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PEMBUATAN MESIN PENGADUK BAHAN BAKU
PELET IKAN
rfan Mulia, 2Syarifudin, 2Agus Suprihadi
123 program Studi DIl Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama

ABSTRAK

Pelet merupakan pakan ikan buatan yang dibuat dari campuran bahan-bahan
alami atau bahan olahan yang terdiri dari berbagai campuran bahan baku seperti
tepung ikan, tepung terigu, tepung jagung, bekatul, dan vitamin yang mengadung
protein untuk mendukung pertumbuhan ikan. Proses pencampuran bahan baku
pembuatan pelet ikan dengan menggunakan tangan atau cara manual kurang
maksimal dan membutuhkan waktu yang lama. Tujuan tugas akhir ini membuat
mesin pengaduk atau pencampuran bahan baku pelet ikan untuk mempermudah
proses pencampuran bahan baku pembuatan pakan ikan. Tahap pertama
menentukan bentuk wadah pengaduk dan mata pengaduk. Tahap selanjutnya adalah
perencanaan perancangan gambar dan menentukan komponen yang akan
dipergunakan. Tahap terakhir adalah proses pembuatan dan perakitan mesin. Hasil
pembuatan mesin pengaduk bahan baku pelet ikan memiliki spesifikasi wadah
pengaduk dengan kapasitas maksimal 4 kg. Terbuat dari plat besi dengan ukuran
tebal 1.8 mm. Menggunakan motor penggerak GX 160 5.5 PK dengan mata
pengaduk berbentuk spiral. Mesin pengaduk bahan baku pelet ikan dapat
mencampur adonan 2 kg secara merata dalam waktu 5 menit.

Kata kunci : pelet, ikan, pengaduk, adonan, kapasitas
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MAKING OF A BLENDING MACHINE RAW MATERIALS
FISH PELLET
rfan Mulia, 2Syarifudin, 2Agus Suprihadi
123 program Studi DIl Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama

ABSTRACT

Pellets are artificial fish feed made from a mixture of natural ingredients or
processed ingredients consisting of various mixtures of raw materials such as fish
meal, wheat flour, corn flour, rice bran, and vitamins that contain protein to
support fish growth. The process of mixing raw materials for making fish pellets by
hand or manually is less than optimal and takes a long time. The purpose of this
final project is to make a mixer or mixing machine for fish pellets to facilitate the
process of mixing raw materials for making fish feed. The first step is to determine
the shape of the mixing container and the stirring eye. The next stage is planning
the design of the drawing and determining the components that will be used. The
last stage is the process of making and assembling the machine. The results of
making a fish pellet raw material mixer machine have a stirrer container
specification with a maximum capacity of 4 kg. Made of iron plate with a thickness
of 1.8 mm. Using a GX 160 5.5 PK driving motor with a spiral-shaped stirring eye.
Fish pellet raw material mixer machine can mix 2 kg dough evenly within 5 minutes.

Keywords : pellets, fish, mixer, dough, capacity

viii



KATA PENGATAR

Puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah melimpahkan
rahmat dan karunia-Nya kepada Penulis, sehingga penulis dapat melewati masa
studi dan menyelesaikan Tugas Akhir yang merupakan tahap akhir dari proses
untuk memperoleh gelar Ahli Madya Teknik Mesin di Program Studi D11l Teknik
Mesin Politeknik Harapan Bersama.

Keberhasilan penulis dalam menyelesaikan Tugas Akhir ini tidak lepas dari
bantuan orang-orang yang dengan segenap hati memberikan bantuan, bimbingan
dan dukungan, baik moral maupun material. Dalam kesempatan ini penulis
mengucapkan terima kasih kepada :

1.  Bapak M. Taufik Qurohman, M.Pd selaku Ketua Program Studi DIl Teknik

Mesin Politeknik Harapan Bersama Tegal.

2. Bapak Syarifudin, M.T selaku Dosen Pembimbing I.

3.  Bapak Drs. Agus Suprihadi, M.T selaku Dosen Pembimbing I1.

4.  Rekan-rekan D 11l Teknik Mesin angkatan 2018 yang telah membantu dalam
penyusunan Laporan Tugas Akhir ini.

Penulis menyadari bahwa dalam menulis Laporan Tugas Akhir ini terdapat
kekurangan dan keterbatasan, oleh karena itu kritik dan saran yang sifatnya
membangun untuk kesempurnaan dan kemajuan penulis dimasa yang akan datang
sangat diharapkan. Akhir kata penulis berharap semoga Tugas Akhir ini dapat
bermanfaat bagi seluruh pembaca.

Tegal, 21 Juli 2021

Irfan Mulia



DAFTAR ISI

Halaman

HALAMAN JUDUL . ...coiiiiiii it annaes s i
HALAMAN PERSETUJUAN. ...t I
HALAMAN PENGESAHAN ...t i
HALAMAN PERNYATAAN ...t i
HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI.........cccoovviviirinnnn, Y
MOTO DAN PERSEMBAHAN ..ot Vi
ABSTRAK ...ttt ettt e ne s vii
KATA PENGATAR ..ottt sttt ans iX
Y I G 1 ) PRSP RSURRSUR X
DAFTAR GAMBAR ...ttt Xii
DAFTAR TABEL ...t XVi
BAB | PENDAHULUAN ...ttt enaaee e 1
1.1 Latar BelaKang .........cccooeeiiieiiiiccecce e 1

1.2 RUMUSAN MaSalah .......ccciiiiiiiiiieieee e 2

1.3 Batasan Masalah...........ccccoiiiiiiiniiee e 2

L4 TUJUBN.c.eeteete ettt ettt st et e e b e s be e e e sreestaenesraesaeenneas 3

15 MaANTAAL.....coiiiecieece e 3

1.6 Sistematika PENUIISAN..........coviiiiieiie e 3

BAB Il LANDASAN TEORI ... oottt 6
2.1 Pengertian Umum Mesin Pengaduk.............ccoceririiiniienencneneseseens 6

2.2 Jenis — Jenis Mesin Pengaduk ..........ccccceevveieeriiiieiiese e 7

2.2.1 Mesin pengaduk tipe vertikal............ccccoooviiiiieviciccccece 7

2.2.2 Mesin pengaduk tipe horisontal.............ccccccoovvevieiiiciecc e, 7

2.3 Prinsip Kerja Mesin Pengaduk...........ccccoevveiiiiiiiciecc e 8

2.4 EIEMEN MESIN. ..ot e 8

2.4.1 Motor bensin gXL60........ccccuuiiieriineieieseee e 8

2.4.2 PUl ..o 9

2.4.3 Bt 10

24,4 POFOS ..ttt ettt ettt sttt nneas 12



2.4.5 BRAIING ..ottt bbbt 13

2.5 Pengetian Dari Pelet TKan ..........ccccooiiiiiiiniieeeeeee e 15
2.5.1 Bahan campuran pelet...........cccooreiiiiiiiiniieiec e 15

2.5.2 Penyusunan formasi pakan iKan ...........c.cccccevevieeiineiesiesnennnns 15

BAB 11l METODELOGI PENELTIAN ....coiiiiiieisese e 18
3.1 Diagram Alur Penelitian............cccocveveiiiiiiiiii e 18

