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ABSTRAK

ROBBY POGO,Pembuatan Mesin Pengupas Sabut Kelapa Hasil

Modifikasi ( Dibimbing Oleh Priyono. SST.,MT)

Dalam dunia industri khususnya pada mesin pengupas sabut kelapa,

dikenal sebagai alat yang bekerja secara semi otomatis, yang di gerakan

oleh motor listrik, dan engine,untuk mencapai proses produksi yang sesuai

target, keamanan yang terjamin dan kemudahan produksi, tanpa

mengurangi kualitas produk, maka dirancanglah alat pengupas sabut

kelapa.yang berfungsi sebagai alat pengupas sabuk kelapa dari batok

kelapa. .

Tugas akhir ini bertujuanuntuk mengetahui hasil dari

pengembangan, danperancangan.

Banyak hal yang berkaitan dengan alat ini, namun pada penyusunan

Tugas Akhir ini penulis hanya membatasi pada Pembuatan dan

PengembanganAlat Pengupas Sabut Kelapa.

Dengan Pembuatan dan Pengembangan yang dilakukan pada alat ini,

penulis berharap agar alat ini dapat berguna bagi masyarakat untuk

mempermudah pekerjaan,dan dapat di kembangkan ulang oleh mahasiswa

khususnya jurusan teknik mesin.

Kata Kunci : perancangan, pengembangan, pembaruan, alat pengupas kelapa.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Dalam dunia Industri khususnya pada Mesin Pengupas Sabut Kelapa, perlu

dikaji hal-hal yang dapat membuat proses produksi menjadi lebih optimal, yang

dapat di lihat dari segi keamanan, efisiensi, biaya, kemudahan.

Dalam pembuatan mesin pengupas sabut kelapa hasil modifikasi ini

diadakan penambahan fitur dan pembaruan yang di aplikasikan pada alat tsb

berupa:

1. penutup mesin

2. penggantian poros dan pisau pemotong

3. penggantian dudukan motor listrik

Modifikasi dan pembaruan ini di lakukan agar alat tersebut lebih optimal

proses produksinya.

Dengan kajian ini di harapkan penggunaan mesin pengupas sabut kelapa

bisa menjadi alternatif yang di pakai masyarakat khususnya pada pemanfaatan

buah kelapa.

1.2. Perumusan Masalah

Perumusan masalahTugas Akhir ini adalah :

a. Bagaimana cara pembuatan mesin pengupas sabut kelapa hasil

modifikasi?

b. Bagaimana menambah nilai estetika, keamanan dan kekuatan pada mesin

pengupas sabut kelapa.?
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1.3. Tujuan Pembuatan

Tujuan dari perancangan ini adalah:

a. Mengetahui carapembuatan mesin pengupas sabut kelapa hasil modifikasi

b. Menambah nilai estetika, keamanan dan kekuatan dari mesin setelah
dimodifikasi.

1.4. Manfaat Pembuatan

Mendapat Pengalaman dalam Modifikasi mesin pengupas sabuk

kelapa dan untuk menambah wawasan bagi penulis Tugas Akhir ini.

Sedangkan bagi pembaca, diharapkan Tugas Akhir ini dapat juga menjadi

sumbangan dalam memperkaya pengetahuan dan memberikan kesempatan

dalam mempelajari lebih lanjut.

1.5. Batasan Masalah

Untuk membatasi materi yang akan dibicarakan pada Tugas Akhir ini,

maka penulis perlu membuatbatasan cakupan masalah yang akan dibahas. Hal ini

diperbuat supaya isi dan pembahasan dari tugas akhir ini menjadi lebih dari

terarahdan dapat mencapai hasil yang diharapkan . Adapun batasan masalah pda

penulisan Tugas Akhir ini adalah:

1. Hanya menjelaskan pembuatan bagian-bagian mesin pengupas

sabuk kelapa yang akan dimodifikasi.

2. Tidak menjelaskan cara pengunaan dan penyetingan alat dan

mesin pendukung pengerjaan dalam pembuatan bagian-bagian

mesin pengupas sabut kelapa yang dimodifikasi.

3. Tidak Menjelaskan tentang pemasangan tiap-tiap bagian mesin

yang dimodifikasi.
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1.6. Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah penyusunan tugas akhir ini, maka ada beberapa

uraian dalam penyusunannya antara lain :

BAB I PENDAHULUAN

Dalam bab ini dibahas tentang latar belakang masalah, perumusan

masalah, tujuan perancangan, manfaat perancangan, batasan masalah dan

sistematika penulisan.

