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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Seiring dengan perkembangan dunia industri makanan yang semakin pesat 

dan tumbuhnya jiwa wirausaha dikalangan masyarakat, baik itu di industri rumah 

tangga ataupun industri skala menengah maka dalam melakukan kegiatan usaha 

sering mengalami hambatan dalam menjalankan roda usahanya. 

Industri pembuatan kue sekarang ini sangat menjamur hampir disetiap sudut-

sudut kota, hal ini tentu menjadi angin segar bagi roda perekonomian masyarakat, 

disamping itu  tingkat kebutuhan akan kue semakin meningkat. Hal ini tentu 

menjadi tantangan bagi pelaku usaha dibidang tersebut. Peluang tersebut tentu 

menjadi satu potensi yang sangat besar sehingga kadang pelaku usaha tidak dapat 

memenuhi permintaan pasar yang begitu besar. Hal ini disebabkan karena dalam 

pengolahan bahan baku kue tersebut masih belum maksimal disebabkan karena 

diperlukannya dana yang cukup besar untuk memenuhi kualitas dan kuantitas. 

Hampir sebagian besar industri kecil/rumah tangga dalam membuat adonan kue 

masih menggunakan mixer kecil atau pencampur/pengaduk adonan dengan putaran 

dan daya yang masih terbatas dan hasil pengadukannya kurang maksimal karena 

baling-baling kurang fleksibel jika adonan yang terlalu banyak, dengan begitu 

kualitas adonan (tekstur) kurang maksimal. Hal ini tentu menjadi hambatan saat 

permintaan tinggi, sebab bahan yang diolah sangat terbatas dikarenakan kapasitas 

dari alat pencampur/pengaduk tersebut sangat terbatas. 
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Dari survey yang kami lakukan, industri kecil permbuat kue mengeluhkan 

bahwa dalam proses pengadukan adonan kue, ada adonan yang masih melengket di 

pinggir wadah, hal ini menyebabkan adonan tidak akan tercampur dengan 

sempurna. Dan juga pada saat permintaan pasar yang cukup tinggi, pembuat kue 

tidak lagi memperhatikan kualitas adonan kue karena adanya batasan waktu yang 

ingin dicapai, hal ini akan mengakibatkan adonan pada saat dipanggang tidak akan 

mengembang dengan baik.  

Alasan kenapa kami memilih  kapasitas 5 kg bukannya 10 kg ataupun 20 kg 

karena dari survey yang kami lakukan, seorang industry rumah tangga maksimal 

akan membuat adonan kue dengan kapasitas 3 kg sampai 5 kg untuk sehari 

produksi. Dan mengapa para industry rumah tangga membuat 3 kg sampai 5 kg 

adonan perhari karena adonan kue yang tidak bisa bertahan hingga keesokan 

harinya, dan juga ketika adonan kue selesai diaduk maka harus segera diolah.  

Sedangkan apabila kami memilih kapasitas 10 kg ataupun 20 kg maka tidak 

ekonomis dan juga tidak akan cocok untuk industry rumah tangga kelas menengah 

akan tetapi cocok pada industry rumah tangga kelas atas.    

Jadi berdasarkan latar belakang tersebut maka kami mengambil judul tugas 

akhir yaitu “Pembuatan Mesin pengaduk Adonan Kue dengan Kapasitas 5 kg”. 

Sehingga  dengan demikian pembuat kue sangat membutuhkan alat untuk  

mengolah  adonan  mereka  dengan  ukuran  porsi  yang  besar  dan  lebih  cepat 

dari   biasanya   dalam   artian   dapat   menghemat   waktu   produksi   dan   dapat 

meningkatkan kapasitas produksi dari proses sebelumnya. 
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1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah dijelaskan sebelumnya maka 

dapat dirumuskan permasalahan  yaitu: 

1. Bagaimana meningkatkan kualitas pengadukan adonan kue ? 

2. Bagaimana meningkatkan kuantitas adonan kue ? 

1.3. Ruang Lingkup Kegiatan 

Adapun batasan masalah yang akan dibahas pada laporan tugas akhir ini 

adalah: 

1. Mesin pengaduk yang dibuat mengunakan motor listrik sebagai sumber 

daya listrik. 

2. Mesin adonan kue diperuntukkan untuk usaha industri rumah tangga. 

1.4. Tujuan Kegiatan  

Adapun tujuan yang ingin dicapai yaitu : 

1. Untuk meningkatkan kualitas pengadukan adonan kue. 

2. Untuk meningkatkan kuantitas adonan kue. 

1.5. Manfaat Kegiatan  

Dalam pembuatan mesin pengaduk adonan kue dengan kapasitas 5 kg ini 

diharapkan dapat memberi manfaat bagi para pengusaha industri rumah tangga 

dalam meningkatkan kualitas dan kuantitas pengadukan adonan kue. 

 

 

 

 



 
 

4 
 

BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

2.1. Definisi Mesin Pengaduk Adonan 

2.1.1. Definisi Mesin Pengaduk  

Mesin  aduk  atau mixer,  adalah  peralatan  dapur  yang  digunakan  untuk 

mencampur, mengaduk, maupun mengocok bahan adonan makanan. Secara umum 

diklasifikasikan menjadi dua jenis yaitu mesin aduk tangan dan mesin aduk tiang. 

Sesuai dengan namanya, mesin aduk tangan merupakan alat bantu memasak, 

dimana kontruksinya terdiri dari sebuah handle atau pegangan yang bertumpu pada 

penutup motor. Motor ini merupakan motor listrik yang dapat menggerakkan satu 

atau  dua  buah  tangkai  pengocok.  Untuk  mengaduk  adonan  tangkai  pengocok  

ini dapat  dicelupkan  ke  dalam  adonan  masakan  sehingga  adonan dapat  

bercampur secara merata. 