3.2 Alat dan Bahan ... 19
B2 L AlBL .o 19

3.2.2 BANAN ... 25

3.2.3 Bahan Baku pembuatan Pelet Ikan ...........ccccoovveiininiennnnn 28

3.3 Prosesdur Penelitian ...........ccocveieiieieiieseee e 29
3.3.1 Proses menyiapkan bahan baku ............c.cccooeviiiiiiiiicicieee 29

3.3.2 Proses pengadukan bahan baku ..............cccccevviieiiieiiiicieenne 32

3.3.3 Proses pencetak Pelet........c.ccveiviieiieii e 33

3.4 Metode Pengumpulan Data...........ccccceveeveeieiicieec e 34
3.4.1 Metode HEEIatUN .......ccueeeeieeieeie e 34

3.4.2 MEtOUE ODSEIVASI .....cvviiieiiieie et 34

3.4.3 Metode dOKUMENTASI.......ccveiieie e 34

3.5 Metode ANalisa Data.........cccecviverieieiieseee e 35
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ......ocot it 36
4.1  Gambar ACUAN KEIa........ccoveiiiieiiecie e 36

4.2 Proses Pembuatan..........ccccoviieiiiiiinese e 39

4.3 Pengukuran Dimensi Pengaduk. ..........cccccooiiiiiiiiciicie e, 48

4.4 Pengujian Mesin Pengaduk ...........c.ccceevveiieieiiciiecc e 56
BAB V PENUTUP ..ot 57
5.1 KeSIMPUIAN.....cciiiiiiiiieie e 57

5.2 SAIAN ..ttt 57
DAFTAR PUSTAKA .ttt tae e e e e 59
LAMPIRAN ...ttt sttt st se bt aenaebenbeteneens 61

Xi



Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 2.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.

DAFTAR GAMBAR

1 Mesin pengaduk Vertikal .............ccoceeiiniiiiiiieec e 7
2 Mesin pengaduk horisontal ... 8
3 IMOTOr DENSIN ..t 9
4 SADUK GALAN .....ccveiiieieie e 10
5 SADUK V-DBIL. ... 10
6 SADUK DEIGIGH ... s 11
7 Perhitungan formasi pakan ikan.............ccccoveveviiiciecne e 16
1 Diagram alur penelitian..........ccccvevveieere i 18
2 Motor penggerak GX 160 ........ccccoeverirerininieieiee s 19
S MESIN 18S HSTFTK .. 20
4 Sarung tangan 1as ........cccveveiieieeie e 20
5 KACa MALA I8S ...vvvvevieieiieiie e 20
6 aCe SNHEIU......eeeiee e 21
7 STOPWALCH ... s 21
8 TaCNOMELEN ... s 21
9 Timbangan digital ...........ccooveiieii i 22
10 MELEIAN. ...ttt s ne e 22
11 Gerinda POTONG .....ccueiuerieriieieieiesie ettt 22
12 GeriNda tanQan ........cccvevvieieieeie e 23
13 Gerinda die griNGer..........coeiieiiiie e 23
14 JANGKA SOTONG ....c.viieiiaieeiieiieieie ittt sb e eneas 23
15 AlBE DENAING ... 24
16 MESIN DUDUL.......ccooiiiiiiiceie e 24
17 KUNCI-KUNCE FING 1t 24
18 TANG ..ttt 25
LA PAIU....cvii e 25
20 2D Acuan gambar Kerja........cccocveiieiiieiiie i 26
21 PIAE DESH vt 26
22 BESI POF0S ... ieiieitie et ettt ettt 26

xii



Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 3.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

23 Baring dUAUK ..........ooiiiiiiieieieiee s 27
24 Bearing BIOCK ..........ooiiiiiiiice s 27
25 PUBT 1. s 27
26 BEIE ... e 28
27 Baut, ring dan MUT .........ccooiiiiiieie e 28
28 Proses menimbang bahan baku ikan ............ccccceoiiiniiinniinnne, 30
29 Proses menimbang bahan baku tepung ikan ..........c...ccccceevevieennn. 30
30 proses menimbang bahan baku tepung terigu .........c.ccoeveviveieennens 31
31 proses menimbang bahan baku tepung jagung.........ccccccevevverirnnnne 31
32 proses menimbang bahan baku dedak halus ...........c.ccccocceveiiennen, 31
33 adonan bahan baku pelet ..........cccoooviieiiciccce e 32
34 proses memasukan bahan baku ...........cccccoceiieiiiiiii i, 32
35 pengukuran Rpm 3000 motor penggerak........ccoceveverenenieninnnnnn. 33
36 proses pencetakan pPelet.........cocoviiiiiiiii 33
37 bentuk jadi pelet ..o 34
1 2D PeNQACUK ......ccveieieiiicie et 36
2 2D Pengaduk tampak depan..........ccoceieriiininieiee e 37
3 2D Pengaduk tampak bawah .............cccooiiiiiiiii 37
4 2D Pengaduk tampak belakang...........c.cccooeiieiiiiic i, 37
5 2D Pengaduk tampak Samping........cccccevveviiieiiene e 38
6 2D Pengaduk tampak atas ..........cccooeriienininiieee e 38
7 2D Mata pisau pengaduk ..........cccceveiireniiinieeee s 38
8 Proses pemotongan plat DeSi .........ccccoveviiveiiiicc e 39
9 Proses pengelasan..........ccvoveiveiiiicieese s 39
10 Bentuk wadah pengaduk .............ccoceriiiiiiiniienee e 40
11 Proses bending plat .........ccoceereiiieiiiieee e 40
12 Bentuk laci output pengaduk...........cccoovveiieiiieiiieiiie e 40
13 Proses membuat penyangga dudukan wadah pengaduk ................ 41
14 Proses buat penyangga laci output pengaduk..............ccocervrirnnnnne 41
15 Proses pembuangan sisa pengelasan ...........cccoeoeveneieninennncnnnns 42
16 Proses membuat diameter lubang poros..........cccccevvveiieiieeiineciinens 42

xiii



Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

17 Lubang poros pengaduk bagian depan...........ccccceveveienciennninnnns 42
18 Lubang poros dan baut pada bagian balakang pengaduk............... 43
19 Proses bubut DESI POF0S ........ccevuviieiieri e 43
20 Diameter Poros PUli.........cccveiveieciieseese e 43
21 Proses pengelasan mata pisau pengaduk...........ccccovverereninennnn. 44
22 Bentuk awal mata pisau pengaduk ............ccoceeeiiieniniiinie 44
23 Proses merapikan mata pisau pengaduk............ccccevevriviniieneennnnn 45
24 Proses membuat lubang baut 12...........ccccceeveviiieiiece e 45
25 Bentuk lubang baut 12 ... 46
26 Proses pembuatan pegangan laci output pengaduK..............c......... 46
27 Proses pengelasan pegangan laci output pengaduk........................ 46
28 Tampak depan pengaduk...........cccceeveieiiieiieieee e 47
29 Tampak samping PeNgaduk...........ccccoveririnerinieieese s 47
30 Tampang atas PENQAAUK .........ccceveirrerierisericeee e 47
31 Panjang wadah pengaduk ...........cccccovveiiiiiiieiie e 48
32 Lebar wadah pengaduk.............cccooveiieiieiciicceese e 48
33 Tinggi wadah pengaduk ............ccccoeveriienininieieee e 49
34 Lebar penyangga dudukan wadah pengaduk ............cccceeeeiernennnns 49
35 Panjang plat dudukan baut 12 wadah pengaduk ..............c.cceuenie. 49
36 Panjang jarak lubang baut 12 wadah pengaduk .............c.ccceueene. 50
37 Diameter lubang poros belakang wadah pengaduk........................ 50
38 Diameter lubang baut bearing ... 50
39 Diameter setengah lingkaran laci output pengaduk ....................... 51
40 Panjang laci output pengaduk ...........c.ccceveiieiieeie i 51
41 Panjang plat pegangan laci output pengaduk .............ccccovereninnnne 51
42 Lebar pegangan laci output pengaduk...........cccoevevereienenenennnn 52
43 Tebal mata pisau pengaduk ...........cceecveiiieiieiie e 52
44 Lebar mata pisau pengaduk...........ccoceeiiiiiii i, 52
45 Panjang besi tulang mata pisau pengaduk............ccoceeerenirennnnnn 53
46 Panjang besi tulang depan dan belakang..........cccccoovviveveiiennennns 53
47 Panjang jarak mata pisau pengaduk ...........ccccocvviiiiiiinic e, 53

Xiv



Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.
Gambar 4.

