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ABSTRACT

DESIGN AND CONTRUCTION OF KONJAC CHOPPING MACHINE
(Amorphophallus muelleri Prain)

By

AUSVIN ALFITRAH

Porang farmers still process konjac tubers into chips manually using a knife and
a simple slicer. So it takes a lot of energy and time. One alternative to increase
efficiency and productivity is to make a semi-automatic porang tuber chopper
machine using an electric motor. The manufacture of the porang tuber chopper
machine starts from observation and literature study, then designing the working
mechanism to the manufacturing process. After making the machine, testing is
carried out to determine the capabilities and the desired data. From an
experiment using a 1.5/8 inch pulley ratio with a blade rotation of 266 RPM, data
obtained for a working capacity of 290.56 kg/hour, a thickness uniformity rate of
72%, an efficiency of 74.7%, and an effectiveness of 72%.

Keywords: chips, chopper, konjac, pulley.



ABSTRAK

RANCANG BANGUN MESIN PERAJANG UMBI PORANG
SEMI OTOMATIS (Amorphophallus muelleri Prain)

Oleh

AUSVIN ALFITRAH

Petani porang masih banyak mengolah umbi porang menjadi chips secara manual
menggunakan pisau dan alat pengiris sederhana. Sehingga memerlukan banyak
tenaga dan waktu yang lama. Salah satu alternatif untuk menambah efisiensi dan
produksivitas yaitu dengan membuat mesin perajang umbi porang semi otomatis
menggunakan penggerak motor listrik. Pembuatan mesin perajang umbi porang
dimulai dari observasi dan studi literatur, lalu merancang mekanisme kerja hingga
proses manufakturing. Setelah pembuatan mesin, dilakukan pengujian untuk
mengetahui kemampuan dan data-data yang diinginkan. Dari percobaan
menggunakan rasio pulley 1,5/ 8 inch dengan putaran pisau 266 RPM, didapatkan
data kapasitas kerja sebesar 290,56 kg/jam, tingkat keseragaman ketebalan 72%,
efisiensi sebesar 74,7%, dan efektivitas 72%.

Kata kunci : chips, perajang, porang, pulley.
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I. PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Umbi porang merupakan salah satu jenis umbi-umbian yang banyak tumbuh di
Indonesia. Umbi porang berwarna kecoklatan dengan daging umbi berwarna
kuning kecoklatan. Porang berbentuk bulat agak lonjong dengan diameter umbi
yang berumur 3 tahun berkisar 13,5-15 cm, berat 780-830 gram dan kandungan
glukomanan 50-70 % (Wigoeno dkk., 2013). Kandungan glukomanan yang
tinggi inilah menjadikan porang banyak dimanfaatkan diindustri makanan, kimia

dan farmasi.

Porang merupakan sumber glukomanan potensial yang ada di indonesia.
Beberapa penelitian mengatakan bahwa porang merupakan sumber glukomanan
paling tinggi dibandingkan dengan tumbuhan lainnya. Negara Jepang dan China
memanfaatkan porang sebagai bahan baku pembuatan beras konjac dan mie
shirataki. Sebagai komoditas ekspor, porang sangat penting diproses menjadi
bahan jadi atau setengah jadi. Porang memerlukan serangkaian proses agar
kandungan asam oksalat yang menyebabkan iritasi dan gatal dapat diminimalisir
atau dihilangkan (Rahmadaniarti, 2019).

Proses awal pengolahan porang yaitu dengan mengolah umbi porang menjadi
irisan umbi porang atau chips porang. Selama ini masih banyak petani porang di
Lampung hanya menjual umbi porang atau mengolah chips porang
menggunakan alat konvensional. Cara tersebut dinilai kurang aman, selain dapat
melukai tangan, pengolahan menggunakan cara konvensional kurang efektif dari
segi waktu pengerjaan dan kualitas chips porang.



Chips porang diproduksi secara manual memiliki ketebalan yang tidak merata,
hal ini akan menyebabkan kadar air saat proses pengeringan tidak seragam dan
sangat berpotensi ditumbuhi jamur. Irisan porang yang terlalu tipis akan mudah
patah dan remuk setelah melalui proses pengeringan. Sedangkan hasil chips
porang yang diproduksi menggunakan mesin perajang memiliki ketebalan yang
merata sehingga kadar air chips porang kering relatif sama (Laily dkk., 2019).

