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ABSTRAK 
 

PERANCANGAN MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG ADONAN MIE 
 

Oleh: 
ARI SADDAM TRI RAHADI 

09508131019 

 
Mie merupakan makanan berbahan dasar tepung terigu yang sangat 

populer di kalangan masyarakat, khususnya masyarakat Indonesia. Proses 
pembuatan mie menggunakan cara dan alat tradisional memerlukan waktu yang 
lama. Tujuan perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie (MPPAM) 
adalah untuk mempermudah produsen mie kelas bawah dalam meningkatkan 
produktifitas. MPPAM merupakan suatu alat yang berfungsi untuk memipihkan 
dan memotong adonan mie yang telah berbentuk lembaran dengan kapasitas yang 
besar. Adanya Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie (MPPAM)  ini akan 
meningkatkan produktivitas pembuatan mie. 

Perancangan MPPAM ini memalui beberapa langkah, yaitu identifikasi 
kebutuhan yang diharapkan oleh pengguna MPPAM. Kebutuhan tersebut 
mencakup kapasitas MPPAM, dimensi MPPAM, serta letak tingkat ekonomis 
MPPAM. Proses selanjutnya adalah menganalisa kelemahan-kelemahan yang 
terdapat pada mesin sebelumnya serta menentukan spesifikasi MPPAM yang kita 
buat. Setelah menentukan spesifikasi, tahap selanjutnya adalah pembuatan konsep 
produk. Pembuatan konsep produk yaitu dengan menentukan transmisi, bentuk 
setiap komponen, serta bentuk susunan MPPAM. Kemudian adalah analisa teknik 
yang bertujuan untuk menentukan ukuran serta jenis bahan yang digunakan. 
Langkah terakhir adalah pemodelan bentuk yang berujung pada pembuatan 
gambar kerja. Alat-alat yang digunakan dalam perancangan MPPAM tersebut 
antara lain adalah, Laptop, Mouse, keyboard, Software Inventor Profesional 2012, 
calculator, Printer, Kertas HVS A4. 

Hasil yang telah dicapai pada MPPAM  ini membutuhkan gaya sebesar 
440 N, Daya motor listrik yang digunakan 373 watt dengan 1400 rpm. Kecepatan 
motor tersebut direduksi menjadi 34 rpm. Transmisi yang digunakan ada 2 jenis, 
yaitu dari motor listrik ditrasnmisikan pada puli dengan diameter puli 1 berukuran 
2 inch , puli 2 berukuran 6 inch, puli 3 berukuran 2 inch dan puli 4 berukuran 7 
inch. Transmisi jenis kedua, yaitu dengan 4 roda gigi lurus  dengan ukuran roda 
gigi  berdiameter 55 mm, z = 18 dan. Poros yang digunakan dari bahan ST-60 
berdiameter 54 mm. Bahan saluran adonan menggunakan Stainless Steel agar 
tahan korosi. Rangka meja menggunakan bahan plat siku berukuran 40 mm x 40 
mm x 4 mm. Bahan casing menggunakan  Stainless Steel  . 

  
 
Kata kunci : mesin pemipih dan pemotong adonan mie, perancangan mesin, gaya 
mesin 
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MOTTO  

 

 “Sesungguhnya sesudah kesulitan pasti ada kemudahan” 

(Al-Qur’an : Surat A Lam Nashrah ayat 6) 

 

 

Pertanda kecerdasan sejati bukanlah pengetahuan, tapi imajinasi. 

(Albert einstein) 

 

Banyak kegagalan dalam hidup ini dikarenakan orang-orang tidak 

menyadari betapa dekatnya mereka dengan keberhasilan saat mereka 

menyerah 

(Thomas Alfa Edison) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang Masalah 

Mie merupakan pilihan makan pokok kedua setelah nasi di Indonesia. 

Bahkan menurut data World Instan Noodles Association (WINA), penjualan mie 

instan di Indonesia pada 2010 mencapai 14,4 miliar bungkus di bawah China 

sebesar 42,3 miliar bungkus, hal ini menjadikan Indonesia sebagai negara ke 2 di 

dunia pengkonsumsi mie terbanyak. ( Adhi Siswaja Lukman, 2011: 1) 

Table 1. Konsumsi Mie Instan di Dunia. 

Tren Konsumsi Mie Instan di Dunia (miliar bungkus) 

Nomor Nama Negara 2007 2008 2009 2010 
1 China 45,8 42,5 40,8 42,3 
2 Indonesia 14,9 13,7 13,9 14,4 
3 Jepang 5,4 5,1 5,3 5,3 
4 Vietnam 3,9 4,0 4,3 4,8 
5 Amerika Serikat 3,9 3,9 4,0 3,9 
6 Korea Selatan 3,2 3,3 3,4 3,4 
7 India 1,2 1,4 2,2 2,9 
8 Thailand 2,2 2,1 2,3 2,7 
9 Filipina 2,4 2,5 2,5 2,7 
10 Brasil 1,5 1,6 1,8 2,0 
Sumber: Estimasi World Instan Noodles Association (WINA) 

 
Makanan yang berbahan dasar tepung terigu ini memanng menjadi pilihan 

masyarakat karena pengolahannya yang relatif mudah dan dapat menggantikan 

nasi. Menurut data BPS tahun 2008 UMKM di Indonesia tercatat sekitar 44,69 

juta unit usaha  dan 20% sebagai pedang mie dan bakso. (Mendag,2008: 1 )  

Namun pada umumnya pembuatan mie ditingkat pedagang tradisional masih 

menggunakan alat yang sederhana, meskipun mennggunakan alat namun masih 

manual dengan menggunakan tenaga manusia dalam proses produksinya. Hal ini 



2 
 

kurang efisien mengingat lamanya waktu yang digunakan untuk membuat adonan 

mie tersebut menjadi pulen dan terbentuk kecil. Waktu yang cukup lama untuk 

memproduksi mie sebagai bahan utama mie ayam yang dijual di pasaran 

menimbulkan problematika. Dengan waktu yang lama, produksi mie dalam sehari 

tidak dapat ditingkatkan, sehingga hal tersebut tidak dapat mengimbangi 

permintaan mie yang cukup besar. 

Dalam beberapa kasus sebagian pedagang telah menggunakan alat bantu 

pomotongan adonan sehingga pembuatan mie menjadi lebih mudah, namun dilihat 

dari dimensi alat tersebut yang relatif kecil dan penggeraknya masih 

menggunakan tenaga manusia membuat penggunaan alat ini masih kurang efektif 

bila digunakan untuk skala produksi dagang. Untuk mencegah mie menempel satu 

dengan yang lain maka adonan yang dibuat harus sangat pulen dan proses tersebut 

menghabiskan waktu. Adonan harus dilipat beberapa kali dan dilumuri tepung 

setiap kali akan dilipat agar adonan benar-benar pulen dan dapat membentuk mie. 

Jika dibandingkan antara produsen mie dengan pedagang mie ayam yang 

menjamur maka tentunya produksi mie yang sangat diharapkan masih belum 

dapat memenuhi kebutuhan pedagang mie ayam yang ada. Seperti yang telah 

diungkapkan sebelumnya, tidak terpenuhinya permintaan diakibatkan pengolahan 

yang masih sangat sederhana. 

Seiring dengan pesatnya perkembanngan teknologi saat ini, penggunaan 

mesin-mesin hasil ciptaan manusia telah banyak digunakan sebagai alat untuk 

mempercepat dan mempermudah segala hal yang dikerjakan manusia. Selain itu 
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mesin-mesin tersebut juga mamiliki tingkat produktifitas yang lebih besar dengan 

waktu yang relatif lebih singkat. 

Penggunaan teknologi mesin telah merambah diberbagai sektor kehidupan 

termasuk dalam sektor produksi makanan. Salah satu contoh penggunaan 

teknologi dalam sektor tersebut adalah industri pembuatan mie yang 

memanfaatkan mesin produksi pemipih dah pemotong adonan mie agar proses 

produksi lebih efisien.  

Penggunaan mesin pemipih dan pemotong adonan mie merupakan 

jawaban dari permasalahan di atas. Produksi mie dengan mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie akan lebih meningkat dibandingkan dengan produksi 

manual dengan tenaga manusia. Dengan mesin pemipih dan pemotong adonan 

mie, hasil produksi mie akan lebih pulen karena adonan ditekan dengan poros 

pemipih beberapa kali sehingga adonan yang semula begitu tebal menjadi lebih 

tipis dan padat. Hal tersebut sangat berpengaruh dengan hasil mie yang akan 

dimasak kemudian. 

Analisis pada beberapa mesin pemipih dan pemotong adonan mie, 

konstruksi dan komponennya sederhana sehingga masih terdapat beberapa 

kekurangan. Kelemahan pada mesin tersebut yaitu, dimensi poros pemotong yang 

kecil sehingga sangat terbatas untuk proses produksi. Adapula beberapa mesin 

dengan kapasitas besar namun memiliki beberapa kekurangan yaitu, dimensi 

mesin yang terlalu besar sehingga memenuhi ruangan, letak motor listrik 

dibelakang rangka yang mengganggu, serta bahan yang digunakan sebagai 

pembuatan mesin tersebut kurang sesuai sehingga begitu mahal ongkos 
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pembuatannya contoh besi cor. Bahan saluran adonan yang kurang tepat seperti 

menggunakan kardus pada saluran keluar mie.  

Dari analisis tersebut diatas diperlukan langkah modifikasi mesin pemipih 

dan pemotong adonan mie  untuk Tugas Akhir ini. Perancangan mesin dengan 

spesifikasi sebagai berikut: dimensi mesin 750mm x 500mm x 750 mm dengan 

daya motor penggerak 1pk dan kapasitas produksi 30-45kg/jam menghasilkan 

potongan penjang mie berdimensi 2 x 2 mm dimaksudkan agar mampu mengatasi 

problem/ masalah produksi mie di tinngkat UKM. 

Spesifikasi tersebut diatas memerlukan kajian yang mendalam mengenai 

bahan yang akan digunakan sebagai komponen mesin tersebut, rancangan mesin 

yang sesuai dengan kebutuhan, proses pembuatan yang benar, kebutuhan alat dan 

mesin sebagai proses pembuatan, serta analisi ekonomi sebagai pacuan harga 

mesin bila dipasarkan dalam masyarakat. 

B. Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan di atas, maka 

permasalahannya adalah : 

1. Dimensi mesin yang terlalu kecil atau terlalu besar. 

2. Kapasitas potong yang sedikit 

3. Letak motor listirik yang mengganggu proses produksi. 

4. Bahan pembuatan yang terlalu mahal. 

5. Bahan yang tidak foodgrade. 

6. Proses pembuatan yang melalui beberapa mesin. 

7. Harga mesin yang terlalu mahal. 
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C. Batasan Masalah 

Melihat identifikasi masalah di atas, tidak semua komponen dibahas dalam 

laporan proyek akhir ini. Penulis hanya membatasi pada rancangan inovasi mesin 

pemipih dan pemotong adonan mie, pemodelan mesin pemipih dan pemotong 

adonan mie dengan biaya murah namun memiliki usia pakai relatif lama, serta 

proses dalam merancang mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 

D. Rumusan Masalah 

Dalam perancangan mesin ini dirumuskan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana rancangan modifikasi mesin pemipih dan pemotong adonan mie 

dalam satu mesin sekaligus dengan mengidentifikasi keurangan-kekurangan 

yang ada pada mesin sebelumnya? 

2. Bagaimana merancang dan membuat mesin hanya dengan biaya Rp 

4.800.000,-  namun memiliki usia pakai relatif lebih lama? 

3. Bagaimana langkah yang benar dalam merancang mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie? 

4. Apa saja proses yang dilakukan dalam perancangan mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie tersebut? 

 

E. Tujuan 

Tujuan utama dalam pembuatan proyek tugas akhir mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie tersebut antara lain adalah: 

1. Memperoleh rancangan modifikasi mesin pemipih dan pemotong adonan mie. 
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2. Memperoleh gambar kerja mesin pemipih dan pemotong adonan mie dengan 

biaya murah namun memiliki usia pakai relatif lebih lama. 

3. Memperoleh spesifikasi perancangan mesin pemipih dan pemotong adonan mie 

F. Keaslian produk 

Mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini merupakan pengembangan 

dan inovasi dari mesin yang telah ada. Modifikasinya karena poros pemotong 

yang panjang sehingga produksi dapat ditingkatkan. Disamping itu mesin ini 

dimodifikasi dengan dimensi yang pas agar tidak terlalu memakan tempat dan 

dengan bahan yang sesuai sehingga dapat menekan biaya produksi. 
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BAB II 

PENDEKATAN PEMECAHAN MASALAH 

A. Kajian Singkat dari Produk 

Mie merupakan makanan yang sangat diminati oleh masyarakat Indonesia, 

bahkan beberapa orang manganggap mie merupakan makanan pokok pengganti 

nasi. Mie merupakan makanaan yang berbahan dasar tepung terigu yang dicampur 

dengan air dan telur sehingga menjadi adonan yang pulen. Pembuatan mie secara 

tradisional dengan cara menekan dan melipat adonan secara berulang-ulang 

memerlukan waktu yang relatif lama dan menguras banyak tenaga.  