48 Panjang Pipa DeSI.......ccoiiiiiiiiiieeee e 54
49 Diameter luar pipa DeSH ........ccocveiiiiiiicieeeee e 54
50 Diameter dalam pipa beSi.......cccccveveiiieiiiiiiicceee e 54
51 Panjang beSi POF0S.........ccveiiieerieeieiee e e s e se e 55
52 Diameter puli DESI POFOS .......coevveiiiiiiiiiiiree s 55
53 Diameter besi poros bearing duduk.............ccoocvvieiienininiieneene 55
54 Hasil pengadukan dengan variasi putaran (a) 3000, (b) 4000, dan (c)

XV



DAFTAR TABEL

Tabel 2. 1 Keuntungan dan kekurangan V-belt ............ccooeviiiieniin i 11
Tabel 3. 1 Spesifikasi Motor penggerak............cccecvereiieieese e 19
Tabel 3. 2 Acuan komposisi campuran bahan baku............ccccooevveiiiiiiiciecn, 29
Tabel 3. 3 Komposisi bahan baku yang digunakan.............cccccooeviiiiininnennnne 30

XVi



BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pesatnya perkembangan budidaya perikanan di Indonesia membuat
kebutuhan pakan ikan tersebut menjadi meningkat, sehingga apabila hanya
mengandalkan pakan alami saja, tidak akan mencukupi kapasitas pakan ikan
tersebut. Untuk itu, banyak petani budidaya ikan menggunakan pakan buatan
sebagai tambahan untuk bahan pakan ikan. Pakan buatan tersebut biasa dikenal oleh
petani budidaya ikan dengan nama “PELET” (Syahputra A, 2009).

Pesatnya budidaya perikanan di Indonesia, tidak terasa masalah-masalah pun
mulai bermunculan. Salah satunya adalah masalah dalam pembuatan makanan
ternak atau yang sering disebut dengan “ Pelet ” khususnya di desa. Pelet
merupakan suatu pakan ternak yang mempunyai komposisi cukup kompleks.
Komposisinya adalah tepung ikan, tepung jagung, tepung bekatul, ampas tahu,
vitamin yang dicampur menjadi satu, dalam kenyataanya, pencampuran bahan pelet
tersebut masih menggunakan cara manual, yaitu pengadukan dengan menggunakan
tangan atau tenaga manusia yang kurang efektif (Gista, dkk., 2012).

Hal tersebut diketahui dari hasil pengadukan pakan dalam jumlah yang relatif
banyak memerlukan waktu pengadukan yang relatif lama sehingga pemenuhan
kebutuhan pakan untuk hewan ternak dalam jumlah banyak kurang maksimal.
Selain proses pengadukan masalah yang sering timbul adalah hasil dari pengadukan
dan campuran pakan yang kurang merata karena pengadukan pakan dalam jumlah

banyak dengan menggunakan cara manual.



Oleh karena itu demi optimalisasi pemenuhan pakan ternak penulis membuat
alat pengaduk pakan ternak yang berfungsi mempercepat proses pengadukan dan
pencampuran bahan baku yang lebih efektif dibandingkan pengadukan secara
manual. Berdasarkan latar belakang diatas maka Tugas Akhir ini peneliti mengabil

judul “ PEMBUATAN MESIN PENGADUK BAHAN BAKU PELET IKAN *.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas, penulis merumuskan permasalahan
yang dibahas dalam penelitian ini adalah bagaimana proses membuat mesin

pengaduk bahan baku pelet ikan.

1.3 Batasan Masalah
Agar pembahasan tidak meluas maka batasan masalah dalam penelitian ini
adalah sebagai berikut :
1. Pengaduk yang dibuat memiliki ukuran tinggi keseluruhan 24,9 cm, lebar
23 cm, dan panjang keseluruhan 34,1 cm.
2. Material yang digunakan dalam pembuatan mesin pengaduk bahan baku
pelet ikan menggunakan plat besi ukuran tebal 1,8 mm.
3. Mata pengaduk yang digunakan pada mesin pengaduk bahan baku pelet
ikan berbentuk spiral.
4. Penggerak pisau pengaduk bahan baku pelet ikan menggunakan motor

diesel 5.5 pk.



5. Pemeriksaan hasil pembuatan dengan cara membandingkan ketidak
sesuaian antara dimensi yang ada di gambar awal dengan rangka yang

sudah dibuat.

1.4 Tujuan
Adapun tujuan yang ingin diperoleh penulis dalam melakukan penelitian ini
adalah sebagai berikut :
1. Untuk mengetahui bagaimana membuat alat pengaduk bahan baku pelet
ikan.
2. Untuk menghitung efesiensi waktu yang dibutuhkan dalam proses
pengadukan.

3. Untuk memperkirankan kapasitas adonan maksimal.

1.5 Manfaat
Manfaat yang dihasilkan dalam penelitian ini, yaitu :
1. Dapat membuat serta mewujudkan mesin pengaduk adonan yang
sederhana untuk industri kecil.

2.  Mempercepat waktu produksi pelet ikan pada industri kecil.

1.6 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika dalam penyusunan laporan adalah :

BAB | PENDAHULUAN



BAB 11

BAB Il

BAB IV

Bab ini menguraikan tentang latar belakang, rumusan
masalah, batasan masalah, tujuan, manfaat dan sistematika

penulisan.

LANDASAAN TEORI

Dalam bab ini berisi tentang dasar-dasar teori yang
dibutuhkan dalam penyusunanlaporan yaitu yang berkaitan
dengan pengertian pengertian dari mesin pengaduk, jenis-
jenis mesin pengaduk, prinsip kerja mesin pengaduk dan

komponen-komponen mesin pengaduk.

METODELOGI PENELITIAN

Pada bab ini menjelaskan metodologi penulisan yang
digunakan dalam menyelesaikan tugas akhir ini yaitu tentang
diagram alur penelitian, alat dan bahan, dan metode

pengumpulan data.

PROSES PEMBUATAN
Pada bab ini berisikan tentang proses pembuatan wadah
pengaduk, mata pengaduk, uji kinerja mesin, uji dengan

menggunakan beban.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini menjelaskan mengenai kesimpulan dan saran

penyusun berdasarkan pengalaman di lapangan.



