultura yang dikonsumsi umbinya, 

Selain sebagai pengganti nasi, sekarang ini kentang telah banyak diolah menjadi 

berbagai macam panganan yang lebih menarik dan bernilai ekonomi tinggi. Salah 

satunya adalah kentang goreng bentuk stick, atau lebih di kenal sebagai frech fries. 

Adapun pembuatan desain dari mesin pemotong kentang stick ini dirancang untuk 

meningkatkan kualitas dan kapasitas hasil pemotongan. Komponen dari alat ini terdiri 

dari corong utama, engkol, motor listrik, pendorong, mata pisau kotak, pully, sabuk 

V-belt, dan meja kayu. Prinsip kerja mesin ini yaitu kentang dimasukkan kedalam ruang 

pemasukan melalui corong masukan yang berhubungan dengan silinder pemotong . dalam hal 

ini kentang yang dimasukkan ke silinder pemotong diatur sedemikian rupa sehinggah jatuh 

dengan posisi horizontal. Proses pemotongan dilakukan dengan menekan kentang ke mata 

pisau yang berbentuk persegi dengan menggunakan piston. Piston tersebut dihubungkan 

dengan engkol pemutar melalui penghubung lengan engkol untuk menggerakkan engkol 

pemutar digunakan elektromotor 

 
 

Kata Kunci : Kentang, pembuatan mesin pemotong kentang stick, komponen alat 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 
 

Kentang merupakan salah satu jenis tanaman holtikultura yang dikonsumsi 

umbinya, kandungan karbohidrat yang tinggi pada kentang membuat kentang 

banyak digemari oleh masyarakat. Selain sebagai pengganti nasi, sekarang ini 

kentang telah banyak diolah menjadi berbagai macam panganan yang lebih 

menarik dan bernilai ekonomi tinggi. Salah satunya adalah kentang goreng bentuk 

stick, atau lebih di kenal sebagai frech fries. 

Kentang goreng berbentuk stick, lebih dikenal dengan sebutan frech fries, 

merupakan salah satu olahan kentang yang popular dan banyak diminati di kota 

Makassar, hampir semua cafe di kota Makassar menyajikan frech fries sebagai 

salah satu sajian yang di sediakan di daftar menunya, namun demikian bahan baku 

kentang goreng beku yang mereka gunakan harus di datangkan dari luar kota 

Makassar seperti, Tangerang, Depok dan Jakarta melalui suplayer yang ada di 

Makassar. Hal ini disebabkan industri pembuatan kentang goreng beku di 

Makassar masih sangat sedikit bahkan keberadaanya belum mampu mencukupi 

kebutuhan kentang goreng frech fries di berbagai cafe di Kota Makassar. 

Salah satunya adalah industri rumahan berskala kecil milik ibu Suriani  

Said yang beralamat di Sudiang. Usaha ibu Suriani ini hanya mampu 

menghasilkan stick kentang sebanyak 20 kg dalam 1 hari yang disuplai ke tempat 

usahanya (2 cafe dan 5 gerai). 
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Tela-tela di daerah Maros dan Kota Makassar, sementara permintaan stick 

kentang bisa mencapai lebih dari 50 kg per harinya mengingat banyaknya cafe 

yang menyajikan stick kentang di Kota Makassar dan sekitarnya. Usaha milik ibu 

Endang yang bertempat di jalan poros Kariango Maros, memotong Kentangnya 

menggunakan pisau untuk di jual pada gerainya sendiri, ibu Endang mampu 

menghasilkan 2 kg kentang dalam 1 jam. Ibu Een beralamat di jalan porong 

Limbung-Takalar rmemotong kentangnya menggunakan pisau, dia mampu 

memotong kentang sebanyak 4 kg kentang dalam waktu kurang lebih 1 jam yang 

dibantu oleh anaknya untuk di jual di gerai kentang goreng aneka rasa miliknya 

sendiri. Di café the Brothers beralamat di jalan poros Limbung-Takalar memotong 

kentangnya menggunakan alat pemotong kentang manual yang menggunakan 

sistem tekan yang dan menghasilkan kentang stik sebanyak kurang lebih 3 - 4 kg 

per jamnya. Ibu lilis memotong kentangnya secara manual menggunakan pisau 

yang di jual di warung ayam goreng krispi miliknya sendiri, ibu lilis yang 

bertempat di jalan poros kariango maros mampu memotong kentang sebanyak 6 

kg dalam satu jam yang dibantu oleh 2 karyawannya. 

Keadaan ini membuat usaha milik ibu Suriani ini belum mampu 

memperluasa laba bisnis stick kentangnya ke cafe-cafe di Kota Makassar, selain 

itu ibu Suriani juga membatasi jumlah penerimaan pesanan dalam satu hari. Hal  

ini disebabkan pemotongan kentang masih menggunakan cara manual yaitu 

dengan menggunakan pisau atau alat pemotong manual. Jika jumlah kentang yang 

di produksi sudah cukup besar, pemotongan manual menggunakan pisau atau 

pengiris lain yang bersifat manual sudah   tidak efisien lagi, selain   membutuhkan 
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waktu dan tenaga kerja yang cukup besar tentu hal ini juga akan berakibat pada 

bertambahnya beban kerja dan resiko terjadinya kecelakaan pun lebih besar 

dikarenakan penggunaan pisau secara continue dalam rentang waktu yang lama 

mengurangi konsentrasi pekerja terlebih lagi tanpa adanya alat bantu pada proses 

pengirisan sangat memungkinkan tangan para pekerja terkena irisan pisau atau  

alat pengiris lain. Stick kentang yang di hasilkanpun jumlahnya tidak banyak. 

