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BAB I 

PENDAHULUAN 
1.1.Latar Belakang 

Seiring dengan perkembangan dunia industri yang semakin pesat dan 

tumbuhnya jiwa wirausaha dikalangan masyarakat, baik itu di industri 

rumahan dalam melakukan kegiatan usaha sering mengalami hambatan dalam 

menjalankan roda usahanya. 

Untuk mencapai tujuan utama industri, alat penunjang haruslah 

menghasilkan produk yang berkualitas baik serta tidak melupakan tingkat 

produktifitas produk yang dihasilkan. Peralatan yang berkualitas dan juga 

terpelihara dapat menghasilkan produk yang unggul dan dapat bersaing di 

pasar. 

Dalam pembuatan alat, diharapkan dapat menghasilkan produk yang baik 

pula. Saat ini industri rumahan pembuat bawang goreng masih banyak yang 

menggunakan alat-alat sederhana seperti wajan dan sodet sebagai alat utama 

pada proses penggorengan. Hal ini menyebabkan pada proses produksi 

bawang goreng mengalami beberapa kendala, diantaranya yaitu, s ulitnya 

memproduksi bawang goreng dalam jumlah banyak dalam satu kali 

penggorengan karena dapat memungkinkan beberapa hasil penggorengan 

yang kurang merata sehingga dapat menurunkan kualitas bawang goreng. 

Beberapa industri rumahan bawang goreng yang ada dimakassar, seperti 

industri bawang goreng yang ada di Jl. Moh Yamin lorong 6 No.22 yang 

menggunakan wajan berdiameter 60 cm  hanya mampu melakukan 
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penggorengan bawang merah dengan berat rata-rata 5-6 kg perjam dengan 

produksi bawang goreng yang dihasilkan rata-rata 2-3 kg. 

Berdasarkan permasalahan diatas penulis mengangkat judul tugas akhir 

“Pembuatan Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem Screw “. 

Sehingga dapat  meningkatkan produktifitas tanpa melupakan kualitas dari 

hasil produksi bawang goreng. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan uraian permasalahan yang telah dijelaskan sebelumnya 

maka dapat dirumuskan permasalahan yaitu : 

1. Bagaimana membuat alat penggoreng bawang merah yang dapat 

meningkatkan kualitas produk ? 

2. Bagaimana membuat alat penggoreng bawang merah yang dapat 

meningkatkan kuantitas produk ? 

1.3. Ruang Lingkup Penulisan 

Adapun batasan masalah dalam penulisan laporan ini yaitu pembuatan 

mesin penggoreng bawang merah dengan sistem screw. 

1.4  Tujuan dan Manfaat 

1.4.1 Tujuan 

 Adapun tujuan yang ingin dicapai pada pembuatan mesin ini, yaitu: 

1. Untuk membuat alat penggoreng bawang merah yang dapat 

meningkatkan kualitas produk. 
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2. Untuk membuat alat penggoreng bawang merah yang dapat 

meningkatkan kualitas produk. 

1.4.2 Manfaat  

   Dalam pembuatan mesin penggoreng bawang merah dengan sistem 

screw ini diharapkan dapat memberi manfaat bagi para pengusaha industri 

rumahan pembuat bawang goreng dalam meningkatkan produktifitas tanpa 

melupakan kualitas produksi bawang goreng. 
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BAB II 

TEORI DASAR 

2.1.Pengertian Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem Screw 

Literature khusus yang membahas mengenai mesin penggoreng 

bawang merah dengan sistem screw masih sangat jarang ditemukan, sehingga 

untuk menjelaskan pengertian mesin penggoreng bawang merah dengan 

sistem screw harus didefinisikan secara perkata, sehigga membentuk 

pengertian yang dapat memberikan pemahaman konprehensif. 

Salah satu defenisi yang ditemukan Poerwadarmita (2016:766) 

mendefenisikan bahwa “Mesin adalah perkakas untuk menggerakkan atau 

membuat sesuatu yang dijalankan dengan roda, atau oleh tenaga manusia dan 

motor penggerak dengan menggunakan bahan bakar, tenaga listrik ataupun 

tenaga alam”. Pendapat lain yang hampir sama dikemukakan oleh Salim 

(1991:458) bahwa “Mesin adalah alat yang mempunyai daya gerak atau 

tenaga, baik dijalankan dengan motor penggerak maupun tenaga manusia”. 