Proses pembuatan mie mentah dengan cara tradisional memerlukan dasar 

keahlian dan tenaga yang besar sehingga jumlah produksi yang dihasilkan dengan 

cara tradisional sangatlah terbatas. Seiring dengan perkembangan teknologi proses 

pembuatan mie mengalami beberapa kemajuan. Mulai dari pencampuran adonan 

hingga pemotongan adonan telah menggunakan alat yang lebih moderen, baik 

secara konvensional maupun dengan penggerak tenaga mesin. 

Mesin konvensional yang telah banyak digunakan adalah alat untuk 

memipihkan adonan mie menjadi lembaran memanjang dengan ketebalan tertentu 

kemudian memotong adonan menjadi bentuk mie dengan dimensi yang telah 

ditentukan. Mesin tersebut digerakkan oleh tenaga manusia dengan cara memutar 

engkol yang terhubung pada poros pemipih atau poros pemotong. Beberapa kasus 

alat pemipih dan pemotong adonan mie tersebut tidak terdiri dalam satu 

konstruksi mesin sehingga penggunaannya kurang sesuai dengan kebutuhan. 
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Selain itu pemakaian alat pemipih dan alat pemotong adonan mie kurang 

maksimal digunakan untuk memproduksi mie. Selaian karena alat tersebut tidak 

terdapat dalam satu konstruksi juga karena dimensi alat yang terkadang kurang 

sesuai bila digunakan untuk jumlah produksi yang besar. Proses pemipihan 

adonan yang harus dilakukan secara berulang-ulang agar mie benar-benar pulen 

menghabiskan banyak waktu. Kemudian perpindahan ke proses pemotongan 

sehingga waktu produksi tidak dapat berlangsung secara maksimal. 

Mesin pemipih dan pemotong adonan mie merupakan alat yang berfungsi 

menekan campuran tepung, telur dan bahan-bahan pembuatan mie yang telah 

dicampur menjadi adonan basah kemudian dipotong sehingga membentuk mie 

dengan profil dan dimensi yang telah ditentukan. Mesin tersebut merupakan alat 

pemipih dan pemotong adonan yang digerakkan dengan tenaga motor dan telah 

dirancang dalam satu konstruksi mesin dengan dimensi yang telah disesuaikan 

sehingga dapat meningkatkan efisiensi penggunaan alat-alat sebelumnya. 

Prinsip kerja mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini adalah motor 

listrik yang terhubung dengan poros penghubung memindahkan putaran sehingga 

memutar poros yang menekan adonan mie menjadi tipis kemudian adonan akan 

masuk kedalam poros pemotong sehingga akan terpotong dengan dimensi yang 

telah ditentukan. Ketebalan adonan saat dipipihkan dapat diatur dengan memutar 

poros pengatur tekanan sehingga jarak antara poros pemipih akan menjadi lebih 

rapat dan dimensi adonan akan menjadi lebih tipis. 
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Gambar 1. Prinsip Kerja Mesin. 

    = Arah Putaran 

1. Sumber Putaran dari Motor Listrik 

2. Poros Penghubung digerakkan dengan perantata V-Belt 

3. Menggerakkan Poros pemipih dengan perbandingan Reduksi 1 :6 dan 1: 7 

4. Poros pemipih bagian atas digerakkan melalui roda gigi 

5. Poros pemotong digerakkan melalui rantai penghubung 

 

    = Arah Adonan Mie 

A. Adonan Masuk melalui saluran masuk 

B. Dipipihkan melalui poros pemipih dan masuk ke poros pemotng 

C. Adonan keluar menjadi mie dengan ukuran 2 x 2 mm 

 

 

 

1 

2 

3 

4 
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B. Tuntutan Alat/Mesin Dari Sisi Calon Pengguna 

Pada saat ini telah terdapat berbagai macam alat produksi mie dengan 

berbagai fungsi masing-masing. Alat pemipih dan pemotong adonan mie di 

kalangan produsen mie tingkat UKM pada umumnya tidak terdapat dalam satu 

konstruksi (terpisah). Sehingga alat bantu produksi terebut belum dapat digunakan 

secara maksimal. 

Beberapa alat pemipih dan pemotong adonan yang terdapat pada kalangan 

produsen mie masih menggunakan tenaga manusia sebagai penggerak. Dimensi 

dari alat-alat tersebut juga terkadang masih kurang sesuai bila digunakan untuk 

produksi masal. 

Mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini merupakan salah satu jenis 

alat tepat guna. Mesin tersebut berfungsi sebagai alat pemipih sakaligus pemotong 

adonan mie sehingga menjai mie mentah yang siap diolah dengan dimensi telah 

ditentukan. Proses pemotongan terjadi akibat gaya geser yang ada pada saat kedua 

poros pemptong saling berputar. 

Cara kerja mesin tersebut memiliki persamaan dengan mesin pemipih 

yang telah ada sebelumnya, karena mesin tersebut memiliki bagian poros penekan 

dan poros pemotong. Namun untuk membuat mesin pemipih dan pemotong 

adonan yang layak dikalangan produsen dan UKM dibutuhkan beberapa 

modifikasi dan perbaikan konstruksi dari mesin yang telah ada sebelumnya. Hal 

tersebut bertujuan untuk meningkatkan produktifitas mie dan mengurangi biaya 

produksi pembuatan mesin. 
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Mesin pemipih dan pemotong adonan mie tersebut harus dapat 

mempermudah dan meningkatkan proses produksi mie. Besarnya tekanan pada 

poros pemipih dapat diatur sehingga ketebalan adonan dapat ditentukan. Adapun 

tuntutan-tuntutan dari mesin tersebut adalah: 

1. Tidak lagi menggunakan tenaga manual sebagai penggerak uatamanya. 

2. Dimensi mesin yang sesuai sehingga tidak menghabiskan banyak tampat. 

3. Kapasitas produksi mesin yang lebih banyak. 

4. Daya mesin yang besar sehingga dapat meningkatkan produksi. 

5. Memiliki fungsi yang lebih dari mesin yang telah ada sebelumnya. 

6. Tingkat ergonomis yang lebih pada saat proses produksi. 

7. Mudah dalam pengguanaan dan perawatannya. 

C. Analisis Morfologi Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 

Berdasarkan tuntutan calon pengguna mesin diatas, maka diperlukan 

beberapa langkah analisis kebutuhan sebagai acuan dalam perencanaan 

pembuatan mesin pemipih dan pemotong adonan mie tersebut. 

1. Spesifikasi mesin 

Spesifikasi mesin pemipih dan pemotong adonan mie diharapkan memiliki 

kapasitas produksi yang lebih tinggi dibandingkan dengan mesin yang telah ada di 

pasaran sebelumnya dan memiliki dimensi yang sesuai sehingga tidak 

menghabiskan banyak tempat. Spesifikasi tersebut juga harus memenuhi beberapa 

ketentuan pernyataan kebutuhan konsumen, antara lain: harga penjualan produk, 

kapasitas produksi, tingkat kenyamanan penggunaan, kemudahan penggunaan, 

dan daya motor penggerak. 
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a. Harga jual mesin dapat dipengaruhi oleh harga meterial yang digunakan 

sebagai bahan pembuatan mesin tersebut. Oleh karena itu untuk memenuhi 

kebutuhan mesin yang diharapkan perencanaan mesin harus dapat 

mengoptimalkan bahan-bahan dengan harga yang terjanngkau namun dapat 

menghasilkan kostruksi mesin yang baik. 

b. Kapasitas produksi dapat dipengaruhi oleh dimensi mesin yang digunakan 

sebagai penggerak. Untuk itu perhitungan dimensi yang sesuai dapat 

meningkatkan kecepatan produksi sehingga menghasilkan produk yang lebih 

banyak dalam waktu yang relatif lebih singkat. 

2. Standar penampilan produk. 

Berdasarkan kapasitas kerja yang ingin dicapai dalam pembuatan mesin 

tersebut, maka untuk standar penampilan dan dimensi  mesin dapat ditentukan 

berdasarkan tinggi rata-rata orang dewasa sebagai operator. Tujuannya adalah 

dengan spesifikasi mesin di atas operator dapat merasa nyaman pada saat 

proses produksi sehingga memudahkan proses produksi dan mampu 

menghasilkan produk yang sesuai dengan target yang ditentukan. Kemudahan 

pengperasian mesin juga sangat diperlukan sebagi salah satu kenyamanan 

operator produksi. sehingga hal tersebut tidak mengganggu operator produksi  

dengan sulitnya pengoperasian. 

3. Target keunggulan mesin. 

Dalam pembuatan mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini memiliki 

beberapa target sebagai perbandingan keunggulan dengan mesin yang telah ada 
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sebelumnya. Beberapa target yang ingin dicapai dalam pembuatan mesin pemipih 

dan pemotong adonan mie tersebut adalah: 

a. Pengoperasian mesin mudah. 

b. Biaya pembuatan terjangkau. 

c. Tidak menimbulkan suara bising saat mesin beroperasi. 

d. Mempunyai dimensi yang sesuai sehingga tidak memenuhi ruangan dan 

nyaman pada saat pengoperasian. 

e. Proses perawatan mudah. 

f. Meningkatkan kualitas dan kuantitas produk. 

Analisis morfologi merupakan pendekatan yang sitematis dan terstruktur 

dalam mencari alternatif pemecahan masalah. Sebagai pengembangan produk 

pemahaman karakteristik mesin dan penguasaan karakteristik mesin sangat 

dibutuhkan dalam penyelesaian masalah. Materi dasar inilah yang selanjutnya 

akan dikembangkan sebagai acuan memilih komponen mesin yang ekonomis, 

sesuai perhitungan teknis dan memiliki tampilan yang menarik.  

Berdasarkan penjelasan terkait diatas dapat memberikan gambaran 

mengenai kebutuhan mesin pemipih dan pemotong adonan mie. Gambaran 

mengenai spesifikasi tersebut dapat diektegorikan menjadi 2 yaitu: 

1. Keharusan / D (Demands)  = yaitu merupakan syarat mutlak yang harus 

dimiliki mesin sebagai sarana pemecahan masalah yang terdapat dalam 

masyarakat. 
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2. Keinginan / W (Wishes)  = yaitu syarat yang masih dapat 

dipertimbangkan keberadaannya sebagai nilai tambah yang terdapat pada 

mesin tersebut. 

Tabel 2. Spesifikasi Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 

No. 
Tuntutan 

Perancangan 
Persyaratan 

Tingkat 
Kebutuhan 

1 Gaya a. Mempunyai gaya potong untuk memotong 
adonan 

b. Memberikan gaya potong yang sesuai 

D 
D 

2. Kinematika a. Arah sentripetal tetap 
b. Mekanismenya mudah beroperasi 
c. Menggunakan sistem transmisi agar didapat 

keuntungan mekanis. 

D 
D 
D 

3. Geometri a. Panjang berkisar 750 mm 
b. Lebar berkisar 500 mm 
c. Tinggi berkisar 950 mm 
d. Dimensi dapat diperbesar dan diperkecil 

D 
D 
D 
W 

4. Energi a. Menggunakan tenaga motor 
b. Dapat diganti dengan penggerak lain 

D 
W 

5. Material 

 

a. Mudah didapat dan murah harganya 
b. Tahan korosi dan cuaca 
c. Sesuai standar teknis 
d. Umur pemakaian yang panjang 
e. Sifat mekanisnya baik 

D 
D 
D 
D 
D 

6. Ergonomi a. Sesuai dengan kebutuhan 
b. Tidak  bising  
c. Mudah dioperasikan 

D 
D 
D 

7. Sinyal a. Petunjuk pengoperasian mudah dipahami D 

8. Keselamatan a. Kontruksi harus kokoh 
b. Bagian yang berbahaya ditutup 
c. Tidak menimbulkan polusi 

D 
D 
D 

9. Produksi a. Dapat diproduksi bengkel kecil 
b. Suku cadang murah dan mudah didapat 
c. Biaya produksi relatif murah 
d. Dapat dikembangkan lagi 

D 
D 
W 
W 

10. Perawatan a. Biaya perawatan murah  
b. Perawatan mudah  dilakukan 
c. Perawatan secara berkala 

D 
D 
W 

11. Transportasi a. Mudah dipindahkan 
b. Tidak perlu alat khusus untuk memindahkan 

D 
W 
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2. Cara Kerja Mesin 

Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie ini bekerja dengan cara 

menekan adonan mie yang telah berupa lembaran panjang dengan poros penekan. 

Kemudian setelah menjadi tipis maka adonan akan langsung masuk ke dalam 

poros pemotong sehingga terpotong menjadi bentuk mie yang telah disesuaikan 

dimensinya. 

3. Langkah Pengoperasian Mesin 

Langkah-langkah pengoperasian Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan 

Mie ini adalah sebagai berikut : 

a) Siapkan adonan mie yang akan dipipihkan dan dipotong 

b) Atur kekuatan tekanan dengan memutar poros pengatur tekanan 

c) Hidupkan motor listrik dengan menghubungkan steker ke stop kontek dan 

possisikan saklar pada keadaan ON 

d) Masukan adonan melalui saluran masuk ke dalam poros pemipih 

e) Bila ketebalan terlalu besar ulangi hal di atas dengan mengatur tekanan poros 

pemipih terlebuh dahulu 

f) Adonan akan tergulung dan masuk ke dalam poros pemotong 

g) Adonan keluar dari saluran keluar dengan bentuk mie 

h) Taburi mie dengan gandum agar tidak lengket kembali. 