Yang menjadi permasalahan selama ini adalah rendahnya kapasitas pemotongan 

yang bisa dihasilkan oleh alat potong manual tersebut yakni hanya ± 5 kg per jam. 

 
 

 
 

Gambar 1.1 Alat pemotong kentang manual 
 
 
 

Keadaan inilah yang mendorong Penulis untuk meciptakan alat pemotong 

kentang bentuk yang berkapasitas tinggi terhadap produk yang dihasilkan, mampu 

memotong kentang dengan waktu yang singkat dan menghasilkan stick kentang 

dalam jumlah yang besar serta tingkat keamanan yang lebih tinggi di karenakan 

minimnya kontak langsung antara tangan pekerja dengan pisau potongnya. 
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Berdasarkan hal tersebut kami bermaksud untuk membuat tugas akhir 

dengan judul “Pembuatan Mesin Pemotong kentang stik”. 

1.2 Rumusan Masalah 
 

Rumusan masalah yang akan dipecahkan melalui kegiatan ini adalah 

bagaimana meningkatkan kapasitas produksi stick kentang pada industri rumahan 

berskala kecil di Kota Makassar? 

 
1.3 Ruang Lingkup Kegiatan 

 
Pada kegiatan ini batasan-batasan yang ingin kita capai adalah bagaimana 

cara mesin ini bekerja dengan efisien dan efektif sehingga dapat menghasilkan 

potongan/irisan kentang sebanyak minimal 5 kg dalam rentang waktu 10 menit 

dengan menggunakan kentang kalosi grade B yang berbentuk oval nyaris bulat 

danberukuran panjang kurang lebih 5,0 - 7,0 cm dan diameter 5,0 - 6,0 cm sebagai 

bahan untuk pengujian. Berdasarkan pertimbangan yang ada, penulis menciptakan 

mesin ini agar dapat berguna bagi masyarakat, khususnya bagi industri kentang 

goreng rumahan berskala kecil di Kota Makassar sehingga dapat meningkatkan 

kapasitas produksi serta omset penjualan. 

 
1.4 Tujuan dan Manfaat Kegiatan 

 
A. Tujuan 

 
Meningkatkankapasitasproduksi stick kentang pada industri rumahan 

berskala kecil di kota Makassar. 

B. Manfaat 
 

Manfaat dalam kegiatan ini adalah: 
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1. Bagi Mahasiswa 
 

a. Sebagai bahan kajian bagi mahasiswa dalam rangka pengembangan 

ilmu pengetahuan dan teknologi. 

b. Menambah pengetahuan serta wawasan dalam dunia teknik mesin 

khususnya dalam bidang produksi. 

2. Bagi Masyarakat 
 

Masyarakat khususnya pengusaha kentang goreng frech fries skala 

rumahan tidak perlu lagi memotong kentang satu persatu menggunakan 

pisau atau alat pemotong manual. 

Dengan adanya mesin ini pengusaha kentang goreng frech fries berskala 

kecil dapat meningkatkan omset penjualannya karna jumlah produksinya 

meningkat dan ongkos produksi menurun. 
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BAB II 

TINJAU PUSTAKA 

 
2.1 Definisi Mesin Pemotong Kentang Stick 

 
Mesin pemotong kentang merupakan suatu alat yang penggunaannya 

sangat dibutuhkan oleh pengusaha atau pedagang yang memproduksi kentang 

goreng. Untuk mengetahui definisi atau pengertian dari alat pemotong kentang ini, 

kita perlu mengetahui pengertian dari alat tersebut terlebih dahulu. 

Dalam kamus Bahasa Indonesia (2002:737) didefinisikan bahwa mesin 

adalah perkakas untuk menggerakkan atau membuat sesuatu yang dijalankan 

dengan roda, digerakkan oleh tenaga manusia atau motor penggerak, 

menggunakan bahan bakar minyak atau tenaga alam. (1991:968) mesin adalah alat 

yang mempunyai daya gerak atau tenaga baik dijalankan dengan motor penggerak 

Dalam kamus Bahasa Indonesia yang ditulis oleh Daryanto (1994) kata pemotong 

berasal dari kata potong yang berarti memisahkan pemakai  benda tajam. Jika 

ditambahkan dengan awalan pe- makan akan mengarah pada suatau alat untuk 

memotong sesuatu. Alat pemotong sangat identik dengan memisahkan atau 

membagi-bagi suatu benda, namun tidak selamanya sesuatu yang terpotong- 

potong itu akan menjadi tidak berguna lagi jika dibandingkan dengan memisah. 

Namun, ada beberapa yang justru akan menjadi sangat lebih bermanfaat setelah 

mengalami proses (Daryanto, 1994). 

Kentang (Solanum tuberosum L.) adalah tanaman dari suku Solanaceae 

yang memiliki umbi batang yang dapat dimakan dan disebut "kentang". Umbi 

kentang  sekarang  telah  menjadi  salah  satu  makanan  pokok  penting  di  Eropa 
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walaupun pada awalnya didatangkan dari Amerika Selatan. Menurut catatan awal 

di Indonesia, tumbuhan ini mulai ada semenjak tahun 1794, dimulai dengan 

penanaman di sekitar Cimahi. Semenjak itu, kentang dapat ditemui pula di 

Priangan dan Gunung Tengger. Pada tahun 1812, kentang sudah dikenal dan  

dijual di Kedu. Sedangkan, di Sulawesi tumbuhan ini dikenal setahun  

sebelumnya, 1811. Kentang tumbuh di pegunungan dengan ketinggian  antara 

1000 mdpl hingga 2000 mdpl. (Anonim, 2014) 

Dari hasil kutipan diatas, maka dapat disimpulkan bahwa mesin pemotong 

kentang adalah benda yang digerakkan oleh motor penggerak yang digunakan 

untuk membagi-bagi kentang menjadi bentuk tertentu, setelah dimasukkan 

kedalam alat pemotong sehingga setelah keluar dari alat tersebut, bentuk dan 

ukurannya tidak sama dengan bentuk sebelum dimasukkan kedalam alat tersebut. 