Sedangkan  mesin  aduk  tiang  pada  dasarnya  memiliki  prinsip  kerja  yang 

identik dengan mesin aduk tangan, tetapi perbedaan yang mendasar dengan mesin 

aduk  tiang  adalah  mesin  aduk  tiang  ditempatkan  pada  sebuah  rangka  yang 

dirancang untuk dapat menopang berat mesin aduk beserta komponennya. Selain 

itu dimensi  mesin  aduk  tiang  lebih  besar  dan  memiliki  motor  yang  lebih  

bertenaga dibandingkan  dengan  mesin  aduk  tangan. 

Untuk  memudahkan  dalam  pembuatan  konstruksi  mesin  aduk,  dapat  juga 

digunakan konstruksi dari mesin bor. Karena selain memiliki komponen utama dan 

pendukung  yang  hampir  sama,  konstruksi  mesin  bor  juga  memiliki  bentuk  
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yang identik  dengan  mesin  aduk.  Berikut  ini  adalah  penjelasan  tentang  

konstruksi  dari mesin bor.  

Mesin  bor  adalah  salah  satu  jenis  mesin  perkakas  yang  secara  umum  

digunakan  untuk  membuat lubang  (mengebor)  suatu  benda  kerja,  juga  dapat  

melakukan  pekerjaan-pekerjaan  yang  lain  seperti  memperluas  lubang  (reamer),  

mengebor lubang penahan, dan pengeboran bentuk tirus pada bagian atas lubang. 

Dalam prinsip kerjanya pelaksanaan pengeboran adalah suatu poros yang berputar 

di mana pada bagian ujungnya (bagian bawah) diikatkan suatu mata bor atau alat-

alat  potong  lainnya  yang  dapat  mengebor  terhadap  benda  kerja  yang  dijepit 

(diikatkan) pada meja atau dasar meja mesin bor (Riyanda Saputra, 2017). 

2.1.2.  Definisi Adonan 

Adonan adalah hasil pencampuran bahan-bahan pembuat kue seperti tepung 

terigu dengan air, gula, telur, dan lemak (mentega dan margarin) sebelum 

dimatangkan dengan cara dipanggang, dikukus atau digoreng. Komposisi resep 

menentukan hasil akhir berupa adonan padat atau adonan encer (Sumber 

https://id.wikipedia.org/wiki/Adonan). 

a. Adonan padat 

Tepung sebagai bahan utama biasanya dicampur air dan bahan-bahan lain 

seperti garam, ragi, telur, dan lemak. Dan bisa dibentuk, misalnya: 

adonan roti, donat, pizza, tortilla, pastry, spaghetti, dan  berbagai jenis kue kering. 

b. Adonan encer 

Tepung sebagai bahan utama biasanya tidak dicampur air, melainkan 

dicampur dengan gula, telur, atau susu sebelum dicampur (dikocok) dengan tangan 
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atau mesin hingga terbentuk cairan yang encer, kental, atau seperti krim, misalnya: 

adonan cake, bolu, panekuk, wafel, pudding, beberapa jenis roti, dan beraneka 

ragam gorengan. 

2.1.3. Kualitas Adonan 

Adapun kualitas adonan yang bagus yaitu ketika adonan mengembang pada 

saat di panggang, tidak lengket ditangan, dan elastis. Kualitas adonan yang paling 

bagus yaitu adonan mengembang pada saat dipanggang, tidak lengket ditangan, dan 

elastis. Dan kualitas adonan yang cukup bagus yaitu mengembang pada saat 

dipanggang, lengket ditangan, dan elastis. Dan juga kualitas adonan yang kurang 

bagus yaitu tidak mengembang pada saat dipanggang, tidak lengket ditangan, tidak 

elastis. Dimana pada kualitas adonan dari handmixer yang kurang elastis, 

sedangkan dengan menggunakan mixer kualitas adonannya elastis. Untuk 

mendapat kualitas adonan yang bagus maka kita harus memperhatikan, antara lain: 

1. Selalu Menggunakan Takaran Resep dengan Tepat 

Mengurangi atau menambah bahan dasar kue bisa membuat adonan kue jadi 

gagal mengembang. Oleh sebab itu, sebaiknya senantiasa menggunakan bahan-

bahan sesuai dengan takaran pada resep. Misalnya, menggunakan margarin Blue 

Band Cake and Cookie yang sudah ditimbang secara cermat. 

2. Jangan Langsung Mencampurkan Gula 

Langsung mencampurkan gula saat pertama kali mengocok adonan kue hanya 

akan mengacaukan tekstur adonan kue. Karena gula memiliki tekstur berat yang 

dapat membuat putih telur gagal mengembang. Alangkah lebih baik jika 

mencampurkan gula bila adonan putih telur sudah mengembang.  
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3. Mengatur Temperatur Oven Sebelum Memanggang 

Temperatur oven harus diatur dengan tepat agar bisa membuat adonan 

mengembang maksimal. Sembari mengocok adonan kue, usahakan untuk mulai 

memanaskan oven dengan api kecil. Sehingga oven mencapai temperatur yang tepat 

saat adonan kue siap dipanggang. Kalau oven terlalu panas, kecilkan api kompor 

dan tunggu beberapa saat. Jangan memasukkan adonan dulu karena harus 

menunggu temperatur oven turun. Jika oven sudah tidak terlalu panas, maka bisa 

langsung memanggang adonan. 

4. Jangan Terlalu Sering Membuka Oven 

Saat sedang memanggang kue, usahakan untuk tidak sering-sering membuka 

oven. Karena udara di luar oven bisa mempengaruhi kestabilan temperatur dalam 

oven. Hal ini bisa menyebabkan kue jadi gagal mengembang dan teksturnya 

mengeras. Alangkah lebih baik bila menyiapkan timer untuk mengatur durasi 

pemanggangan. 

2.2. Komponen-Komponen Pengaduk Adonan Kue 

Dalam pembuatan mesin pengaduk adonan kue, perlu diperhatikan bagian 

penting yang mendukung kemampuan operasinya. Komponen atau bagian penting 

tersebut antara lain : 

a) Rangka 

b) Wadah pengadukan 

c) Motor listrik 

d) Poros 

e) Sabuk 
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f) Bantalan 

g) Puli. 

h) Baut dan Mur 

2.3. Dasar-dasar Pembuatan Mesin Pengaduk Adonan Kue  

1. Rangka 

Rangka adalah bagian yang menopang dari suatu alat. Dalam pembuatan 

rangka mengunakan sambungan Las Listrik. Rangka terbuat dari besi profil 

U. 