BAB II TEORI DASAR

Dalam bab ini berisikan tentang pengertian umum alat pengupas sabut

kelapa,prinsip kerja alat pengupas sabut kelapa, dan sejarah desain menurut

para ahli.

BAB III DATA TEKNIS

Bab ini berisikan tentang alat dan bahan yang digunakan untuk proses

modifikasi.

BAB IVPEMBAHASAN

Dalam bab ini berisi tentang gambar 3d dan 2d mesin sebelum dilakukan

modifikasi dan gambar sesudah dimodifikasi yang mencakup tentang ukuran

dan bentuk.

BAB V PENUTUP

Dalam bab ini terdapat kesimpulan dan saran dari penulis.
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BAB II

TEORI DASAR

2.1. Pengertian Mesin Pengupas Sabut Kelapa

Mesin pengupas sabut kelapa adalah mesin yang berfungsi untuk

memisahkan sabut kelapa dari batok kelapa, dengan memanfaatkan putaran dari

dua buah ass yang di lengkapi dengan pisau pemotong untuk mengupas sabut

kelapa dari batok kelapa.

Mesin pengupas sabut kelapa di bagi menjadi dua jenis yaitu:

1. Mesin pengupas sabut kelapa semi otomatis

2. Mesin pengupas sabut kelapa otomatis

2.1.1. Mesin pengupas kelapa semi otomatis

Mesin jenis ini pada proses produksinya menggunakan putaran dan

tenaga dari penggerak yang berupa motor listrik dan engine sebagai

pengupas sabut kelapa dan di bantu tenaga manusia untuk memasukan

kelapa, dan mendorong batok kelapa yang telah di kupas sabut

kelapanya.

2.1.2. Mesin pengupas sabut kelapa otomatis

Mesin jenis ini untuk bagian proses produksinya di lakukan secara

otomatis, mulai dari proses pemasukan buah kelapa, dan pemisahan

sabut kelapa tanpa menggunaka tenaga manusia.
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2.2. Sejarah mendesain alatmenurut para ahli

Menurut Christopher ( dalam Evans, 1982 ), ditekankan pada pencarian

atau eksplorasi komponen peralatan yang tepat mengenai struktur dan material.

Pembuatan merupakan suatu proses dan bukan semata-mata hanya keterampilan

atau skil atau bakat seseorang, melainkan lebih berorientasi pada suatu proses

berpikir yang sistematik, metodik, inivatif, dan kretif untuk mencapai hasil yang

optimal.

Menurut jones (1970 ) bahwa pembuatan atau mendesain merupakan suatu

tindakan yang kompleks dari kepercayaan atau keyakinan terhadap adanya fungsi,

mekanisme dan tampak visual dari bahan tersebut. Pembuat alat memiliki suatu

keyakinan akan hal tertentu yang berkaitan dengan benda dalam imajinasinya

yang kemudian direalisasikan dalam bentuk pembuatan.

Selain itu, Farr dalam Jones (1970 ) menyatakan bahwa pembuatan

merupakan faktor yang memberi kondisi pada bagian-bagian dari suatu produk

yang akan berhubungan dengan manusia. Oleh sebab itu, bagian-bagian teresebut

hendaknya memenuhi kriteria atau persyaratan yang terkait dengan ergonomi.

.

Dalam mendesain peralatan kerja perlu pertimbangan-pertimbangan

sebagai berikut :

1. Fungsional (functional) alat yang diciptakan hendaknya dapat

digunakan dengan efektif sesuai dengan kebutuhannya.

2. Ekonomi (economic) yaitu pertimbangan tentang efisiensi produksi,

pasar dan kebijakan lain yang terkait.

3. Pertimbangan keindahan (aesthetic), yaitu pertimbangan yang

berkaitan dengan keindahan atau sesuatu yang dapat menggetarkan

jiwa manusia.