E. Identifikasi Analisis Teknik yang Digunakan 

1. Teori Dasar Perancangan 

Perancangan adalah kegiatan awal dari suatu rangkaian dalam proses 

pembuatan produk. Dalam tahap perancangan tersebut dibuat keutusan-keputusan 
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penting yang akan mempengaruhi keigatan-kegiatan lain yang menyusulnya 

(Dharmawan, 1999: 1). Proses perancangan dilakukan sebelum pembuatan suatu 

produk dan menghasilkan  sebuah gambaran tentang produk yang akan dibuat. 

Dalam proses perancangan akan menghasilkan gambar sederhana yang 

kemudian digambar lagi sesuai dengan aturan sehingga dapat dimengerti oleh 

semua orang. 

2. Pemilihan Bahan 

Dalam perancangan suatu elemen mesin ada beberapa aspek yang harus 

diperhatikan. Salah satu aspek tersebut adalah pemilihan jenis bahan teknik yang 

akan digunakan. Pemilihan bahan untuk elemen atau komponen sangat 

berpengaruh terhadap kekuatan elemen tersebut. Penentuan bahan yang tepat pada 

dasarnya merupakan kompromi antara berbagai sifat, lingkungan dan cara 

penggunaan sampai dimana sifat bahan dapat memenuhi persyaratan yang telah 

ditentukan (Amstead, 1995:15). 

3. Poros 

Poros merupakan salah satu bagian dari mesin yang sangat penting karena 

hampir semua mesin menggunakan poros sebagai penghubung atau alat untuk 

meneruskan tenaga bersama-sama dengan putaran, oleh karenanya poros 

memegang peranan utama dalam transmisi dalam sebuah mesin. (Sularso, 

1991:1). 

Perhitungan yang digunakan dalam merancang poros utama yang 

mengalami beban puntir dan beban lentur antara lain : 
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4. Bantalan 

Bantalan merupakan elemen mesin yang mampu menumpu poros 

berbeban, sehingga putaran atau gerakan bolak-baliknya dapat berlangsung secara 

halus, aman, dan panjang umur (Sularso, 1991:103). Bantalan harus cukup kokoh 

untuk memungkinkan poros serta elemen mesin lainnya bekerja dengan baik. 

Pemasangan bantalan poros diantara poros dan dudukan bertujuan untuk 

memperlancar putaran poros, mengurangi gesekan dan mengurangi panas serta 

menambah ketahanan poros. Syarat bantalan poros harus presisi ukuran yang 

tinggi sehingga tidak kocak dalam bekerja. 

5. V-Belt 

V-Belt merupakan material alternatif yang dapat digunakan bila jarak 

antara dua buah poros yang akan dihubungkan terlalu jauh ssehingga tidak 

memungkinkan bila menggunakan transmisi langsung dengan roda gigi. 

 V-belt adalah salah satu transmisi penghubung yang terbuat dari karet dan 

mempunyai penampang trapesium. Dalam penggunaannya V-belt dibelitkan 

mengelilingi alur puli yang berbentuk V pula. Bagian belt yang membelit pada 

puli akan mengalami lengkungan sehingga lebar bagian dalamnya akan bertambah 

besar (Sularso, 1991:163). 

V-belt banyak digunakan karena V-belt sangat mudah dalam penangananya 

dan murah harganya. Selain itu V-belt juga memiliki keungulan lain dimana V-belt 

akan menghasilhan transmisi daya yang besar pada tegangan yang relatif rendah 

serta jika dibandingkan dengan transmisi roda gigi dan rantai, V-belt bekerja lebih 

halus dan tak bersuara. 
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Penampang V-belt dapat diperoleh atas dasar daya rencana dan putaran 

poros pengerak. Daya rencana dihitung dengan mengalikan daya yang diteruskan 

dengan faktor koreksi. Transmisi V-belt hanya dapat menghubungkan poros-poros 

yang sejajar dengan arah putaran yang sama. V-belt selain juga memiliki 

keungulan dibandingkan dengan transmisi-transmisi yang lain, V-belt juga 

memiliki kelemahan dimana V-belt dapat memungkinkan untuk terjadinya slip. 

Oleh karena itu, maka perencanaan V-belt perlu dilakukan untuk 

memperhitungkan jenis sabuk yang digunakan dan panjang sabuk yang akan 

digunakan. 

6. Roda gigi 

 Roda gigi merupakan transmisi langsung yang digunakan untuk 

menghubungkan dua buah poros. Roda gigi dapat digunakan bila jarak anatara 

dua buah poros tidak terlalu lebar. Roda gigi merupakan transamisi langung yang 

memiliki kekuatan yang lebih baik dalam menghubungkan dan memindahkan 

putaran. 
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BAB III 

KONSEP PERANCANGAN 

A. Diagram Alur Proses Perancangan 

 Perancangan merupakan suatau proses awal dalam rangka merealiasasikan 

suatu produk yang dibutuhkan oleh masyarakat sebagai sarana mempermudah 

pekerjaannya. Proses perancangan terdiri dari serangkaian kegiatan yang 

berturutan. Oleh kerena itu proses perancangan harus mencakup seluruh kegiatan 

tersebut. 

 Kegiatan-kegiatan dalam proses perancanagan di sebut fase. Fase-fase 

dalam proses peracangan berbeda satu dengan yang lainnya. Fase-fase proses 

perancangan tersebut dapat di gambar dalam diagram alir berikut: 

 

Gambar 3. Diagram proses perancangan 

Kebutuhan 

Perancangan produk

Perancangan konsep produk

Difinisi proyek, perencanaan proyek dan penyusunan spesifikasi 

Dokumen untuk pembuatan produk



22 
 

 Diagram alir di atas digunakan untuk dasar dalam bertindak. Perancangan 

mesin membutuhkan suatu diagram alir yang bertujuan untuk mempermudah 

dalam pelaksanaan proses perancangan. 

1. Definisi Proyek, Perencangan Proyek dan Penyusunan Spesifikasi Teknis 

Proyek. Definisi proyek dan kegiatan-kegiatan lain dalam fase ini 

menghasilkan antara lain: 

a. Pernyataan tentang masalah/produk yang akan dirancang 

b. Beberapa kendala yang membatasi solusi masalah tersebut 

c. Spesifikasi teknis produk 

d. Kriteria keterimaan dan criteria lain yang harus dipenuhi oleh produk 

e. Recana proyek 

2. Perancangan Konsep Produk 

 Spesifikasi teknis produk hasil fase pertama prose perancangan menjadi 

dasar fase berikutnya, yaitu fase perancangan konsep produk. Tujuan fase ini 

adalah menghasilkan alternatif konsep produk sebanyak mungkin. Konsep produk 

yang dihasilkan fase ini masih berupa skema atau dalam bentuk skets. 

 Pada prinsipnya, semua alternatife semua konsep produk tersebut 

memenuhi spesifikasi teknik produk. Pada akhirnya fase perancangaan konsep 

produk, dilakukan evaluasi pada hasil rancangan konsep produk untuk memilih 

satu atau beberapa konsep produk terbaik untuk dikembangkan pada fase ketiga 

fase perancangaan produk 
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3. Perancangan Produk 

 Fase perancangan produk merupakan pengembangan alternatif dalam 

bentuk skema atau skets menjadi produk atau benda teknik yang bentuk, material 

dan dimensi elemen-elemenya ditentukan. Fase perancangan produk diakhiri 

dengan perancangan detail elemen-elemen produk, yang kemudian dituangkan 

dalam gambar-gambar detail untuk proses pembuatan.  

4. Dokumen Untuk Pembuatan Produk 

 Dokumen atau gambar hasil rancangan produk tersebut dapat dituangkan 

dalam bentuk gambar tradisional diatas kertas (2 dimensi) atau gambar dalam 

bentuk modern yaitu informasi digital yang disimpan dalam memori Komputer. 

Informasi dalam bentuk digital tersebut dapat berupa print-out untuk 

menghasilkan gambar tradisional atau dapat dibaca oleh sebuah software 

komputer. Gambar hasil rancangan produk terdiri dari: 

a. Gambar semua elemen produk lengkap dengan geometrinya, dimensinya, 

kekasaran/kehalusan permukaan dan material. 

b. Gambar susunan komponen (assembly). 

c. Gambar susunan produk.  

d. Spesifikasi yang membuat keterangan-keterangan yang tidak dapat dimuat 

dalam gambar. 

e. Bill of material. 

B. Pernyataan Kebutuhan 

 Mie merupakan pilihan makan pokok kedua setelah nasi di Indonesia. 

Makanan yang berbahan dasar tepung terigu ini memanng menjadi pilihan 
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masyarakat karena pengolahannya yang relatif mudah dan dapat menggantikan 

nasi. 

 Pada umumnya pembuatan mie ditingkat pedagang masih menggunakan 

cara manual, yaitu dengan menggunakan tenaga manusia dalam proses 

produksinya. Hal ini kurang efisien mengingat lamanya waktu yang digunakan 

untuk mebuat adonan mie tersebut menjadi pulen dan terbentuk kecil. Waktu yang 

cukup lama untuk memproduksi mei sebagai bahan utama mie ayam yang dijual 

di pasaran menimbulkan problematika. 

 Dari hasil analisis kebutuhan di atas maka dibutuhkan mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie yang memiliki fungsi dan kualitas lebih baik dari mesin – 

mesin yang telah ada sebelumnya. Yaitu mesin yang dapat memipihkan dan 

memotong adonan dalam satu konstruksi langsung, memiliki dimensi yang sesuai, 

tidak terlalu besar nemun dapat digunakan untuk produksi dalam jumlah banyak, 

memiliki tingkat ergonomis yang sesuai dengan kebutuhan operator, mudah dalam 

pengoperasian dan harganya terjangkau masyarakat. 

C. Analisis Kebutuhan 

 Berdasarkan pernyataan kebutuhan di atas maka perlu dilakukan beberapa 

langkah analisis kebutuhan sebagai acuan untuk memperjelas tugas perancangan 

mesin pemipih dan pemotong adonan mie. Langkah-langkah kebutuhan analisis 

tersebut antara lain adalah 

1. Spesifikasi tenaga penggerak 

 Tenaga penggerak menggunakan motor listrik sehingga dapat menghemat 

tenaga dan dapat mempercepatdan meningkatkan produksi. 
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2. Standar penampilan produk 

 Mesin pemipih dan pemotonng adonan mie memiliki konstruksi yang 

aman dan nyaman saat pengoperrasiannya. Dasar yang digunakan adalah mesin 

serupa yang digunakan untuk produksi besar namun memiliki dimensi yang 

terlalu besar sehingga kurang nyaman saat pengoperasaian. Mesin menggunakan 

meterial yang aman digunakan untuk produksi makanan. 

3. Target keunggulan produk 

 Sasaran yang ingin dicapai pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie 

tersebut adalah : 

a. Proses pembutan mudah 

 Proses pembuatan yang mudah dilakukan dan tidak memerlukan alat 

khusus yang jarang terdapat di pasaran dalam memproduksi mesin tersebut. 

b. Biaya produksi terjangkau 

 Dibandingkan dengan mesin serupa yang terdapat di pasaran, biaya untuk 

proses produksi mesin tersebut dapat dikatak relatif terjangkau oaleh kalangan 

masyarakat. 

c. Bahan baku mudah dicari 

 Bahan baku yang digunakan dalam konstruksi mesin merupakan bahan 

baku yang umum terdapat di pasaran sehingga mudah dicari namun memiliki 

kualitas yang baik. 

d. Pengoperasia mudah 

 Cara pengoperasian mesin cukup mudah, hanya dengan memposisikan 

saklar pada keadaan On lalu arahkan adonan ke dalam poros pemipih, adonan 
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akan tergulung dan menjadi tipis kemudian terpotong menjadi mie oleh poros 

pemotong. 

e. Pemeliharaan dan perawatan mudah 

 Pemeliharaan mesin yang cukup sederhana untuk dilakukan setiap hari, 

dengan memberi pelumas pada bearing / bantalan poros sehingga lancar dan 

membersihkan bagian saluran dan poros yang terkena adonan setelah digunakan. 