2. Motor listrik 

Motor listrik merupakan komponen yang paling utama karena sebagai 

sumber penggerak. Fungsi motor berkaitan dengan alat yang akan dibuat 

adalah komponen utama yang akan memutar poros. Dimana daya motor 

ditransmisi oleh pulli poros dengan penghantar sabuk V.  

Untuk menghitung daya motor dapat diketahui dengan persamaan (Sularso, 

1991):  

𝑷 = 𝑴𝒑. 𝝎           (2.1) 

Keterangan:  P = daya motor penggerak (watt) 

  ω = kecepatan sudut (rad/det) 

 𝑷𝒅 = 𝒇𝒄. 𝑷           (2.2) 

Keterangan: Pd = daya rencana (Watt) 

Fc = factor koreksi 

P = daya nominal dari output motor listrik (watt) 
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3. Poros 

Poros adalah salah satu elemen terpenting dari setiap mesin. Peran utama 

poros yaitu meneruskan tenaga bersama–sama dengan putaran. Poros yang 

digunakan yaitu poros berdiameter 1 inchi dan 15 mm. Faktor koreksi 

momen lentur mempunyai ketentuan yaitu untuk poros yang berputar 

dengan pembebanan momen lentur tetap, besarnya faktor fc = 1,5. Poros 

dengan tumbukan ringan fc terletak antara 1,5 dan 2,0, dan untuk beban 

dengan tumbukan berat fc terletak antara 2 dan 3 (Sularso, 1991). 

Berikutnya akan dihitung diameter minimal pada poros. untuk 

perhitunganya adalah sebagai berikut: Adapun rumus yang digunakan 

dalam menentukan poros adalah sebagai berikut : 

a. Momen puntir poros  

         Mp =   
 .  

 .   .
           (2.3) 

  Dimana:  Mp  = Momen Puntir Poros (N.mm) 

    n      = Putaran poros (rpm) 

    d   = Daya (watt) 

b. Diameter poros  

  𝑑³ = 
  ×    

                (2.4) 

Dimana :  Wp  = Momen tahanan puntir (Nmm) 
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4. Puli 

Seperti halnya roda gigi dan rantai, puli digunakan untuk mentransmisikan 

daya. Dalam proses transmisi daya, puli umumnya digunakan bersama-sama 

dengan sabuk untuk mentaransmisikan daya dari puli penggerak dan puli 

yang digerakkan. Dalam mentransmisikan daya, kita harus memilih jenis 

puli yang sesuai dengan jenis sabuk yang digunakan. Untuk menentukan  

puli digunakan persamaan berikut (Anwar, 2011): 

D1.n1 = D2.n2           (2.5) 

Dimana : D1 = Diameter puli pada motor listrik (mm) 

      D2 = Diameter puli yang digerakkan (mm) 

      N1 = Putaran poros pada motor listrik (rpm) 

      N2 = Putaran poros yang digerakkan (rpm) 

5. Sabuk 

Jarak yang jauh antara dua buah poros tidak memungkinkan transmisi 

langsung dengan roda gigi. Dengan demikian untuk mentransmisikan 

putaran dapat diterapkan dengan menggunakan sabuk yang dibelitkan pada 

sekeliling puli dan poros. Sebagian besar transmisi sabuk menggunakan 

sabuk V karena penggunaannya yang mudah dengan harga yang relatif 

murah pula. Rumus yang digunakan dalam perhitungan adalah (Sularso dan 

Kiyokatsu Suga, 1991:135) :  

Panjang sabuk (L) 

  𝑳 =  𝝅(𝒓𝟏 + 𝒓𝟐) + 𝟐(𝑿) +
(𝒓𝟏 𝒓𝟐)𝟐

𝑿
        (2.6) 
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Dimana :  L = panjang sabuk (mm) 

        r1= jari-jari puli motor (mm) 

         r2= jari-jari puli yang digerakkan (mm) 

X = jarak titik sumbu kedua poros (mm) 

 

 

 

 

 

Gambar  2.1 penentuan panjang sabuk 

Keterangan :  R1 = Puli 1 

 R2 = Puli 2 

6. Bantalan 

Bantalan adalah elemen mesin yang menumpu poros berbeban, sehingga 

putaran dan gerakan bolak-baliknya dapat berlangsung secara halus, 

aman, panjang umur dan menjaga poros tetap satu sumbu. Jika bantalan 

tidak berfungsi dengan baik maka presentase seluruh system akan 

menurun atau tidak dapat bekerja dengan semestinya. Jadi bantalan dalam 

permesinan dapat disamakan peranannya dengan pondasi pada gedung. 

Pada perancangan ini digunakan bantalan gelinding dengan eleman 

gelinding seperti bola atau rol (baris tunggal), dipasang di antara cincin 

luar dan cincin dalam. 
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Dalam menentukan bantalan yang digunakan dalam perancangan dapat 

ditentukan dengan melihat beberapa factor. Bertujuan untuk membuat 

mesin bisa bekerja dengan baik sesuai dengan yang telah direncanakan. 

7. Kekuatan Baut dan Mur 

Ada bermacam-macam definisi baut yang sering dikemukakan para ahli. 

Salah satu di antaranya adalah yang dikemukakan oleh Sonawan (2010 : 67) 

bahwa “Baut adalah as pejal yang terdiri dari satu ujung berulir dan ujung 

lain memiliki kepala yang memiliki fungsi untuk menyambung dua buah 

komponen atau lebih secara mekanik. Baut dapat digolongkan menurut 

bentuk kepalannya yaitu segi enam, sekot segi enam, dan kepala persegi.  

 

 

        (a)                   (b)                       (c) 

Gambar 2.2. a) Baut Tembus, b) Baut Tap, c) Baut Tanam. 

