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LAMPIRAN 

Lampiran A. Spesifikasi Komponen Mesin “TIPIPIEL TWO” 

No. Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

1 Barrel  

 

Panjang: 40 cm  

Diamete: 16 

mm 

Bahan : 

Stainless Steel 

Pipa peleleh. 

2 Modul 

Induksi 

 

 

 

ZvS Modul 

Heating 

Board  

Arus listrik: 

8,17 A  

Role: 

induction 

heating 

Maximum 

power: 120 W 

(12V eddy 

current 

heating) 

Pemanas 

pada proses 

pelelehan.  

3 Roller  

 

Panjang: 19,5 

cm 

Ketebalan: 

3,4 mm 

Bahan: Besi 

siku & roll 

gordyn. 

 

 

Komponen 

Coller, 

berfungsi 

sebagai laju 

lintasan 

pasta plastik.  
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No Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

4 Gearbox   

 

Arus listrik: 

2A 

Gearbox 

berfungsi 

sebagai 

reducer 

motor 

penggerak 

screw 

5 Mata pisau  

 

1 ruas mata 

pisau. 3 

tingkat 

kecepatan 

putar (lambat, 

sedang dan 

kencang). 

Berfungsi 

untuk 

memotong 

biji plastik 

menjadi 

bentuk yang 

lebih kecil 

menyerupai 

pellet.  

6 Pengatur 

kecepatan 

 

 

Arus listrik: 

0,31A 

Berfungsi 

sebagai 

pengatur 

kecepatan 

tarikan pasta 

plastik 

menuju 

cutting. 
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No. Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

7 nozzle  

 

Diameter 

Besar: 25 mm 

Diameter 

kecil: 1,75 

mm 

Panjang: 25 

mm 

Nozzle 

berfungsi 

sebagai die 

atau cetakan 

untuk 

membentuk 

lelehan 

plastik.  

8 Hopper   

 

Panjang 

(atas): 15 cm 

Lebar (atas): 

15 cm  

Panjang 

(bawah): 7 cm  

Lebar 

(bawah): 7 cm  

Tinggi: 15 

cm. 

Bahan: 

lempeng 

alumunium 

Hopper 

berfungsi 

sebagai 

corong 

input.  

9 Screw  

 

Diameter: 16 

mm 

Panjang: 45 

mm 

Berfungsi 

untuk 

mentransfer 

cacahan 

plastik dari 

hopper ke 

nozzle.  
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Lampiran B.  Spesifikasi Komponen Mesin “TIPIPIEL ONE” 

No. Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

1 Barrel  

 

Panjang: 40 

cm  

Diamete: 16 

mm 

Bahan : 

Stainless 

Steel 

Pipa 

pelelehan 

berfungsi 

sebagai 

tempat untuk 

pelehan 

cacahan 

plastik. 

2 Band Heater  

 

Panjang: 30 

mm 

Bahan: 

Stainless 

steel  

Tegangan: 

220V 

Daya: 230 

watt 

Band Heater 

yang 

digunakan 

sebanyak 3 

buah agar 

pemanasan 

besi dapat 

optimal. 

3 Roller  

 

Panjang: 24 

cm 

Diameter: 4 

cm 

 

 

 

Berfungsi 

sebagai 

penarik mie 

plastik yang 

sudah 

memalui bak 

pendingin 

untuk masuk 

kedalam 

pemotong. 
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No Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

4 Motor DC  

 

Kecepatan 

max: 2800 

rpm 

Tegangan: 

220 v Daya: 

125 watt 

Merk: sanyo 

Motor DC 

berfungsi 

sebagai 

pemutar 

mata pisau 

5 Mata pisau  

 

Panjang 

Ruas Pisau : 

10 cm Tipe : 

3 ruas 

Mata pisau 

berfungsi 

sebagai 

pemotong, 

sehingga 

dapat 

diperoleh 

biji plastik. 