D. Pertimbangan Perancangan 

 Berdasarkan uraian dari analisis kebutuhan yang telah diuraikan pada 

pembahasan sebelumnya, maka pertimbangan perencanaan mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie dapat dibedakan menjadi beberapa bagian antara lain: 

1. Pertimbangan teknis 

 Pertimbangan nilai teknis identik dengan kekuatan konstruksi mesin 

sebagai jaminan terhadap calon pembeli. Dimana pertimbanagan teknis dari mesin 

pemipih dan pemotong adonan ini adalah sebagai berikut : 

a. Konstruksi yang kuat dan proses finishing yang baik sehingga dapat 

menambah umur mesin. 

b. Konstruksi mesin yang tertutup namun mudah dijangkau pada bagian-

bagiannya sehingga proses perawatan dan perbaikan dapat dilakukan dengan 

mudah. 

c. Kinerja mesin yang baik sehingga menghasilkan produk mie yang berkualitas 

serta dapat meningkatkan efektifitas mesin. 
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2. Pertimbangan ekonomis 

 Pertimbangan nilai ekonomis memiliki keterkaitan antara kemampuan 

nilai teknis produk terhadap daya beli konsumen dan harga jual produk yang 

ditawarkan. Sebagai pertimbangan ekonomis mesin pemipih dan pemotong 

adonan mie tersebut adalah: 

a. Material pembuatan yang terjangkau dan mudah ditemukan di pasaran. 

b. Harga mesin yang terjangkau di kalangan UKM, dengan mengacu pada 

material yang digunakan dapat menekan harga mesin. 

c. Hasil kinerja mesin yang baik sehingga dapat meningkatkan produktifitas 

sehingga jaminan modal cepat kembali. 

3. Pertimbangan ergonomis 

 Pertimbangan ergonomis mesin pemipih dan pemotong adonan mie 

berdasarkan analisis kebutuhan yang telah dibahas sebelumnya adalah sebagai 

berikut : 

a. Konstruksi yang sederhana namun proosional mamungkinkan setiap orang 

dapat mengoperasikan dengan mudah sehingga meningkatkan efisiensi tenaga 

dan waktu serta memberikan nilai kenyamanan terhadap operator. 

b. Dengan dimensi mesin yang sederhana maka mesin terebut tidak 

membutuhkan tempat yang luas sehingga memungkinkan penghematan area 

kerja mesin. 

c. Getaran mesin yang sanngat kecil sehingga tidak menggangu saat proses 

produsi berlangsung. 
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4. Pertimbangan lingkungan 

 Pertimbangan lingkungan sebagai sarana pendukung diterimanya mesin 

tersebut dalam masyarakat dan calon pembeli adalah mesin tidak menimbulkan 

polusi serta minim suara sehingga tidak menggangu operator. 

5. Pertimbangan keselamatan 

 Pertimbangan keselamatan kerja merupakan salah satu syarat ketentuan 

mesin untuk dapat dikatakan layak pakai. Syarat tersebut dapat berupa bentuk 

komponen mesin yang berfungsi sebagai pengaman atau pelindung operator pada 

bagian mesin yang berpotensi terhadap kecelakaan kerja atau konstruksi mesin 

yang memunginkan aman bila digunakan dalam proses produksi. 

E. Tuntutan Perancangan 

 Berdasarkan uraian pertimbangan perencanaan, dapat diuraikan menjadi 

tuntutan perencanaan. Tuntutan perencanaan mesin pemipih dan pemotong 

adonan mie terdiri dari: 

1. Tuntutan konstruksi 

a. Kontruksi/Rangka dapat menahan beban dan juga getaran saat mesin sedang 

dioperasikan.  

b. Perawatan dapat dilakukan pada konstruksi mesin tanpa harus membongkar 

mesin secara keseluruhan.  

2. Tuntutan ekonomi 

a. Biaya yang dibutuhkan untuk membuat mesin relatif murah atau terjangkau.  

b.  Perawatan mesin dapat dilakukan dengan mudah dan tidak memerlukan 

biaya yang mahal.  
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3. Tuntutan fungsi 

a. Tidak lagi mengunakan tenaga manusia sebagai tenaga pengerak utamanya 

melainkan diganti dengan sumber tenaga lain.  

b. Kecepatan putaran mesin dapat diatur sesuai dengan kebutuhan saat kerja.  

4. Tuntutan pengoperasian 

a. Proses pengoperasian mesin cukup mudah tanpa pengaturan-pengaturan yang 

sulit dipahami oleh operator.  

b. Mesin ini tidak menuntut pemakainya untuk harus mempunyai latar belakang 

pendidikan yang tinggi dan juga keahlian khusus untuk mengoperasikannya.  

5. Tuntutan kemanan 

 Komponen-komponen mesin yang berpotensi terhadap kecelakaan kerja 

operator dibutuhkan pelindung atau pengamanan dalam bentuk komponen yang 

sesuai. 

6. Tuntutan ergonomis 

a. Mesin tersebut tidak memerlukan ruangan yang luas atau lebar karena 

ukurannya tidak terlalu besar.  

b. Mesin tersebut dapat dipindah-pindah tempat sesuai dengan keadaan dan 

kebutuhan karena bobot mesin yang tidak terlalu berat.  

F. Keterbatasan-keterbatasan Mesin 

Hal-hal yang menjadi keterbatasan dari mesin pemipih dan pemotong adonan 

mie tersebut antara lain :  

1. Proses pemotongan adonan belum menunjukkan hasil yang sesuai dengan yang 

diharapkan.  
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2. Komponen-komponen yang dibuat masih belum sesuai dengan ukuran yang 

dikehendaki karena keterbatasan alat.  

3. Tikngkat keamanan produksi masih belum maksimal. 
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BAB IV 

PROSES, HASIL, DAN PEMBAHASAN 

A. Pemilihan Bahan 

Dalam langkah perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie 

mempunyai proses perencanaan. Proses perencanaan tersebut direkomendasikan 

agar dilakukan secara berurutan sesuai dengan diagram, Sehingga dapat 

meningkatkan efisiensi produksi. Proses perencanaan Mesin Pemipih dan 

Pemotong Adonan Mie dapat dilihat pada Gambar 4.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. Diagram Alur Perancangan Mesin. 

 

Perancangan Mesin Pemipih dan pemotong Adonan 
 

Gaya yang dibutuhkan 

Gambar Kerja 

Penentuan Daya Motor 

Perancangan Rangka 

Perancangan Sistem transmisi 

Perancangan Poros Pemotong Perancangan Poros 
 

Perancangan saluran Adonan 
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Mekanisme pemipihan dan pemotongan pada mesin tersebut 

menggunakan sistem pemutaran yang sama dengan beberapa mesin penggiling 

atau mesin penghancur kertas yang digunakan pada perusahaan. Sistem pemutaran 

ini digerakkan oleh  jenis transmisi, yaitu dari perputaran puli sabuk V diteruskan 

oleh poros penghubung menuju ke poros pemipih 1, kemudian putaran 

dihubungkan dengan rodagigi ke poros pemipih 2 serta dengan rantai ke poros 

pemotong. Pemilihan bahan yang tepat untuk membuat komponen tersebut harus 

dipertimbangkan dengan baik, karena mempengaruhi kinerja mesin dan 

perhitungan biaya produksi.  

Ada beberapa aspek yang menjadi bahan pertimbangan seperti yang 

diungkapkan oleh Amstead (1995:15) dalam pemilihan suatu bahan teknik yaitu: 

1. Pertimbangan sifat, meliputi: 

a. Kekuatan   h. Sifat kelistrikan 

b. Kekerasan    i. Berat jenis 

c. Elastisitas    j. Sifat kemagnetan 

d. Keuletan/ketangguhan  k. Daya tahan fatik 

e. Daya tahan korosi  l. Daya tahan mulur 

f. Daya tahan panas  m. Sifat mampu dukung 

g. Muai panas   n. Konduktivitas panas 

2. Pertimbangan ekonomi, meliputi: 

a. Ketersediaan barang 

b. Waktu pengerjaan 

c. Biaya pengerjaan 

d. Biaya penyambungan/las 

e. Biaya permesinan 

f. Harga Bahan 
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3. Pertimbanganfabrikasi, meliputi: 

a. Mampu cetak 

b. Mampu mesin  

c. Mampu tempa 

d. Mampu Tuang 

e. Mampu Kemudahan sambungan las 

f. Perlakuan panas 

Aspek-aspek yang perlu diperhatikan dalam merancang suatu alat tidak 

lepas dari bagaimana proses pengerjaan dan kekuatan komponen bahannya. 

Diharapkan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie dapat bekerja secara 

efektif dan seoptimal mungkin. 

B. Desain dan Gambar Teknologi Mesin 

1. Desain konstruksi mesin 

Perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie diharapkan dapat 

memenuhi kekurangan pada mesin yang telah ada sebelumnya. Sehingga 

perancangan Mesin pemipih dan pemotong adonan mie ditentukan atas berbagai 

pertimbangan sebagai berikut : 

a. Mesin pemipih dan pemotong adonan mie tidak menggunakan tenaga 

penggerak manusia sebagai penggerak utamanya melainkan diganti dengan 

tenaga motor listrik. 

b. Spesifikasi mesin yang ergonomis dengan dimensi yang nyaman bagi operator 

dan mudah disesuaikan dengan ruang kerja mesin berdimensi panjang 750 mm 

x lebar 500 mm x tinggi 950 mm. 

c. Mudah dalam pengoperasian serta perawatan cadang mesin. 

d. Higenis bila digunakan untuk produksi bahan pangan. 
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2. Gambar teknologi Mesin 

 
Gambar 5. Bagian-bagian Mesin. 
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Keterangan : 

1. Rangka Utama 

2. Motor Listrik 

3. Saluran Keluar 

4. Puli Poros penghubung 1 

5. Puli motor listrik 

6. Belt motor listrik 

7. Batas saluran keluar 

8. Poros pengatur tekanan 

9. UCT 

10. Saluran tengah 

11. Puli poros pemipih 

12. Poros Penghubunng 

13. Belt poros pemipih 

14. Puli poros penghubung 2 

15. Saluran masuk 

16. UCP 

17. Poros pemipih 2 

18. Poros pemipih 1 

19. Roda gigi penghubung 

20. Poros pemotong 1 

21. Poros pemotong 2 

22. Rantai penghubung poros 

23. Cover penutup motor 

24. UCF 

25. Gear 

C. Analisis Teknik dan Perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan 

mie 

Perancangan merupakan langkah awal yang penting dalam proses 

pembuatan maupun modifikasi mesin. Langkah ini dilakukan sebagai upaya untuk 

memperoleh data-data yang akurat sebagai landasan untuk membuat suatu 

konstruksi mesin yang baik. Begitu juga dalam proses pembuatan mesin pemipih 

dan pemotong adonan mie ini. Analisis teknik dan perancangan yang dilakukan 

dalam pembuatan mesin tersebut antara lain adalah : 

1. Perancangan Gaya (F) yang direncanakan 

a. Berat beban : 

 Target yang diharapkan untuk kapasitas mesin pemipih dan pemotong 

adonan mie ini adalah dapat memuat 25 kg adonan dalam setiap produksi. 
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b. Pengujian gaya potong pada pisau 

 Untuk mengetahui besaran gaya yang terjadi pada saat terjadi pemotongan 

adonan mie setebal 2 mm, maka perlu dilakukan pengujian terhadap gaya potoang 

adonan mie tersebut. Penngujian gaya potoang dilakukan secara sederhana. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Gaya Potong Adonan. 

c. Gaya gesek : 

Berdasarkan hasil pengujian yang dilakukan pada pisau dengan adonan 

mie menggunakan beban, gaya yang terjadi pada setiap bilah poros pemotong 

didapatkan sebesar 25 gram atau 2,5 N. Jumlah pisau yang bergesekan dengan 

adonan mie adalah 88 bagian dan kedua bilah mendapatkan gaya, maka: 

 

Gambar 7. Poros Pemotong. 

 

Adonan mie 

Beban gaya potong 

Pisau pemotong 
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Gambar 8. Bilah Poros Pemotong. 

Jadi gaya total (Ftot) yang terjadi, yaitu: 

Ftot = F x jumlah bilah pemotong yang mendapat gaya 

= 2,5 N x 176  = 440 N  

 = 44 kg 

Keterangan: 

F   = Gaya (kg) 
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2. Perancangan Daya (P) yang direncanakan 

Diketahui: 

Rputaran poros pemotong = 25,4 mm = 2,54 cm 

F =44 kg 

Rumus: 

T = F . Rputaran poros pemotong 

T = 44 kg x 2,54cm 

T = 111,76kg.cm 

Rumus: 

T = 71620 𝑝𝑝
𝑛𝑛
 ................................................................ (Zainun Achmad, 1999:114) 

P = 𝑇𝑇.𝑛𝑛
71620

 

P = 111,76.  180
71620

  

P = 0,28 Hp 

P = 0,3 Hp 

Keterangan:  

T = Momen puntir 

F = Gaya 

P = Daya yang terjadi pada poros pemotong 

Rputaran pisau = Jari-jari putaran pisau 

3. Perencanaan motor 

Berdasarkan pertimbangan sistem transmisi yang digunakan pada mesin, 

besar daya motor yang dibutuhkan adalah 0,5 Hp. Sistem kerja transmisi pada 

mesin pemipih dan pemotong adonan ini adalah motor listik berputar 
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menggerakkan puli 1 yang dihubungkan oleh sabuk pada puli 2. Puli 2 terhubung 

dengan poros horisontal yang menggerakkan puli 3 yang terhubung oleh sabuk 

pada puli 4. Selanjutnya, puli 4 akan mennggerakkan poros pemipih 1 yang 

terhubung dengan rantai pada poros pemotong 1 dan terhubung dengan roda gigi 

lurus pada poros pemipih 2. Efisiensi yang terjadi pada sistem transmisi yang 

digunakan: 

η = 95% 

b. Daya pada motor listrik:  

η = 
in

out

P
P

 . 100 %   (Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2004:7) 

inP = 
η
outP

 x 100 % 

inP = 
95

3,0  x 100 % 

inP  = 0,31Hp 

Dari perhitungan di atas, dapat ditentukan besar daya motor listrik yang 

digunakan sebesar 0,5 Hpz 

c. Spesifikasi motor listrik yang digunakan: 

1) n = 1400 rpm 

2) P = 0,5 Hp 

3) Frekuensi = 50 Hz 

4) Tegangan = 110/220 V 

Keterangan: 

η   = Efisiensi yang direncanakan 
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Pout

P

  = Daya yang dikeluarkan 

in

4. Perencanaan Transmisi 

   = Daya yang dimasukkan 

Mesin Pemipih dan Pemotong adonan mie ini memiliki sistem transmisi 

yang terdiri dari puli sabuk V dan roda gigi lurus serta gear dan rantai. Putaran 

yang direduksi oleh sistem transmisi, yaitu dari 1400 rpm menjadi 34 rpm. 