Pada perancangan tugas akhir ini, baut yang digunakan adalah baut pengikat 

jenis baut tembus. Baut tembus digunakan untuk mengikat dua bagian 

dimana ikatan diketatkan dengan mur diujungnya. 

Pada sambungan baut, tegangan yang sering terjadi adalah tegangan akibat 

gaya luar yaitu tegangan tarik atau tegangan geser, untuk mengetahui besar 

tegangan gesernya yaitu : 

𝝉𝒈 =  
𝟒𝑭

𝒏.𝝅𝒅𝟐
   (Suryanto, 1985:73)      (2.7) 

 Dimana : τg = Tegangan geser yang terjadi (N/mm2) 

    F = Beban yang diterima (N) 
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    d = Diameter baut (mm) 

    n = Jumlah baut terpasang 

8. Pengelasan 

Mengelas adalah menyambung antara dua logam, baik dengan bahan 

tambahan maupun tanpa bahan tambahan, dimana bahan yang akan dilas 

dipanaskan telebih dahulu sampai logam itu melebur. Pada perancangan ini 

jenis pengelasan yang dilakukan adalah las listrik. Dimana pada las listrik 

bahan yang akan dilas dipanaskan dengan menggunakan loncatan busur api 

listrik melalui elektroda ke tempat yang akan dilas. Untuk mengetahui 

tegangan geser yang terjadi pada pengelasan dapat dihitung dengan rumus 

(Sularso, 1991):   

𝛕𝐠 =
𝐅

𝐀
=

𝐅

𝟎,𝟕𝟎𝟕 .  𝐡 .  𝐥
         (2.8) 
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BAB III 

METODE KEGIATAN 

3.1. Tempat  dan Waktu pembuatan 

Dalam pembuatan mesin pengaduk adonan kue, lokasi pembuatan dilakukan 

di bengkel mekanik dan bengkel las Politeknik Negeri Ujung Pandang. Selain itu 

ada sebagian komponen yang dibeli diluar kampus. Waktu pelaksanaan dimulai 

pada bulan September 2018 sampai dengan Agustus 2019. 

3.2. Alat dan Bahan yang Digunakan 

Dalam melakukan pembuatan mesin pengaduk adonan kue ini, terdapat 

beberapa alat dan bahan sebagai penunjang untuk melakukan pembuatan tersebut. 

Untuk itu di bawah ini kami mencantumkan jenis alat maupun bahan yang akan 

digunakan nantinya.  

Alat yang digunakan pada pembuatan ini adalah : 

1. Mesin grinda tangan.   11. Siku-siku. 

2. Mesin las.    12. Meteran. 

3. Mata grinda potong.   13. Mesin Bubut. 

4. Mesin bor.    14. Cat. 

5. Penggores.     15. Tener. 

6. Penitik .    16. Amplas. 

7. Palu.     17. Alat ukur. 

8. Ragum.     18. Tang. 

9. Kikir.     19. Kunci-kunci. 

10. Busur Derajat.    20. Penggaris. 



 
 

15 
 

Bahan yang digunakan dalam pembuatan ini adalah : 

1. Besi profil U 

2. Poros berulir. 

3. Besi plat. 

4. Poros diameter  15 mm. 

5. Poros diameter  1  inchi. 

6. Batang stainless diameter. 

7. Motor listrik. 

8. Bantalan (Bearing). 

9. Puli. 

10. Sabuk (V belt) 
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3.3. Prosedur Kerja 

 Adapun proses perancangan dan pembuatan dapat dilihat pada gambar 

berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1  Diagram alir prosedur kerja 

Mulai 

Perencanaan dan perhitungan serta gambar 
kerja 

Pengadaan Alat dan Bahan 

Pembuatan Komponen 

Perakitan Komponen 

Hasil dan Kesimpulan 

Selesai 

Uji coba : 
Pengadukan adonan kue 

Studi Literatur 
 

Tidak 

Ya 
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3.3.1. Tahap perancangan 

Kegiatan yang dilakukan pada tahapan ini diantaranya: 

1. Membuat desain  (gambar sketsa) dari komponen-komponen yang  akan 

dibuat. Pembuatan desain dilakukan dengan cara menggambar di komputer 

menggunakan software Autodeks inventor seperti pada gambar dibawah ini: 

 

  

                       

 

 

 

 

Gambar 3.2. Mesin Pengaduk adonan kue 

2. Menghitung  parameter komponen alat.  

3. Merancang kekuatan komponen utama alat pengaduk adonan yaitu 

komponen alat kerangka, dudukan mangkuk, motor listrik, pengaduk, poros 

pengaduk ,dan penutup mesin. 

4.   Merancang penyetelan dudukan mangkuk adonan agar bisa di setel naik dan 

turun.  

5. Merancang mekanisme proses pengadukan adonan untuk menmproleh hasil 

akhir pengadukan. 

6. Perakitan (erection) dan penyetelan (adjusting) setiap komponen 

konstruksi. 
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3.3.2. Tahap pembuatan 

 Dalam perancangan ini alat pengaduk adonan kue perlu memperhatikan 

urutan-urutan atau prosedur baik dari perancangan yang akan dibuat berdasarkan 

tabel di bawah ini:  

Tabel 3.1. Komponen Mesin Pengaduk Adonan Kue 

No. Nama Komponen Proses Pengerjaan 
Bahan & Alat 

yang digunakan 

1. Rangka 

 

 

 

Potong besi profil U dengan 

ukuran  : 

- 50 cm x 2 batang. 

- 45 cm x 2 batang. 

- 40 cm x 3batang. 

- 6 cm x 2 batang. 

besi profil U yang telah 

dipotong, disambung dengan 

cara dilas sesuai pada gambar 

di samping. 

Proses pelubangan untuk 

dudukan bantalan dan motor 

listrik dengan cara di bor. 

- Besi Profil U 

ukuran  

5(50 x38x5mm)  

- Gergaji besi 

- Mesin bor 

- Rol meter 

- Mistar baja 

- Penggores 

- Penitik 

- Palu-palu 

- Kikir 

- Siku 

- Mesin gerinda 

- Mesin las listrik 
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2.  