 
2.2 Kentang Kalosi 

 
Kentang kalosi merupakan varietas kentang yang berasal dari Enrekang 

Sulawesi Selatan. Kentang kalosi dapat beradaptasi dengan baik pada dataran 

tinggi di Kabupaten Enrekang dengan ketinggian 1.100 m dpl,  dengan  rentan 

masa panen 92 – 99 hari setelah tanam, daya tahan simpan kentang kalosi pada 

suhu kamar berkisar 2 – 3,5 bulan setelah panen, kulit umbinya berwarna kuning 

muda berbercak dengan daging berwarna kuning rasanya pun lebih enak dan lebih 

pulen. Kentang kalosi sendiri terbagi menjadi 3 (Anonim 2013) yaitu: 

 
a. Kentang kalosi Grade A, memiliki bentuk oval nyaris sempurna,  

ukuran berkisar 7-10cm diameter 6-7cm dan peresentasi kerusakan 3% 
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b. Kentang kalosi Grade  B,  memiliki  bentuk  cenderung bulat ukuran 

panjang berkisar 5-7 cm diameter 5-6 cm dan perestasi kerusakan 5% 

c. Kentang kalosi Grade C, memiliki bentuk oval tidak sempura dan 

Presentasi Kerusakan 10% 

 
2.3 Jenis-jenis Pemotong kentang 

 
Adapun beberapa jenis mesin pemotong kentang yang kini sudah ada di 

pasaran yaitu mesin pemotong kentang yang digerakkan oleh motor, salah satunya 

adalah machine RG-400 yang diproduksi oleh AB Hallde Maskiner Swedia.  

Mesin ini dapat digunakan untuk memotong dan mengiris berbagai bahan hasil 

pertanian seperti kubis, lettuce, tomat, wortel, apel, nenas dan lain-lain. Kapasitas 

kerja machine RG-400 adalah 10-40 kg/menit dengan kecepatan piringan pisau 

pemotong 400/200 rpm (50 Hz), 480/240 (60 Hz) dan diameter piringan pisau 215 

mm. Mesin ini digerakkan dengan motor 1,5 Hp, tegangan 200-400 V dan 

frekuensi 50-60 Hz. Ketebalan produk hasil potongan untuk bentuk french fries 

dari machine RG-400 ini adalah 10 × 10 mm (Maskiner, 2007 yang dikutip oleh 

Anonim , 2014). Hanya saja mesin ini memiliki harga yang  sangat  mahal  

berkisar $13.560,00 (http://www.elitefoodserviceequipment.com, 2014) sehingga 

tidak dapat digunakan untuk usaha kecil (home industry) dan menengah. 
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Gambar 2.1 Mesin RG-400 
 

Ada juga mesin tipe J23-Maksindo yang diproduksi oleh Maksindo. Mesin 

pemotong ini memiliki harga Rp 8.355.000,- dengan kapasitas produksi sebesar 

60-120 kg/jam (http://www.tokomesin.com, 2014). Akan tetapi, mesin ini 

memiliki beberapa kekurangan, diantaranya ukuran corong masuk yang kecil 

sehingga hanya dapat memasukkan 2 sampai dengan 3 buah kentang saja. Selain 

itu, mesin ini tidak begitu efisien, karena kentang masih harus di tekan agar dapat 

terpotong  dengan  sempurna    sehingga    membutuhkan   waktu   produksi   yang 

lebih lama (Maksindo, 2007 yang dikutip oleh Anonim   , 2014). 
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Gambar 2.2 Mesin J23-Maksindo 
 
 

2.4 Prinsip Kerja Mesin Pemotong Kentang Bentuk Stick 
 
 
 

Gambar 2.3 Mekanisme Pemotongan 
 
 

Kerja mesin pemotong kentang bentuk stick adalah kentang yang telah 

dikupas dimasukkan kedalam ruang pemasukan melalui corong masukan yang 

berhubungan dengan silinder pemotong . dalam hal ini kentang yang dimasukkan 

ke silinder pemotong diatur sedemikian rupa sehinggah jatuh dengan posisi 

horizontal. Proses pemotongan dilakukan dengan menekan kentang ke mata pisau 

yang berbentuk persegi dengan menggunakan piston. Piston tersebut dihubungkan 

dengan engkol pemutar melalui penghubung lengan engkol untuk menggerakkan 

engkol  pemutar digunakan elektromotor. Kentang yang tertekan akan    terpotong 
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oleh mata pisau sehingga kentang keluar dari ruang potong dalam bentuk balok- 

balok persegi panjang 

 
2.5 PemilihanMotor 

 
Motor adalah sumber daya atau tenaga yang akan meggerakkan komponen 

alat yang memiliki potensi gerak. Untuk menentukan besar daya motor, digunakan 

persamaan sebagai berikut : 

Pd= Fc x P............................................... (1) 
 

Keterangan: P = daya motor (kW) 

Fc = Faktor koreksi (N) 

Pd =Daya motor yang di rencanakan (Watt) 

Untuk menghitung kecepatan translasi, digunakan persamaan: 