Berdasarkan paparan tersebut, maka dalam mendesain peralatan kerja

tidak hanya berorientasi pada salah satu aspek, karena tindakan tersebut dapat

menimbulkan permasalahan bagi penggunanya atau pembuatnya. Prinsip

membuat perlatan ini semestinya mampu memecahkan realitas masalah-masalah

yang muncul dalam interaksi manusia dengan alat ini secara komprehensif.
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Dalam mendesain secara garis besarnya ditentukan oleh 3 faktor :

1. Produk

2. Konsumen

3. Produsen

Sehingga pemikiran pembuatan/mendesain akan mengarah pada persoalan

produk ekonomis dan hasil yang berkualitas. Merupakan dua areal dengan

sejumlah kriteria dan tujuan yang objektif serta saling berhubungan untuk

memberi yang terbaik kepada konsumen maupun produsen.
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BAB III

DATA TEKNIS

3.1 ALAT DAN BAHAN UNTUK PROSES MODIFIKASI ALAT
PENGUPAS SABUK KELAPA.

Tabel 3.1 Alat yang digunakan pada proses modifikasi alat pengupas sabuk
kelapa.

No. Alat yang digunakan Fungsi dari alat

1 Mesin Las Untuk Pengelasan

2 Mesin Bor Elektrik Untuk membuat Lubang

3 Mesin Bending Untuk melipat Plat Besi

4 Mesin Bubut Untuk membuat lubang bulat pejal

5 Kunci Ring Untuk mengancing dan mengendurkan Baut

6 Mistar baja Untuk mengukur benda kerja

7 Roll meter Untuk mengukur benda kerja

8 Masker Pelindung wajah saat pengelasan

9 Kacamata Pelindung mata saat pemotongan plat besi

10 Pengores Sebagai penanda garis

11 Gerinda Untuk memotong Plat Besi

12 Cutting Untuk memotong benda kerja

13 Sigmat Untuk mengukur benda kerja

14 Hand Press Untuk Membuat Alur Pasak
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Tabel 3.2 Bahan yang digunakan pada proses modifikasi alat pengupas sabuk
kelapa.

No. Bahan/Material yang digunakan Jumlah

1 Plat Besi 22 x 77 St 37 (120 x 240 cm) 1 lembar

2 Besi Siku St 37 (50 x 50 mm) 3 meter

3 Besi Kotak St 37  (10 x 10 mm) 3 meter

4 Pipa ø 4 inchi 1 meter

5 Kawat Las Kobe Steel RB 26 3 kg

6 Mata Potong Gerinda 20 buah

7 Mata Amplas Gerinda 5 buah
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3.2 Alat yang digunakan

3.2.1Mesin Las

Mesin Las berfungsi untuk pengelasan bagian dari alat pengupas sabuk
kelapa

3.2.2Mesin Bor Elektrik

Mesin Bor berfungsi untuk membuat lubang pada benda kerja.

Gambar 3.1 Mesin Las

Gambar 3.2 Mesin bor
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3.2.4 Mesin Bending

Mesin bending berfungsi untuk menekuk Plat Besi pada benda kerja.

3.2.5 Mesin bubut

Mesin bubut berguna untuk membuat lubang bulat simetris pada benda
kerja

Gambar 3.3 Mesin Bending

Gambar 3.4 Mesin bubut
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3.2.6 Kunci Ring

Kunci ring berfungsi untuk mengecangkan dan mengendurkan baut.

3.2.7 Mistar Baja

Mistar Baja berfungsi untuk mengukur benda kerja.

3.2.8 Roll meter

Roll meter berfungsi untuk mengukur benda kerja.

Gambar 3.5 Kunci Ring

Gambar 3.6 Mistar baja

Gambar 3.7 Roll Karet
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3.2.6 Kunci Ring

Kunci ring berfungsi untuk mengecangkan dan mengendurkan baut.

3.2.7 Mistar Baja

Mistar Baja berfungsi untuk mengukur benda kerja.

3.2.8 Roll meter

Roll meter berfungsi untuk mengukur benda kerja.
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3.2.9Masker

Masker berfungsi sebagai pelindung wajah saat melakukan pengelasan.

3.2.10 Kacamata

Kacamata berfungsi sebagai pelindung mata saat melakukan pemotongan
benda kerja mengunakan gurindah.

3.2.11 Penggores

Penggores berfungsi sebagai penanda garis pada benda kerja.

Gambar 3.8 Masker

Gambar 3.9Kacamata

Gambar 3.10Penggores
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3.2.12 Gerinda

Gerinda berfungsi untuk memotong dan mengamplas benda kerja.

3.2.13 Ragum

Ragum berfungsi untuk menjepit benda kerja dalam proses pemotongan
dengan gurindah.

Gambar 3.11 Gerinda

Gambar 3.12 Ragum
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3.2.14 Sigmat

Sigmat berfungsi untuk pengukuran benda kerja.