Goreng adalah suatu proses memasak menggunakan minyak, adapun 

definisi yang dikemukakan oleh Peter Salim, dan Yenni Salim (1991:483) 

bahwa “goreng atau menggoreng memasak di kuali (dengan minyak). Dia 

sedang menggoreng pisang.” Adapun definisi kata goreng yang hampir sama 

dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (2002:369) bahwa “goreng , 

menggoreng  , memasak kering-kering di wajan (kuali) dengan minyak. 
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Bawang adalah sejenis tanaman yang biasa digunakan sebagai bumbu 

masakan, adapun definisi yang dikemukakan oleh Peter Salim, dan Yenni 

Salim (1991:158) bahwa “bawang dan tanaman umbi lapis yang biasanya 

digunakan sebagai bumbu penyedap masakan.” Adapun definisi kata bawang 

yang hampir sama dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (2002:116) bawang 

dan tanaman umbi lapis yang dapat digunakan sebagai bumbu penyedap 

makanan. 

Sistem adalah suatu kesatuan yang terdiri komponen atau elemen yang 

dihubungkan bersama untuk memudahkan aliran informasi, materi atau energi 

untuk mencapai suatu tujuan.(httsp://id.m.wikipedia.org/wiki/Sistem) 

Screw adalah suatu batang atau tabung dengan alur heliks pada 

permukaannya.( httsp://id.m.wikipedia.org/wiki/Sekrup) 

 Dari beberapa defenisi diatas dapat disimpulkan bahwa mesin 

penggoreng bawang merahdengan sistem screw adalah alat yang digunakan 

untuk membantu dalam proses penggorengan bawang merah dengan 

menggunakan tabung penggorengan berbentuk alur heliks pada 

permukaannya dan motor penggerak sebagai sumber daya/putaran. 

2.2.Komponen-Komponen Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem 

Screw 

Dalam pembuatan alat penggoreng bawang merah dengan sistem screw, 

perlu diperhatikan bagian penting yang mendukung kemampuan operasinya. 

Komponen atau bagian penting tersebut antara lain : 
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1. Motor 

2. Poros 

3. Bearing 

4. Pulley 

5. Sabuk 

6. Rangka  

7. Kompor Gas 

8. Mur dan Baut 

9. Wajan Penggorengan 

10. Tabung Penggorengan 

2.3.Prinsip Kerja Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem Screw 

Prinsip kerja Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem Screw adalah 

bawang merah dimasukkan kedalam tabung penggorengan melalui corong 

masukan. Tabung penggorengan yang didalamnya ada sistem screw digerakkan 

menggunakan motor listrik sehingga bawang merah yang ada didalam tabung 

akan tergoreng dan terdorong menuju corong keluaran. 

2.4.Dasar-Dasar Pembuatan Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan 

Sistem Screw 

2.4.1. Pemilihan Motor 

Motor merupakan komponen yang paling utama karena sebagai sumber 

penggerak atau sumber daya tenaga yang akan menggerakkan komponen 

mesin secara keseluruhan. 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.  
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Untuk menghitung daya motor dapat diketahui dengan persamaan 

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2002):  

P = Mp. ω       

Keterangan  :  

 P = daya motor penggerak (watt) 

ω = kecepatan sudut (rad/det) 

Pd = fc . P 

Keterangan :  

Pd = daya rencana (Watt) 

Fc = factor koreksi 

P = daya nominal dari output dari motor listrik (watt) 

2.4.2. Poros 

Poros adalah salah satu elemen terpenting dari setiap mesin.Peran 

utama poros yaitu meneruskan tenaga bersama–sama dengan 

putaran.Pada aplikasi di dunia industri, poros digunakan untuk 

mentransmisikan daya. 

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

antara 2 dan 3 (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2002). 

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 = 𝐹 .  𝑑       

 Keterangan : 

  Mp= Momen Puntir Poros (N.mm) 

    F= gaya (N) 

    d = diameter (mm) 

b. Tegangan geser ijin  

𝜏𝑔 = 0,5        

Keterangan  :  

Շg = tegangan geser ijin 

   σt  = tegangan tarik maksimum 

   V  = vaktor keamanan untuk tegangan patah  

2.4.4 Rangka 

Rangka adalah bagian yang menopang dari semua komponen alat 

pada mesin.Dalam pembuatan rangka mengunakan sambungan Las 

Listrik. 
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2.4.5 Perencanaan transmisi 

Seperti halnya roda gigi dan rantai, pully digunakan untuk 

mentransmisikan daya. Dalam proses transmisi daya, pully umumnya 

digunakan bersama-sama dengan sabuk untuk mentaransmisikan daya 

dari puly penggerak dan puly yang digerakkan. 