Berdasarkan hal tersebut, perlu dirancang dan diwujudkan mesin perajang
porang semi otomatis. Penggerak mesin perajang porang ini menggunakan
motor listrik. Mata pisau lingkaran dapat diatur sehingga menghasilkan chips
porang dengan ketebalan sesuai yang diharapkan. Perancangan ini diharapkan
mampu meningkatkan nilai jual porang, kualitas dan efisiensi dari pembuatan

chips porang.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, penulis merumuskan permasalahan yang
dibahas dalam perancangan ini, yaitu:

1. Bagaimana rancangan dan dimensi mesin perajang porang?

2. Apakah ketebalan chips porang yang dihasilkan seragam?

3. Berapakah kapasitas kerja dari mesin perajang porang?

1.3. Tujuan Penelitian

Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah:
1. Menghasilkan rancangan dan dimensi mesin perajang porang.
2. Menghasilkan ketebalan chips porang yang seragam.

3. Menghasilkan perhitungan kapasitas kerja mesin perajang porang.



1.4. Batasan Masalah

Batasan masalah dari penelitian ini yaitu diameter porang yang dapat dipotong

menggunakan alat ini maksimum 27 cm.

1.5. Manfaat Penelitian

Penelitian ini memberikan manfaat kepada masyarakat dalam merajang umbi
porang. Sehingga dapat berguna untuk meningkatkan nilai tambah dari umbi

porang.



Il. TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Taksonomi dan Penyebaran Porang

Tanaman porang termasuk kedalam famili Araceae (talas-talasan) dan tergolong
kedalam genus Amorphophallus. Di Indonesia saat ini, ditemukan beberapa
spesies yaitu A. campanulatus, A. oncophyllus, A. variabilis, A. spectabilis, A.
decussilvae, A. muelleri, dan beberapa jenis spesies (Koswara, 2013).

Gambar 1. Umbi porang.

Kingdom : Plantae
Sub Kingdom : Tracheobionta

Divisi : Spermatophyta
Class : Liliopsida

Sub Class . Arecidae

Ordo . Arales
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Genus : Amorphophallus

Species : Amorphophallus oncophyllus Prain



Tumbuhan porang (Amorphophallus oncophyllus Prain) sinonim dengan
Amorphophallus muelleri Blume dan Amorphophallus blumei Scott
(Sumarwoto, 2005). Porang dikenal dengan beberapa nama lokal, tergantung
pada daerah asalnya seperti acung atau acoan oray (Sunda), kajrong (Nganjuk)
(Dewanto & Purnomo, 2009).

Amorphophallus awalnya ditemukan di daerah tropis dari Afrika sampai ke pulau-
pulau Pasifik, kemudian menyebar ke daerah beriklim sedang seperti Negara Cina
dan Jepang. Jenis spesies A. onchophyllus awalnya ditemukan di Kepulauan
Andaman (India) dan menyebar ke arah timur melalui Negara Myanmar lalu ke

Thailand dan ke Indonesia (Dewanto & Purnomo, 2009).

2.2. Morfologi Porang

Tanaman porang memiliki umbi dengan diameter mencapai 28cm dengan
batang yang berdiri tegak, halus, dan lunak serta berwarna hijau atau hitam
serta memiliki bercak putih dibagian batangnya. Batang (batang semu) pada
porang membentuk tiga batang sekunder dan akan menjadi tangkai daun.
Tangkai daun yang membulat akan menopang daun tunggal menjari.
Tangkai daun akan memiliki umbi batang (katak) yang muncul sesuai musim
tumbuh (Sumarwoto, 2005). Pada permukaan bagian bawah daun akan
terlihat jelas tulang-tulang daun yang berada dihelai daun yang memiliki
panjang antara 60-200 cm. Tangkai daun pada tanaman ini memiliki panjang
antara 40-185 cm.

Tanaman porang mampu mencapai tinggi hingga 1,6 meter, umur tanaman dan
kecocokan tanah yang paling menentukan kesuburan tanaman. Siklus
tumbuhnya berkisar antara 4 hingga 6 tahun, kemudian akan tumbuh bunga atau
spora di bagian ujung batang yang biasanya berbau yang tidak sedap

(Purwanto, 2014). Tangkai Spora tidak bercorak dengan warna merah muda
agak pucat, kekuningan, atau coklat terang dan berbentuk jorong

(Ganjari, 2014).