 

Potong besi profil U dengan 

ukuran  : 

- 25 cm x 2 batang. 

- 15 cm x 1 batang. 

- 12 cm x 3 batang. 

- 10 cm x 2 batang. 

besi profil U yang telah 

dipotong, disambung dengan 

cara dilas sesuai pada gambar 

di samping. 

Proses pelubangan untuk 

dudukan Tuas penyetel  

dengan cara di bor. 

- Besi Profil U 

ukuran  

5(50 x38x5mm)  

- Gergaji besi 

- Mesin bor 

- Rol meter 

- Mistar baja 

- Penggores 

- Penitik 

- Palu-palu 

- Kikir 

- Siku 

- Mesin gerinda 

- Mesin las 

listrik 

3. 

 

 

Penutup atas ( top cover) 

 

 

 

- Potong plat baja untuk 

tutup atas (top cover) 

dengan ukuran 36 x 50 cm 

dan  

Ukuran 16 x 19 cm  

- Proses bending plat untuk 

membetuk penutup atas ( 

- Plat tebal  2 

mm 

- Rol meter 

- Mistar baja 

- Penggores 

- Alat bending 

manual 

- Penitik 
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top cover) sesuai dengan 

perencanaan. 

- Proses pemotongan bagian 

atas cover dengan ukuran 

16 x 2 cm sesuai pada 

gambar disamping. 

-  

- Bor tangan 

 

 

 

4. Penutup bawah ( bottom 

cover) 

 

- Potong plat baja untuk 

penutup bawah ( bottom 

cover) dengan ukuran 34 x 

32 cm  

- Proses bending plat untuk 

membetuk penutup bawah ( 

bottom cover) sesuai 

dengan perencanaan. 

 

- Plat tebal  2 

mm 

- Mesin Bor  

- Alat bending 

manual 

- Gerinda tangan 

 

5 Poros pengaduk 

 

 

- Potong besi poros Ø 2,54 

cm 

dengan ukuran 15 cm dan 

10 cm 

- Bubut ujung poros ukuran  

19 mm dengan ukuran Ø1.9 

cm 

- Plat baja tebal 

5 mm 

- Besi poros Ø 

2,54 cm 

- jangka 
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- Potong plat 5 mm dengan 

bentuk lingkarang dengan 

Ø12 cm 

- Besi poros dan Plat  yg 

telah di potong disambung 

dengan cara di las seperti 

gambar disamping 

 

- Mesil bubut 

- Gerinda tangan 

- Mesin Gerinda 

 

7. Tuas penyetel 

 

- Potong plat 5 mm dengan 

ukuran 12 cm membetuk 

lingkaran Ø 12 cm 

- Potong poros yang telah 

dibuatkan ulir dengan 

ukuran  

- Besi poros dan Plat  yg 

telah di potong disambung 

dengan cara di las seperti 

gambar disamping 

 

- Gerinda tangan 

- Mesin Gerinda 

- Mesin las listrik 
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8 Bearing 

 

Diameter dalam lubang  

bearing ini 25,4 mm. Jenis 

bearing ini  dapat diperoleh 

ditoko penjualan suku 

cadang permesinan. 

 

- Bearing no. 

6205. 

9. Pulli Jenis puli yang digunakan 

adalah puli V dengan ukuran 

diameter pulli poros 200 mm 

dan diameter motor 64 mm. 

Komponen ini dapat diperoleh 

pada toko penjual suku 

cadang mesin. 

 

 

- Puli 

Baut M 14 

10  V-Belt 

 

Jenis V-belt yang 

digunakan  adalah jenis A 

47, bisa didapatkan pada 

toko permesinan  terdekat. 
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11 Mangkuk adonan 

 

Jenis mangkuk yang 

digunakan  mangkuk 

stainless steel dengan Ø 30 

cm bisa didapatkan pada 

toko perabotan rumah 

tangga terdekat. 

 

12  - Potong  Besi poros 

stainless stell  Ø 2.5 cm 

sepanjang 30 mm, 

lalu bubut bagian 

dalamnya  

- Potong kawat stainless 

steel Ø 4 mm sepanjang 

15 cm dengan radius 9  cm 

- Potong plat staniless steel 

dengan diameter 10 cm 

- Semua bagian disatukan 

menggunakan las listrik 

menggunakan elektroda 

stainlesss steel seperti 

gambar disamping. 
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13  - Potong  Besi poros 

stainless stell  Ø 2.5 cm 

sepanjang 30 mm, 

lalu bubuk bagian 

dalamnya  

- Potong kawat stainless 

steel Ø 4 mm sepanjang 

10 , 30 , 25 , 20 cm dan  

satukan semua bagian 

seperti gambar di 

samping. 

 

14  Jenis  pengaduk spiral yang 

bisa di dapatkan dengan 

cara dipesan ke toko 

penjual suku cadang mixer. 

 

 

 

 

 



 
 

25 
 

3.3.3. 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 dalam proses perakitan adalah sebagai berikut: 

1. Tahap perakitan dari komponen-komponen rangka utama bagian atas dan 

bawah dengan cara dilas  dengan menggunakan las listrik. 

2. Tahap perakitan dudukan mangkuk adonan dengan cara dilas menggunakan las 

listrik . 

3. Tahap perakitan tuas penyetel dengan rangka menggunakan las listrik. 

4. Tahap perakitan tuas penyetel dengan dudukan mangkuk adonan menggunakan 

baut M10. 

5. Tahap perakitan rangka dudukan motor listrik dengan komponen-komponen 

sistem penggerak (bearing, poros, puli) di sambung dengan menggunakan 

baut. 

6. Tahap perakitan Penutup bawah ( bottom cover) dengan cara di las 

menggunakan las listrik. 

7. Tahap perakitan Penutup atas( top cover) dengan memasukkannya ke alur yang 

telah dibuat di cover bawah. 