Dalam mentransmisikan daya, kita harus memilih jenis pully yang 

sesuai dengan jenis sabuk yang digunakan. Untuk menentukan  pully 

digunakan persamaan berikut (Anwar, 2011): 

i = 
  

   
 𝑖 =    

2.4.6 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, 2002:135) : 

Panjang sabuk (L): 

 𝐿 =  𝜋(𝑟 + 𝑟 ) + 2(𝑋) +
( )

  

Keterangan  :   
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L = panjang sabuk (mm) 

  r1= jari-jari puli motor (mm) 

  r2= jari-jari pulli yang digerakkan (mm) 

X = jarak titik sumbu kedua poros (mm) 

 

 

 

 

Gambar  2.1 penentuan panjang sabuk 

2.4.7 Sambungan 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. 

Dilihat dari proses pengelasannya, sambungan las dapat digolongkan 

menjadi 3 macam yaitu las listrik, las titik, dan las oxi accetilen. 

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 dan Kiyokatsu Sug, 1991):   
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𝜏𝑔 =
𝐹

𝐴
=

𝐹

0,707 .  ℎ .  𝑙
 

  keterangan : 

  F = Gaya akibat pengelasan (N) 

  A = Luas pengelasan (mm) 

2.4.9 Mur dan Baut 

  Ada beberapa defenisi baut yang sering dikemukakan oleh para 

ahli. Salah satu diantaranya adalah yang dikemukakan oleh sunawon 

(2010:67) bahwa baut adalah “as pejal yang terdiri dari satu ujung 

berulir dan ujung yang lain memiliki kepala yang berfungsi untuk 

menyambung dua buah komponen ataua lebih secara mekanik”. 

  Menurut Khurmi dan Gupta (machine design : 332) adalah 

Hardyano dkk, besar gaya pada baut dapat diketahui dengan persamaan: 

 F = 2840.d 

Keterangan : 

 F = gaya tarik yang diijinkan (N) 

 d = diameter nominal baut (mm) 
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BAB III 

METODE KEGIATAN 

3.1. Waktu dan Tempat 

 Lokasi pembuatan mesin penggoreng bawang merah dengan sistem 

screw dilaksanakan di Bengkel Las Jurusan Teknik Mesin.Adapun waktu 

pengerjaan dimulai dari tanggal 22 Oktober s/d 15Juni 2019. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1  Diagram alir prosedur kerja 

Tidak 
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Studi Literatur 
 

Pengambilan  Data 

- Pembuatan Komponen 

- Perakitan Komponen 
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3.2. Alat dan Bahan yang Digunakan 

Dalam melakukan pembuatan mesin pengoreng bawang merah dengan 

sistem screw ini, terdapat beberapa alat dan bahan sebagai penunjang untuk 

melakukan pembuatan tersebut. Untuk itu di bawah ini penulis 

mencantumkan jenis alat maupun bahan yang akan digunakan nantinya.  

Alat yang digunakan pada pembuatan ini adalah : 

1. Mesin gerinda tangan  

2. Mesin las 

3. Mesin bor  

4. Penggores 

5. Siku-siku 

6. Penitik 

7. Mata gerinda 

8. Mata bor 

9. Amplas 

10. Palu 

11. Alat ukur 

12. Ragum.   

13. Tang 

14. Kikir    

15. Kunci-kunci 

16. Busur Derajat  

17. Penggaris 

18. Kawat las 

Bahan yang digunakan dalam pembuatan ini adalah : 

1. Motor listrik 

2. Pipa stainless 

3. Bearing 

4. Pulley 

5. Sabuk 

6. Besi siku 

7. Kawat loket 

8. Mur dan Baut 

9. Pipa Gas 

10. Plat Steinless stel
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3.3. Langkah Kerja / Prosedur 

Prosedur langkah kerja mesin penggoreng bawang merah dengan sistem 

screw ini dikerjakan dengan pengelompokan komponen – komponen 

(Assembly). Komponen dari setiap unit dikerjakan secara bertahap sesuai 

dengan prosedur dan fungsi unit tersebut. Hal ini dimaksudkan agar dalam 

tahap pengerjaan perakitan akan mudah dan lancar. 