Perancangan transmisi disesuaikan dengan penggunaan jenis motor penggerak. 

Motor penggerak yang digunakan adalah motor penggerak posisi horisontal Motor 

ini dipilih karena paling mudah ditemukan di pasaran. 

 Bantalan bearing yang digunakan berjumlah 10. Bearing 1 dan 2 diameter 

lubangnya 20 mm. Kedua bearing tersebut dipasangkan pada poros 1 yaitu poros 

penghubungn atau poros pemindah daya.Bbearing 3, 4, 5, dan 6 merupakan UCF 

dengan diameter berukuran 25,4 mm, sedangkan bearing 7, 8, 9, dan 10 

merupakan UCT bantalan yang dapat diatur posisinya dengan diameter berukuran 

25.4 mm. Bearing UCF dipasangkan pada poros pemipih 1 dan poros pemotong 1 

sebagai penahan poros. Sedangkan UCT dipasangkan pada poros pemipih 2 dan 

poros pemotong 2 sebagai pengatur celah antara poros sehingga ketebalan mie 

dapat disesuaikan. 
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Gambar 9.Sistem Penggerak dan Transmisi. 

Keterangan : 

1. Motor listrik 

2. Pulli motor Ø 2 inch 

3. V-Belt 

4. Pulli penghubung 1 Ø 14 inch 

5. Poros penghubung 

6. Pulli penghubung 2 Ø 2 inch 

7. V-Belt 

8. Pulli poros pemipih Ø 12 inch 

9. Roda gigi lurus 

10. Gear 

11. Rantai 
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Reduksi putaran yang terjadi pada transmisi mesin pemipih dan pemotong 

adonan mie: 

a. Transmisi puli dan V-Belt : 

Diketahui: 

n1 

d

= 1400 rpm 

1 dan d3

 d

= 2 inch = 50,8 mm 

2

d

 = 14 inch = 355,6 mm 

4 

Rumus:

n

= 12 inch =304,8 mm 

1 . d1 = n2 . d2  

n2
2

11.
d

dn
 =  

n2
6,355

8,501400× =  

 n2 = 200 rpm 

d2 dan d3 

n

terletak pada satu poros 

maka : 

2 = n

n

3 

3 

n

= 200 rpm 

3 . d3 = n4 . d4

n

  

4
4

33 .
d

dn
 =  

n2
8,304

8,50200× =  

 n2

Keterangan: 

n

 = 33,3 rpm 

1 = Putaran pada puli 1 

n2 = Putaran pada puli 2 

d1 = Diameter puli 1 

d2

n

 = Diameter puli 2 

3 

n

= Putaran pada puli 3 

4

d

 = Putaran pada puli 4 

3

d

 = Diameter puli 3 

4

b. Transmisi roda gigi lurus 

 = Diameter puli 4

Diketahui: d1= d2= d3 = d4 

Rumus : i=𝑛𝑛1
𝑛𝑛2

= 𝑑𝑑2
𝑑𝑑1

= 𝑧𝑧2
𝑧𝑧1

 

= 25,4 

mm 

Karena d1, d2, d3,  dan d4 

=𝑛𝑛1
𝑛𝑛2

= 𝑑𝑑2
𝑑𝑑1

 

memiliki 

ukuran yang sama maka: 
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=34
𝑛𝑛2

= 25,4
25,4

 

= 𝑛𝑛2 = 
2

11.
d

dn
 

= 𝑛𝑛2 = 
4,25

4,25.34
 

= 34 rpm 

5. Perencanaan Pulli dan V-Belt 

 Puli dan V-Belt digunakan untuk mereduksi puratan motor listrik dari 1400 

rpm menjadi 34 rpm dengan perbandingan diameter puli 1:7 dan 1:6. Perkiraan 

penggunaan mesin untuk produksi dalam sehari 8-10 jam. Sehingga faktor koreksi 

nya 1,3. Proses perencanaan dan perhitungan sabuk-V dapat diamati melalui 

gambar 10. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Maka : 

a. Daya 

P = 1 HP P = 1 x 0,735 kW 

 dk 
Dk 

C 
 

 

Keterangan : 
C   = jarak sumbu poros 
Dk  = diameter luar puli yang digerakkan 
dk  = diameter luar puli penggerak 

 

dk 
Dk 

Gambar 10. Keterangan Rumus Perhitungan Sabuk-V 
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P = 0,735 kW 

Keterangan: 

P = Daya 

b. Daya Rencana 

Rumus: 

Pd = fc . P Pd = 1,3 x 0,735 

Pd = 0.9555 kW 

Keterangan: 

Pd = Daya yang direncanakan 

Fc = Faktor koreksi 

c. Momen Rencana 

T = 9,74 𝑥𝑥 105𝑥𝑥 𝑃𝑃𝑑𝑑
𝑛𝑛1

  

T = 9,74 𝑥𝑥 105𝑥𝑥 𝑃𝑃𝑑𝑑
1400

 

T = 9,74 𝑥𝑥 105𝑥𝑥 0,9555
1400

 

T = 664,755 kg.mm 

Keterangan: 

T = Momen puntir 

d. Penampang v-belt yang digunakan tipe A 

e. Diameter v-belt  

1) dp1 = 50,8 mm, Dp2

2) d

 = 355,6 

p3 = 50,8 mm, Dp4

f. Kecepatan v-belt 

 = 304,8 
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1) v = 𝜋𝜋.𝐷𝐷𝑝𝑝2.𝑛𝑛1

60 𝑥𝑥 1000
   2) v = 𝜋𝜋.𝐷𝐷𝑝𝑝4.𝑛𝑛1

60 𝑥𝑥 1000
  

v = 3,14 𝑥𝑥 355,6 𝑥𝑥 1400
60 𝑥𝑥 1000

      v = 3,14 𝑥𝑥 304,5 𝑥𝑥 200
60 𝑥𝑥 1000

 

v = 26,0536 m/s      v = 3,1871 m/s 

g. 1)   26,0536 m/s < 30 m/s 

2) 3,1871 m/s < 30 m/s, baik digunakan 

h. Gaya Tangensial V- Belt: 

P0
102

.vFe =  

Fe
v

Po 102. =  

Fe
 26,0536

102 0.9555 x =  

Fe = 3.7407  4 kg 

Fe
v

Po 102. =  

Fe
 3,1871
102 0.9555 x =  

Fe

Keterangan: 

= 25,17772 ≈25kg

Fe

P

 = Gaya tangensial sabuk-V 

0

 

 = Kapasitas transmisi daya 
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h. Panjang Keliling 

L = 2𝐶𝐶 + 𝜋𝜋
2

 (𝑑𝑑𝑃𝑃1 + 𝐷𝐷𝑃𝑃2) + 1
4𝑐𝑐

 (𝑑𝑑𝑃𝑃 + 𝐷𝐷𝑃𝑃)P

2

L = 2𝐶𝐶 + 3,14
2

 (50,8 +  355,6) +  1
4𝑐𝑐

 (50,8 +  355,6)P

2

  

L = 2𝐶𝐶 + 3,14
2

 (406,4) +  1
4𝑐𝑐

 (406,4)P

2

  

L = 2 x 464 + 638,048 +  1
4 𝑥𝑥 464

 (406,4)P

2

  

L = 1566,48 +  1
1856

 (406,4)P

2

  

L = 1645,46 mm 

  

L = 2𝐶𝐶 + 3,14
2

 (50,8 +  304,5) +  1
4𝑐𝑐

 (50,8 +  304,5)P

2

L = 2𝐶𝐶 + 3,14
2

 (355,3) +  1
4𝑐𝑐

 (355,3)P

2

  

L = 2 x 434 + 557,8+  1
4 𝑥𝑥 434

 (355,3)P

2

  

L = 1425,8 +  1
1736

 (355,3)P

2

  

L = 1498,5 mm 

  

i. Nomor nominal sabuk-V, yaitu: no. 65 = 1645,46 mm dan no.59 = 1498,5 

mm. 

j. Jarak sumbu poros (C) dapat dinyatakan sebagai berikut: 

1) Rumus: 

b = 2L – π (Dp2 + dp1) 

b = 2 x 1645,46 – 3,14 (355,6 + 50,8) 

b = 2014,82 mm 

b = 2L – π (Dp4 + dp3) 

b = 2 x 1498,5 – 3,14 (304,5 + 50,8) 
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b = 4112,64 mm 

2) Rumus: 

C = 
 𝑏𝑏+ �𝑏𝑏2− 8 (𝐷𝐷𝑝𝑝2− 𝑑𝑑𝑝𝑝1)2

8
  

C =  2014,82 + �2014,822− 8 (355,6− 50,8)2

8
 

C = 479,48 mm = 480 mm 

C = 
 𝑏𝑏+ �𝑏𝑏2− 8 (𝐷𝐷𝑝𝑝4− 𝑑𝑑𝑝𝑝3)2

8
  

C =  4112,64 + �4112,642− 8 (304,5− 50,8)2

8
 

C = 1020,27 mm = 1020 mm 

k. Besar sudut kontak sabuk-V dengan puli, yaitu: 

Rumus : 

θ = 1800

θ = 180

 – 57 (𝐷𝐷𝑝𝑝2− 𝑑𝑑𝑝𝑝1)
480

  

0

θ = 143,805

 – 57 (355,6− 50,8)
480

 

K

0 

0

            Keterangan: 

 = 0,91 

            θ  = Besar sudut kontak sabuk-V dengan puli 

Kθ  = Faktor koreksi 

l. Daerah penyetelan jarak sumbu poros berdasarkan data-data yang 

diperoleh, ditetapkan: 

ΔCi

ΔC

 = 20 mm 

t = 40 mm 

ΔCi

ΔC

 = 20 mm 

t = 50 mm 
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m. Jadi v-belt yang sesuai dengan sistem transmisi mesin perajang singkong 

adalah v-belt tipe A, no. 65 dan no. 59 dengan jarak poros 400 mm. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 11. Diagram Alur Perencanaan V-Belt. 

(Sularso dan Kiyokatsu Suga, 2002:176) 

> 

α 

≤ 

v : 30 

Kecepatan sabuk, v 

Diameter lingkaran 
Jarak Puli dp, Dp, (mm) 
Diameter luar puli dk, Dk (mm) 
Diameter naf dn, Dn (mm) 

 

Diameter minimum 
puli, dmin 

Pemilihan penampang 
sabuk 

START 

Perhitungan perancangan 
poros (n1, P, Pd, fc, T, d) 

Kapasitas daya transmisi dari satu 
sabuk P0 (kW) 

STOP 

END 

Penampang sabuk 
Panjang keliling, L (mm) 
Jarak sumbu poros, C (mm) 
Daerah penyetelan ∆C, ∆Ct (mm) 
Diameter luar puli dk, Dk (mm) 

 

Daerah penyetelan 
jarak poros ∆C, ∆Ct 

 

C
dD pp −  

Sudut kontak, θ (0) 
Factor koreksi, Kθ 

Jarak sumbu poros, C (mm) 

Nomor nominal dan panjang sabuk dalam 
perdagangan 

α 

Perhitungan panjang keliling, L (mm) 
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6. Perencanaan Poros 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 12. Diagram Alur Perencanaan Poros 

Start 

Bahan  poros, faktor 
pemakaian, faktor 
keamanan 

Daya yang ditransmisikan P (KW), 
dan putaran poros n1 (rpm) 

 

Daya 
rencana 

 

Perhitungan gaya-gaya 
pada poros 

Faktor koreksi 
 

Perhitungan diameter 
  

Momen puntir 
 

 

Pembebanan pada 
poros 

 

Menghitung tegangan 
pada poros (τhitung ) 

Tegangan 

(τhitung ) < τijin 

(τhitung ) > τijin 

Stop 
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400 
150

 