3.2.15 Alat hand Press

Alat Press berfungsi untuk menekan Roughing dalam pembuatan alur
pasak.

Gambar 3.13 Sigmat

Gambar 3.14  Alat Hand Press
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3.3 Bahan yang digunakan

3.3.1 Plat Besi St 37 (240 x 120 x 0.2 cm)

Plat Besi St 37 berfungsi sebagai bahan utama pembuatan penutup
(pelindung) alat pengupas sabuk kelapa.

3.3.2 Besi Siku St 37 (5 x 5 cm)

Besi Siku St 37 (5 x 5) berfungsi sebagai  bahan utama pembuatan
dudukan motor.

Gambar 3.15Plat Besi St 37 (240 x 120 x 0.2 cm)

Gambar 3.16 Besi siku St 37 (5 x 5 cm)



16

3.3.3Besi Kotak St 37 (10x10 mm)

Besi kotak St 37 berfungsi sebagai bahan utama untuk pembuatan pisau
pengupas sabuk kelapa.

3.3.4 Pipa St 37 ø 4 inchi

Pipa St 37 ø 4 inchi berfungsi sebagai bahan utama pembuatan poros yang
akan dimodifikasi.

Gambar 3.17Besi Kotak St 37 (10x10 mm)

Gambar 3.18 Pipa St 37 ø 4 inchi
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3.3.5 Kawat Las Kobe Steel RB 26

Kawat Las Kobe Steel RB 26 berfungsi sebagai  bahan utama untuk
pengelasan benda kerja.

3.3.6 Mata potong Gerinda

Mata potong Gerinda berfungsi sebagai alat pemotong benda kerja yang
digunakan pada gerinda

Gambar 3.19Kawat Las Kobe Steel RB 26

Gambar 3.20Mata potong Gerinda
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3.3.7 Mata Amplas Gerinda

Mata Amplas Gerinda berfungsi sebagai alat pengamplas benda kerja yang
digunakan pada gerinda

Gambar 3.21 Mata amplas Gerinda
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BAB IV

PEMBAHASAN

4.1 Alat dan Bahan

4.1.1Alat yang digunakan :

 Mesin Las

 Mesin Bor Elektrik

 Mesin Bending

 Mesin Bubut

 Kunci Ring

 Mistar baja

 Roll meter

 Masker

 Kacamata

 Pengores

 Gerinda

 Cutting

 Roughing

 Hand Press

4.1.2 Bahan yang digunakan :

 Plat Besi St 37 (120 x 240 x cm)

 Besi Siku St 37 (50 x 50 mm)

 Besi Kotak St 37  (10 x 10 mm)

 Pipa ø 4 inchi
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 Kawat Las Kobe Steel RB 26

 Mata Potong Gerinda

 Mata Amplas Gerinda

4.2 Langkah Kerja

1. Pembuatan penutup dan engsel alat pengupas sabut kelapa.

2. Pembuatan poros pemakanan,poros pengarah dan pisau pemakanan.

3. Pembuatan  dudukan motor alat pengupas  sabut kelapa.

4. Pembuatan alur pasak pada kopleng tetap dan puli pada reducer.

4.3 Pembuatan Penutup Alat Pengupas Sabuk Kelapa

Gambar 4.1Bagian penutup alat pengupas sabut kelapa.

Ket : 1. Bagian atas, depan serta belakang penutup.

2. Bagian samping kiri dan kanan penutup.

3. Tempat untuk memasukan kelapa.

4.Pengarah Kelapa saat proses pengupasan.

5.Lubang Engsel.

1
3

4b

2a

5

4a

2b
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4.3.1 Pembuatan bagian atas, belakang serta depan penutup alat

Gambar 4.2 Gambar kerja bagian atas, belakang serta depan penutup

Ket :  Bagian yang ditekuk 90 derajat dengan mesin bending.

Bagian yang dipotong dengan gerinda.

4.3.2 Pembuatan bagian samping kanan penutup alat
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Gambar 4.3. Gambar kerja bagian samping kanan penutup alat.
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Gambar 4.3. Gambar kerja bagian samping kanan penutup alat.
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4.3.3Pembuatan bagian samping kiri penutup alat

4.3.4Pembuatan Pengarah kelapa A, B dan penyangga Pengarah kelapa B
pada penutup alat

Gambar 4.4 Gambar kerja bagian samping kiri penutup alat.