Adapun kegiatan yang dilakukan pada tahapan ini antara lain : 

1. Melakukan perhitungan terhadap komponen – komponen alat yang 

dirancang. 

2. Membuat gambar kerja / gambar desain. 

 

 

 

 

 

Gambar 3.2. Desain Mesin 

3.4  Proses Perancangan dan Perakitan 

Dalam proses pembuatan mesin penggoreng bawang merah dengan sisitem 

screw, perlu memperhatikan urutan – urutan atau prosedur pembuatan yang 

akan dilakukan. Hal ini dijelaskan pada tabel berikut. 
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Tabel 3.1 Proses Pembuatan Mesin Penggoreng Bwang Merah dengan Sistem    

                 Screw.  

 

No 

 

Nama Komponen 

 

Proses Pembuatan 

Bahan dan Alat 

yang Digunakan 

1 

 

 

 

 Memotong profil L sesuai 

dengan ukuran yang telah 

ditentukan dengan 

menggunakan  mesin gerinda. 

 Menghubungkan setiap bagian 

menggunakan  mesin las. 

 Melubangi bagian – bagian 

yang telah ditentukan  dengan 

mesin bor untuk pemasangan 

komponen. 

 

 

(Bahan) 

 Profil L 

(Alat) 

 Mesin Gerinda 

 Palu 

 Mesin bor 

tangan 

 Mesin las 

 Mistar siku 

 Meteran 

 Sikat baja 

 

2 
Tabung 

Penggorengan 

 Memotong pipa stailess  

Ø 25 mm sesuai dengan 

ukuran yang telah ditentukan. 

 Memotong pipa stainless  

Ø3 mm sesuai ukuran 

(Bahan) 

 Pipa stainles 

Ø25 mm 

 Pipa stainles Ø3 

mm 

Rangka  
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sebagai tempat dudukan plat 

screw. 

 Mengelas pipa stainless  

Ø3 mm pada pipa stainless Ø 

25 mm sesuai titik yang 

ditentukan. 

 Memotong plat 

aluminium0.5 mm sesuai 

dengan ukuran screw yang 

telah ditentukan. 

 Menyambung plat screw 

sesuai panjang screw yang 

telah di tentukan 

menggunakan paku keling. 

 Memasang plat screw pada 

poros menggunakandan 

mengikatnya dengan kawat 

stainless. 

 Membungkus poros screw 

menggunakan kawat jaring 

stainless. 

 Plat aluminium 

0.5 mm 

 Kawat jarring 

stainless 

 Kawat stainless 

(Alat) 

 Mesin gerinda 

 Mesin bor 

 Mesin las 

 Paku keling 

 Palu 

 Tang kombinasi 

 Tang rivet 

 

3 Kompor
 

 Memotong pipa steamØ 20 

 

(Bahan) 
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mm sesuai panjang kompor 

yang telah ditentukan. 

 Melubangi pipa steam 

dengan mata borØ 2 mm 

sesuai dengan jarak yang 

telah ditentukan. 

 Menyambung pipa sesuai 

dengan bentuk yang telah 

ditentukan dengan 

menggunakan las gas. 

 

 Pipa steamØ 20 

mm 

(Alat) 

 Mesin Gerinda 

 Mesin bor 

 Las gas 

 

4 

 

 

 

 

 

 

 

 Memotong plat stainless 

sesuai dengan ukuran yang 

telah ditentukan. 

 Membending plat sesuai 

bentuk yang telah ditentukan 

 Membuat corong masukan 

dan corong keluaran 

 Menyambung setiap bagian 

menggunakan mesin las 

 Melubangi wajan dengan 

mata bor Ø 10 cm sebagai 

 

(Bahan) 

 Plat stainless 2 

mm" 

 Pipa stainless 

 Keran air 

(Alat) 

 Mesin gerinda 

 Mesin las 

 Alat bending  

 Mesin bor 

Wajan 
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tempat pembuangan minyak 

 Menyambung pipa stainless 

pada lubang pembuangan 

minyak dengan las listrik 

 Memasang keran air 

 

Komponen – komponen mesin pengupas batok kelapa yang dibeli : 

1. Bearing / Bantalan 

 

 

 

Gambar 3.3 Bantalan 

2. Reduser 

 

 

 

 

3. Motor Listrik 

 

 

 

 

Gambar 3.4 Reducer 

Gambar 3.5 Motor Listrik 
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4. Pulley 

 

 

 

 

5. Belt  

 