6 Pengatur 

kecepatan 

 

 

Kecepatan: 

30 rpm 

Tegangan: 

220/240 v 

Daya: 4 watt 

Motor 

sikronisasi 

berfungsi 

sebagai 

penggerak 

roller.  

7 nozzle  

 

Diameter 

Besar: 25 

mm 

Diameter 

kecil: 1,75 

mm 

Panjang: 25 

mm 

 

 

Berfungsi 

untuk 

mencetak 

plastik 

menjadi 

silinder 

panjang 
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No Nama 

Komponen 

Gambar Ukuran Keterangan 

8 Hopper   

 

Panjang 

(atas): 15 

cm 

Lebar (atas): 

15 cm  

Panjang 

(bawah): 7 

cm  

Lebar 

(bawah): 7 

cm  

Tinggi: 15 

cm. 

Bahan: 

lempeng 

alumunium 

Hopper atau 

corong yang 

digunakan 

sebagai 

tempat 

masuk 

cacahan 

plastik 

9 Screw  

 

Diameter: 

16 mm 

Panjang: 45 

mm 

Screw 

berfungsi 

untuk 

mentransfer 

cacahan 

plastik dari 

hopper ke 

nozzle.  

(Sumber: (Syarafina, 2021))  
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Lampiran C. Hasil Uji Laboratorium Biji Plastik 
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Lampiran D. Perhitungan  

1. Perhitungan Konsumsi Energi. 

a. Kebutuhan Energi Mesin “TIPIPIEL ONE” sebelum Re-design 

W = P x t  

  = 1.079,5 watt x 2.100 s 

  = 2.266.950 Joule 

b. Kebutuhan Energi Mesin “TIPIPIEL ONE” setelah Re-design 

W = P x t  

  = 379,44 watt x 806 s 

  = 305.828,64 Joule 

Maka, persentase penurunan energinya  sebagai berikut: 

 

% Penurunan =
Energi awal − Energi Akhir 

Energi awal 
 × 100 

 

% Penurunan =
(2.266.950 − 305.828,64) Joule 

2.266.950 Joule
 × 100 

 

% Penurunan  = 86,50 

2. Perhitungan Biaya Listrik 

a. Sebelum  Re-design   

1) Pemakaian energi selama 8 jam  

Energi 8 jam = daya daya (kW) x 8 jam 

       = 1,0795 kW x 8 jam 

    = 8,636 kWh  

2) Biaya  listrik 1 bulan (Jika dalam sebulan 8 hari beroperasi) 

Biaya  listrik 1 bulan  = W x harga listrik per kWh x hari 

       = 8,636 kWh x Rp 1444,70 x 8 hari 

       = Rp 99.811 
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b. Sesudah  Re-design 

1) Pemakaian energi selama 8 jam 

Energi 8 jam = daya (kW) x 8 jam 

    = 0,37944 x 8 jam 

    = 3,03552 

2) Biaya listrik 1 bulan (Jika dalam sebulan hanya 8 hari beroperasi) 

Biaya listrik 1 bulan = W x harga listrik per kWh x hari  

     = 3,03552 x Rp 1444,70 x 8 hari  

     = Rp 35.803,32  

3. Perhitungan Kapasitas Alat  

a. Mesin  “TIPIPIEL ONE” sebelum  re-design 

Jenis Cacahan Plastik 

yang diinput 

Output (Kg) Waktu (s) Kapasitas/jam 

(Kg) 

PET 0,05 2.100 0,08 Kg/jam 
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Rumus: 

𝐾𝑎 =
𝐵𝑜

𝑡
× 3600 

𝐾𝑎 =
0,05

2100
× 3600 

Ka  = 0,08 kg/jam 

Maka,  

Jenis Cacahan Plastik 

yang diinput 

Output (Kg) Waktu (s) Kapasitas/jam 

(Kg) 

PET 0,052 2.100 0,089 Kg/jam 

PP 0,058 2.100 0,099 Kg/jam 

 𝐾𝑎 𝑃𝑃 =
0,052

2100
× 3600 

   = 0,089 Kg/jam 

𝐾𝑎 𝑃𝐸𝑇  =
0,058

2100
× 3600 

= 0,99 Kg/jam 
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DATA PERHITUNGAN NERACA PANAS 

Re-design "MESIN TIPIPIEL ONE" 

TEKNIK PENGENDALIAN PENCEMARAN LINGKUNGAN 

POLITEKNIK NEGERI CILACAP 

       
No. Data  Satuan  Extruder cooler cutting  Referensi 

1.  