V =   R x 𝜔 ........................................... (2) 
 

Dimana: R= Jari-jari engkol (m) 
 

𝜔 = Kecepatan sudut (rad/s 
 

2.6 Pemilihan Reducer 
 

Reducer digunakan untuk menurunkan putaran. Untuk  menentukan 

reduksi yang tepat, digunakan rumus dibawah ini: 

𝑖   =  
𝑛1........................................................................................ (3) 

𝑛2 

 

Dimana : 
 

𝑖  = Perbandingan reduksi 
 

𝑛1 =Putaran input (rpm) 

𝑛2 =  Putaran output (rpm) 



12 

 

 

 
 

2.7 Pemilihan Sabuk 
 

Sabuk digunakan untuk memindahkan tenaga dari poros satu ke poros  

yang lainnya. Dengan kondisi poros sejajar dan relatif jauh jaraknya. Pada 

perencanaan ini sabuk yang digunakan adalah sabuk v (v-belt). Sabuk v 

mempunyai penampang trapesium yang terbuat dari karet, tenunan tetoran atau 

semacamnya digunakan sebagai inti sabuk untuk membawa tarikan yang besar. 

Sabukv dibelitkan di sekeliling alur puli yang berbentuk v, selain koefisien gesek 

dan kekuatannya, harganya relatif murah membuat sabukv lebih sering dipakai. 

Sudut yang biasanya digunakan untuk v-beltadalah 30° sampai 40 (Sularso, 2005). 

 
 

1. Terpal 
2. Bahan Penarik 
3. Karet Pembungkus 
4. Bantal Karet 

 
 
 
 

Gambar 2.4 Konstruksi sabukV 
 

Dalam dunia perdagangan terdapat bermacam-macam ukuran sabuk 

dengan panjangnya tidak sama, untuk menghitung panjang sabuk sesuai dengan 

yang diinginkan dapat menggunakan persamaan dibawah ini (Khurmi,  2005) : 

L = π(𝑟1+𝑟2) + 2(x) + (𝑟1−𝑟2)
2 

(11) 𝑥 
 

Dimana : 𝑟1 = Jari-jari puli penggerak (mm) 

𝑟2   = Jari-jari puli yang digerakkan (mm) 

𝑥  = Jarak antar sumbu poros (mm) 
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BAB III 

METODE PERANCANGAN 

3.1. Tempat Dan Waktu Pengerjaan 
 

Pelaksanaan proses pengerjaan alat pemotong stick kentang ini 

dilaksanakan di Bengkel Mekanik dan Bengkel Las Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Ujung Pandang. Waktu pelaksanaan dimulai pada awal bulan 

maret sampai bulan Agustus 2018. 

 
3.2 Alat Dan Bahan 

 
Dalam melakukan kegiatan pembuatan mesin pemotong kentang ini, 

dilakukan persiapan alat dan bahan yang digunakan seperti pada tabel 3.1. 

Tabel 3.1 alat dan bahan yang digunakan. 
 

Alat Bahan 

- Mesin las listrik 

- Gerinda tangan 

- Bor tangan 

- Mesin gergaji 

- Penitik 

- Penggores 

- Palu 

- Alat ukur (meteran, mistar baja, jangka 

sorong, busur derajat dan siku) 

- Tang kombinasi 

- Timbangan analog 

- Alat pengupas kulit kentang manual 

- Stopwatch 

- Kentang kalosi 

- Motor listrik 0,5 Hp 1400 rpm 

- Speed reducer tipe WPX 50 rasio 

1:30 

- Baut dan mur 

- Elektroda stainless stel 

- Plant stainless stel 

- Nylon 

- Sabuk V 

- Pulli 

- Besi siku 
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3.3 Langkah Kerja 
 

3.3.1 Perancangan 
9 

 
 
 

8 
 

7 
 

 
6 2 

 
 
 

10 
 
 

4 3 
 

5 
` 

 

Gambar 3.1 Bagian dan dimensi mesin 
 

Keterangan: 

1. Corong masukan 6. Reduser 1:50 
2. Pisau pemotong 7. V-Belt A-28 
3. Kepala Pendorong 8. Pulli 1:1 
4. Batang pendorong 9. Motor Listrik ¼ Hp 1400 rpm 
5. Engkol 10. Meja Kayu 

 
 

3.3.2 Pembuatan 
 

Pada perancangan mesin pemotong kentang ini, tahap pembuatan 

merupakan perwujudan dari hasil perancangan. Adapun proses pembuatan dan 

pengerjaan mesin pemotong stick kentang ini adalah sebagai berikut: 

1 



15 

 

 

 
 

Tabel 3.2 Tabel Pembuatan dan langkah kerja 
 

No Komponen Alat dan bahan Prosedur pengerjaan 

1. Corong Masukan Alat : 
- Mesin gerinda 
Tangan. 

-Mesin bor Tangan 
-Mesin Potong 
Manual 

-Mesin Bending 
Manual 

Bahan : 
-Plat Stainles Steel 
1 mm 

- Elektroda las 
stainlesssteel Ø 
3,2 mm 

1. Memotong Plat Stainles steel 
sesuai dengan Pola Ukuran 
yang di rencanakan 

2. Bengkokkan plat yang telah 
di potong menggunakan alat 
bending Manual sesuai 
dengan pola yang telah di 
rencanakan 

3. Menyambung hasil bending 
dan potongan dengan 
menggunakan las listrik. 

4. Haluskan hasil pengelasan 
rangka dengan menggunakan 
gerinda tangan 

5. Buat lubang Baut 
Menggunakan Bor Tangan 

 
2. 