820 mm

640 mm

100 mm

35
 m

m
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 m

m
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m
m

Tebal besi siku 3 mm
mm

Gambar 4.5 Gambar kerja pengarah kelapa pada penutup alat.
Ket : bagian yang dipotong dengan gerinda potong

Pengarah kelapa A

Pengarah kelapa B
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4.3.5 Pembuatan tempat pengisian kelapa pada penutup

280 mm35 mm 35 mmTebal pelat 3 mm

Gambar 4.6 Gambar kerjatempat pengisian kelapa pada penutup.
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4.3.5 Pembuatan tempat pengisian kelapa pada penutup

280 mm35 mm 35 mmTebal pelat 3 mm

Gambar 4.6 Gambar kerjatempat pengisian kelapa pada penutup.
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4.4 Pembuatan bagian – bagian Poros A dan B  hasil modifikasi

4.4.1 Memotong Pipa ø 106 (mm) sebagai bahan dasar pembuatan poros
yang dimodifikasi

ø32 mm Poros A ø32 mm Poros B

Gambar 4.6 Poros A dan B sebelum di modifikasi

Gambar 4.7 Poros A (Pemakanan) dan B (Pengarah) sesudah di modifikasi

ø1
06

 m
m

ø1
00

 m
m

Gambar 4.8 Ukuran Poros yang dipakai untuk modifikasi poros A dan B

450  mm 450 mm
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4.4.2 Pembuatan penutup poros A dan B dengan Plat besi 110 x 110 mm

4.4.3 Pembuatan mata pisau pengupas untuk Poros A dengan besi kotak

10 x 10 mm

ket :                               bagian yang dipotong dengan cutting

11
0 

m
m

ø1
05

 m
m

110 mm

Ø
32

 m
m

Gambar 4.9 Gambar kerja pembuatan Poros A dan B yang dimodifikasi
ket: bagian yang dipotong dengan gerinda potong

bagian yang dikerjakan dengan mesin bubut

30
 m

m

10 mm

69ᴼ

Gambar 4.10 Gambar kerja pembuatan mata pisau pada Poros A

ket :                               bagian yang dipotong dengan gerinda potong

mata pisau pemotong pada poros A berjumlah 32 buah

penutup poros A dan B berjumlah 4 buah
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4.5 Pembuatan bagian – bagian dudukan motor dan reducer hasil modifikasi

Gambar 4.11 Dudukan motor sebelum di modifikasi

Gambar 4.12 Dudukan motor sesudah dimodifikasi (pandangan atas)

Gambar 4.13 Dudukan motor sesudah dimodifikasi (pandangan depan)

Gambar 4.13 Dudukan motor sesudah dimodifikasi (pandangan samping)
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4.5.1 Pembuatan dudukan motor dan reducer bagian atas
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550 mm

s

s

900 mm

550 mm

380 mm

5 buah

1 buah

2 buah

Tebal pelat  5 mm

Gambar 4.14 Gambar kerja Pembuatan dudukan motor bagian atas
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4.5.2 Pembuatan penyangga dudukan motor dan reducer bagian bawah

4.6Pembuatan alur pasak puli pada speed reducer

900 mm
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m
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m
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10 mm

ket: bagian yang dipotong dengan cutting

Gambar 4.15 Penyanga dudukan motor bagian atas

penyanga dudukan motor bagian atas berjumlah 3 buah
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m
m

32
 m

m

50
 m

m

m
m

10 mm



29

4.7 Pembuatan alur pasak kopling tetap pada speed reducer

4.8 Pembuatan alur pasak kopling tetap pada motor penggerak

Gambar 4.16 Gambar Kerja Pembuatan Alur Pasak
ket: bagian yang dikerjakan dengan mesin bubut
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Gambar 4.17 Gambar Kerja Pembuatan Alur Pasak pada kopling tetap
ket: bagian yang dikerjakan dengan mesin bubut
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Gambar 4.18 Gambar Kerja Pembuatan Alur Pasak pada kopling tetap
ket: bagian yang dikerjakan dengan mesin bubut
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4.9Langkah kerja serta pengunaan alat dan mesin untuk pembuatan
Penutup mesin, Poros dan Dudukan motor dan reducer mesin pengupas
sabut kelapa  hasil modifikasi