BAB I1
LANDASAN TEORI

2.1 Pengertian Umum Mesin Pengaduk

Mixing merupakan proses mencampurkan satu atau lebih bahan dengan
menambahkan satu bahan ke bahan lainya sehingga membuat suatu bentuk yang
seragam dari beberapa konstituen, baik cair — padat, padat - padat, maupun cair —
gas. Komponen yang jumlahnya lebih banyak disebut fasa kontinyu dan yang lebih
sedikit disebut fasa diperse (Fellows, 1988). Menurut Kusdarini (1997), Tujuan dari
pecampuran adalah bergabungnya bahan menjadi suatu campuran yang sedapat
mungkin memiliki penyebaran yang sempurna atau sama. Pengadukan dan
pencampuran merupakan operasi yang penting dalam kimia. Mixer (pencampuran)
merupakan proses yang dilakukan untuk mengurangi suatu sistem seperti
konsentrasi, viskositas, temperatur dan lain — lain. Pencampuran dilakukan dengan
mendestribusikan secara acak dua fasa atau lebih, yang mula — mula heterogen
sehingga menjadi campuran homogen. Peralatan proses pencampuran merupakan
hal yang sangat penting, tidak hanya menentukan derajat homogenitas yang dapat
dicapai, tapi juga mempengaruhi perpindahan panas yang terjadi. Penggunaan
peralatan yang tidak tepat dapat menyebabkan konsumsi energi berlebihan dan

merusak produk yang dihasilkan.



2.2 Jenis — Jenis Mesin Pengaduk
2.2.1 Mesin pengaduk tipe vertikal

Pengaduk tipe vertikal biasanya digunakan pada pabrik kecil atau pada
perternakan yang mencampur pakan sendiri. Alat pengaduk dapat berupa campuran
sreww tunggal atau ganda. Pengaduk vertikal merupakan alat penyampur bahan
pakan yang memanfaatkan gaya gravitasi untuk mencampur bahan pakan. Pada
bagian dalam alat pengaduk vertikal terdapat pipa yang berisi as berulir (sreww)
sehingga ketika berputar dapat mengangkat bahan pakan. Ujung atas pipa
merupakan bagian yang terbuka sehingga ketika bahan pakan naik akan tersebar

dan jatuh pada semua bagian dalam tabung penampung (Rekatehnikindo, 2015).

Gambar 2. 1 Mesin pehg&jljk vertikal
(Rekatehnikindo, 2015)

2.2.2 Mesin pengaduk tipe horisontal

Berbeda dengan pengaduk vertikal yang menggunakan bantuan gaya
gravitasi, Pengaduk horisontal sepenuhnya memanfaatkan tenaga motor. Motor
menggerakan screw (as) yang terpasang horisontal pada bagian tengah tabung dan

memiliki pengaduk. Berputarnya screw (as) dan pengaduk akan menyebabkan



perputaran bahan pakan dalam tabung dimana alur pengadukan menjadi berlawanan
antara alur dalam dan luar. Urutan pemasukan bahan dalam mixer adalah bahan

baku mayor, bahan baku minor, bahan adiktif, dan cairan (Rekatehnikindo.2015).

Gambar 2. 2 Mesin pengaduk horisontal
( Rekatehnikindo, 2015 )

2.3 Prinsip Kerja Mesin Pengaduk

Prinsip kerja mesin pengaduk adalah motor menggerakkan pulley, kemudian
pulley tersebut dihubungkan dengan poros dimana poros ini berfungsi sebagai
transmisi. Pada sisi lainnya, poros tersebut diberi pulley dan pulley tersebut
dihubungkan dengan pulley yang ada pada pengaduk. Sehingga pengaduk dapat

berputar dengan rpm tertentu.

2.4 Elemen Mesin
2.4.1 Motor bensin gx160

Motor bensin adalah motor yang menggunakan bahan bakar bensin, dimana
motor bensin di bedakan menjadi 2 jenis yaitu motor bensin 4 langkah dan 2

langkah. Motor bensin 4 langkah artinya dalam 1 kali kerja memerlukan 4 kali



langkah torak atau 2 kali putaran poros engkol. Sedangkan motor 2 langkah artinya
dalam 1 kali langkah kerjanya memerlukan 2 kali langkah torak atau 1 kali putaran

poros engkol.

Gambar 2. 3 Moto ensin

2.4.2 Puli

Puli adalah elemen mesin yang berfungsi untuk meneruskan daya dari satu
poros ke poros yang lain dengan menggunakan sabuk. Puli bekerja dengan
mengubah arah gaya yang diberikan, mengirim gerak dan mengubah arah rotasi.
Puli tersebut biasanya terbuat dari besi cor, baja cor, baja pres atau aluminium.

Untuk menghitung kecepatan atau ukuran roda transmisi, putaran transmisi
penggerak dikalikan diameternya adalah sama dengan putaran roda transmisi yang
digerakkan dikalikan dengan diameternya (Khurmi, R.S., dkk, 2005)

SD (penggerak) = SD (yang digerakkan) ...... (@8]

S adalah kecepatan putar pulley (rpm) dan D adalah diameter pulley (mm).
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2.4.3 Belt

Belt (Sabuk) berfungsi untuk memindahkan putaran dari poros satu ke poros
lainnya, baik putaran tersebut pada kecepatan putar yang sama maupun putarannya
dinaikkan maupun diperlambat, searah dan kebalikannya. Sabuk yang dapat
digunakan diantarannya :

1.  Sabuk Datar (Flat Belt)

Gambar 2. 4 Sabuk datar
(Wikipedia, 2017)

Flat belt dapat digunakan pada jarak antar poros yang relatif jauh (10 m).

2.  Sabuk V (V -Belt)

Gambar 2. 5 Sabuk V-belt
(Wikipedia, 2017)

V-belt hanya dapat digunakan pada jarak maksimum 5 m dengan

perbandingan putaran maksimum 1:7.
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3. Sabuk Bergigi (Toothed Belt)

Gambar 2. 6 Sabuk bergigi
(Wikipedia, 2017)

Toothed Belt digunakan putaran yang relatif tetap.

Tabel 2. 1 Keuntungan dan kekurangan V-belt

Keuntungan V-Belt Kekurangan V-Belt

1. v-belt lebih kompak 1. tidak dapat digunakan untuk jarak
poros yang panjang
2. slip kecil dibandingkan dengan flat | 2. umur lebih pendek
belt

3. mampu meredam kejutan saat start | 3. Kontruksi pulley lebih kompleks
dibandingkan pulley untuk flat belt

4. Putaran poros dapat dua arah dan
posisi poros dapat sembarang

Adapun faktor yang menentukan kemampuan belt untuk menyalurkan tenaga

tergantung dari :
1. Regangan belt pada pulley.
2. Gesekan antara belt dan pulley.