5,3 kg 
7,3 kg 

Vb 
Va 

50 50 

Adapun data yang diperlukan untuk perancangan poros penyuir, 

adalah sebagai berikut: 

a. Daya yang ditransmisikan : 1 HP : 0,746 kW 

Putaran poros penghubung  : 200 rpm 

Putaran poros pemipih  : 34 rpm 

b. Pembebanan 

Berat poros pemipih  :       (𝜋𝜋 × 𝑅𝑅2 × t) + (𝜋𝜋 ×  𝑟𝑟2 × t) ×

massa jenis bahan 

(3,14 ×  25,42 × 400) + (3,14 ×  12,72 × 250) × 7,9 g
cm�

3
 

((3,14 × 2,542 × 40) + (3,14 ×  1,272 × 25)) × 7,9 g
cm�

3
 

(810,3 +  126,6) × 7,9 g
cm�

3
 

933,9 × 7,9 g
cm�

3
=  7377,8 g

cm�
3
 

Beban gaya merata : 7,3 kg 

Berat puli  : 1 kg 

Gaya tarik v-belt =  2𝑇𝑇
𝐷𝐷𝑝𝑝

 

                            =  2 .  664,755 
304,8

 

                            = 4,3 𝑘𝑘𝑘𝑘 

Beban puli total : 1 + 4,3 = 5,3 kg 

Pembebanan vertikal 

 

 

 

 

 

 

Gambar 13. Pembebanan poros dengan gaya vertikal 

Va + Vb – 5,3 – 7,3 = 0 
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100 400 150 

B A 

MVa = 445 

MVb = 1295 

               Va + Vb = 5,3 +7,3 

               Va + Vb = 12,6 kg 

 

∑ Ma = 0 

650Vb –7,3 . 300 – 5,3 . 50 = 0 

         650Vb – 2190 – 265= 0 

                   650Vb – 2455 = 0 

                                     Vb = 2455/ 650 

                                     Vb = 3,7 kg 

Va + Vb = 12,6 

Va + 4,2 = 12,6 

         Va = 12,6 – 3,7 

         Va = 8,9 kg 

c. Momen lentur vertikal dan horisontal 

MVa =    8,9x 50   = 445 kg.mm 

MVb =   3,7 x 350 = 1295 kg.mm 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 14. Diagram momen lentur 

d. Bahan poros ST 37 

Kekuatan tarik bahan poros (σb) = 37 kg/mm

Faktor keamanan (Sf

2 

1

Faktor pengaruh (Sf

) untuk bahan S-C adalah 6 

2) diambil 2 
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e. Untuk mencari tegangan geser yang diijinkan (𝜏𝜏𝑎𝑎 ) dengan cara 

membagi kekuatan tarik bahan poros (σb

𝜏𝜏𝑎𝑎 =
𝜎𝜎𝐵𝐵

(𝑠𝑠𝑠𝑠1 × 𝑠𝑠𝑠𝑠2) =
37 𝑘𝑘𝑘𝑘 𝑚𝑚𝑚𝑚2⁄

6 × 2
= 3 𝑘𝑘𝑘𝑘 𝑚𝑚𝑚𝑚2⁄  

) dengan faktor koreksi 

f. Kt

K

 untuk beban puntiran adalah 1,5 

m

7. Perencanaan Roda gigi lurus 

 untuk beban lenturan adalah 2 

 

Gambar 15. Bagian-Bagian Rodagigi. 

Diketahui 

D1  = 57,15 mm 

d2  = 57,15 mm 

z   = 18 

n   = 34 rpm 
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 Gambar 16. Sudut Tekan Rodagigi. 

a. Diametral Pitch (P) 

 Adalah banyaknya gigi setiap satu inch. 

𝑃𝑃 =
𝑧𝑧
𝐷𝐷

 

𝑃𝑃 =
18

57,15
= 0,31 

b. Modul 

 Panjang diameter lingkaran pitch untuk setiap gigi. 

𝑚𝑚 =
𝑑𝑑
𝑧𝑧

 

𝑚𝑚 =
57,15

18
= 3,17 

c. Circular Pitch 

  adalah jarak arc yang diukur pada lingkaran pitch dari salah satu 

sisi sebuah gigi ke sisi yang sama dari gigi yang berikutnya. 

CP = 𝜋𝜋𝜋𝜋
𝑧𝑧
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3,14.57,15
18

= 9,96 

. 
d. Addendum 

 Jarak radial darilingkaran pitch sampai ujung puncak gigi. 

𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴 =
1
𝑃𝑃

= 𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀 = 3,17 

d. Kelonggaran (Clearance ) 

  Jarak radial dari ujung puncak gigi ke bagian dasar roda gigi yang 

digerakkan. 

0,157
𝑃𝑃

= 0,157.𝑚𝑚 

0,157
0,31

= 0,157.3,17 = 0,50 

e. Deddendum (Dedd) 

adalah jarak radial dari lingkaran pitch sampai pada dasar dari gigi. 

Deddendum = Addendum + Clearance 

1
𝑃𝑃

+
0,157
𝑃𝑃

= 1.157.𝑚𝑚 

1
0,31

+
0,157
0,31

= 1.0,157.3,17 = 0,50 

f. Diameter blank (blank diameter) 

  adalah jarak yang panjangnya sama dengan diameter lingkaran 

pitch ditambah dengan dua addendum. 

blank diameter=D+2 addendum 

D = Zm 

Add = m 
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blank diameter= Zm + 2m=(𝑍𝑍+2)
𝑃𝑃

= 64,51 

g. Ketebalan gigi 

adalah jarak tebal gigi yang diukur pada lingkaran pitch dari satu sisi ke 

sisi yang lain pada gigi yang sama. Tebal gigi nominal = ½ Circular Pitch  

𝜋𝜋
2𝐷𝐷𝐷𝐷

= 𝜋𝜋 ×
𝑚𝑚
2

 

3,14
2.57,15.0,31

= 3,14 ×
3,17

2
= 4,97 

h. Back Lash 

adalah jarak dari sisi ujung gigi yang satu sampai pada sisi kerja 

(working flank) dari gigi. Untuk sudut tekan (pressure angle) biasanya 

dibuat sama dengan 20° dan 14½°. Sedangkan tinggi gigi atau kedalaman 

gigi (teeth depth) umumnya dibuat 2.25 kali modul untuk roda gigi dengan 

sudut tekan 20°. Sedangkan untuk roda gigi dengan sudut tekan 14½° 

kedalaman giginya dibuat sama dengan 2.157 modul (m) yang lain pada 

satu pasangan roda gigi. 

Untuk jarak antara pusat kedua roda gigi dari pasangan roda gigi 

dapat dihitung bila jumlah gigi dari kedua roda gigi dan diametral 

pitchnya sudah diketahui. Dengan demikian perhitungan jarak antara pusat 

roda gigi dapat ditentukan dengan 

𝑧𝑧1 + 𝑧𝑧2
2 × 𝑃𝑃

 

18 + 18
2 × 0,31

= 5,58 
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Dari gambar.14 juga bisa dijelaskan tentang hubungan antara 

diameter lingkaran dasar dengan diameter lingkaran pitch dan sudut tekan 

roda gigi. 

Segitiga ABC, 

𝐴𝐴𝐴𝐴
𝐵𝐵𝐵𝐵

= cos𝛼𝛼 = 𝑅𝑅𝑅𝑅
𝑅𝑅𝑅𝑅

  

𝑅𝑅𝑅𝑅 = 𝑅𝑅𝑅𝑅 cos 𝛼𝛼 

𝐷𝐷𝐷𝐷 = 𝐷𝐷 cos 𝛼𝛼 

57,06 cos 20°  = 53,61 

Db = diameter lingakaran dasar 

D = diameter lingkaran pitch 

α = sudut tekan ( 20° atau 14,5°) 

8. Perhitunngan Kekuatan Rangka 

 Rangka merupakan  bagian yang  penting  sebagai penopang mesin agar 

dapat kokoh berdiri saat dioperasikan. Pemilihan bahan serta proses 

penyambungan yang tepat akan mempengaruhi kekuatan rangka sebagai 

penopang mesin sehingga rangka dapat menahan beban maksimal dari yang 

digarapkan. 

Spesifikasi rangka ini mempunyai dimensi 750 x 500 x 950 mm dan 

menggunakan bahan profil baja. Profil baja yang digunakan dalam pembuatan 

rangka mesin ini adalah profil siku ukuran 40 x 40 x 4 mm yang diketahui 

spesifikasi diperlukan sebagai data input untuk melakukan kalkulasi, data yang 

diperlukan meliputi, momen Inersia (I) bahan, luas penampang (A), kekuatan 
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luluh (Sy), modulus elastisitas (E), modulus kekakuan (G) dan massa jenis bahan 

(ρ). 

 

Gambar 17. Beban Pada Rangka. 

Batang A dan B merupakan bagian yang paling kritis pada konstruksi ini. 

Adapun beban-beban yang dialami batang-batang tersebut adalah:  

Tabel 4. Jumlah Beban Pada Rangka. 

No Beban (N) 

1. Poros pemipih  146 

2. Poros pemotong 145 

3. Puli 10 

4. Gaya tarik belt 49 

5. Torsi motor 501.27 

Total 851,27 

 

 

A 

B 
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Jumlah beban pada mesin ini sebesar 851,27N dan ditumpu oleh batang A 

dan batang B, maka beban masing-masing batang A dan batang B adalah sebesar 

425,635 N. 

 

 

Gambar 18. Pendekatan Analisis Batang A dan B. 

 

 

 

 

Gambar 19. Reaksi Pembebanan Batang A dan B. 

Diketahui  : 

Ukuran besi siku penampang : 40 x 40 x 3
8
 

F : 851,27N 

l : 0,5 m 

 

y 

A 

1
2�  

l 

F 

B 

R1 

C x 

R2 



59 
 

a. Beban pada masing-masing batang 

𝑅𝑅1 = 𝑅𝑅2 =
𝐹𝐹
2

 

851,27N
2

= 425,635 N 

 

b. Reaksi pada A dan B 

Vab = R1 =425,635 N 

Vbc = -R2 =-425,635 N 

c. Momen pada A dan B 

Mab =𝐹𝐹𝐹𝐹
2

 

Mab =851,27 ×0,25
2

= 106,4 𝑁𝑁 

Mbc = 𝐹𝐹
2

 (𝑙𝑙 − 𝑥𝑥) 

Mbc = 851,27 
2

 (0,5 − 0,25) 

= 106,4 𝑁𝑁 

e. yAB = 𝐹𝐹𝐹𝐹
48𝐸𝐸𝐸𝐸

(4𝑥𝑥2 − 3𝑙𝑙2) 

=851,27 ×250
48𝐸𝐸𝐸𝐸

(4. 0,252 − 3. 0,52) 

=19,86 EI (0,25-0,75) 

=-14,645EI 

yMax =− 𝐹𝐹𝑙𝑙3

48𝐸𝐸𝐸𝐸
 

=− 851,27.0,53

48𝐸𝐸𝐸𝐸
 

= -2,21EI 
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Gambar 20. Reaksi Batang A dan C. 

 

 

 

 

Gambar 21. Sharing Force Diagram Batang A dan B 

 

 

 

 

 

Gambar 22. Bending Momen Diagram 

Referensi untuk bagian mesin umum, defleksi yang disebabkan oleh 

pelengkungan/bending sebesar 0,005 in/in atau 0,0196 m/m.(Robert L. Mott, 

2004:113). Perbandingan tingkat keamanan diambil dari rangka batang yang 

 

C 
B A 

425,635 N 

 

-425,635 N 

 

A B C 

106,4 𝑁𝑁 

A B C 

R R 
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paling panjang yaitu satu meter, sehingga defleksi maksimal yang diijinkan 

sebesar 2 mm. 

Defleksi terbesar dialami batang A dan B sebesar -2,27EI mm, bila 

dibandingkan dengan referensi yang dipakai, defleksi tersebut masih dalam 

tingkatan yang aman. 

D. Perhitungan Biaya Produksi 

Perhitungan seluruh biaya proses produksi harus dihitung secara rinci. 

Perhitungan tersebut nantinya digunakan untuk menentukan harga suatu produk. 

Penentuan harga mesin dapat dilihat pada . 