Porang memiliki 2 jenis umbi, yaitu umbi utama (umbi batang) yang berada di
dalam tanah dan umbi katak (bulbil) yang berada pada setiap cabang dan tangkai
daun. Umbi batang yang besar dan berbentuk bulat yang biasanya banyak
dimanfaatkan untuk diolah. Umbi biasanya berwarna coklat yang berbentuk
bulat simetris dengan cekungan pada bagian atas. Daging umbi bagian dalam
berwarna kuning kecoklatan dan memiliki serat yang halus (Hidayat dkk., 2013).

2.3. Glukomanan

Porang memiliki kandungan glukomanan, yaitu senyawa karbohidrat dari
polisakarida mannan. Pada tanaman itu sendiri, polisakarida mannan dapat
berguna sebagai hemiselulosa yang mengikat selulosa dan dapat berguna
sebagai cadangan karbohidrat non pati pada dinding sel dan pada bagian lainnya
(Chua, 2011). Glukomanan dapat memberikan rasa kenyang bagi
pengonsumsinya sehingga glukomanan banyak diolah menjadi beras dan dapat

berguna untuk program diet (Keithley & Swanson, 2005).

2.4. Chips Porang

Chips Porang merupakan umbi porang yang sudah diiris tipis-tipis. Ketebalan
chips basah umumnya 0,5-1,0 cm. Bila tebal irisan lebih kecil daripada 0.5 cm,
menyebabkan umbi akan lengket pada alas tempat pengering, sehingga
menyulitkan pengambilan chips yang dihasilkan. Sedangkan bila tebal irisan
melebihi 1.0 cm, menyebabkan proses pengeringan berjalan lambat dan chips

yang dihasilkan kurang baik.

Untuk memperoleh chips yang baik diperlukan beberapa persyaratan, antara lain
umbi segar yang bermutu baik, perlakuan pendahuluan yang baik, tebal irisan
yang tepat dan seragam, teknik pengeringan yang intensif. Pendahuluan adalah
perlakuan yang dilakukan sebelum umbi dikeringkan. Untuk tujuan bahan
makanan, perlakuan pendahuluan dimaksudkan untuk mengurangi jumlah rafida

penyebab rasa gatal (kristal kalsium oksalat berbentuk jarum) dan alkaloid



penyebab rasa pahit, yaitu konisin (conicine). Sedangkan untuk tujuan bahan
baku industri, perlakuan pendahuluan dimaksudkan untuk mempertahankan
mannan, baik kuantitas maupun kualitasnya sebelum mannan tersebut diekstrak
dari umbi porang. Perlakuan pendahuluan yang umum dilakukan adalah
perendaman irisan umbi di dalam air. Perlakuan ini tidak dapat menahan
terjadinya pencoklatan pada chips yang dihasilkan dan bahan sering menyebabkan

penampakan chips kurang menarik karena warna tidak seragam (bercak-bercak).

Keadaan ini menyebabkan chips porang Indonesia sering ditolak oleh negara
pengimpor. Untuk mengatasi masalah tersebut di atas, sebaiknya digunakan
larutan garam dapur 5 persen sebagai larutan perendamnya. Fungsi garam dapur
disini selain mencegah terjadinya pencoklatan dan penyeragam warna, juga
sebagai penetral alkaloid, mempercepat pelarutan kalsium oksalat dan

memperpanjang masa simpan chips maupun tepung porang yang dihasilkan.

2.5. Rancangan Mesin Perajang Porang

Perancangan elemen-elemen mesin merupakan bagian penting dalam menciptakan
peralatan atau sistem mekanis untuk memenuhi kebutuhan-kebutuhan khusus.
Dalam merancang mesin perajng umbi porang ini dibutuhkan beberapa komponen
dan peralatan yang menjadi satu sistem yang bekerja selaras sehingga memenuhi
kebutuhan yang diharapkan. Komponen yang menunjang proses perajangan umbi
porang, diantaranya yaitu hopper, rangka mesin, pisau piringan, motor listrik, belt

dan pulley, poros, dan saluran keluar (Nur & Suyuti, 2017).

2.5.1. Hopper

Hopper merupakan bagian dari mesin perajang porang yang digunakan untuk
memasukkan bahan umbi porang yang akan dirajang. Dimensi hopper
disesuaikan dengan diameter maksimal umbi porang yang dapat dirajang pada
mesin ini. Dimensi dan bentuk hopper yang tepat berpengaruh pada proses aliran
bahan masuk agar aliran masuk tidak terhambat bahkan macet

(Ardiansah & Budijono, 2020).