Motor Listrik 
 

 
 
 

Bahan : 

Motor listrik 0,5 Hp 
1400 rpm 

Dapat diperoleh ditokopenjualan 
suku cadang permesinan 

3. Reducer 
 

 

Bahan: 

Reducer rasio 1:50 

Reducer dengan rasio 
perbandingan 1 : 50 Reducer ini 
dapat diperoleh di toko 
penjualan mesin. 

4. Batang Pendorong Alat : 
- Mesin gerinda 

Tangan. 
- Mesin las 
Bahan : 
- Pipa Stainles Steel 
 20mm 

- Elektroda las 
stainlesssteel Ø 

1. Potong pipa stainless steel 
dengan panjang 200 mm 
menggunakan gerinda 

2. Haluskan kepala baut 
menggunakan gerinda hingga 
berbentuk bulat, sesuaikan 
diameter kepala baut dengan 
diameter dalam pipa 

3. Masukkan kepala baut 
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  3,2 mm 
- Baut M12 
- Rod joint 

kedalam lubang pipa dan 
kunci dengan Las 

4. Pasang Rod join pada baut 
yang telah di sambungkan 
dengan pipa 

5. Pisau kotak 

 

Bahan: 

Pisau Kotak 

Pisau kotak Dapat diperoleh 
ditokopenjualan alat rumah 
tangga dan tokoh online. 
Pemilihan ukuran pisau kotak 
berdasarkan besar potongan 
kentang yang umum di jual di 
pasaran dengan sudut potong 
pisau kotak kurang dari 1o

 

6. Engkol Pemutar 

 
 
 
 
 
 
 

 

Alat : 
- Mesin gerinda 

Tangan. 
- Mesin Bor 
- Spidol 
Bahan : 
- Pipa 
- Elektroda 
- Baut M10 
- Plat besi 1.5 mm 

- Buat pola pada plat besi 
menggunakan spidol 

- Potong plat menggunakan 
gerinda tangan sesuai dengan 
pola 

- Buat lubang masukan baut 
pada ujung plat yang telah di 
potong 

- Masukkan baut M10 pada 
lubang yang telah di buat 

- Satukan pipa besi yang telah di 
potong pada ujung plat 
menggunakan las listrik 

- Pasang Mur pada baut 
7. Kepala Pendorong 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Alat : 
- Mesin gergaji 

listrik 
- Mesin gerinda 
- Mesin bor 
- Mesin Potong 

manual 
Bahan : 
- Nylon 
- Plat aluminium 
- Baut sekrup 

- Potong nilon ukuran 93x129 
mm 1 bagian, ukuran 
131x131mm 1 bagian, 
80x97mm 2 bagian 
menggunakan gergaji besi 

- Potong aluminium 66x97mm 
mesin potong manual 

- Potong aluminium 65x15 
menggunakan gerinda 

- Potong, bor dan bending plat 
SS sesuai dengan pola 
pengancing yang telah dibuat 

- Satukan masing-masing 
bagian nylon pada posisi yang 
telah di tentukan sesuai pola 

- Pasang plat aluminium pada 
sisi kiri kanan atas pendorong 
dan ikat dengan baut M2 

- Pasang plat aluminium pada 
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   sisi atas nilon yang telah di 
rangkai sebelumnya danikat 
menggunakan baut sekrup 

- Pasang plat SS pengancing 
pendorong yang telah di buat 
pada bagian belakang 
pendorong 

8 Meja 

 

Alat 
- Gerinda tangan 
- Mesin bending 

manual 
Bahan 
- Meja kayu 
- Plat besi 

- Potong plat besi menggunakan 
gerinda besi sesuai dengan 
pola 

- Bengkokkan plat 
menggunakan mesin bending 
manual 

- Pasang plat yang telah di 
bengkokkan pada meja kayu 

9 Dudukan Mesin Alat - Potong besi siku 3 panjang 
150 4 bagian, panjang 220 4 
bagian 

- Potong besi 4 panjang 174 4 
bagian, panjang 60 4 bagian 

- Sambungkan bagian yang satu 
dengan bagian yang lainnya 
menggunakan las 

  - Gerinda tangan 
  - Mesin las 
  Bahan 
  - Besi siku 3 
  - Besi siku 4 
  - Elektroda  35 

 
 

3.3.3 Perakitan 
 

Tahap selanjutnya yang harus dilakukan setelah tahap pembuatan 

komponen adalah tahap perakitan. Proses perakitan merupakan proses merangkai 

atau menggabungkan tiap komponen menjadi bentuk yang saling mendukung 

sehingga terbentuk suatu mekanisme kerja yang sesuai dengan yang direncanakan 

sebelumnya. 

Adapun langkah-langkah pada proses perakitan adalah sebagai berikut: 
 

1. Menyiapkan meja kayu 
 

2. Memasang dudukan mesin pada meja kayu menggunakan baut M12 
 

3. Memasang Motor Pada Dudukan Mesin menggunakan baut M12 
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4. Memasang corong masukan pada meja menggunakan baut 12 
 

5. Memasang reducer pada meja kayu menggunakan baut 12 
 

6. Memasang Pulli pada Poros motor dan pada poros mekanisme reducer 
 

7. Memasang  sabuk   diantara  puli  motor  dan   puli   poros   mekanisme 
 

reducer. 
 