Heat 

capacities          

Physical Properties Of Polymers Handbook (Second Edition) 

Edited by. James E. Mark 

  a. Cp PET           

  

Temperatur 

Kelvin           

  100 KJ/(Kg K) 0.4393 0 0   

  300 KJ/(Kg K) 1.172 0 0   

  400 KJ/(Kg K) 18.203 0 0   

              

  b. Cp PP            

  

Temperatur 

Kelvin           

  100 KJ/(Kg K) 0.6238 0 0   
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  200 KJ/(Kg K) 1.132 0 0   

  300 KJ/(Kg K) 1.622 0 0   

  600 KJ/(Kg K) 3.178 0 0   

              

2.  

Massa bahan 

Input         Peneliti 

  a. PET Gram 15 0 0   

    Kg 0,015 0 0   

  b. PP Gram 15 0 0   

    Kg 0,015 0 0   

3.  

Massa bahan 

Output           Peneliti 

  a. PET Gram 0 0 12   

    Kg 0 0 0,012   

  b. PP Gram 0 0 13   

    Kg 0 0 0,013   

4.  

Temperatur 

In         Peneliti 
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  a. PET Celcius 30 0 0   

    Fahrenheit 86 0 0   

    Kelvin 303,15 0 0   

  b. PP Celcius 30 0 0   

    Fahrenheit 86 0 0   

    Kelvin 303,15 0 0   

              

5.  

Temperatur 

Out Nozzle         Peneliti 

  a. PET Celcius 201 0 0   

    Fahrenheit 393,8 0 0   

    Kelvin 474,15 0 0   

              

  b. PP Celcius 167 0 0   

    Fahrenheit 332,6 0 0   

    Kelvin 440,15 0 0   

6.  

Temperatur 

Out Cutting            
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  a. PET Celcius 0 0 31,5   

  b. PP Celcius 0 0 31,5   

              

7.  

Konduktivitas 

Termal (k)         Process Heat Transfer - Donald Q. Kern  Hal. 800 

  

a. Stainless 

steel           

  

Temperatur 

Fahrenheit           

  32 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 26 0 0   

  212 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 26 0 0   

  1112 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 21 0 0   

  

Temperatur 

Kelvin           

  273,15 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 26 0 0   

  373,15 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 26 0 0 Process Heat Transfer - Donald Q. Kern  Hal. 800 

  873,15 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 21 0 0   
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b. Tembaga 

(Chopper)           

  

Temperatur 

Fahrenheit           

  32 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 224 0 0   

  212 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 218 0 0   

  932 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 207 0 0   

  

c. Kuningan 

(Brass)           

  

Temperatur 

Fahrenheit           

  32 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 56 0 0   

  212 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 60 0 0   

  752 Btu/(hr)(ft2)(F/ft) 67 0 0   

7.  

Koefisiensi 

Konveksi 

Udara (h)         Process Heat Transfer - Donald Q. Kern  Hal. 18  
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Temperatur 

383 F PET Btu/(hr)(ft2)(F) 0 4,4 0   

  

Temperatur 

332,6 F PP Btu/(hr)(ft2)(F) 0 3,9 0   

              

  

Temperatur 

468,15 K PET Btu/(hr)(ft2)(F) 0 4,4 0   

  

Temperatur 

440,15 K PP Btu/(hr)(ft2)(F) 0 3,9 0   

8.  Waktu (t)         Peneliti 

  a. PET  S 32 0 806   

  b. PP S 35,1 0 902   

9.  