2.5.2. Rangka dan Body Mesin

Perancangan rangka dan struktur mesin sebagian besar merupakan seni dalam hal
mengakomodasi komponen-komponen mesin. Tentu saja persyaratan teknis harus
terpenuhi, ada beberapa parameter perancangan yang lebih penting meliputi hal-
hal, antara lain: kekuatan, penampilan, ketahanan korosi, ukuran, pembatasan
getaran, kekakuan, biaya manufaktur, berat, reduksi kebisingan, dan umur.
Rangka mesi perajang umbi porang terbuat dari besi siku. Besi siku ini biasanya
dijual dalam bentuk lonjoran sepanjang 6 meter. Besi siku harus dipotong sesuai
dengan rancangan lalu dilakukan penyambungan menggunakan mesin las. Profil
ini tersedia dalam berbagai macam ukuran dari lebar 3 hingga 15 cm. Besi siku
cocok diaplikasikan dalam konstruksi teknik dan penggunaannya seperti untuk
pembuatan rangka mesin, konstruksi tangga, tower dan membuat rak.

(Nur & Suyuti, 2017). Sedangkan body mesin merupakan dinding dari rangka

mesin agar umbi yang dirajang dapat keluar melalui saluran keluar.

2.5.3. Pisau Piringan

Mata pisau pada perajang porang ini menggunakan piringan dengan mata pisau
ketam jenis HSS(High Speed Steel). HSS adalah baja campuran dari Wolfram (W)
dan Chromium (Cr), kemudian baja - baja campuran krom (Cr) dan Molybdenum
(Mo) juga disebut sebagai HSS. Pisau High Speed Steels (HSS) dibuat melalui
proses penuangan unsur-unsur paduan diatas kemudian diikuti pengerolan ataupun
penempaan, baja ini dibentuk menjadi batang atau silinder

(Tarage & Van Harling, 2020).



Tnakita

82 x 29 x 3mm

Gambar 2. Mata pisau ketam.

2.5.4. Motor Listrik

AC motor merupakan motor listrik yang digerakkan oleh arus bolak-balik yang
dapat mengubah energi listrik menjadi energi mekanik. Energi mekanik ini
memanfaatkan gaya atau force yang dihasilkan oleh medan magnet berputar yang
karena adanya arus bolak-balik yang mengalir melalui kumparannya. AC Motor
terdiri dari dua komponen utama, yaitu stator stasioner yang ada di bagian luar
dan rotor dalam yang menempel pada poros output. AC motor dapat bergerak
melalui prinsip kemagnetan. AC Motor berisi sebuah kumparan coils dan dua
magnet tetap (fixed magnets) yang mengelilingi poros. Ketika muatan listrik
diterapkan pada kumparan, maka kumparan tersebut akan menjadi elektromagnet
dan kemudian akan menghasilkan medan magnet. Hal tersebut akan membuat
kumparan bergerak dan mulai berputar, sehingga motor dapat bekerja

(Laili, 2019).
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2.5.5. Belt dan Pulley

belt atau sabuk adalah elemen transmisi daya yang fleksibel yang dipasang secara
ketat pada pulley. Jika sabuk digunakan untuk menurunkan kecepatan, pulley
kecil dipasang pada poros yang berkecepatan tinggi, seperti poros motor listrik,
sedangkan pulley besar dipasang pada mesin yang digerakkan. Belt ini dirancang
untuk mengitari dua pulley tanpa slip. Belt termasuk alat pemindah daya yang
cukup sederhana dibandingkan dengan rantai dan roda gigi. dan memilik gaya
gesek yang besar dibandingkan belt yang lainnya, selain itu dari sisi ekonomisnya
belt lebih murah dibandingkan dengan penggunaan transmisi yang lain.
Transmisi belt ini juga digunakan pada mesin pencacah porang dalam penelitian
Warji dkk,(2022) yang mereduksi RPM motor listrik sebanyak seperempat kali.
Belt atau sabuk memeiliki beberapa jenis, yaitu: sabuk rata, sabuk beralur atau

bergigi, sabuk satndar V, sabuk V sudut ganda, dan lainnya (Nur & Suyuti, 2017).