3. Lengkung persinggungan antara belt dan pulley.
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Kecepatan belt (makin cepat sabuk berputar makin kurang terjadi regangan

dan singgungan)

2.4.4 Poros

Poros adalah salah satu bagian dari mesin yang sangat penting. Hampir
seluruh mesin meneruskan tenaga bersama dengan putaran. Peranan utama disitulah
yang dipegang oleh sebuah poros. Poros merupakan sebuah batang logam yang
memiliki penampang berbentuk silinder. Poros dapat dibedakan menjadi 2 macam,
yaitu :

1. Poros dukung : poros yang khusus dipergunakan untuk mendukung elemen
mesin yang berputar.

2. Poros transmisi / poros perpindahan : poros yang terutama dipergunakan
untuk memindahkan momen puntir.

Poros dukung dapat dibagi menjadi poros tetap atau poros terhenti dan poros
berputar. Pada umumnya poros dukung itu pada kedua atau salah satu ujungnya
ditimpa atau sering ditahan terhadap putaran. Poros dukung pada umumnya dibuat
dari baja bukan paduan. Poros lentur yang kuat dan tahan lama dapat digunakan
dalam banyak hal untuk pemindahan daya pada peralatan mesin usaha tani,
menggantikan sendi universal, dan poros. Poros lentur disusun dari beberapa lapis
kawat yang dililitkan mengikuti spiral ke arah kanan atau ke arah kiri mengelilingi

sumbu kawat tunggal.
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2.4.5 Bearing
Bearing (bantalan) adalah elemen mesin yang menumpu poros yang

mempunyai beban, sehingga putaran atau gerakan bolak - baliknya dapat
berlangsung secara halus, aman, dan mempunyai umur yang panjang. Bearing harus
cukup kokoh untuk memungkinkan poros serta elemen mesin lainnya bekerja
dengan baik. Jika bearing tidak berfungsi dengan baik maka prestasi seluruh sistem
tidak dapat bekerja secara semestinya.

Bearing dalam peralatan usaha tani diperlukan untuk menahan berbagai suku
pemindah daya tetap di tempatnya, bearing yang tepat untuk digunakan ditentukan
oleh besarnya keausan, kecepatan putar poros, beban yang harus didukung, dan
besarnya daya dorong akhir. Berdasarkan konstruksi dan mekanisme mengatasi
gesekan, bearing dapat diklasifikasikan menjadi dua yaitu slider bearing (bantalan
luncur) dan roller bearing (bantalan gelinding).

1. Slider bearing (bantalan luncur) menggunakan mekanisme sliding, dimana
dua permukaan komponen mesin saling bergerak relatif. Diantara kedua
permukaan terdapat pelumas sebagai agen utama untuk mengurangi gesekan
antara kedua permukaan. Slider bearing untuk beban arah radial disebut
journal bearing dan untuk beban arah aksial disebut thrust bearing.

2. Roller bearing (bantalan gelinding) menggunakan elemen rolling untuk
mengatasi gesekan antara dua komponen yang bergerak. Diantara kedua
permukaan ditempatkan elemen gelinding seperti misalnya bola, rol, taper
dan lain lain. Kontak gelinding antara elemen ini dengan komponen lain yang

berarti pada permukaan kontak tidak ada gerakan relatif.
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Bearing adalah elemen mesin yang berfungsi sebagai penumpu poros yang
berbeban dan berputar. Dengan adanya bearing, maka putaran dan gerakan bolak -
balik suatu poros berlangsung secara halus, aman dan tahan lama. Bearing berguna
untuk menumpu poros dan memberi kemungkinan poros dapat berputar dengan
leluasa (dengan gesekan yang sekecil mungkin). Berbagai macam bearing, pada
prinsipnya bearing dapat digolongkan menjadi :

1. Bearing luncur.

2. Bearing gelinding (bantalan peluru dan bantalan rol).
3. Bearing dengan beban radial.

4.  Bearing dengan beban aksial.

5. Bearing dengan beban campuran (aksial - radial).

Berdasarkan gerakan bearing terhadap poros, bearing terdiri atas bearing
luncur dan bearing gelinding. Pada bearing luncur terjadi gesekan luncur antara
poros dan bearing, karena permukaan poros ditumpu oleh permukaan bearing
dengan perantara lapisan pelumas. Pada bearing gelinding terjadi gesekan
gelinding antara bagian yang berputar dengan yang diam melalui elemen gelinding
seperti bola (peluru). Berdasarkan arah beban terhadap poros, bearing terdiri atas
bearing radial yang arah bebannya tegak lurus sumbu poros, bearing aksial yang
arah bebannya sejajar dengan sumbu poros, dan bearing gelinding khusus yang arah

bebannya sejajar dan tegak lurus sumbu poros.
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2.5 Pengetian Dari Pelet Ikan

Pelet adalah bentuk makanan buatan yang dibuat dari beberapa macam bahan
yang diramu dan dijadikan adonan, kemudian dicetak sehingga merupakan
batangan atau bulatan-bulatan kecil. Ukuranya berkisar antara 1-2 cm. Jadi pelet
tidak berupa tepung, tidak berupa butiran dan tidak pula berupa larutan (Setyono,
2012).
2.5.1 Bahan campuran pelet

Bahan baku pelet ikan berasal dari hasil pertanian, perikanan atau yang lain,
baik yang masih terpakai atau sudah berupa limbah. Bahan campuran pelet ikan
pada prinsipnya adalah segala sesuatu yang dapat dimakan oleh ikan untuk proses
pertumbuhannya. Bahan baku pelet ini perlu dilakukan proses lanjutan untuk
meningkatkan kualitas pelet sehingga diperlukan bahan baku yang bermutu dan

pengolahan yang baik.

2.5.2 Penyusunan formasi pakan ikan
Dalam penyusunan formulasi pakan ikan dengan metode pearson ini didasari
pada pembagian kadar protein bahan-bahan pakan ikan. Berdasarkan tingkat
kandungan protein, bahan-bahan pakan ikan ini terbagi atas dua bagian yaitu:
o Protein Basal, yaitu: bahan baku pakan ikan, baik yang berasal dari
nabati, hewani dan limbah yang mempunyai kandungan protein kurang
dari 20%.
o Protein Suplement, yaitu bahan baku pakan ikan, baik yang berasal dari

nabati, hewani dan limbah yang kandungan protein lebih dari 20%.
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Berikut langkah-langkah perhitungan formulasi pakan ikan dengan metode
pearsons, antara lain:

Kelompokkan bahan baku yang telah dipilih berdasarkan kadar protein,

misalkan:

o Bahan baku kelompok protein basal: Dedak halus 15,58 %, Tepung
jagung 9,50 %, dan Tepung terigu 12,27%.

o Bahan baku kelompok protein supplement: Tepung ikan 62,99%, dan
Tepung kedelai 43,36%.

Hitung rata-rata dari masing-masing bahan baku kelompok protein basal dan

protein supplement.

. Protein basal : (115,58% + 9,50% + 12,27% )/ 3 = 109,35%

. Protein supplement : (62,99% + 43,36% )/ 2 = 54,68%

Tentukan kadar protein pakan ikan yang akan dibuat (misalkan 35%), dan

buat kotak segiempat dengan bidang diagonalnya seperti gambar dibawabh ini:

Prolein Basal 1245 % — 19.68%

22 55%
Proten Suplement © 54,68 %

Gambar 2. 7 Perhitungan formasi pakan ikan
(Muaddin, S.T.P. — Penyuluh Pertanian THL TBPP)


http://pertanian-mesuji.id/wp-content/uploads/2015/11/metode-pearson-2.jpg
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Lakukan perhitungan komposisi setiap bahan baku yang telah disusun,

sebagai berikut (Muaddin, S.T.P. — Penyuluh Pertanian THL TBPP) :

. Protein basal

=(19,68% : 42, 23%) x 100% = 46,60%

. Protein supplement = (22,55% : 42,23%) x 100% = 53,40%

Dari hasil perhitungan, maka komposisi bahan baku yang digunakan adalah

. Tepung lkan =53,40%
. Tepung Kedelai =53,40%
. Dedak halus = 46,60%
. Tepung Jagung = 46,60%
. Tepung Terigu =46,60% :