Latent Heat 

(L)           

  a. PET  KJ/Kg 0,135416 0 0 

"The Heat of Fusion of (Polyethylene Terephthalate) - Howard 

W. Starkweather  

  b. PP KJ/Kg 209 0 0 "Polymer Processing" - Tim Osswald Juan P. Hernandez - Ortiz  
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4. Perhitungan Neraca Massa dan Neraca Panas  

a) Neraca Massa Mesin “TIPIPIEL TWO” 

Basis: 30 gram Input 

 

 

 

 

 

  

 

Massa Input    –  Massa Output  =  Massa Akumulasi  

15 gram PP     –  13 gram PP   = 2 gram PP 

15 gram PET   –  12 gram PET  = 3 gram PET 

b) Neraca Panas Mesin “TIPIPIEL TWO” 

1) Hitung Qin PP dan Qin PET 

a. Qin PP  

Data: 

m : 0,015 Kg 

T1 : 0 

T2 : 30 0C 

Cp : ? 

Cari nilai Cp PP in 

T 

(Kelvin) 

Cp PP 

(KJ/Kg.K) 

300 1,622 

303 ? 

600 3,178  

 

303 − 300

600 − 300 
     =

𝐶𝑝 − 1,622

3,178 − 1,622
 

  

 2 gram PP 

3 gram 

Extruder Extruder Cooler Cutting 

30 gram 
13 gram PP 

12 gram PET 

2 gram PP 

3 gram PET 

50% PP 

50% PET 
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3

300 
                  =

𝐶𝑝 − 1,622

331,556
 

 

4,668              = 300 Cp – 486,6 

4,686 + 486,6 = 300 Cp 

491,268          = 300 Cp 

491,268

300
              = Cp 

1,63756          = Cp  

Maka,  

Qin PP =  m.Cp. ΔT 

  = 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.(30-0)0C 

  = 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.(303-273)K 

  = 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.(30)K 

  = 0,73 KJ 

b. Qin PET  

Data: 

m : 0,015 Kg 

T1 : 0 

T2 : 30 0C 

Cp : ?  

Cari nilai Cp PET in 

T 

(Kelvin) 

Cp PP 

(KJ/Kg.K) 

300 1,172  

303 ? 

400 1,8203  

303 − 300

400 − 300 
=

𝐶𝑝 − 1,172

1,8203 − 1,172
 

 

303 − 300

400 − 300 
=

𝐶𝑝 − 1,172

1,8203 − 1,172
 

1,9499         = 100 Cp – 117,2 
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119,1449

100
     = Cp 

1,191449 = Cp 

Maka,  

Qin PET = m.cp. ΔT 

    = 0,015 Kg.1,191449 KJ/Kg.K.(30 – 0)0C 

   = 0,015 Kg.1,191449 KJ/Kg.K.(30)K 

   = 0,53 KJ 

2) Hitung Qin Listrik PP dan PET  

Q listrik =  W  

  = P × t  

  = V × I × t 

Data : 

I 8,17 A 

V 24 V 

t PP 35,1 s 

t PET 32 s 

Maka,  

Qlistrik PET =  V × I × t 

   = 24 V × 8,17 A × 35,1 s 

   = 6.882,408 w.s 

   = 6.882,408 Joule 

   = 6,882 KJ 

Qlistrik PP =  V × I × t 

   = 24 V × 8,17 A × 32 s 

   = 6.274,56 w.s 

   = 6.274,56 Joule 

   = 6,27 KJ 

3) Hitung Qout Extruder (Panas yang keluar pada proses pelelehan)  

a. Qout Extruder PP = m.Cp. ΔT + m.L  

= 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.(167-30)0C + 0,015 Kg.209 KJ/Kg.K 
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= 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.(440-303) K + 0,015 Kg.209 KJ/Kg.K 