Gambar 3. Jenis-jenis belt.
(Sumber : https://niagakita.id/2018/10/28/pengertian-v-belt-cara-ukur/)

a. Sabuk rata (flat belt); adalah jenis paling sederhana, sering terbuat dari
kulit atau berlapis karet. Permukaan pulinya juga rata dan halus. Oleh
karena itu penggeraknya dibatasi oleh gesekan murni antara puli dan
sabuk.

b. Sabuk sinkron (synchronous belt); atau sering disebut sabuk gilir (timing

belt) bergerak bersama puli yang mempunyai alur-alur yang sesuai dengan
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gigi-gigi pada sisi dalam sabuk. Ini merupakan gerak positif, hanya
dibatasi oleh kekuatan tarik sabuk dan kekuatan geser gigi-giginya.

c. Sabuk bergerigi; digunakan pada pulley standar V. Gigi-gigi ini
menyebabkan sabuk mempunyai fleksibilitas dan efisiensi yang lebih
tinggi dibandingkan dengan sabuk-sabuk standar. Sabuk ini dapat
beroperasi pada diameter pulley yang kecil.

d. Sabuk V; merupakan jenis sabuk yang banyak digunakan pada kendaraan
dan industri. Bentuk VV menyebabkan sabuk-V dapat terjepit alur dengan
kencang, memperbesar gesekan dan memungkian torsi yang tinggi dapat
ditransmisikan sebelum terjadi slip (Nur & Suyuti, 2017).

2.5.6. Poros

Poros adalah suatu bagian stasioner yang beputar yang memindahkan daya dan
gerak berputar, biasanya berpenampang bulat dimana terpasang elemen-elemen
seperti roda gigi (gear), pulley, flywheel, engkol, sprocket dan elemen pemindah
lainnya. Poros ini merupakan satu kesatuan dari sistem mekanis dimana daya
ditransmisikan dari penggerak utama, misalnya motor listrik atau motor bakar, ke
bagian lain yang berputar dari sistem. Poros bisa menerima beban lenturan, beban
tarikan, beban tekan atau beban puntiran yang bekerja sendiri-sendiri atau berupa
gabungan satu dengan lainnya.

a. Poros transmisi (transmission shafts). Poros transmisi lebih dikenal dengan
sebutan shaft. Shaft akan mengalami beban putar berulang, beban lentur
berganti ataupun kedua-duanya. Pada shaft, daya dapat ditransmisikan
melalui gear, belt pulley, sprocket rantai, dll.

b. Gandar. Poros gandar merupakan poros yang dipasang diantara roda-roda
kereta barang. Poros gandar tidak menerima beban puntir dan hanya
mendapat beban lentur.

c. Poros spindel. Poros spindel merupakan poros transmisi yang relatip pendek,
misalnya pada poros utama mesin perkakas dimana beban utamanya berupa
beban puntiran. Selain beban puntiran, poros spindle juga menerima beban
lentur (axial load). Poros spindel dapat digunakan secara efektif apabila
deformasi yang terjadi pada poros tersebut kecil (Nur & Suyuti, 2017).
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2.5.7. Saluran Keluar

Saluran keluar merupakan bagian dari mesin yang meneruskan chips porang dari
pisau piringan menuju ke luar mesin. Dimensi dari saluran keluar ini mengikuti
dimensi dari rangka mesin dan memiliki sudut kemiringan sehingga memudahkan
bahan rajangan keluar dari mesin. Hal ini diperkuat oleh pernyataan Ardiansah &

Budijono(2020) bahwa arah hasil perajangan dipengaruhi desain saluran keluar..

2.6. Rancang Bangun

Rancangan merupakan serangkaian prosedur untuk menerjemahkan hasil analisis
dari sebuah sistem dari bahasa pemrograman untuk mendeskripsikan dengan
detail komponen-komponen sistem diimplementasikan. Sedangkan pengertian
bangun atau pembangunan sistem adalah menciptakan baru atau mengganti atau
memperbaiki sistem yang telah baik secara keseluruhan maupun sebagian
(Pressman, 2005). Rancang bangun berfungsi untuk menciptakan rencana teknis
(technical plan) penyelesaian persoalan, meliputi analisis dan sintesis yang bukan
sekedar menghitung dan menggambar, tetapi juga mengusahakan bagaimana
merencanakan produk yang siap dikomersilkan dan bagaimana produk tersebut
dapat bertahan di pasaran (Ratna, 2021).