Jadi, jika kita akan membuat pakan

12 =26,7%
12 =26,7%
13 =15,53%
13 =15,53%
3 =15,53%

ikan sebanyak 100 kg maka komposisi

bahan baku yang harus disiapkan sebagai berikut:

. Tepung lkan

. Tepung Kedelai =26,7% x 100 kg

. Dedak halus
. Tepung Jagung

. Tepung Terigu

= 26,7% x 100 kg

= 26,70 kg

= 26,70 kg

= 15,53% x 100 kg = 15,53 kg
= 15, 53% x 100 kg = 15,53 kg

= 15,53% x 100 kg = 15,53 kg



BAB Il
METODELOGI PENELTIAN

3.1 Diagram Alur Penelitian

( Mulai )

| Studi Pustaka I<

4' Persiapan Alat Dan Bahan I—

Alat Bahan
Las Listrik, Gerinda Potong, Rol Meteran, Gambar Desain Pengaduk, Plat Besi,
Palu, Amplas, Cat Besi Poros, Bearing

Pembuatan Mesin Pengaduk Bahan Baku
Pelet Ikan

Tidak

Pemeriksaan Ketidaksesuaian Dimensi Mesin Pengaduk
Bahan Baku Pelet Ikan

Kinerja Mesin

Pengaduk Bahan Baku
Pelet lIkan

Hasil dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

( Selesai )

Gambar 3. 1 Diagram alur penelitian

18



19

3.2 Alat dan Bahan
3.2.1 Alat
Pada saat melakukan pengujian ini kami membutuhkan alat untuk membantu
proses pengerjaan ini, diantaranya adalah :
1. Motor penggerak GX 160

Tabel 3. 1 Spesifikasi motor penggerak

Model 1 GX 160

Type Mesin : Mesin 4 Tak, OHV, Silinder Tunggal.
Kapasitas : 208 CC

Daya Maksimum : 7.5 HP

Kecepatan : 3600 rpm

Kapasitas Tangki BBM : 3.6 Liter

Kapasitas Tangki Oli : 0.6 Liter

Bahan Bakar : Bensin

Sistem Penyalaan : Recaoll

Dimensi (mm) : 312 x 362 x 346 mm

Gambar 3. 2 Motor penggerak GX 160
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2. Las listrik

Gambar 3. 3 Mesin las listrik
(‘https://news.indotrading.com/jenis-jenis-mesin-las-listrik )

3. Sarung tangan las

Gambar 3. 4 Sarung tangan las
(‘https://belajarmesinbubutcnc.blogspot.com/2016/04/perlengkapan-alat-
keselamatan-kerja.html )

4. Kaca mata las

Gambar 3. 5 Kaca mata las
('https://teknikece.com/alat-pelindung-diri/kacamata-safety/ )


https://news.indotrading.com/jenis-jenis-mesin-las-listrik
https://belajarmesinbubutcnc.blogspot.com/2016/04/perlengkapan-alat-keselamatan-kerja.html
https://belajarmesinbubutcnc.blogspot.com/2016/04/perlengkapan-alat-keselamatan-kerja.html
https://teknikece.com/alat-pelindung-diri/kacamata-safety/

5. Face shield

Gambar 3. 6 face shield
(' https://www.indiamart.com/proddetail/elecsafe-arc-flash-face-shield-
3579247148.html )

6. Stopwatch

Gambar 3. 7 Stopwatch
(' http://infoperkakas.com/fungsi-dan-prinsip-kerja-stopwatch/ )

7. Tachometer

Gambar 3. 8 Tachometer
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https://www.indiamart.com/proddetail/elecsafe-arc-flash-face-shield-3579247148.html
https://www.indiamart.com/proddetail/elecsafe-arc-flash-face-shield-3579247148.html
http://infoperkakas.com/fungsi-dan-prinsip-kerja-stopwatch/

8. Timbangan digital

Gambar 3. 9 Timbangan digital

9. Meteran

Gambar 3. 10 Meteran

10. Gerinda potong

" Gambar 3' 11 Gerinda otong
( http://kukuhpambudiO.blogspot.com/2015/10/mesin-gerinda-potong.html )
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http://kukuhpambudi0.blogspot.com/2015/10/mesin-gerinda-potong.html
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11. Gerinda tangan

Gambar 3. 12 Gerinda tangan
( https://www.autoexpose.org/2020/08/4-macam-mesin-gerinda-yang-banyak.html

12. Gerinda die grinder

Gambar 3. 13 Gerinda die grinder
( https://www.niagamas.com/power-tools/jenis-power-tools-dan-fungsinya )

13. Jangka sorong

Gambar 3. 14 Jangka sorong


https://www.autoexpose.org/2020/08/4-macam-mesin-gerinda-yang-banyak.html
https://www.niagamas.com/power-tools/jenis-power-tools-dan-fungsinya
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14. Alat bending

15. Mesin bubut

Gambar 3. 16 Mesin bubut
( http://www.katatatas.com/2021/04/membuat-mesin-bubut-15-jutaan.html )

16. Kunci ring

Gambar 3. 17 Kunci-kunci ring


http://www.katatatas.com/2021/04/membuat-mesin-bubut-15-jutaan.html
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17. Tang

Gambar 3. 18 Tang
18. Palu

Gambar 3. 19 Palu
3.2.2 Bahan

Pada saat melakukan pembuatan kami membutuhkan beberapa bahan yang
akan digunakan untuk membantu dalam proses pembuatan mesin pengaduk,

diantaranya adalah sebagai berikut :



Gambar desain mesin pengaduk

"~ PENGADUK
| ADONAN PELET

09 M A

6 5 413 2 1

Besi plat

o

2 { TN g
Gambar 3. 21 Plat besi

Besi poros

Gambar 3. 22 Besi poros
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4. Bearing duduk

5. Bearing block

6. Puli

Gambar 3. 25 Puli
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7. Belt

Gambar 3. 26 Belt

8. Baut, ring dan mur

Gambar 3. 27 Baut, ring dan Mur

3.2.3 Bahan Baku pembuatan Pelet Ikan

Dalam proses pengujian mesin pengaduk kami membutuhkan bahan dengan
komposisi yang terdiri dari ikan, tepung ikan, tepung jagung, tepung terigu, dedak
halus, dan air. Komposisi yang menjadi acuan pembuatan bahan baku pelet ikan

sebagai berikut :
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Tabel 3. 2 Acuan komposisi campuran bahan baku

No Bahan Baku Persentase Jumlah /100 kg
1 | Tepung ikan 26,7% x 100 kg 26,70 kg
2 | Tepung kedelai | 26,7% x 100 kg 26,70 kg
3 | Dedak halus 15,53% x 100 kg 15,53 kg
4 | Tepung jagung | 15,53% x 100 kg 15,53 kg
5 | Tepung terigu 15,53% x 100 kg 15,53 kg

3.3 Prosesdur Penelitian

Prosedur penelitian ini dilakukan setelah menyiapkan alat dan bahan untuk
selanjutnya memulai tahap-tahap pengujian dengan melakukan sebagai berikut :
3.3.1 Proses menyiapkan bahan baku