No Gambar Kerja Langkah
Kerja

Alat dan Mesin
yang

digunakan

1

Menyediaka
n alat
pelindung
diri dan alat
pedukung
pekerjaan

2

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
(P) 920
mm, (L)820
mm, untuk
pembuatan
penutup
mesin

mistar baja,
penggores

3

Memotong
pelat
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
(P) 90 mm,
(L)820 mm,

Kacamata
gerinda
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4

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
280 mm (L)
280 mm

Kacamata
gerinda

5

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
180 mm (L)
120 mm

Kacamata
gerinda

6

Menekuk
pelat
ukuran (P)
920 mm,
(L) 820 mm
Sesuai
gambar
kerja

Mesin bending

31

4

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
280 mm (L)
280 mm

Kacamata
gerinda

5

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
180 mm (L)
120 mm

Kacamata
gerinda

6

Menekuk
pelat
ukuran (P)
920 mm,
(L) 820 mm
Sesuai
gambar
kerja

Mesin bending
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4

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
280 mm (L)
280 mm

Kacamata
gerinda

5

Memotong
pelat
ukuran (P)
920 mm,(L)
820 mm,
bagian
pintu keluar
kelapa
dengan
ukuran  (P)
180 mm (L)
120 mm

Kacamata
gerinda

6

Menekuk
pelat
ukuran (P)
920 mm,
(L) 820 mm
Sesuai
gambar
kerja

Mesin bending
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7

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup
kanan
mesin

mistar baja,
penggores

8

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup kiri
mesin

mistar baja,
penggores

9

memotong
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup
kanan
mesin

Kacamata
gerinda

32

7

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup
kanan
mesin

mistar baja,
penggores

8

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup kiri
mesin

mistar baja,
penggores

9

memotong
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup
kanan
mesin

Kacamata
gerinda
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7
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dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
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kerja untuk
penutup
kanan
mesin

Kacamata
gerinda
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10

memotong
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
Sesuai
gambar
kerja untuk
penutup kiri
mesin

Kacamata
gerinda

11

Melakukan
pengeboran
pada
penutup
mesin kiri
dengan
ukuran ø15
mm untuk
pembuatan
lubang
engsel

Mesin bor
Mata bor ø15
mm

12

Melakukan
pengeboran
pada
penutup
mesin
kanan
dengan
ukuran ø 15
mm untuk
pembuatan
lubang
engsel

Mesin bor
Mata bor ø15
mm

33

10
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Mesin bor
Mata bor ø15
mm



34

13

Memotong
besi siku 35
mm x 35
mm dengan
ukuran (P)
820 mm
untuk
pembuatan
pengarah
kelapa A

Cutting

14

Memotong
besi siku 35
mm x 35
mm dengan
ukuran (P)
640 mm
untuk
pembuatan
pengarah
kelapa B

Cutting

15

Memotong
besi siku 35
mm x 35
mm dengan
ukuran (P)
640 mm
untuk
pembuatan
penyangga
kelapa B

Cutting

16

Mengambar
dipelat besi
ukuran 210
x 420 x 0.2
cm dengan
ukuran
(P) 1120
mm mm,
(L) 60 mm,
untuk
pembuatan
tempat
pengisian
kelapa

mistar baja,
penggores
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Bdengan
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Memotong
pipa ø106,
dan (P)
1000 mm
menjadi
ukuran 450
mm 2 buah

Cutting

26

Memotong
pelat besi
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6 mm
menjadi
ukuran ø
108 mm

Gerinda
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titik tengah
penutup
poros untuk
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plat dengan
ø 32
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28

pembubutan
pada Plat
besi ø 108
dan tebal 6
mm
menjadi
ukuran ø
105 mm

Mesin bubut
Mandrel

29

Memotong
besi kotak 1
x 1 mm
menjadi
ukuran 3
cm dengan
sudut
kemiringan
69ᴼ dengan
jumlah 32
buah

Gerinda
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penutup
poros
dengan
(poros A
dan B yang
lama)
dengan
pengelasan

Mesin Las,
Masker,
Kaus tangan,
Palu

32

Penyambun
gan mata
pisau
pengupas
dengan
poros A
sudah di
modifikasi

Mesin Las,
Masker,
Kaus tangan,
Palu

33 Melakukan
pembubutan
pada puli
yang ada
pada output
speed
reducer
dengan
dengan
ukuran ø 32
mm

Mesin bubut

34 Pembuatan
alur pasak
pada puli
yang ada
pada output
speed
reducer
dengan
ukuran 10
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Hand press
Roughing
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35 Melakukan
pembubutan
pada
kopling
tetap yang
ada pada
input speed
reducer
dengan
ukuran ø 22
mm