2.7. Uji Kinerja

Menurut Robbins (2006), unjuk kerja adalah hasil atau keluaran yang dihasilkan
oleh suatu produk sesuai dengan fungsinya. Unjuk kerja yang baik adalah salah
satu faktor yang sangat penting dalam upaya peningkatan kualitas suatu produk.
Unjuk kerja merupakan indikator dalam menentukan bagaimana usaha untuk

mencapai tingkat produktivitas yang tinggi didalam pengoperasiannya.
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2.8. Pengelasan

Sambungan las adalah sebuah sambungan permanen yang diperoleh dengan
peleburan sisi dua bagian yang disambung bersamaan, dengan atau tanpa tekanan
dan bahan pengisi. Panas yang dibutuhkan untuk peleburan bahan diperoleh
dengan pembakaran gas (untuk pengelasan gas) atau bunga api listrik (untuk las
listrik). Pengelasan secara intensif digunakan dalam fabrikasi sebagai metode
alternatif untuk pengecoran atau forging (tempa) dan sebagai pengganti
sambungan baut dan keling. Sambungan las juga digunakan sebagai media
perbaikan misalnya untuk menyatukan logam akibat crack (retak), untuk

menambah luka kecil yang patah seperti gigi gear (Nur & Suyuti, 2017).

Gambar 4. Mesin las listrik.



I11. METODOLOGI PENELITIAN

3.1. Waktu dan Tempat Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan pada bulan Maret 2022 sampai Mei 2022 di
Laboratorium Daya Alat Mesin Pertanian, Jurusan Teknik Pertanian, Fakultas

Pertanian, Universitas Lampung.

3.2. Alat dan Bahan

Alat yang digunakan pada penelitian ini yaitu gerinda duduk, gerinda tangan, bor
tangan, bor duduk, penggaris siku, meteran, mesin las, infrared tachometer, dan
bending. Sedangkan bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah Besi siku,
plat besi, mur, baut, belt, pulley, poros, pillow block, dan motor listrik.



3.3. Diagram Alir Penelitian

Observasi

>

4

Studi literatur

Perencanaan desain dan dimensi
rangka, mata pisau dan mesin

&

\ 4

Pemilihan bahan dan jenis, mata
pisau,mesin dan rangka

\ 4

Proses manufakturing mesin

4

Pengujian mesin perajang

!

Kriteria desain:
Kapasitas kerja > 200 kg/jam
Efektifitas > 70%
Efisiensi > 70%

Uji Kinerja

v

Pengolahan data

'

Perbaikan

Gambar 5. Diagram alir penelitian.
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3.5. Kiriteria Desain

Perancangan sebuah alat terdapat kriteria desain yang harus dipenuhi. Dengan
dirancangnya alat ini diharapkan mampu merajang umbi porang diatas 200 kg per
jam, memiliki efektivitas di atas 70% dan memiliki keseragaman ketebalan di atas
70%.

3.6. Rancangan Struktural

Proses perancangan terdiri dari beberapa tahap, yaitu pemilihan bentuk, penentuan
dimensi, dan bahan yang akan digunakan. Hal ini merupakan bagian yang sangat
penting karena akan berdampak langsung pada kinerja alat yang akan dirancang.
Mesin perajang umbi porang ini terdiri dari beberapa bagian, yaitu hopper, body

mesin, pisau piringan, motor listrik, belt dan pulley, poros dan saluran keluar.

3.6.1. Hopper

Hopper pada mesin perajang porang ini memiliki diameter 27 cm dan tinggi 30
cm. Diameter hopper dibuat sama dengan panjang pisau agar umbi yang
dirajangan dipastikan terpotong dengan sempurna. Tinggi hopper 30 cm
diharapkan bahan rajangan tidak terpental keluar saat proses perajangan.

Gambar 6. Hopper perajang porang.
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3.6.2. Rangka Mesin

Rangka mesin pada mesin perajang porang ini terdiri dari rangka mesin dan cover
body yang terbuat dari plat aluminium. Tinggi body mesin perajang porang
secara keseluruhan yaitu 75 cm, panjang 70 cm dan lebar 70 cm, dengan rangka

mesin terbuat dari besi siku yang berukuran 3x3 cm.

Gambar 7. Mesin perajang umbi porang.

3.6.3. Pisau Piringan

Jenis pisau yang digunakan pada mesin perajang porang ini yaitu pisau piringan
yang memiliki satu mata pisau menggunakan pisau ketam jenis HSS dengan
panjang pisau masing masing 27 cm. Mata pisau pada mesin ini dibuat adjustable
sehingga dapat diatur hasil ketebalan irisan sesuai dengan yang dibutuhkan.

Gambar 8. Pisau piringan.
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3.6.4. Motor Listrik

Sumber penggerak dari mesin ini yaitu motor listrik 0,5 HP dengan kecepatan
putaran 1420 RPM.

Gambar 9. Motor listrik.