= 0,015 Kg.1,63756 KJ/Kg.K.137 K + 0,015 Kg.209 KJ/Kg.K 

= 3,365 KJ + 3,135 KJ  

= 6,5 KJ 

b. Qout Extruder PET = m.cp. ΔT + m.L 

= 0,015 Kg.1,191449 KJ/Kg.K.(201-30)0C + 0,015 Kg.0,135416 

KJ/Kg.K 

= 0,015 Kg.1,191449 KJ/Kg.K.(474-303)K + 0,015 Kg.0,135416 

KJ/Kg.K 

= 0,015 Kg.1,191449 KJ/Kg.K.(171)K + 0,015 Kg.0,135416 KJ/Kg.K 

= 3,056 KJ + 0,002 KJ 

= 3,058 KJ 

4) Hitung Qout pada proses cutting 

a. Qout PP  

Cari nilai Cp PP out  

T 

Kelvin 

Cp 

KJ/Kg.K 

300 1,622  

304,5 ? 

600 3,178 

 

304,5 − 300

600 − 300
=

𝐶𝑝 − 1,622

3,178 − 1,622
 

4,5

300
               =

𝐶𝑝 − 1,622

1,556
 

7,002           = 300 Cp – 486,6 

493,602       = 300 Cp 

1,64534       = Cp  

Maka,  

Qout PP = m.Cp. ΔT 
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= 0,013 Kg.1,64534 KJ/Kg.K.31,5 K 

= 0,6737 KJ 

b. Qout PET 

Cari nilai Cp PET Out  

T 

Kelvin 

Cp 

KJ/Kg.K 

300 1,172 

304,5 ? 

400 1,8203 

 

304,5 − 300

400 − 300
    =

𝐶𝑝 − 1,172

1,8203 − 1,172
 

 

4,5

100
                   =

𝐶𝑝 − 1,172

0,6483
 

2,91735              = 100 Cp – 117,2  

2,91735 + 117,2 = 100 Cp  

120,1173            = 100 Cp  

1,201173         = Cp 

Maka,  

Qout PET =  m.Cp. ΔT 

  = 0,012 Kg.1,201173 KJ/Kg.K.31,5 K 

  = 0,45 KJ 

5) Hitung Qkonduksi PP dan PET  

a. Qkonduksi PP  

Cari nilai K  

T 

Kelvin 

K 

BTU/(hr)(ft)2(F/ft) 

373,15 26 

440,15 ? 

873,15 21 
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440,15 − 373,15

873,15 − 373,15
=

𝐾 − 26

21 − 26
 

 

67

500
                        =

𝐾 − 26

−5
 

 

-335                      = 500K – 13.000 

500K                    = 13.000 – 335  

K                        = 12.665 

 K           = 25,33 Btu/(hr)(ft)2(F/ft)  

Maka, 

  

𝑸𝒌𝒐𝒏𝒅𝒖𝒌𝒔𝒊 𝑷𝑷 =
𝑲.

𝟏
𝟒 . 𝛑. 𝐝𝟐. 𝚫𝐓

𝑳
 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 =

25,33
𝐵𝑇𝑈

(ℎ𝑟)(𝑓𝑡)2 (
𝐹
𝑓𝑡

)
.
1
4 π(16)2𝑚𝑚2. 137 𝐶 

400 𝑚𝑚
 

 

  

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 =
25,33

𝐵𝑇𝑈
(ℎ𝑟)(𝑓𝑡)(𝐹)

.
1
4 π. 256 mm2. 1

𝑓𝑡2

(304,8)2 𝑚𝑚2. 278,6 𝐹

400
304,8 𝑓𝑡 

 

 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 = 11,6378
𝐵𝑇𝑈

ℎ𝑟
 ×

1055,06 𝐽𝑜𝑢𝑙𝑒

1 𝐵𝑇𝑈
 ×

1 ℎ𝑟

3600𝑠 
 × 35.1 𝑠= 119,716 Joule  

      = 0,1197 KJ 
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b. Qkonduksi PET 

Cari nilai K  

T 

Kelvin 

K 

BTU/(hr)(ft)2(F/ft) 

373,15 26 

468,15 ? 