Mesin bubut

36 Pembuatan
alur pasak
pada puli
yang ada
pada output
speed
reducer
dengan
ukuran 6
mm

Hand press
Roughing
10mm

37 Melakukan
pembubutan
pada
kopling
tetap yang
ada pada
output
motor
pengerak
dengan
ukuran ø 24
mm

Mesin bubut

38 Pembuatan
alur pasak
pada puli
yang ada
pada output
speed
reducer
dengan
ukuran 8
mm

Hand Press
Roughing 8
mm

Langkah kerja serta pengunaan alat dan mesin untuk pembuatan
Penutup mesin, Poros dan Dudukan motor dan reducer mesin
pengupas sabut kelapa  hasil modifikasi

Tabel 4.1
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4.10 Estimasi pengunaan bahan untuk pembuatan  mesin pengupas sabut
kelapa

No Nama Bahan Keterangan Jumlah

1

Lembaran
Pelat besi ST
37 210 x 420 x
0.2 (cm)

Harga Pelat Besi ST37 210 x 420
x 0.2 (cm)@Rp.250.000.-
/lembar x 1 (lembar)

Rp.250.000,-

2
Besi Siku 5 x 5
(cm)

Harga Besi Siku ST37 5 x 5
@Rp.37.500.-/1 (meter) x 12
(meter)

Rp.450.000,-

3
Besi Siku 4x4
(cm)

Harga Besi Siku ST37 4 x 4
@Rp.10.000.-/1 (meter) x 6
(meter)

Rp.60.000,-

4
Besi Nako 1 x 1
(cm)

Harga Besi Nako 1 x 1
@Rp.10.000,-/1 (meter) x 6
(meter)

Rp.60.000,-

5
Kawat Las
Kobe Steel RB
26

Harga Kawat Las Kobe Steel RB
26
@Rp. 26.000,-/1 (kg) x 5 (kg)

Rp.130.000,-

6
Pipa 4 inchi Harga Pipa 4 inchi

@Rp.100.000,-/1 (meter) x 1
(meter)

Rp.100.000,-

7
Mata Gerinda
Potong

Harga Mata gerinda Potong
@Rp.4.000,-/1 buah x 25
(buah)

Rp.100,000,-

8
Mata gerinda
Amplas

Harga Mata gerinda Amplas
@Rp.7.000,-/1 (buah) x 5
(buah)

Rp.35.000.-

9
Speed Reducer Harga Speed reducer

@Rp.2.100.000,/ 1 (buah) x 1
(buah)

Rp.2.100.000-,

10
Motor
Pengerak ½ hp

Harga Motor Pengerak ½ hp
@Rp.1.100.000-, / 1 (buah) x 1
(buah)

Rp.1.100.000-,

11
Puli aluminium
no 18

Harga Puli aluminium  18
@Rp.15.000-, / 1 (buah) x 1
(buah)

Rp.15.000-,

Jumlah Total Rp.4.400.000,-

Estimasi   pengunaan bahan untuk pembuatan  mesin pengupas sabut
kelapa

Tabel 4.2
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BAB V

PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Ada beberapakesimpulan yang
penulisambilsetelahmemodifikasiAlatPengupasSabutKelapainiyaitu:

 Modifikasi yang

dilakukanpadamesinpengupassabutkelapainibergunauntukmenambahnilaie

fisiensi, danestetika.

 PembuatanMesinPengupassabutkelapasangatbergunabagimasyarakatkhusu

snya yang hidup di daerahpenghasilbuahkelapasepertiprovinsi Sulawesi

Utara.

5.2 Saran

Adapun saran-saran daripenulisanlaporantugasakhiriniadalah :

 Faktorkeamanandalam proses

modifikasialatpengupassabutkelapamenjadihalpertama yang

harusdiperhatikan, pengunaanalatpelindungdiri yang sesuai, tempatkerja

yang sesuaistandartempatuntukbekerja.

 Faktorketelitiandalam proses

pengerjaanmodifikasialatpengupassabutkelapasangat di

perlukanuntukmenghasilkanhasilkerja yang sesuai.
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LAMPIRAN

Gambar 1 proses pembuatan penutup alat pengupas sabuk kelapa

Gambar 2 Proses pembuatan poros modifikasi
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