3.6.5. Belt dan Pulley

Mesin perajang porang ini akan menggunakan 2 pulley. Pulley 1 yaitu pulley
penggerak atau yang terhubung langsung dengan motor listrik. pulley 1 ini
memiliki diameter 1,5 inch. Sedangkan pulley 2 yaitu pulley yang digerakkan
oleh pulley 1. Diameter dari pulley 2 adalah 8 inch. Perhitungan pulley yang

digerakkan dilakukan dengan persamaan :
n2 _D1
nl D2
Dimana :
D: = diameter pulley yang digerakkan (mm)
nz = putaran pulley yang digerakkan ( RPM )
D: = diameter pulley penggerak ( mm)
n1 = putaran pulley penggerak ( RPM )
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Gambar 10. Transmisi pulley dan belt.

3.6.6. Poros

Poros yang digunakan pada mesin ini yaitu besi pejal dengan diameter 2 cm.

Gambar 11. Poros mesin perajang.

3.6.7. Saluran Keluar

Saluran keluar dari mesin perajang porang ini berbentuk persegi panjang dengan
sudut kemiringan 45°. Dimensi dari saluran keluar mengikuti dimensi dari body

mesin yaitu lebar 70 cm dan panjang 57 cm.

3.7.  Rancangan Fungsional

Mesin perajang porang ini berfungsi untuk mengiris umbi porang menjadi chips

porang dengan memanfaatkan energi mekanik dari motor listrik yang diteruskan
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ke pisau piringan. Mesin perajang porang ini memiliki bagian-bagian yang
mempunyai fungsinya masing-masing. Bagian tersebut tediri dari hopper, body

mesin, pisau piringan, motor listrik, belt dan pulley, poros, dan saluran keluar.

3.7.1. Hopper

Hopper berfungsi sebagai saluran masuk dari umbi porang yang dimasukkan
secara manual oleh operator. Hopper dibuat tinggi sehingga umbi porang yang
dirajang tidak terlempar keluar mesin.

3.7.2. Rangka Mesin

Rangka mesin terdiri dari rangka dan cover body. Rangka berfungsi untuk
menopang semua komponen yang ada pada mesin agar dapat bekerja sesuai
rancangan. Sebuah mesin harus memiliki rangka kuat agar mesin yang dirancang
memiliki durabilitas yang tinggi. Selain itu rangka mesin akan dilapis cat agar
dapat mencegah terjadinya korosi pada besi. Cover body memiliki fungsi sebagai
dinding luar agar porang yang sudah dirajang akan tertahan dan dipasikan keluar

melalui saluran keluar.

3.7.3. Pisau Piringan

Pisau piringan berfungsi sebagai komponen yang memotong porang dengan
ketebalan yang sudah diatur. Mata pisau menggunakan jenis HSS (High Speed
Steel) yang kuat dan aman untuk putaran tinggi.

3.7.4. Motor Listrik

Motor listrik berfungsi sebagai sumber energi mekanik dari mesin perajang
porang. Motor listrik ini akan menggerakkan sistem transmisi pulley dan poros

yang memutar mata pisau.
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3.7.5. Belt dan Pulley

Belt dan pulley berfungsi sebagai sistem transmisi pada mesin perajang porang ini.
Belt dan pulley juga berfungsi sebagai speed reducer yang dapat mereduksi
putaran dari motor listrik.

3.7.6. Poros

Poros berfungsi sebagai penghubung putaran dari pulley ke pisau piringan. Poros
memerlukan dudukan agar bisa berfungsi, dudukan poros ini menggunakan

pillow block.

3.7.7. Saluran Keluar

Saluran keluar berfungsi sebagai tempat keluarnya hasil perajangan.

3.8. Uji Kinerja Mesin

Uji kinerja mesin dilakukan untuk mendapatkan data hasil perancangan dan
mengetahui apakah mesin sudah bekerja sesuai dengan rancangan. Pengujian

mesin dilakukan dengan beberapa parameter pengujian, yaitu:

1. Konsumsi daya listrik (kWh)
2. Kapasitas kerja teoritis ~ (kg/jam)
3. Kapasitas kerja aktual (kg/jam)
4. Efisiensi (%)

5. Ketebalan perajangan (%)

6. Efektivitas Perajangan (%)

3.8.1. Konsumsi Daya Listrik

Konsumsi daya listrik dihitung dengan cara mengukur daya listik motor
menggunakan wattmeter. Daya listrik pada motor listrik dikali dengan lama
pemakaian (jam) agar menghasilkan nilai Watt hour. Hasil tersebut dibagi 1000

untuk mengkonversi menjadi satuan kWh. Pengukuran ini dilakukan sebanyak 3
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kali pengulangan. Nilai W dihitung menggunakan persamaan berikut (Gaol dkk.,