Tabel 5. Analisis Biaya Pembuatan 

Macam Biaya Macam Pekerjaan Bahan (Rp) Alat (Rp) Tenaga (Rp) Jumlah (Rp) 
A. Biaya 
     Desain Survey 0 0 5.000 5.000 

 Analisis 0 20.000 20.000 40.000 
 Gambar 50.000 20.000 20.000 90.000 
    Jumlah (Rp) 135.000 

 

Macam Biaya Macam Komponen Biaya Pembelian 
(BP) 

Biaya Perakitan 
(10%xBP) Jumlah 

B.Biaya 
Pembelian 
Komponen 

Baut M 12 x 25mm (20) 24.000 2.400 26.400 

 Ring plat M12 5.500 550 6.050 
 Puli tunggal 2” (2) 16.000 1.600 17.600 
 Puli Tunggal 12” 65.000 6.500 71.500 
 Puli Tunggal 14” 94.000 9.400 103.400 
 UCP Bearing 20mm (2) 44.000 4.400 48.400 
 UCT Bearing 15mm (4) 120.000 12.000 132.000 
 UCF Bearing 25mm (4) 90.000 9.000 99.000 
 Camstarter 25.000 2.500 27.500 
 Kabel 4 m 25.000 2.500 27.500 
 V-Belt 25.000 2.500 27.500 
 V-Belt 27.000 2.700 29.700 
 Rodagigi lurus (2 pasang) 116.000 11.600 127.600 
 Motor Listrik 1Hp 500.000 50.000 550.000 
   Jumlah (Rp) 1.294.150 
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Macam Biaya Macam Elemen Bahan 
Baku 

Bahan 
Penolong 

Tenaga 
Kerja 

Langsung 
(TKL)  

Biaya 
Overhead 

Pabrik 
(125%xTKL) 

Jumlah 

C. Biaya 
Pembuatan 
Komponen 

Rangka 154.000 50.000 70.000 87.500 361.500 

 Poros Penghubung 50.000 10.000 25.000 32.000 117.000 
 Poros pemipih 1 125.000 100.000 50.000 62.500 337.500 
 Poros pemipih 2 125.000 100.000 50.000 62.500 337.500 
 Poros Pemotong 1 125.000 100.000 50.000 62.500 337.500 
 Poros Pemotong  2 125.000 100.000 50.000 62.500 337.500 
 Part Saluran dan 

Cover mesin 400.000 20.000 80.000 100.000 600.000 

 Poros pengatur 
tekanan 33.000 5.000 10.000 12.500 60.500 

     Jumlah (Rp) 2.489.000 
 

 

 

 

Total penjumlahan taksiran harga produksi sebesar Rp 4.600.000. Mesin 

Pemipih dan pemotong adonan mie dijual dengan harga tersebut memiliki 

keunggulan dengan di pasaran. Keunggulan tersebut ialah: 

1. Saluran adonan yang terbuat dari bahan stainless steel tebal 0,8 mm. 

2. Dimensi mesin yang sangat ergonomis untuk pengguna. 

3. Motor penggerak berdaya 1 PK. 

D. Biaya Non Produksi 
Biaya Gudang (5% x C) 124.450 

Biaya Perusahaan (5% x C) 124.450 

 Jumlah 248.900 

E. Laba yang Dikehendaki 10% x (A+B+C+D) 416.705 

F. Taksiran Harga Produksi  (A+B+C+D+E) 4.583.755 
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E. Hasil dan Pembahasan 

Setelah melakukan proses produksi mesin pemipih dan pemotong adonan 

mie maka hasil akhir dari mesin tersebut akan diuji. Hasil pengujian dari mesin 

tersebut akan dibahas agar dapat diketahui kelemahan-kelemahan dan kesalahan  

yang terjadi pada saat proses pembuatan mesin sehingga pembuatan mesin serupa 

akan lebih baik untuk kedepan. 

1. Uji Fungsional Komponen 

Uji funngsional komponen merupakan pengujian dari masing-masing 

komponen yang terdapat pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie secara 

fungsi. Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui kinerja dari setiap komponen 

sehingga dapat berfungsi dengan baik pada saat mesin dioperasikan. Uji 

fungsional pada mesin pemipih dan pemotong adonan mie ini dilakukan pada 

beberapa komponen mesin antara lain : 

1. Konstruksi Rangka 

Rangka Mesin Pemipih dan Pemotong adonan ini terdiri dari profil siku 

dengan ukuran 40 mm x 40 mm x 4 mm. Dimensi rangka ini, yaitu panjang 750 

mm, lebar 500 mm, tinggi 950 mm. Rangka Mesin Pemipih dan Pemotong 

Adonan terbagi menjadi 2 bagian, yaitu bagian atas rangka merupakan dudukan 

poros pemipih dan meja saluran masuk adonan dan bagian bawah merupakan 

dudukan motos listrik. Peralatan yang digunakan dalam proses pembuatan rangka, 

yaitu penggaris siku, mistar baja, mistar gulung, penggores, gergaji tangan, 

gerinda tangan, mesin bor, mesin las SMAW, ragum. 
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Permasalahan yang dihadapi pada perancangan konstruksi rangka, yaitu 

lebar rangka bagian atas lebih kecil dibandingkan dengan penjang poros pemipih 

dan poros pemotong. Mengatasi permasalahan tersebut, maka proses perakitan 

dilakukan dengan memasang poros terlebih dahulu sebelum rangka bagian atas 

dilas.  

Pengujian rangka dilakukan dengan memberikan beban pada rangka. 

Pengujian ini dilakukan untuk mengatahui kekuatan rangka dan daya tahan 

terhadap beban yang diberikan. setelah dilakukan pengujian, rangka yang  telah 

dibuat menunjukkan hasil yang baik. Hasil tersebut ialah rangka mampu menahan 

getaran motor penggerak dan tidak terlihat adanya lengkungan pada rangka ketika 

tambahan beban adonan dimasukkan. 

2. Part Saluran Adonan 

Part saluran adonan terdiri dari 3 bagian, yaitu saluran masuk adonan yang 

tergabung denngan meja mesin sebagai tempat untuk persiapan bahan, saluran 

begian tengah yang berfungsi sebagai penyalur adonan setelah dipipihkan menuju 

bagian poros pemotong, dan saluran keluar yang berfungsi sebagai saluran keluar 

adonan yang telah menjadi mie yang siap dimasak.  

Permasalahan yang dihadapi dalam perancangan part saluran adonan 

tersebut adalah perbedaan bahan saluran yang terbuat dari bahan stainless steel  

dengan rangka yang terbuat dari st 37 sehingga proses penyambungan sulit 

dilakukan. Untuk mengatasi masalah tersebut penyambuangan part saluran dan 

rangka dilakukan menggunakan elektoda stainless steel. 
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Pengujian part saluran dilakukan dengan cara memasukan adonan mie 

untuk dilakukan proses pemipihan dan pemotongan. Pengujian ini dilakukakn 

untuk mengeyahui apakah part saluran dapat menyalurkan adonan dengan baik 

sehingga adonan mie tidak kaluar dari jalur. setelah dilakukan pengujian, part 

saluran yang dibuat menunjukkan hasil yang cukup baik. Mampu menyalurkan 

adonan mie dengan tepat ke arah poros pemipih dan pemotong. 

3. Poros Pemipih 

Poros pemipih terdiri dari 2 buah poros berfungsi untuk memiphkan 

adonan mie agar sesuai dengan ketebalan yang diharapkan sehingga adonan dapat 

terpotong dengan sempurna pada saat memasuki poros pemotong. Poros pemipih 

terbuat dari bahan st 37 dengan ukuran poros pemipih 1 Ø 2 inch  dan panjang 

650 mm dan poros pemipih 2 Ø2 inch dengan panjang 500 mm.  

Permasalahan yang dihadapi dalam merancang poros pemipih tersebut 

adalah bahan yang belum dapat dikatakan higenis sebagai alat untuk 

memproduksi bahan makanan. Mengatasi permalahan tersebut, yaitu dengan 

melakukan pelapisan dengan chroum pada poros pemipih sehingga bahan adonan 

mie yang dipipihkan tetap bersih dan layak untuk dikonsumsi. 

Pengujian pada poros pemipih dilakukan dengan cara memasukan adonan 

yang masih tebal kedalam mesin untuk dipipihkan sesuai dengan ketebalan yang 

diatur pada poros pengatur tekanan. Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui 

apakah poros pemipih dapat berfungsi memipihkan adonan mie dengan maksimal. 

Setelah dilakukan pengujian, Poros yang dibuat mampu berfungsi secara 
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maksimal. Mampu menekan adonan mie dengan ketebalan yang dapat disesuaikan 

melalui poros pengatur tekanan. 

4. Poros Pemotong 

Poros pemotong terdiri dari 2 buah poros berfungsi untuk memotng 

adonan mie yang  ketebalan telah disesuaikan oleh poros pemipih. Poros 

pemotong memiliki bahan dan dimensi yang sama dengan poros pemipih. Poros 

pemotong terbuat dari bahan st 37 dengan ukuran poros pemipih 1 Ø 2 inch  dan 

panjang 650 mm dan poros pemipih 2 Ø 2 inch dengan panjang 500 mm.  

Permasalahan yang dihadapi dalam merancang poros pemotong tersebut 

adalah bahan yang belum dapat dikatakan higenis sebagai alat untuk 

memproduksi bahan makanan. Mengatasi permalahan tersebut, yaitu dengan 

melakukan pelapisan dengan chroum pada poros pemotong sehingga bahan 

adonan mie yang terpotong tetap bersih dan layak untuk dikonsumsi. Pembuatan 

alur sebagai celah untuk adonan juge menemui kendala kerana mesin yang 

tersedia adalah mesin bubut konfensional sehingga hasil pembubutan poros 

pemotong kurang maksimal. 

Pengujian poros pemotong adonan dilakukan dengan cara memasukkan 

adonan mie yang telah pipih melalui poros pemotong sehingga adonan dapat 

terbentuk menjadi mie mentah yang siap dimasak. Pengujian ini dilakukan dengan 

tujuan mengetahui apakah poros pemotong dapat berfungsi dengan baik dan 

mampu memotong adoana mie. Setelah dilakukan pengujian, Poros yang dibuat 

tidak mampu berfungsi secara maksimal. Mampu memotong adonan mie tetapi 
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dengan ukuran 2 kali dari ukuran yang ditentukan pada pembuatan alur poros 

pemotong. 

5. Poros Penghubung 

Poros penghubung berfungsi sebagi poros pemindah daya dari motor 

listrik kemudian  menuju ke poros pemipih melalui V-Belt. Poros penghubung 

terbuat dari bahan st 37 dengan ukuran Ø1 inch dan panjang 650 mm. 

Poros penghubung dilakukan dengan cara menjalankan mesin tesebut. 

Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui apakah poros penghubung tersebut 

dapat berfungsi memindahakan daya putaran dari motor listrik ke poros pemipih 

dan poros pemotong dengan baik sehingga mesin dapat bejalan dan berfungsi 

secara maksimal. Setelah dilakukan pegujian poros penghubung dapat berfungsi 

dengan baik. Poros teresebut dapat memindahkan daya motor sehingga mesin 

dapat bekerja dengan maksimal. 

6. Casing Penutup motor 

Casing penutup motor berfingsi untuk melindungi motor listrik dan untuk 

memperindah tampilan mesin dari luar. casing penutup motor terbuat dari bahan 

stainless steel  sisa pembuatan part saluran adonan. 

Permasalahan yang dihadapi dalam pembuatan casing adalah keterbatasan 

alat yang digunakan. Sehingga dalam pemotongan bahan hanya menggunakan 

gerinda tangan. Serta proses bending dilakukan dengan alat seadanya. 

Proses pengujian casing dilakukan dengan melihat tempilan mesin drsi 

luar dan melihat celah-celah yang terdapat antara casing dan rangka mesin. 

Pengujian ini  dilakukan untuk mengetahui apakah casing dapat menutupi bagian 
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mesin secara maksimal dan mampu menambah keindahan tampilan mesin 

sehingga memberikan kesan mewah pada mesin tersebut. Setelah proses 

pembuatan mesin selesai casing dapat berfingsi maksimal denagan menutup 

seluruh bagian motor, serta memperindah tampilan karena bahan casing yang 

terbuat dari stainless steel  menambah kesan mewah pada mesin. 

7. Poros Pengatur tekanan 

Poros pengatur tekanan berfungsi untuk mengatur celah antara poros 

pemipih dan celah antara poros pemotong sehingga ketebalan mie dapat 

disesuaikan. Poros pengatur tekanan tebuat dari bahan poros berulir M12 dan 

dengan poros pemegang. 

Kendala pembuatan poros pengatur tekanan tersebut adalah proses 

pembuatan tempat sebagi pasangan dari poros sehingga poros dapat mengunci 

saat diputar. Mengatasi masalah tersebut dengan cara mengelas baut M12 pada 

rangka sehingga poros dapat mengunci pada saat diputar. 

 Pengujian pada bagian ini dilakukan dengan cara merubah celah pada 

poros pemipih dengan memutar poros pengatur tekanan tersebut kemudian 

menjalankan mesin dan memasukkan adonan mie yang lebih tebal. Pengujian ini 

dilakukan untuk mengatehui apakan poros pengatur tekanan dapat berfungsi 

mengunci poros pemipih bahian atas dengan baik atau tidak, sehingga poros dapat 

memipihkan adonan tanpa terjadi penambahan besar celah pada saat adonan 

dimasukan. Setelah dilakukan pegujian poros pengatur tekanan dapat berfungsi 

dengan baik. Poros teresebut dapat mengatur besar celah yang terdapat pada poros 
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pemipih dan poros pemotong. Sehingga ketebalan mie dapat disesuaikan dengan 

keinginan. 

2. Uji Kinerja Mesin 

Uji kinerja mesin pemipih dan pemotong adonan mie merupaka upaya 

untuk mengetahui cara kerja dan efisiensi mesin yang telah dibuat. Pengujian ini 

juga bertujuan sebagai langkah untuk memonitoring kekurangan-kekurangan pada 

mesin yang belum dapat diatasi. 

Pengujian juga dilakukan pada setiap komponen yang ada pada mesin 

tersebut yang bertujuan untuk mengetahui apakah semua komponen dapat 

berfungsi baik sesuai dengan yang diharapkan. Sehingga dapat dilakukan 

perbaikan serta inofasi pada mesin untuk pembuatan berikutnya. 

1. Persiapan Uji Kinerja 

Persiapan awal yang dilakukan  adalah mempersiapkan adonan mie yang 

telah berupa lembaran panjang dengan ketebalan yang masih belum ditentukan , 

kemudian menyetel celah peda poros pemipih untuk mengatur ketebalan mie yang 

diharapakan. 