 

 

 

6. Pengatur suhu 

 

 

 

  

7. Tabung gas 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.6 Pulley 

Gambar 3.7 Belt 

  Gambar 3.8 Pengatur suhu 

Gambar 3.9 Tabung Gas 
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8. Baut dan mur 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.5.  Perawatan Mesin Penggoreng Bawang Merah dengan Sistem Screw. 

a) Memeriksa kondisi motor, reduser, dan komponen-komponen  lain 

yang bergerak  sebelum digunakan apakah dalam kondisi normal 

atau tidak. 

b) Memeriksa kondisi kompor terutama selang dan regulator gas 

untuk menghindari kebocoran gas. 

c) Selalu membersihkan bagian – bagian yang kotor terutama wajan 

penggorengan dan poros screw setelah digunakan agar mesin 

terawat. 

 

 

 

 

 

Gambar 3.10 Baut dan Mur 
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3.6  Prosedur Pengujian 

Pada pengujian mesin penggoreng bawang merah dengan sistem screw ini, 

tujuan yang ingin dicapai adalah untuk mengetahui waktu dan hasil 

penggorengan dari mesin ini. 

Adapun prosedur pengujian sebagai berikut : 

1. Siapkan bawang merah yang telah diiris-iris tipis. 

2. Memeriksa kondisi setiap komponen sebelum dihidupkan. 

3. Tuang minyak pada wajan penggorengan hingga level7-8 liter. 

4. Nyalakan kompor dan panaskan minyak hingga temperatur 160̊ C. 

5. Hidupkan mesin dengan menekan tombol saklar. 

6. Ambil irisan bawang merah yang sudah disiapkan kemudian masukkan 

secara sedikit demi sedikit pada corong masukan. 

7. Biarkan bawang merah tergoreng dalam minyak panas selama beberapa 

saat sampai bawang keluar pada corong keluaran kemudian tiriskan 

bawang goreng. 

8. Saat pengujian sedang berlangsung, hitung waktu yang dibutuhkan mulai 

dari dimasukkan bawang pada corong hingga bawang keluar. 

9. Setelah selesai, matikan mesin dan kompor. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

4.3.Hasil Pemilihan dan Perencanaan 

4.3.1. Motor Penggerak 

Motor Penggerak yang digunakan pada mesin penggoreng bawang 

adalah motor listrik dengan daya sebesar 1/4 Hp dengan putaran 1400 

Rpm. Kemudian dihubungkan melalui reduser 1 : 40, sehingga putaran 

yang keluar menjadi 350 Rpm. 

 Menurut faktor koreksi ( lampiran 5), Mesin Penggoreng Bawang 

Merah dengan Sistem Screw ini menggunakan faktor koreksi (fc) untuk 

vairiasi bebankecil dengan jam kerja 3-5 jam, fc = 1,2. Sehingga besar 

daya motor adalah : 

Pd  =    Fc x P   

 =    1,2 x 1/4 

 =    0,3 Hp 

Di mana (1 Hp =    0,7457 Kw) 

Pd  =    0,3   x   0,7457 Kw 

   =    0,22371 Kw 

   =    223,71 Watt 

Sehingga, T = 
 .  

 .  
 

    = 
  ,

  ,     
 

    = 61,067 N.m 

    = 61067 Nmm 
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4.3.2. Perhitungan Kekuatan Las 

Dalam pembuatan mesin penggoreng bawang, kami menggunakan las 

listrik dengan pertimbangan tebal pelat 3 mm. Sedangkan elektroda yang 

digunakan adalah AWS E6013 dengan kekuatan tarik elektroda = 427,47 

N/mm (Lihat lampiran 1), tebal pengelasan t = 3 mm, L = 25 mm dan 

faktor keamanan SF = 3. Sambungan las yang mengalami tegangan kritis 

terjadi pada rangka tumpuan motor listrik yang mengalami tegangan geser 

dengan berat wadah penggoreng 13 kg atau 130 N. 

Tegangan tarik ijin elektroda 

𝜎t    =  
 
 

       =  
,

     

=  142,49 N/mm2 

Luas Penampang Pengelasan 

A  =  t . L  

     =  3 x 25 

     =  75 mm2 

𝜎t =  

     =  

     = 1,73 N/mm2 

Jadi, sambungan las pada rangka tumpuan wadah penggoreng menerima 

tegangan tarik sebesar 1,73 N/mm2. Itu berarti kekuatan tegangan tarik ijin 

L 
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elektroda lebih besar dari pada tegangan tarik yang diterima, maka 

sambungan las pada rangka tumpuan wajan dinyatakan aman.  