2021) :
Rumus:

_pxt

TI000  crrrrrreeeeeeeeeeseeseens (2)
Keterangan:

W = Total penggunaan energi listrik (kWh)
p = Daya listrik (Watt)
t = Waktu pemakaian listrik (jam)

3.8.2. Kapasitas Kerja Teoritis

Kapasitas kerja teoritis dihitung dengan menggunakan persamaan sebagai berikut
(Warji dkk., 2022) :

_ 60x RPMx M pips

U 3
Ki 1000 3)

Keterangan:
mf = kapasitas teoritis (kg/jam),
RPM = ratio per minute

Menips = bobot rata-rata chips porang (gram)

3.8.3. Kapasitas Kerja Aktual

Kapasitas kerja aktual diketahui melalui percobaan langsung. Langkah pertama
yang dilakukan yaitu membersihkan umbi porang dari sisa akar dan tanah dengan
cara dicuci dengan air bersih lalu ditiriskan. Setelah itu dilakukan perajangan
umbi porang sebanyak 20 kg, lalu dihitung waktu perajangan menggunakan
stopwatch. Pengujian ini dilakukan sebanyak 3 kali pengulangan. Rumus untuk
menghitung kapasitas kerja aktual adalah sebagai berikut (Warji dkk., 2022):
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Keterangan :

K, = Kapasitas kerja aktual (kg/jam)
/A = Berat chips (kg)

t = waktu (jam)

3.8.4. Efisiensi

Efisiensi pengirisan dapat dihitung dengan rumus berikut (Warji dkk., 2022) :

K,
Ef=—2x100%  .oooooeieeeiiiiieenn, (5)
K;
Keterangan :
Ef = Efisiensi mesin (%)
K, = Kapasitas kerja aktual (kg/menit)
K; = Kapasitas kerja teoritis (kg/menit)

3.8.5. Ketebalan Perajangan

keseragaman ketebalan diketahui dengan cara menyiapkan 10 chips porang.
Masing- masing chips porang diukur ketebalannya. Pengujian ini dilakukan

sebanyak 3 kali pengulangan.

3.8.6. Efektivitas Perajangan

Menentukan efektivitas perajangan dilakukan dengan cara mengambil sampel
chips secara acak sebanyak 3 kg. Chips porang akan dipisahkan berdasarkan
kualitas chips porang yaitu kualitas chips A,B dan C. Chips A merupakan chips
porang utuh dengan tingkat kerusakan dibawah 25%, chips B merupakan chips
porang dengan tingkat kerusakan antara 26-50% sedangkan chips C merupakan
chips porang dengan tingkat kerusakan diatas 50%. Selanjutnya masing-masing
chips porang diukur beratnya menggunakan timbangan. Pengukuran berat



dilakukan pengulangan sebanyak 3 kali. Efektivitas perajangan dapat dihitung
dengan persamaan berikut (Hansyah, 2017) :

Keterangan:

E, = Efektivitas perajangan (%)

Wenips = Berat chips porang (grade A/B/C) (kg)
Wiotar = Berat chips porang utuh (kg)
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V. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1. Kesimpulan

Kesimpulan dari penelitian rancang bangun perajang umbi porang adalah:

1. Telah terwujud mesin perajang umbi porang menggunakan pisau piringan
horizontal yang dapat bekerja secara mekanis, efektif dan efisien,
berukuran 70 x 70 x 75 cm dengan penggerak motor listrik 0,5 HP.

2. Mesin perajang umbi porang mampu menghasilkan chips porang dengan
tingkat keseragaman 72%.

3. Kapasitas kerja mesin perajang umbi porang ini sebesar 290,56 kg/jam.

5.2. Saran

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, penulis memberikan saran sebagai
berikut
1. Mesin perajang umbi porang ini sangat baik untuk dikembangkan, karena
mesin ini masih memiliki potensi yang lebih sehingga akan sangat efektif
dalam memangkas waktu proses perajangan umbi porang.
2. Perlu dilakukan penelitian terhadap RPM terbaik untuk mesin perajang
umbi porang ini.
3. Perlu dilakukan modifikasi pada bagian hopper guna meningkatkan

kualitas chips porang dan efektivitas perajangan.
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