Proses ini dilakukan dengan cara menyiapkan bahan baku pelet ikan yang
sesuai pada acuan tabel 3.1 acuan komposisi campuran bahan baku, dikarenakan
bahan baku tepung kedelai sangat sulit ditemukan di pasaran maka kami gantikan
dengan persentase 26,7 % dari bahan baku tepung kedelai di bagi menjadi dua
kemudian dicampurkan kedalam capuran bahan baku dari tepung terigu sebanyak
13,35 % dan dedak halus sebanyak 13,35 %. Untuk komposisi dari bahan baku
tepung ikan dibagi menjadi dua, 50% dari campuran bahan baku tepung ikan
dimasukan kedalam komposisi bahan baku ikan. Selanjutnya menimbang beberapa
campuran bahan baku pelet ikan yang terdiri dari ikan, tepung ikan, tepung terigu,
tepung jagung, dan dedak halus dengan jumlah berat total 1 kg dari semua campuran
bahan baku yang akan dimasukan dalam mesin pengaduk. Berikut campuran dan

jumlah komposisi yang digunakan dalam pembuatan adonan bahan baku pelet ikan



Tabel 3. 3 Komposisi bahan baku yang digunakan

No Bahan baku Jumlah / (g)
1 | lkan 13359
2 | Tepung ikan 13359
3 | Tepung terigu 288.8 ¢
4 | Tepung jagung 155,3 ¢
5 | Dedak halus 288,89

Gambar 3. 28 Proses menimbang bahan baku ikan

Gambar 3. 29 Proses menimbang bahan baku tepung ikan
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Gambar 3. 31 proses menimbang bahan baku tepung jagung

Gambar 3. 32 proses menimbang bahan baku dedak halus
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Gambar 3. 33 adonan bahan baku pelet

3.3.2 Proses pengadukan bahan baku

Proses pengadukan bahan baku dilanjutkan setelah menyiapkan adonan
bahan baku yang telah ditimbang untuk kemudian adonan dimasukan dalam mesin
pengaduk, lalu menghidupkan mesin dengan menyesuaikan putaran poros mesin
dengan 3000 Rpm. Selanjutnya menunggu adonan bahan baku pelet tercampur
merata dalam waktu 1-2 menit kemudian tambahkan air agar adonan lebih mudah
untuk proses pencetakan. Selanjutnya teruskan pengadukan bahan baku setelah

diberi air selama 3-5 menit untuk siap dimasukan kedalam mesin pencetak pelet.

Gambar 3. 34 proses memasukan bahan baku
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Gambar 3. 35 pengukuran 3000 Rpm motor penggerak

3.3.3 Proses pencetak pelet
Setelah adonan bahan baku merata dalam 5 menit selanjutya adonan
dimasukan kedalam mesin pencetak pelet sehingga bentuk pelet yang dikeluarkan

berbentuk butiran kecil dengan diameter lebar 2-3 mm dan panjang 3-7 mm.

& ._‘.' % A
Gambar 3. 36 proses pencetakan pelet
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3.4 Metode Pengumpulan Data

Untuk mencapai sasaran yang diinginkan maka pada penelitian ini digunakan
metode sebagai berikut :
3.4.1 Metode literatur

Studi literatur yaitu mengumpulkan data-data dari internet, dan jurnal
penelitian sebelumnya yang terkait dengan mesin pengaduk dan bahan baku dalam
pembuatan pelet ikan guna membantu dalam kelanjutan penelitian.
3.4.2 Metode observasi

Pada metode ini penulis melakukan pembuatan, dan pengujian langsung pada
mesin pengaduk bahan baku pelet ikan.
3.4.3 Metode dokumentasi

Pada metode ini penulis melakukan pengambilan data dengan menggunakan
gambar-gambar sebagai penunjang selama pembutan laporan tugas akhir, gambar-
gambar penunjang diambil dengan cara melakukan foto saat proses pembuatan dan

proses pengujian.
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3.5 Metode Analisa Data

Metode Analisa yang dilakukan dalam penelitian ini yaitu dengan cara
melakukan pengujian pada mesin pengaduk bahan baku pelet ikan dan
membandingkan hasil pencampuran bahan baku pelet ikan yang diaduk dengan

variasi putaran mesin 3000 Rpm, 4000 Rpm, dan 5000 Rpm.



BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambar Acuan Kerja
Gambar acuan kerja digunakan segabai acuan dimensi dalam proses
pembuatan mesin pengaduk bahan baku pelet ikan, berikut gambar kerja yang

menjadi acuan.

_ 3 2 1
L 5 TAMPAK <
- = SAMPING

SECNON A-A
==

, B | |
14 = ]
B
PENGADUK
ADONAN PELET
A | = 09 A
6 5 4 3 2 1

Gambar 4. 1 2D Pengaduk
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Gambar 4. 2 2D Pengaduk tampak depan
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Gambar 4. 3 2D Pengaduk tampak bawah
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Gambar 4. 4 2D Pengaduk tampak belakang

e
c LN 125 /%8 BELAKANG
200

37



38

- 335250 TAMPAK
= .2 SAMPING
o6 SECTION A-A |
!' 64 |

S . 2 A1
AT T~
17 ‘ | 320 L % 8
T 200\ [—JL\‘ '
V|50

Gambar 4.5 2D Péngad'uk tampak sé}nping
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Gambar 4. 6 2D Pengaduk tampak atas
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Gambar 4. 7 2D Mata pisau pengaduk



39

4.2 Proses Pembuatan

Dalam proses pembuatan mesin pengaduk meliputi beberapa tahapan,
diantaranya sebagai berikut :
1. Proses pemotongan plat besi

Plat besi tebal 1,8 mm dipotong menjadi beberapa bagian menggunakan
gerinda potong untuk membuat wadah pengaduk dan laci output pengeluaran

adonan bahan baku.

Gambar 4. 8 Proses emotohgah plat besi

2. Proses pengelasan
Proses pengelasan yaitu dengan menyambungkan bagian-bagian plat yang

sudah dipotong untuk membuat bentuk dari wadah pengaduk.

Gambar 4. 9 Proses pengelasan
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Gambar 4. 10 Bentuk wadah penaduk

3. Proses bending plat
Proses bending plat untuk membuat lengkung pada plat sebagai pembuatan

laci output untuk pengeluaran adonan bahan baku menuju ke pencetak.

Gambar 4. 11 Prosesbending plat

Gambar 4. 12 Bentuk laci output pengaduk
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4.  Proses pembuatan Penyangga Dudukan

Dalam proses membuat penyangga dudukan dari wadah pengaduk dan laci
output pengaduk menggunakan palu untuk penekuk plat membuat penyangga
wadah pengaduk dan laci output pengaduk yang akan dikatikan dengan rangka

wadah pengaduk.

Gambar 4. 14 Proses buat penyangg laci utput pengaduk

5. Proses pembuangan sisa pengelasan
Proses ini dilakukan untuk membuang sisa-sisa pengelasan yang menempel

pada wadah pengaduk dan laci output pengaduk.
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Gambar 4. 15 Proses pembuangan sisa pengelasan

6.  Proses pembuatan lubang poros dan lubang baut
Melubangi sisi depan dan belakang wadah pengaduk dengan menggunakan
gerinda die grinder sebagai jalur untuk poros pengaduk, dudukan dari bearing block

dan baut bearing block pada bagian belakang wadah pengaduk.

somo7ro7

Gambar 4. 17 Lubang pors pengadu agian depan
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Gambar 4. 18 Lubang poros dan baut pada bagian balakang pengaduk

7. Proses mengecilkan diameter poros mata pisau pengaduk
Proses ini dilakukan untuk melakukan perubahan diameter pada besi poros
sebagai tempat untuk puli, proses pengecilan diameter besi poros menggunakan

mesin bubut.