4.3.3. Perhitungan Sambungan Baut 

Untuk perhitungan kekuatan sambungan baut dan mur, kami 

meninjau dari sambungan baut dan mur yang terdapat pada bearing yang 

menahan poros baut yang digunakan adalah baut yang terbuat dari baja ST 

37 dan diameter inti d = 12 mm atau M12 (Lihat lampiran 3). Jumlah baut 

yang digunakan untuk mengikat bearing yang menahan tabung 

penggoreng dengan berat  kg 3,5 berjumlah 4 buah. 

Sehingga tegangan geser yang terjadi pada baut dan tegangan geser izin 

baut adalah sebagai berikut : 

1) Tegangan tarik ijin baut 

𝜎t = 
 
 

     =  

     = 123,33 N/mm2 

2) Tegangan tarik baut 

F = m x g 

   = 3,5 x 10 = 35 N 

𝜎t = 
 .  .

 

          = 
  

,  ( )   
 

          = 0,077 N/mm2 
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Dari hasil perhitungan di atas, dapat dilihat tegangan taik (𝜏g) baut ≤ dari 

tegangan tarik ijin (𝜏̅g) baut sehingga sambungan baut pada bearing 

dinyatakan aman. 

4.3.4. Panjang Sabuk 

Untuk mengetahui panjang sabuk yang akan digunakan dalam 

perancangan ini digunakan rumus sebagai berikut : 

L = [π(r1 + r2) + 2(x) +  
(   )

] 

Dimana jari-jari pully motor (𝑟 ) adalah 178 mm, jari-jari pully 

poros pengupas (𝑟 ) adalah 128 mm dan jarak pully motor ke pully poros 

(x) adalah 500 m m. Maka panjang sabuk dapat dihitung sebagai berikut :  

𝐿 = 3,14(178 + 128) + 2(500) +
(178 −  128)

500
 

= [3,14(306) + 1000 + 0,1] 

= 1960,94 mm     (1 inch = 25,4 mm) 

=  77,2 inch 

 Dari hasil perhitungan di atas, maka panjang sabuk yang 

dibutuhkan adalah 77,2 inch. Jadi jenis sabuk yang digunakan adalah A 77 

(lihat lampiran 6). 

4.3.5. Perhitungan Kecepatan Poros 

Dalam perancangan mesin ini, kecepatan putaran yang keluar 

dihasilkan reducer yaitu 350 rpm. Pully reducer (D1) yang digunakan 

adalah Pully dengan ukuran 7 inch (178 mm), pully poros  (D2) adalah 5 
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inch (128 mm).  Jadi, kecepatan putaran poros (N2) dapat dihitung sebagai 

berikut : 

𝑛2

𝑛1
=

𝑑1

𝑑2
 

n2 =
.

 

Maka : 

𝑛2 =
350 × 178

128
 

𝑛2 = 482 𝑟𝑝𝑚 

Jadi, kecepatan putaran poros adalah 482 rpm.  

4.3.6. Perhitungan Poros 

Poros yang digunakan pada mesin ini adalah AISI 304 dengan 

kekuatan tarik 520 𝑁/𝑚𝑚  dengan diamater 25,0 mm dan gaya grafitasi 

yang digunakan 𝑔 = 10𝑚/𝑠 . Jadi, kemampuan poros menerima tegangan 

puntir  (𝜏 ) dapat dihitung sebagai berikut : 

𝜏   ,     ,    

                             = 260 𝑁/𝑚𝑚  

Perhitungan tegangan puntir pada poros (𝜏𝑝) : 

Dimana : 

 Jari-jari poros (r) = 12,5 mm 

 Gaya grafitas (g) = 10 𝑚/𝑠  

 Gaya (F)  = 1,50× 𝑔 = 1,5 × 10 = 15 𝑁 
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 Mp = F . r 

= 15× 12,5 

= 187,5 N/mm 

 Wp =  
.

  

= 
, ×

 

=3066,41 𝑚𝑚  

Maka :  𝜏𝑝 =    

   = 
,

 3066,
 

   = 0,061𝑁/𝑚𝑚   

 Jadi, kemampuan poros menerima tegangan puntir adalah 

0,061 𝑁/𝑚𝑚 . Karena kekuatan puntir poros lebih besar dari tegangan 

puntir yang mampu diterima, maka penggunaan poros dinyatakan aman. 