8. Memasang engkol pemutara pada poros keluaran reducer 
 

9. Menyambungkan kepala pendorong dengan batang pendorong 

menggunakan baut 17 

10. Menghubungkan engkol pemutar dan pendorong menggunakan baut 14 
 

11. Memasang pisau Kotak pada bagian depan corong masukan sesuai 

dengan posisi yang telah di rencanakan menggunakan mur dan baut 8 

12. Mengencangkan semua mur dan baut pengikat tiap komponen agar 

posisi dari tiap komponen yang diikat kedudukan atau posisinya tidak 

berubah. 

3.4 Prosedur Pengujian 
 

Langkah selajutnya setelah perakitan adalah pengujian untuk mendapatkan 

data yang valid. Pada proses pengujian ini kami menyiapkan bahan baku berupa 

3 kg kentang kalosi dan stopwatch, adapun langkah-langka pengujian yang kami 

lakukan adalah sebagai berikut: 

1. Menyiapkan 3 kg kentang yang telah di kupas kulitnya menggunakan 

alat pengupas kuliat kentang manual 

2. Menimbang berat kentang dan di bagi menjadi 3 bagian, masing-masing 

bagian memiliki berat 1 kg 



19 

 

 

 
 

3. Menyalakan mesin pemotong stick kentang 
 

4. Menyiapkan stopwatch yang telah di kalibrasi terlebih dahulu 
 

5. Setelah stopwatch siap, kentang dimasukkan kedalam mesin melalui 

corong masuk bersamaan dengan dinyalakannya stopwatch 

6. Mengukur waktu yang di butuhkan mesin untuk memotong 1 kg kentang 
 

7. Mengamati hasil pemotongan dan mencatat presentase jumlah kentang 

yang bentuknya tidak sesuai 

8. Melakukan pengujian sebanyak 3 (tiga) kali untuk mendapatkan data 

yang akurat sehingga dapat menghindari kesalahan perhitungan data 
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3.5 Diagram alir 
 

Adapun proses perancanga langkah kerja dapat dilihat pada diagram 

berikut: 

 

 

 
 

Gambar 3.1 diagram alir 

Selesai 

Mulai

Studi Literatur 

Gambar Sketsa 

Analisa Perancangan

Tidak

Evaluasi 

 
Ya 
 

Gambar Kerja 

Pembuatan Dan 
Perakitan 

Tidak

Pengujian 

Hasil dan 
Kesimpulan 
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BAB IV 
 

HASIL DAN DESKRIPSI 
 

4.1 Perhitungan Konstruksi Perancangan 
 

A. Pemilihan Motor Listrik 
 

Untuk menentukan daya motor yang akan digunakan, perlu diketahui 

besarnya gaya potong yang bekerja pada setiap mata pisau. Akan tetapi, sebelum 

itu tentukan terlebih dahulu nilai dari tegangan geser yang dibutuhkan untuk 

memotong kentang. 

Y Menentukan  Tegangan  Geser 
 

Dalam menentukan tegangan geser kentang maka dilakukan 2 kali percobaan 

dengan cara meletakkan sebuah pisau di atas sebuah kentang kemudian diatas 

pisau diberi beban sedikit demi sedikit hingga pisau turun dan memotong  

kentang. Dari hasil pengujian di ketahuai beban yang di butuhkan untuk 

memotong kentang berdiameter 6 cm adalah 6.11 kg dan kentang berdiameter 4.8 

cm adalah 4.3 kg 

mtot = m1 + m2 

 

= 6.11 kg + 4.03 kg 
2 

 

= 5.07 kg 
 

w=m×g 
 

Dimana : 
 

w = Gaya berat (N) 
 

m = Massa (kg) 
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g = Percepatan gravitasi = 9.81 m/s2 ≈10m/s2 

sehingga untuk beban 5.07 kg akan diperoleh : 

w  = 5.07 kg × 10 m/s2 

= 50.7 kg.m/s2 

 
= 50.7 N 

 
Karena, F = w. Maka untuk mendapatkan tegangan geser kentang digunakan 

rumus sebagai berikut : 

𝜏 = 
F  

=  
F

 
A 𝜋𝐷2 

 

= 50.7 N   

3.14 x (5.4)2 
= 0.5538N/cm2 

 
Y Menentukan Gaya Potong 

 
Untuk menentukan gaya potong dapat digunakan persamaan : F=𝐴𝑝𝑖𝑠𝑎𝑢 ×            τ 

Maka, gaya potong yang terjadi pada mata pisau adalah: 

 
Apisau = 8 x 6 cm x 0.7 cm 

 
= 33.6 cm 

 
Fs=𝐴𝑝𝑖𝑠𝑎𝑢 ×     𝜏 

 
= 33.6 cm x 0.5538 N/𝑐𝑚2 =18.6077 N 



23 

 

 

 
 

Y Kecepatan  Potong  Pisau  (Vc) 
 

 
Gambar 3.2 mekanisme pemotongan 

 
Untuk mendapatkan kecepatan potong pisau digunakan persamaan dibawah ini : 

 
𝑉 = 𝑅. 𝜔 

 

Maka : 𝜔 = 
2𝜋𝑛  

= 
2 𝑥  3.14 𝑥 28  

= 2.93 𝑟𝑎𝑑/𝑠 
60 60 

 

V = 𝑅. 𝜔 
 

=0.08 x 2.93 
 

=0.2345 m/s 
 

Y Daya untuk memotong kentang 

P = Fs x V 

= 18.6077 N x 0.2345 m/s 
 

= 4.3635 Nm/s = 4.3635 watt 
 

Y Daya Motor yang digunakan 
 

𝑃𝑑         =  𝐹𝑐                                     ×  𝑃 

Dari persamaan di atas maka, daya motor yang akan digunakan adalah : 

Pd = 𝐹𝑐                    x P 

= 1.2 x 4.3635 watt 
 

= 5.2362 watt = 0,007 hP 
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Dari perhitungan diatas didapatkan daya motor yang digunakan adalah 

0.007016508 Hp. Oleh karena di pasaran tidak terdapat besar daya motor seperti 

diatas, maka digunakan motor listrik dengan daya terdekat yaitu 0, 25 Hp dengan 

putaran 1400 rpm. 