8. Tahap perakitan dudukan motor listrik dengan rangka utama dilakukan 

penyambungan dengan menggunakan baut  M14. 

9. Tahap perakitan pemasangan V-belt antara puli poros dengan puli motor dengan 

V-belt A52. 
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3.4. Metode Pengujian  

Setelah mesin itu dirancang dan dirakit, maka dilakukan rangkaian pengujian 

yang sederhana untuk pembuktian apakah mesin tersebut sudah berfungsi dengan baik 

atau tidak. Pengujian dimulai dengan mengoprasikan mesin tersebut. Adapun cara 

mengoprasikan mesin tersebut dan apa saja yang diuji pada saat mesin tersebut sedang 

dioperasikan sebagai berikut: 

a. Menyiapkan bahan 

b. Menuangkan bahan kedalam bowl atau wadah. 

c. Menghidupkan dan memulai menghitung waktu pencampuran 

d. Mematikan mesin setelah proses pengadukan selesai. 

e. Menuangkan bahan yang telah diaduk atau dicampur dari dalam bowl atau 

wadah. 

f. Mencatat hasil yang diperoleh pada tabel pengamatan. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.1. Hasil Perhitungan 

Perhitungan alat ini dilakukan untuk mengetahui kapasitas alat yang dibuat, 

adapun perhitungan alat ini sebagai berikut:  

4.1.1. Tabung pencampur. 

Dari hasil survey yang dilakukan untuk mengaduk adonan dengan kapasitas 

5 kg dibutuhkan wadah atau bowl yang bervolume 15 liter. 

4.1.2. Motor penggerak  

Berdasarkan hasil dari percobaan yang dilakukan, motor yang mampu 

mengaduk adonan dengan kapasitas 5 kg adalah motor dengan daya 562 watt. Dan 

juga motor listrik dipilih berdasarkan dengan kemampuan listrik industry rumah 

tangga.  

Adapun besar daya yang dihasilkan dari motor listrik ini dapat dihitung 

sebagai berikut : 

Menghitung gaya motor 

F = m . g 

 F = ( massa poros + massa adonan ) . g 

 F = ( 1,3 kg + 5 kg) . 10 m/s2 

 F = 63 N 

 

 

 



 
 

28 
 

Mencari torsi poros 

T = F . r  → jari-jari puli pada poros transmisi (100 mm) 

      = 63 . 0,100 m 

      = 6,3 N.m 

   = 6300 N.mm 

Maka daya motor yang direncanakan (Pd) 

Pd = 
 .   .  

  → N = putaran poros 368 (rpm) 

          = 
 .  ,  .   .  ,

   

        = 242,6 Watt   1 watt = 0,00134 Hp 

           = 0,325 Hp 

Sehingga daya rencana (P) dapat ditentukan dengan : 

  P = Pd . Fc 

        = 0,325 . 2 

        = 0,650 Hp atau 479 watt 

Karena tidak adanya daya motor sebesar 479 watt, jadi daya motor 

dibulatkan keatas menjadi 562,5 watt atau ¾ Hp. 

4.1.3. Perencanaan diameter poros  

Momen Puntir Poros 

Suatu daya pada hubungnnya dengan momen puntir dapat diperoleh dengan 

persamaan : 

 P = Mp ( 2 𝜋 N2/60) 

Sehingga besarnya momen puntir yang dialami oleh poros dapat ditentukan 

dengan persamaan (2.4).  
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 Mp =   
 .  

 .   .
 

Dimana :  P    = Daya (562 watt) 

   N2 = Putaran poros (368 rpm) 

 

 Maka :  Mp =   
 .  

 .   .
 

                =   
  .  

 .  ,  .  
 

                =   14,6 Nm 

                 =   14600 Nmm   

Diameter poros berdasarkan tegangan puntir  

Dik :  𝜎t max = 420 N/mm² 

𝜎𝑡  =  
 

 =  
420

 

         = 140 N/mm² 

          𝜎p  =  0,5 x 𝜎t 

      =  0,5 x 140 

      =  70 N/mm² 

   τp = 
𝑴𝒑

𝑾𝒑
 

   dimana : τp  = tegangan punter  

 Mp = momen punter (torsi) 

 Wp = momen tahanan punter  
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 maka : τp   =  

  Wp  =  

          =   = 208,5 N/mm² 

 Wp  = 
  ×  ³ 

16
 

   𝑑  = 
  ×    

                         

       =  
  ×  ,  

,
        

        = 10,2 mm        

Ukuran diameter yang diperlukan untuk penggunaan poros pada mesin 

pengaduk adonan kue adalah 10,2 mm, sehingga diameter yang dipakai adalah yang 

lebih besar dari perhitungan yaitu diameter 25,4 mm atau 1 inchi menyesuaikan 

dengan diameter lubang bantalan. 

4.1.4. Puli 

Pada perencanaan ini, puli yang digunakan puli dengan alur V. Diameter puli 

motor adalah (64 mm), putaran motor sebesar 1400 rpm dan putaran poros wadah 

yang diinginkan sebesar 450 rpm. Untuk menentukan ukuran diameter puli 

digunakan persamaan (2.5): 

D1.n1 = D2.n2 

D2  = 
n2

D1.n1
 

 = 
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 = 200 mm  

Jadi puli yang cocok digunakan adalah puli dengan diameter 200 mm. 