4.4. Data Hasil Pengujian 

Tabel 4.1. Data hasil pengujian 

Percobaan 

Jumlah Bawang 

Merah (gram) 

Suhu 

Minyak 

(ºC) 

Waktu (menit) 
Kualitas (tingkat 

kematangan) 
Sebelum Sesudah 

1 500 270 130 3 menit 37 detik Tidak merata 

2 500 260 150 3 menit 30 detik Kurang merata 

3 500 255 160 3 menit 25detik Merata 

Rata-rata 500 261,67  3 menit 31 detik  
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4.5. Pembahasan 

Pada proses pengujian pada tabel 4.1 dilakukan sebanyak 3 kali dengan 

jumlah bawang merah yang digoreng rata-rata 500 gram dengan waktu rata-

rata 3 menit 31 detik. Pada percobaan pertama dengan menggunakan suhu 

minyak 130ºC dibutuhkan waktu 3 menit 37 detik untuk menggoreng dan 

diperoleh hasil penggoreng yang tidak merata. Pada percobaan kedua dengan 

menggunakan suhu minyak 150ºC dibutuhkan waktu 3 menit 30 detik untuk 

menggoreng dengan hasil penggorengan yang masih kurang merata. Pada 

percobaan ketiga dengan menggunakan suhu minyak 160ºC  dibutuhkan 

waktu 3 menit 25 detik untuk menggoreng dengan hasil penggorengan yang 

merata.Waktu yang butuhkan untuk menggoreng mulai dimasukkannya 

bawang kecorong masuk sampai keluar dari tabung penggorengan yaitu 55 

detik. 

Rata-rata waktu yang dibutuhkan mesin ini untuk memproduksi bawang 

goreng sebanyak 261,67 gram adalah 3 menit 31 detik, maka kapasitas 

produksi perjamnya adalah 

(3600 detik/211 detik) x 261,67 gram = 4.485,77 gram/jam 

     = 4,49 kg/jam 
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Penggorengan yang kurang merata disebabkan oleh beberapa hal 

diantaranya ketebalan irisan bawang merah yang tidak sama dan bawang 

merah yang tersangkut didalam tabung penggorengan sehingga menyebabkan 

bawang merah menjadi gosong karena terlalu lama berada didalam tabung 

penggorengan. 

Dalam setiap melakukan penggorengan, ada bawang merah dengan rata-

rata 5%-10% gram dari bahan uji yang tidak keluar atau tersangkut didalam 

tabung penggorengan. Ini disebabkan karena adanya clearance antara 

permukaan screw dengan pembungkus screw yang menggunakan kawat 

jaring dan beberapa bawang merah menempel pada dinding screw akibat 

pengaruh dari minyak goreng. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

  Berdasarkan dari pembahasan diatas maka pembuatan mesin penggoreng 

bawang merah dengan sistem screw  ini dapat ditarik beberapa kesimpulan: 

1. Dari segi kapasitas produksi, mesin ini mampu menghasilkan produk 

bawang goreng yang lebih besar dibanding menggunakan cara manual, 

yaitu dari 3 kg/jam menjadi 4,49 kg/jam.  

2.  Dari segi kualitas produksi, mesin ini mampu menghasilkan produk 

bawang goreng dengan tingkat kematangan yang cukup merata. 

5.2 Saran 

   Pembuatan mesin penggoreng bawang merah dengan sistem screw ini 

masih jauh dari sempurna ,baik dari berbagai aspek seperti kualitas bahan dan 

sistem kinerja/fungsi.oleh karena itu diharapkan nantinya alat/mesin perlu adanya 

pengembangan dan penyempurna desain serta pemilihan material komponen agar 

kualitas dan kapasitas produksi lebih meningkat yang tentunya melalui segala 

pertimbangan 

  Setelah mesin selesai dioperasikan, dilakukan pembersihan setiap kompenen 

terutama pada tabung penggoregan.Ini dilakukan untuk mengindari terjadinya 

pengumpulan sisa-sisa bawang merah yang tersangkut dalam tabung 

penggorengan agar mesin selalu dalam keadaan bersih. 
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Lampiran 1 Kekuatan Tarik Pengelasan 

 

No. Elektroda 
 

AWS 

Kekuatan 
Tarik 

 
(kpsi) 

Kekuatan 
Mulur 

 
(kpsi) 