Gambar 4. 20 Diameter poros puli
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8.  Proses pembuatan mata pisau pengaduk

Proses ini dilakukan dengan memotong plat besi yang akan digunakan untuk
pembuatan mata pisau pengaduk, kemudian menyatukan besi sebagai tulang
penyambungan dari mata pisau pengaduk yang kemudian disambung menggunakan

mesin las.

Gambar 4. 22 Bentuk awal mata pisau pengaduk
9.  Proses merapikan mata pisau

Proses ini dilakukan untuk mengecilkan ukuran mata pisau pengaduk dan

merapikan sisa-sisa pengelasan.
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" Bentuk mata.. pe-h’gaduk
10. Proses pembuatan lubang baut 12

Dalam proses ini yaitu melubangi pipa besi dengan menggunakan mesin bor
untuk membuat lubang baut ukuran 12 sebagai penghubung mata pisau pengaduk

dengan besi poros pengaduk.

Gamb 4.24 |5'roses;membuat lubang baut 12
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) I
Gambar 4. 25 Bentuk lubang baut 12

11. Proses pembuatan pegangan laci output pengaduk
Proses ini melakukan pemotongan pada plat besi untuk membuat pegangan

pada laci output pengaduk, meyambungkan dengan menggunakan mesin las.




Gambar 4.

30 Tampang atas pengadu
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4.3 Pengukuran Dimensi Pengaduk.

Pengukuran dimensi dari semua elemen terkait pengaduk guna mendapatkan
data yang lebih spesifik dari gambar desain pengaduk dengan pengaduk yang telah
dibuat.

1.  Panjang keseluruhan wadah pengaduk

o P S TR e i e L e
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Gambar 4. 31 Panjang wadah pengaduk

2.  Lebar Keseluruhan Wadah Pengaduk

Gambar 4. 32 Leaadah pengaduk



3.

4.

5.

Tinggi Keseluruhan Wadah Pengaduk

Gambar 4. 35 Panjanplt dudukan baut 12 wadah pengaduk
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6.

7.

8.

Panjang jarak lubang baut 12 wadah pengaduk

-

12 Waah pengaduk

P

Gambar 4. 36 Panjg jrak Ibang baut

Diameter lubang poros belakang wadah pengaduk

Gambar 4. 38 Diameter lubang baut bearing
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9.  Diameter setengah lingkaran laci output pengaduk
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Gambar 4. 39 Diameter eénéghngkaran laci output pengaduk

10. Panjang laci output pegnaduk
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Gambar 4. 40 Panjang laci output engaduk

11. Panjang plat pegangan laci output pengaduk

118 mm

Gambar 4. 41 Panjang plat pegangan laci output pengaduk
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12. Lebar plat pegangan laci output pegnaduk

™
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Gambar 4. 42 Lebar pegangan laci output pengaduk

13. Tebal mata pisau pengaduk

Gambar 4. 43 Tebal mata pisau pengaduk

14. Lebar mata pisau pengaduk

Gambar 4. 44 Lebar mata pisau pengaduk



15. Panjang besi tulang mata pisau pengaduk

F 57mm

Gambar 4. 45 Panjang besi tulang mata pisau pengaduk

16. Panjang besi tulang depan dan belakang

17. Panjang jarak mata pisau pengaduk

Gambar 4. 47 Panjang jarak mata pisau pengaduk
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18. Panjang pipa besi

Gambar 4. 48 Panjang pipa besi

19. Diameter luar pipa besi

Gambar 4. 49 Diameter luar pipa besi

20. Diameter dalam pipa besi

Gamb 4, ESO Diameter dalam pipa besi
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21. Panjang besi poros

Gambar 4. 51 Panjangbesi poros

22. Diameter puli besi poros

Gambar 4. 52 Diameter puli besi poros

23. Diameter besi poros bearing duduk

Gambar 4. 53

Diametr besi poros bearing duduk
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4.4  Pengujian Mesin Pengaduk

Mesin pengaduk yang sudah dibuat selanjutnya dilakukan pengujian untuk
mengetahui kesiapan operasi. Pengujian kesiapan dilakukan dengan putaran 3000,
4000, dan 5000. Bahan adonan disiapkan dengan kapasitas 1 kg dengan komposisi
yang terdiri dari ikan sebanyak 155,5 g, tepung ikan 133,5 g, tepung terigu 288,8 g,
tepung jagung 155,3 g, dedak halus 288,8 g dan air secukunya. adapun hasil dari

pengujian kesiapan operasi terlihat pada gambar dibawabh ini.

@ () N ©

Gambar 4. 54 Hasil pengadukan dengan variasi putaran (a) 3000, (b) 4000, dan (c)
5000

Gambar 4.54 merupakan foto dokumentasi hasil pengadukan adonan,
Pengadukan pada putaran 3000 terlihat hasil adonan sedikit menggumpal tetapi
hasil adonan lebih menyatu dan merata. Pada pengadukan dengan putaran 4000
hasil dari adonan terlihat menggumpal dan hasil adonan tidak tercampur dengan
merata. Selanjutnya pengadukan dengan putaran 5000 dengan komposisi campuran
bahan baku yang sama dengan putaran 3000 dan 4000 terlihat hasil dari campuran

adonan tidak tercampur merata karena putaran pada 5000 terlalu cepat.



BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Kesimpulan dari penelitian yang berjudul pembuatan mesin pengaduk bahan
baku pelet ikan dimulai dengan proses mempersiapkan alat dan bahan, menyiapkan
gambar acuan kerja dan selanjutnya proses pembuatan dengan melakukan
pemotongan plat besi, proses pengelasan, proses bending plat, proses pembuatan
penyangga dudukan, proses pembuangan sisa-sisa pengelasan, proses membuat
lubang poros dan lubang baut, proses mengecilkan diameter poros mata pisau
pengaduk, proses pembuatan mata pisau pengaduk, proses merapikan mata pisau,
proses membuat lubang baut 12, proses pembuatan pegangan laci output pengaduk.
Adapun hasil pengujian kesiapan mesin pada putaran 3000 Rpm menghasilkan

tekstur adonan yang lebih merata.

5.2 Saran
Sebagai penutup dari penulisan laporan akhir ini, penulis memberikan saran
yang mungkin berguna bagi pembaca laporan ini dan kemungkinan pengembangan
alat ini dapat dilakukan, salah satu saran yang penulis sampaikan antara lain :
1. Perlunyakecermatan dalam mendisain mesin pengaduk bahan baku pelet ikan
agar komponen yang dibuat saling berkisinambungan dengan fungsinya

masing-masing.
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Untuk mendapatkan hasil dari adonan dengan homogenitas yang tinggi maka
perlunya untuk mengetahui pemilihan campuran komposisi dari bahan baku
pembuatan pelet ikan.

Untuk mendapatkan adonan yang homogen dalam jumlah yang besar maka
perlunya menambahkan ukuran dimensi wadah pengaduk yang lebih besar,

mata pisau yang digunakan dan torsi yang besar.
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LAMPIRAN

1.  Proses menyiapkan mesin

2. Proses penyetelan Rpm

3. Proses penimbangan bahan baku
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4.

5.

6.

Proses memasukan bahan baku

Proses pengadukan bahan baku
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7.

8.

9.

Hasil pengadukan bahan baku dengan putaran mesin 4000 rpm

Hasil pengadukan bahan baku dengan putaran mesin 5000 Rpm

Data komposisi acuan bahan baku
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