B. Menentukan Rasio Reducer 
 

Jika putaran input (𝑛1) yang diterima reducer dari motor adalah  sebesar 

1400 rpm sedangkan putaran output (𝑛2 ) atau yang dalam hal ini adalah  putaran 

yang   direncanakan   sebesar   28   rpm.   Maka,   untuk mengetahui  jumlah  rasio 

reduceryang akan digunakan dapat dengan persamaan ini : 

𝑖  =   
𝑛1

 

𝑛2 
 

Dimana : 𝑛1 = Putaran input (rpm) 

𝑛2 = Putaran output (rpm) 

Maka : 
 

𝑖 = 
𝑛1 = 

1400 
= 50 

𝑛2 28 

 
 

Jadi, rasio reducer  yang  digunakan  adalah 1:50 
 
 

C. Pemilihan Sabuk 
 

Transmisi puli-sabuk yang digunakan adalah sabuk v. Jari-jari puli motor 

yang digunakan (𝑟1)adalah 35 mm dan jari-jari yang digunakan pada  reducer 

(𝑟2) adalah 35 mm, sedangkan jarak antara poros motor dengan poros reducer 

(x) adalah 245 mm : 
 

Panjang  Sabuk  Penggerak  Motor : 
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2 

 

 

L = π (r1+r2) + 2(x) + 
(𝑟1−𝑟2)2 

 

𝑥 

 

= 3, 14. (35+35) + 2(245) + 
(35−35) 

 
245 

 

= (3, 14 x 70) + 490 +  
0

 
245 

 
= 219.8 + 490.4 = 710.2 mm 

 

4.2 Hasil Pengujian 
 

Proses pengujian alat ini dilakukan setelah proses perakitan selesai. 

Pengujian alat ini dilakukan untuk mengetahui seberapa besar tingkat keberhasilan 

dari alat tersebut, apakah dapat berfungsi dengan baik sesuai dengan yang 

diharapkan. Berikut ini adalah beberapa data yang diperoleh dari hasil pengujian: 

Tabel 1. Data pengujian 

Percobaan 
A 

(kg) 
B 

(kg) 
C 

(kg) 
D 

(kg) 
E 

(S) 
Efisiensi mesin (%) 

(𝑛= 
output 

×100%) 
input 

I 1 0.98 0.78 0.20 17 78% 
II 1 0.94 0.84 0.10 16 84% 
III 0.80 0.76 0.60 0.16 17 75% 

 

Keterangan : 
 

A.  = Total kentang yang dikupas (Kg) 
 

B.   = Berat kentang yang terpotong 
 

C. = Berat kentang yang terpotong sempurnah dan bagian tepi (dimensi 

yang diterima yaitu  ; 1.2x1.2x5 ; 1.2x1.2x6 ; 1.2x1.2x7 (cm) 

D.  = Berat Kentang yang rusak terpotong atau tepi atau hancur 
 

E.   = Waktu pemotongan kentang ( detik) 
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4.3 Deskripsi Pengujian 
 

Kerusakan hasil pemotongan dapat di ketahui dengan cara membagi berat 

kentang yang rusak tepi, patah atau hancur dengan berat awal kentang sebelum 

dilakukan pemotongan kemudian dikali 100%. 

=                                   𝐵𝑒𝑟𝑎𝑡 𝑏𝑎ℎ𝑎𝑛 𝑦𝑎𝑛𝑔 𝑟𝑢𝑠𝑎𝑘 x                                   100% 
𝑏𝑒𝑟𝑎𝑡 𝑏𝑎ℎ𝑎𝑛 𝑎𝑤𝑎𝑙 

 

= 
0.20+0.10+0.16 

x 100% = 
0.153  

x 100% = 0.05464 x 100% = 5.4% 
1+1+0.80 2.80 

 
Berdasarkan hasil pengujian diketahui kerusakan hasil pemotongan rusak tepi, 

hancur atau patah adalah sebesar 5.4 %. 

waktu rata-rata pemotongan (trata-rata  ) adalah (JonySoyalangit,  2009) : 
 

 
trata-rata= 

∑𝑡 

𝑓 
 

(17s+16s+17s) 
= =16.6 s 

3 
 

Sementara, efisiensi rata-rata mesin pemotong kentang adalah 
 

%rata-rata= 
∑ mp 

x 100%  = 
f 

(0.78+0.84+0.75) 
 

 

3 
 

= 0.79 x 100% = 79% 
 

Efisiensi mesin dapat diketahui dengan membagi jumlah massa kentang yang 

terpotong (output) dengan jumlah massa kentang sebelum dipotong (input)di kali 

100%. 

Dari hasil pengujian diketahui efisiensi rata-rata mesin adalah 79%. 

Menurut, Eko Kuswoyo (2007) seperti yang dikutip dari pedoman efisiensi energi 

untuk industri di Asia, efisiensi suatu alat atau mesin untuk industri dikatakan  

baik atau layak untuk dioperasikan apabila  nilai  efisiensinya  di  antara   60-70% 
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atau lebih tinggi di atasnya lagi. Berdasarkan pedoman ini, mesin pemotong 

kentang model  french  fries  dapat  dikatakan  layak untuk digunakan. 