Regangan 

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 13-16 

E 120 XX 120 107 14 

 

Catatan: 1 kpsi = 6.894,757 N/m2 

AWS = American Welding Society untuk elektroda 

62 kpsi = 427 Mpa 

Sumber: Suryanto, Elemen Mesin I, Bandung: 1995. Hal. 25 
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Lampiran 2 Faktor Keamanan 

 

Pembebanan Statis  Dinamis  

Material  Berulang Berganti Kejut 

Metal Rapuh 4 6 10 15 

Metal Lunak 5 6 9 15 

Baja Kenyal 3 5 8 13 

Baja Tuang 3 5 8 15 

Timah 6 8 12 18 
Sumber : https://docplayer.info/91296381-Rancang-bangun-mesin-pengayak-
pasir-cetak.html 
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Lampiran 3  Ukuran baut-mur standar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : https://laskarteknik.co.id/cara-menentukan-ukuran -baut/ 
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Lampiran 4 Spesifikasi Bantalan 

 

Nomor Bantalan 
Ukuran luar 

(mm) 
Kapasitas 
nominal 
dinamis 

spesifik C 
(kg) 

Kapasitas 
nominal 
spesifik 
Co (kg) 

Jenis 
terbuka 

Dua 
sekat 

Dua 
sekat 
tanpa 

kontak 

D D B r 

6000 
6001 

 
6001ZZ 

 
6001VV 

10 
12 

26 
28 

8 
8 

0,5 
0,5 

360 
400 

196 
229 

6002 02ZZ 02VV 15 32 9 0,5 440 263 
6003 6003ZZ 6003VV 17 35 10 0,5 470 296 
6004 04ZZ 04VV 20 42 12 1 735 465 
6005 05ZZ 05VV 25 47 12 1 790 530 
6006 6006ZZ 6006VV 30 55 13 1,5 1030 740 
6007 07ZZ 07VV 35 62 14 1,5 1250 915 
6008 08ZZ 08VV 40 68 15 1,5 1310 1010 
6009 6009ZZ 6009VV 45 75 16 1,5 1640 1320 
6010 10ZZ 10VV 50 80 16 1,5 1710 1430 
6200 6200ZZ 6200VV 10 30 9 1 400 236 
6201 01ZZ 01VV 12 32 10 1 535 305 
6202 02ZZ 02VV 15 35 11 1 600 360 
6203 6203ZZ 6203VV 17 40 12 1 750 460 
6204 04ZZ 04VV 20 47 14 1,5 1000 635 
6205 05ZZ 05VV 25 52 15 1,5 1100 730 
6206 6206ZZ 6206VV 30 62 16 1,5 1530 1050 
6207 07ZZ 07VV 35 72 17 2 2010 1430 
6208 08ZZ 08VV 40 80 18 2 2380 1650 

         
         
 

Sumber : https//docplayer.info/50871311-Perancangan-mesin-pengupas-kulit-
kentang-kapasitas-3kg-proses.html
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Lampiran 5 Faktor koreksi motor 

 

Mesin  yang digerakkan Penggerak 
 Motor arus bolak-

balik (Momen 
normal sangkar 

bajing, singkron) 
motor arus searah. 

Motor arus bolak-balik 
(momen tinggi, fasa 
tunggal) 

Jam kerja tiap hari Jumlah jam kerja tiap 
hari 

3-5 
jam 

8-10 
jam 

16-24 
jam 

3-5 
jam 

8-10 
jam 

16-24 
jam 

Variasi 
beban sangat 
kecil 

Pengaduk zat 
cair 1,0 1,2 1,2 1,2 1,3 1,4 

Variasi 
beban kecil 

Konveyor sabuk 
1,2 1,3 1,4 1,4 1,5 1,6 

Variasi 
beban 
sedang 

Konveyor, 
pompa torak, 
compressor 

1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 

Variasi 
beban besar 

Penghancur, 
gilingan bola, rol 

1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2,0 

 

Sumber : https://jurnalmahasiswa.unesa.ac.id...PDF Analisa Kebutuhan Daya 
Motor…-Jurnal Mahasiswa Unesa
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Lampiran 6 Ukuran V-Belts 
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Lampiran 7 Dokumentasi Pembuatan Alat 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 39 

Lampiran 8 Foto Hasil Percobaan 

Foto hasil percobaan 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

Foto hasil percobaan 2 
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Foto hasil percobaan 3 
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