2. Pelaksanaan dan hasil Uji Kinerja 

Setelah segala sesuatu telah siap maka adonan tersebut dimasukkan 

kedalam mesin pemipih sehingga adonan akan menjadi lebih tipis, proses 

pemipihan adonan dilakukan beberapa kali agar ketebalan adonan sesuai dengan 

yang diharapkan. Kemudian adonan yang telah menjadi tipis dilanjutkan kedalam 

poros pemotong sehingga dapat menjadi mie yang siap diolah. 
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Data hasil uji kinerja yang telah dilakukan pada mesin pemipih dan 

pemotong adonan mie menujukkan hasil sebagai berikut: 

Tabel 6. Data Hasil Uji kinerja. 

Tahap Jumlah adonan (Kg) Waktu (Menit) 

Pemipihan 0.5 4-5 

Pemotongan 0.5 2 

 

F. Kelebihan dan Kekurangan Mesin 

Mesin pemipih dan pempotong adonan mie yang telah dirancang tersebut 

memiliki beberapa kelebihan serta beberapa kekurangan yang masih belum dapat 

disempurnakan oleh perancang. 

Berberapa kelebihan dari mesin tersebut antara lain adalah: 

1. Bahan pembuatan mesin lebih ekonomis. 

2. Kapasitas lebih besar, dimensi saluran masuk adonan lebih luas. 

3. Tingkat keyamanan penggunaan lebih tinggi karena memiliki dimensi yang 

sesuai. 

4. Saluran masuk dan keluar adonan lebih steril, karena menggunakan plat 

stainless steel. 

5. Pada bagian rangka belakang tidak tertutup sehingga memudahkan perawatan 

motor listrik. 

6. Mesin tidak menimbulkan suara berisik saat dioperasikan. 
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Dan beberapa kekurangan yang dimiuliki mesin tersebut antara lain 

adalah: 

1. Bahan poros yang digunakan sebagai pemipih dan pemotong kurang sesuai 

karena hanya menggunakan  st 37 dengan dilapisi chroum. 

2. Proses permesinan pada saat pembuatan poros pemotong kurang maksimal 

sehingga mie yang dihasilkan kurang sesuai dengan harapan. 

3. Pada beberapa transmisi mesin masih belum tertutup. 

4. Bagian-bagian mesin tidak dapat dibongkar pasang sehingga mempersulit 

perawatan besar. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

A. Kesimpulan 

 Beberapa kesimpulan yang dapat ditulis adalah sebagai berikut : 

1. Rancangan modifikasi Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie merupakan 

hasil analisis kelemahan-kelamahan Mesin yang ada sebelumnya.  Mesin 

Pemipih dan Pemotong Adonan Mie yang diciptakan ini memodifikasi 

beberapa kelemahan-kelemahan tersebut. Modifikasi tersebut terletak pada 

dimensi mesin, dimensi poros pemipih, Part saluran adonan, dan dudukan 

mesin, 

2. Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie ini dirancang dengan berbagai 

perhitungan agar dapat diproduksi secara efektif. Perhitungan tersebut 

diarahkan untuk menentukan ukuran dan jenis bahan dari komponen Mesin 

Pemipih dan Pemotong Adonan Mie. Selain tergantung pada perhitungan, 

pemilihan jenis bahan tergantung pada nilai ekonomis bahan agar Mesin 

Pemipih dan Pemotong Adonan Mie memiliki harga jual yang terjangkau. 

Ukuran dan jenis bahan yang digunakan, tertuang dalam gambar kerja yang 

telah terlampir. 

3. Langkah perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie dilakukan 

dengan mengacu pada kebutuhan pasar, sehingga Mesin Pemipih dan 

Pemotong Adonan Mie yang diproduksi dapat diterima di masyarakat. Langkah 

tersebut juga untuk menganalisis harga mesin agar tidak memberatkan 

konsumen. 
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4. Proses perancangan Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie relatif sulit. 

Perancangan suatu mesin harus dilakukan secara berurutan. Hasil yang telah 

dicapai setelah proses perancangan pada Mesin Pemipih dan Pemotong 

Adonan Mie ini membutuhkan gaya sebesar 440 N. Daya motor listrik yang 

digunakan 373 watt dengan 1400 rpm. Kecepatan motor tersebut direduksi 

menjadi 34 rpm. Transmisi yang digunakan ada 3 jenis, yaitu dari motor listrik 

ditrasnmisikan pada puli dengan perbandingan 1: 7 dan 1 :6. Transmisi jenis 

kedua, yaitu dengan roda gigi lurus dengan ukuran roda gigi 1 dan 2 meiliki 

diameter yanng sama yaitu 50,8 mm. Transmisi jenis ketiga yaitu rantai 

sebagai penghubung poros pemipih dan poros pemotong. Poros yang 

digunakan dari bahan ST-37 berdiameter 50,8 mm. Bahan Part saluran adonan 

mie menggunakan Stainless Steel agar tahan korosi. Rangka meja 

menggunakan bahan plat siku berukuran 40 mm x 40 mm x 4 mm. Bahan 

casing menggunakan Stainless Steel sisa pembuatan part saluran adonan. 

B. Saran 

Berdasarkan kesimpulan di atas maka dapat disarankan: 

1. Analisis kebuthan harus dilakukan sehingga mesin yang dirancang dapat 

diterima dengan baik di masyarakat serta dapat meringankan beban. 

2. Penggunaan bahan poros pemipih dan pemotong dari bahan yang benar-benar 

higenis akan menghasilkan produk yang dapat diterima masyarakat. Sebagai 

contoh pengguanaan bahan Stainlees steel sebagai bahan poros pemipih dan 

pemotong. 
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3. Gambar kerja harus mudah dipahami oleh pembuat produk sehingga akan 

mempercepat kinerja pembuat produk dan hasilnya sesuai dengan maksud dan 

tujuan yang direncanakan sebelumnya. 

4. Analisis teknik di buat secara runtut agar memudahkan pembaca dalam 

memahami sehingga dapat digunakan sebagai referensi untuk perancangan 

Mesin Pemipih dan Pemotong Adonan Mie selanjutnya. 
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LAMPIRAN 



A ( 1 :4 )

Gb 1.1

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 8

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNo RegBagianJumlah

Dibuat483 x 492 mmStainless steel1saluran masuk1
DibuatØ 2 inch x 560 mmst 372poros pemipih21

DibuatØ 2 inch x 650 mmSt 373poros pemipih 11

DibeliM12Steel, Mild4AS 1112 - M12  Type 520

Dibeli  5UCT4

Dibuat150 x 412 mmStainless steel6saluran tangah1
DibuatØ 2 inch x 600 mmst 377poros pemotong 11

DibuatØ 2 inch x 560 mmSt 378poros pemotong 21

Dibuat500 x 710 mmStainless steel9saluran keluar1
Dibuat540 x 684 mmStainless steel10cover penutup motor2
Dibeli16Steel11Roller Chain Sprocket11
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B ( 1:4 )

Gb 1.2

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 8

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNo RegBagianJumlah

Dibuat750x500x950 mmSt 3712Rangka1
Dibeli1 Hp 13motor1
Dibeli2 inchAlmunium14pully motor1
Dibeli Ruber15belt motor1
Dibeli14 inchAlmunium16pully poros penghubung 11
DibuatØ 1  inch x 600 mmSt 3717poros Penghubung1
DibeliM12 x 25mmSteel, Mild18AS 1110 - M12 x 2520

Dibeli2 inchAlmunium19pully Poros penghubung 21
Dibeli Ruber20belt poros pemipih1
Dibeli  21UCP2
Dibeli12 inchAlmunium22pully poros pemipih1
Dibeli Steel24Spur Gear22
Dibeli  23UCF4
Dibeli Default25rantai penghubung poros1
DibuatM12 x 80 mmst 3726poros pengatur tekanan4
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Gb 2.1

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 11

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat750x500x950 mmSt 3712Rangka1
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Gb 2.2

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 9

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat105 mm x 40 mm x 40 mmSt 371Rangka dudukan bearing atas2
Dibuat200 mm x 40 mm x 40 mmSt 372Rangka dudukan bearing tinggi4
Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 373Rangka dudukan poros pemotong 

atas
2

Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 374Rangka dudukan poros pemotong 
bawah

2

Dibuat715 mm x 40 mm x 40 mmSt 375Rangka tinggi depan2
Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 376Rangka lebar depan2
Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 377Rangka dudukan motor2
Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 378Rangka lebar belakang3
Dibuat300 mm x 40 mm x 40 mmSt 379Rangka pemasukan adonan2
Dibuat950 mm x 40 mm x 40 mmSt 3710Rangka tinggi belakang2
Dibuat496 mm x 40 mm x 40 mmSt 3711Rangka penguat samping2
Dibuat500 mm x 40 mm x 40 mmSt 3712Rangka penguat tengah1
Dibuat750 mm x 40 mm x 40 mmSt 3713Rangka panjang bawah2
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Gb 2.3

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 1

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat105x40x40mmSt 371Rangka dudukan bearing atas2

4

4

40

Dibor

10
5

12
52

.5

45°
45°

27

Digerinda
N8
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Gb 2.4

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 2

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat200x40x40 mmSt 372Rangka dudukan bearing tinggi4

4

4

40

19
7

12

Dibor 2 tempat
N8

digerinda
N8

45°

161
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Gb 2.5

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 3

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat500x40x40 mmSt 373Rangka dudukan poros pemotong atas2

4

4

500

40

Digergaji

Digerinda
N8

45°

40
42

1
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Gb 2.6

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 3

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah
Dibuat500x40x40 mmSt 374Rangka dudukan poros pemotong bawah2

4

4

50
0

40

Digergaji 2 tempat

420 4040
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Gb 2.7

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat715x40x40 mmSt 375Rangka tinggi depan2

4

4
71

5

45°

12

Dibor715

40 19
.5
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Gb 2.8

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 3

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah
Dibuat500x40x40 mmSt 376Rangka lebar depan2

Digergaji

50
0

40
40

4

4

40

Digerinda
N8

422

45° 45°
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Gb 2.9

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat500x40x40 mmSt 377Rangka dudukan motor2

4

4

40

50
0

Dibor 4 tempat

46 R6

Digergaji

420 4040
6
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Gb 2.10

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 3

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat500x40x40 mmSt 378Rangkia lebar belakang3

Digerinda
N8

422

45°
4

4

40

50
0
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Gb 2.11

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 3

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah
Dibuat300x40x40 mmSt 379Ranngka pemasukan adonan2

4

4

40

30
0

Digergaji Digerinda
N8

224

45°

36
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Gb 2.12

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 6

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat950x40x40 mmSt 3710Rangka tinggi belakang2

4

4

40

Digergaji

40

45°

19.5

Dibor 2 tempat

12

Digerinda
N8

95
010

0
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Gb 2.13

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat496x40x40 mmSt 3711Rangka penguat samping2

Digergaji

49
6

42
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4

40

Digerinda
N8

45°

40
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Gb 2.14

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat500x40x40 mmSt 3712Rangka penguat tengah1

4

4

40

Digergaji

40
40 500
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Gb 2.15

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

PARTS LIST
KeteranganUkuranBahanNoBagianJumlah

Dibuat750x40x40 mmSt 3713Rangka panjang bawah2

4

4

40

75
0

Digerinda
N8

45°45°
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DETAIL  C
SCALE 1:3

Gb 2.16

Peringatan :

Nomor :

Diperiksa:
Digambar:Ari Saddam T R/09508131019

Disetujui:

MESIN PEMIPIH DAN PEMOTONG 
ADONAN MIE A4

Form
 FT UNY

PROYEKSI : A

TANGGAL : 08/08/12
UKURAN : mm
SKALA 1 : 4

Bp Putut H,M.Pd.
Bp Putut H,M.Pd.

C

3
4 tempat

3
4 tempat

3
4 tempat

3
2 tempat

3
2 tempat

3
2 tempat

3
2 tempat

3
4 tempat

4 tempat

3
4 tempat
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Lambang Nama Keterangan 

 

Terminal 
 
 
 

Untuk menyatakan mulai (start), berakhir (end) atau behenti 
(stop). 

 Input Data dan persyaratan yang diberikan disusun disini. 

 Pekerjaan orang 

Di sini diperlukan pertimbangan-petrimbangan seperti 
pemilihan persyaratan kerja, persyaratan pengerjaan, bahan 

dan perlakuan panas, penggunaan fakor keamanan dan 
factor-faktor lain, harga-harga empiris, dll. 

 Pengolahan 
Pengolahan dilakukan secara mekanis dengan 
menggunakan persamaan, tabel dan gambar. 

 Keputusan 
Harga yang dihitung dibandingkan dengan harga Patokan, 

dll. Untuk mengambil keputusan. 

 Dokumen Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan pada alat ini. 

 Pengubung 
Untuk menyatakan pengeluaran dari tempat keputusan ke 
tempat sebelumnya atau berikutnya, atau suatu pemasukan 

ke dalam aliran yang berlanjut. 

 Garis aliran Untuk menghubungkan langkah-langkah yang berurutan. 

Catatan: Y = ya; T = tidak 
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