Untuk mendapatkan kapasitas produksi alat dapat dilakukan dengan 

menggunakan persamaan sebagai berikut (EkoKuswoyo, 2007) : 

Kapasitas produksi = 
𝑚

 
trata-rata 

 

Dimana : trata-rata =waktu rata-rata pemotongan (s) 
 

m = Massa bahan yang terpotong (kg) 

Sehingga : 

Kapasitas produksi = 
massa bahan yang terpotong (kg) 

 
 t 

rata-rata 
 

= 
0.89 kg 

= 0.05381 kg/s   =3.33 kg/ menit 
16.6 s 

 

Jadi, kapasitas produksi mesin pemotong kentang model french fries 

adalah 193.97 kg/jam. Jika dibandingkan dengan mesin buatan Maksindo yang 

memiliki kapasitas produksi 60-120 kg/jam, maka mesin ini memiliki kapasitas 

produksi yang tinggi. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 
 

Dari hasil perancangan dan perhitungan perencanaan rancang bangun alat 

pemotong kentang ini, maka penulis dapat mengambil beberapa kesimpulan 

sebagai berikut: 

1. Efisiensi mesin pemotong kentang model french fries adalah 79 %. 
 

2. Kerusakan hasil pemootongan rata-rata adalah 5.4% 
 

3. Jumlah kapasitas produksi alat ini sebesar 193.73 kg/jam atau 3.33 

kg/menit 

5.2. Saran 
 

Dimensi corong masukan di ubah menjadi lebih kecil dan di sesuaikan 

dengan ukuran standar kentang yang di gunakan dalam pembuatan stik kentang 

agar posisi kentang tidak mudah berubah saat di masukkan kedalam corong dan 

jatuh ke pisau dengan posisi horizontal. 
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Lampiran 1. Faktor koreksi daya 
 
 

Daya yang akan ditransmisikan 𝑓𝑐 

Daya rata-rata yang diperlukan 

Daya maksimum yang diperlukan 

Daya normal 

1,2-2,0 
 

0,8-1,2 
 

1,0-1,5 

Sumber: (Jony soyalangit, dkk, 2009) 
 

Lampiran 2.  Harga faktor keamanan beberapa material 
 
 

No. Material Steady load Live load Shock load 

1 Cost iron 5-6 8-12 16-20 

2 Wronght iron 4 7 10-15 

3 Steel 4 8 12-16 

4 Soft material and alloys 6 9 15 

5 Leather 9 12 15 

6 Timber 7 10-15 20 

Sumber: (Agustinus Purna Irawan, 2009). 



33 

 

 

 
 

Lampiran 3. ukuran penampang berbagai sabuk 
 
 

 
Gambar L3. Ukuran penampang berbagai sabuk 

 

Sumber: 

(http://jakarta.indonetwork.co.id/alloffers/Kebutuhan_Industri/Gear,_Gearbox,_Pe 

nurun_Kecepatan/0/optibelt.html) . Diakses pada tanggal 17 Oktober 2014. 

Makassar. 
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Lampiran 4. Panjang sabuk v standar 

 
Sumber : (Sularso dan Suga, 1991) 
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Lampiran 5.  Massa jenis beberapa material 
 
 

 
Nama Benda 

Massa 
Jenis 
Kg/m3 

  
Nama Benda 

Massa Jenis 
Kg/m3 

Gambut lembab 801  Salju baru turun 160 

Gandum 769  Salju dipadatkan 481 

Garam 1201 
 Sampah rumah 

tangga 
481 

Gas Amonia 0.77  Sandstone padat 2323 

Grafit serpihan 641  Sandstone patah 1370-1450 

Granit padat 2691  Semen klinker 1290-1540 

Granit rusak 1650  Semen lumpur 1442 

Gula Batu 961  Semen mortar 2162 

Gula coklat 721  Semen ortland 1506 

Gula pasir 849  Sendawa 1201 

Gummite (bijih 
uranium) 

3890-6400 
 

Seng 7135 

Gypsum padat 2787  Seng oksida 400 

Iridium 22154  Serbuk gergaji 210 

Jagung bubur jagung 673  Sinter 1600-2180 

Jagung dikupas 721  Soda 432 

Jagung pada tongkol 721  Soda bikarbonat 689 

Kaca rusak atau cullet 1290-1940  Sodium 977 

Kaca jendela 2579 
 

Stainless Steel 
7480 – 
8000 

Sumber : http://rumushitung.com/2013/05/31/tabel-massa-jenis-dan-berat-jenis/. 

Diakses pada tanggal 08 juli 2014. 
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Lampiran 6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar  L 6.1 Bentuk kentang sebelum dan sesudah pemotongan 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Gambar L.6.2. Hasil Pemotongan Kentang yang Rusak dan yang terpotong 

sempurna 
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Lampiran 7 
 

Tabel 6. Massa jenis bahan sabuk 
 
 

 
Bahan Sabuk Massa Jenis dalam Kg/m3

 

Kulit 1000 

Kanvas 1220 

Karet 1140 

Balata 1110 

Anyaman tunggal 1170 

Anyaman ganda 1250 

Sumber : (R.S Khurmi dan J.K Gupta, 2005). 
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DOKUMENTASI 
 
 

Gambar  Penghalusan permukaan las menggunakan gerinda 
 

 

 
Gambar Pengeboran lubang baut pada mata pisau 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar Pemotongan plat menggunakan gerinda tangan 
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Gambar Pemotongan plat menggunakan alat potong 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar Proses bending corong 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar Proses pembuatan alurpendorong mengggunakan mesin frais 
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