4.1.5. V-belt 

V-belt adalah suatu elemen mesin fleksibel yang dapat digunakan dengan 

mudah untuk mentransmisikan daya dan gerakan berputar dari suatu komponen ke 

komponen lainnya, dimana V-belt tersebut dipasang pada puli yang melekat pada 

poros yang akan berputar.V-belt digunakan karena jarak antara poros dengan motor 

penggerak yang relatif jauh. Panjang V-belt dapat diketahui dengan menggunakan 

rumus (2.6):  

𝐿 = 𝜋(𝑟1 + 𝑟2) + 2(𝑥) +
(𝑟1 − 𝑟2)

𝑥
 

Sehingga: 

L  = 3.14 (32 + 100) + 2 . 441 + 
( )

 

    = 414,48 + 882 + 10,48 

    = 1306,96 mm 

   = 51,45 inchi, dibulatkan menjadi 52 inchi 

Dengan demikian sabuk yang cocok untuk digunakan adalah sabuk 52 

dengan melihat (Lampiran 4). Type sabuk yang digunakan yaitu sabuk type A 

dengan alasan sabuk type A berguna untuk mentransmisikan kecepatan dengan 

baik. Sedangkan sabuk type B berguna untuk mentransmisikan beban yang besar 

atau daya yang besar. 
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4.1.6. Pemilihan bantalan 

 Bantalan berfungsi untuk menumpu sebuah poros agar dapat berputar tanpa 

mengalami gesekan yang berlebihan. Bantalan harus cukup kuat untuk 

mengmungkinkan poros serta elemen mesin lainnya bekerja dengan baik. Bantalan 

yang digunakan adalah bantalan radial dipilih berdasarkan diameter poros yaitu 

dengan nomor bantalan 6205 dengan diameter dalam 25 mm (Lampiran 8). 

4.1.7. Perhitungan Kekuatan Baut dan  Mur 

Baut yang digunakan berdiameter 14 mm dengan bahan St. 37 atau dengan 

kekuatan tarik  370 N/mm2 , baut mengalami tegangan yang kritis pada tumpuan 

motor listrik dan bantalan  yang mengalami tegangan geser, jumlah baut pada 

tumpuan motor listrik  4 buah dengan berat motor listrik 12,9 Kg dan pada bantalan 

terdapat 8 buah baut. 

Tegangan geser yang dapat diterima baut dengan faktor keamanan ( v ) = 5 

sehingga rumus yang digunakan (2.7) : 

τg = 0,5 x  

    = 0,5 x  

    = 37 N/mm2 

Massa motor listrik :  

F = m . g 

   = 12,9 . 10 

   = 129 N 
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Tegangan geser baut pada motor listrik : 

τg =  
 .  

 .  .  
 

τg =  
 .  

,  .  .   
 

    = 0,20 N/mm2 

Jadi, masing – masing baut menerima tegangan geser sebesar 0,20 N/mm2. 

Itu berarti kekuatan  tegangan geser sambungan baut lebih kecil dari pada tegangan 

geser yang diterima, maka sambungan baut pada tumpuan motor listrik dikatakan 

aman. 

4.1.8. Perhitungan kekuatan pengelasan 

Dalam pembuatan mesin pengaduk adonan kue dengan kapasitas 5 kg, kami 

menggunakan las listrik dengan pertimbangan tebal pelat 2 mm. Sedangkan 

elektroda yang digunakan adalah AWS E6013 dengan kekuatan tarik elektroda = 

427,47 N/mm (Lihat lampiran 6), tebal pengelasan h = 2 mm, L = 50 mm dan faktor 

keamanan N = 3. Sambungan las yang mengalami tegangan kritis terjadi pada 

rangka tumpuan motor listrik yang mengalami tegangan geser dengan berat motor 

listrik 12,9 kg atau 129 N. 

Tegangan tarik ijin elektroda 

𝜎t   =  
   

 

       =  
,

 

       =  142,49 N/mm2 
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Luas Penampang Pengelasan 

     A  = 0,785 . t . L 

          =  0,785 x 2 x 50 

          =  78,5 mm2 

      𝜏g  = 
  

 

            = 
 

,
 

            = 1,64 N/mm2 

Jadi, sambungan las pada rangka tumpuan motor listrik menerima tegangan 

geser sebesar 1,64 N/mm2. Itu berarti kekuatan tegangan tari ijin elektroda lebih 

besar dari pada tegangan geser yang diterima, maka sambungan las pada rangka 

tumpuan motor listrik dinyatakan aman.  

4.2. Data Hasil Pengujian 

Tabel 4.1 Hasil pengujian adonan bakwan 

 

 

Lama pencampuran 

(menit) 

Kapasitas 

pencampuran 
Keterangan  

3 5 Kg Kurang  merata 

6 5 Kg Mulai  merata 

9 5 Kg Sudah merata  

12 
5 Kg 

Merata sempurna 
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Bahan yang digunakan : 1. Tepung Terigu  = 3000 gram 

    : 2. Air  = 700 ml 

    : 3. Masako  = 300 gram 

Tabel 4.2 Hasil pengujian adonan kue kacang sembunyi 

Bahan yang digunakan : 1. Tepung Terigu = 1500 gram 

    : 2. Air   = 200 ml 

    : 3. Mentega  = 500 gram 

4.3. Pembahasan  

Pada proses pengujian, dilakukan sebanyak dua kali percobaan dengan 

kapasitas yang bervariasi dan jenis adonan yang juga bervariasi. Hal ini 

menyebabkan waktu pengadukan adonan yang bervariasi pula. 

Penggunaan mata pengaduk disesuaikan pada adonan apa yang akan dibuat. 

Seperti pada percobaan pertama, adonan yang dibuat adalah adonan untuk membuat 

bakwan. Pada proses pengadukan ini, digunakan dua jenis mata pengaduk yaitu 

mata pengaduk whip dan mata pengaduk spiral. Sedangkan pada percobaan kedua, 

Lama pencampuran 

(menit) 

Kapasitas 

pencampuran 
Keterangan  

3 3 Kg Kurang  merata 

6 3 Kg Mulai  merata 

9 3 Kg Mulai merata  

12 
3 Kg 

Sudah merata 
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adonan yang dibuat adalah adonan untuk membuat kue kacang sembunyi. Pada 

proses pengadukan ini, digunakan juga dua jenis mata pengaduk yaitu mata 

pengaduk beater dan mata pengaduk spiral.   

Berdasarkan tabel data hasil pengujian di atas, pada percobaan pertama dapat 

diketahui bahwa mesin pengaduk adonan kue ini dapat mencampur adonan bakwan 

berkapasitas 5 kg dengan membutuhkan waktu maksimal 12 menit. Dan juga 

bahan-bahan yang digunakan pada pengujian pertama adalah tepung terigu 

sebanyak 3000 gram, air sebanyak 700 ml, dan masako sebanyak 33 gram. Pada 

saat akan mengaduk adonan, digunakan mata pengaduk whip terlebih dahalu 

dengan kecepatan yang rendah agar bahan-bahan yang dimasukkan pada wadah 

atau bowl dapat tercampur. Dan pada saat bahan-bahan mulai tercampur satu sama 

lain kita dapat menaikkan kecepatan putarannya, lalu pada saat adonan mulai 

menggumpal maka ganti mata pengaduk dengan menggunakan mata pengaduk 

spiral agar adonan dapat mengembang dengan baik. Sedangkan pada percobaan 

kedua dapat diketahui bahwa adonan yang dibuat adalah adonan untuk kue kacang 

sembunyi berkapasitas 3 kg dengan membutuhkan waktu 12 menit. Dan juga 

bahan-bahan yang digunakan pada pengujian kedua adalah tepung terigu sebanyak 

1500 gram, air sebanyak 200 ml, dan juga mentega atau margarin sebanyak 500 

gram. Pada saat akan mengaduk adonan, digunakan mata pengaduk beater dahulu 

dengan kecepatan yang rendah agar tepung terigu dan mentega yang dimasukkan 

pada wadah dapat tercampur lalu masukkan air sedikit demi sedikit. Dan pada saat 

bahan-bahan mulai tercampur satu sama lain kita dapat menaikkan putarannya, lalu 

pada saat adonan mulai menggumpal maka ganti mata pengaduk dengan 
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menggunakan mata pengaduk spiral sebagai finishing agar adonan dapat 

berkembang dengan baik. Jadi dapat disimpulkan bahwa waktu yang diperlukan 

untuk mencampur adonan kue agar merata bergantung pada kapasitas adonannya 

dan juga bergantung pada jenis adonan yang akan dibuat. 

Sehingga dapat dilihat bahwa dengan menggunakan mesin pengaduk adonan 

kue ini, maka proses pengadukan adonan dapat mudah dilakukan dengan waktu 

yang lebih cepat dibandingkan dengan menggukan handmixer. Selain itu, dengan 

mesin ini kita tidak perlu mengeluarkan tenaga dan waktu yang lebih untuk 

mengaduk adonan dengan kapasitas yang diinginkan. 

Salah satu seorang pengusaha industry rumah tangga yang kami tempati 

untuk menguji mesin kami, menurut ibu Jariah hasil pengadukan adonan yang 

dilakukan sudah bisa dikatakan bagus atau adonan yang dihasilkan sudah tercampur 

merata dan juga waktu yang dibutuhkan untuk mencampur sangat cepat 

dibandingkan dengan handmixer yang menampung adonan 2 kg dengan waktu 6 

menit dan keterangan kurang merata . Alamat rumah ibu Jariah yaitu Jln. Pajjayang 

BTN Dewikumalasari Blok AD1/11A Daya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan  

  Berdasarkan dari pembahasan diatas maka pembuatan mesin pengaduk 

adonan dengan kapasitas adonan kue 5 kg ini dapat ditarik beberapa 

kesimpulan: 

1. Kapasitas produksi dengan menggunakan mesin ini adalah 5 kg 

dengan waktu 9-12 menit, dibandingkan dengan menggunakan 

handmixer. 

2. Kualitas hasil pencampuran pada adonan lebih merata. 

5.2 Saran  

Pembuatan mesin pengaduk adonan kue ini masih jauh dari sempurna, baik 

dari sistem kerja ataupun fungsi. Oleh karena itu, mesin ini membutuhkan 

pengembangan dan penyempurnaan desain agar kualitas dan kapasitas produksi 

lebih meningkat yang tentunya melalui segala pertimbangan. 
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Lampiran 1 

Dokumentasi pengerjaan alat 
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Lampiran 2 

Dokumentasi pengambilan data dan hasil 
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Lampiran 3 

 Berikut adalah contoh perbedaan hasil pengadukan adonan yang tercampur 
merata dan tidak merata 

 

 

 

 

 

 

contoh hasil adonan pada pengujian  

pertama yang tercampur merata contoh hasil adonan yang tidak 

tercampur merata 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 contoh hasil adonan pada pengujian kedua yang tercampur merata 
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Lampiran 4  

Panjang Sabuk V Standar 
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Lampiran 5 

Table modulus kekenyalan (E), modulus geser (G), tegangan 
patah untuk bengkok, tarik, tekan (σpt), tegangan batas 
elastic/yield point (σy) untuk baja (N/mm2) 

Bahan E G σpt σy 

     
Baja 37 210.000 80.000 370 240 

Baja 42 210.000 80.000 420 250 

Baja 50 210.000 80.000 500 300 

Baja 52 210.000 80.000 520 320 

Baja 60 210.000 80.000 600 360 

Baja 70 210.000 80.000 700 420 

37 MnSi 5 210.000 80.000 1000 750 

Baja 
lenting 

210.000 80.000 13000 1150 

Al Cu Mg 72.000 28.000 420 280 

 

Sumber: PDEC, Ilmu kekuatan bahan III, bandung, 1982 
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Lampiran 6 

Tabel sifat minimum las logam 

Nomor Elektroda 

AWS 

Kekuatan Tarik 

(KPSI) 

Kekuatan Mulur 

(KPSI) 

Regang 

(%) 

E 60 XX 62 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 : 1psi = 6,894757 x 103 N/mm2 

Suryanto. Elemen Mesin I.  Pusat Pengembangan Pendidikan 
Politeknik. Bandung. 1985 
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Lampiran 7 

Tabel Nilai Harga-harga Keamanan 

Pembebanan 
Angka keamanan 

untuk yielt point 

Angka keamanan 
untuk tegangan 

patah 
Statis 1,2 – 2 2 – 4 

Dinamis 2,2 - 2,5 5 – 9 

 

Sumber: PEEK, 1983 Ilmu dan Kekuatan Bahan jilid 3. Bandung 
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Lampiran 8 

Pemilihan bantalan 
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