873,15 21 

 

468,15 − 373,15

873,15 − 373,15 
=

𝐾 − 26

21 − 26
 

95

500
=

𝐾 − 26

−5 
 

-475 = 500K – 13.000  

-475 + 13.000 = 500K  

12.525 = 500K  

K = 12.525/500  

K = 25,05  

Maka, 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑃𝐸𝑇 =
𝐾.

1
4 𝛑. 𝐝𝟐. 𝚫𝐓

𝐿
 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑃𝐸𝑇 =
25,05

𝐵𝑇𝑈
(ℎ𝑟)(𝑓𝑡)(𝐹)

.
1
4 π(16)2 𝑚𝑚2. 165 𝐶 

400 𝑚𝑚
 

              

=
25,05

𝐵𝑇𝑈
(ℎ𝑟)(𝑓𝑡)(𝐹)

.
1
4 π − 256 mm2.

1𝑓𝑡
(304,8)2 𝑚𝑚2. [(

9
5

. 165) + 32] 𝐹

400 𝑚𝑚 .
1 𝑓𝑡

304,8 𝑚𝑚

 

 

  

             = 13,5912
𝐵𝑇𝑈

ℎ𝑟
 ×

1055,06 𝐽𝑜𝑢𝑙𝑒

1 𝐵𝑇𝑈
 ×

1 ℎ𝑟

3600 𝑠
 × 32 𝑠 
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6) Hitung Qkonveksi PP dan PET 

Cari luas alas nozzle 

L lingkaran Besar – L lingkaran kecil  

= ¼ .π.(dbesar
2 – dkecil 

2)  

= ¼ π (252 – 1,752) 

    = 1953,874 mm2 

Keliling Lingkaran × panjang  

= π.d.p  

= π.25 mm.25 mm 

= 625π mm2 

= 1963,495 mm2 

Maka,  

A = 1963,495 mm2 + 1953,874 mm2 

A = 3917,37 mm2 × (0,00328)2 ft2/ 1mm2 

A = 0,0421 ft2 

a. Qkonveksi PP  

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 = ℎ. 𝐴. 𝚫𝐓 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 = 4,4
𝐵𝑇𝑈

(ℎ𝑟)(𝑓𝑡2)(𝐹)
. 0,0421 𝑓𝑡2. 305,1 𝐹  

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝑃 =  56,516
𝐵𝑇𝑈

ℎ𝑟
 ×

1055,06 𝐽𝑜𝑢𝑙𝑒

1 𝐵𝑇𝑈
 ×

1ℎ𝑟

3600𝑠
 × 35,1 𝑠 

= 0,5616 KJ 

b. Qkonveksi PET 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝐸𝑇 = ℎ. 𝐴. 𝚫𝐓 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝐸𝑇 = 3,9
𝐵𝑇𝑈

(ℎ𝑟)(𝑓𝑡2)(𝐹)
. 0,0421 𝑓𝑡2. 243,9 𝐹 

𝑄𝑘𝑜𝑛𝑣𝑒𝑘𝑠𝑖 𝑃𝐸𝑇 = 40,045
𝐵𝑇𝑈

ℎ𝑟
 ×

1055,06 𝐽𝑜𝑢𝑙𝑒

1 𝐵𝑇𝑈
 ×

1ℎ𝑟

3600 𝑠
 × 32 𝑠  

        = 0,375 KJ 
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Lampiran E. Similarity Jurnal 
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Lampiran F. Bukti Submit Jurnal  
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Lampiran G. Draft Jurnal  
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Lampiran H. Dokumentasi  

LAMPIRAN DOKUMENTASI PROSES RE-DESIGN “MESIN TIPIPIEL ONE” 

MENJADI “TIPIPIEL TWO” 

  

 
(Kondisi Awal) 

 

 
(Konsep Awal Re-design) 

 

 

 
(Screw Berkarat) 

 

 

 

 
(Penggantian Screw) 

 

 
(Kondisi Awal Penggerak Screw) 

 

 
(Penggantian Dinamo Starter Penggerak 

Screw dengan Gearbox) 

 

 
 

(Proses Pemasangan Modul Induksi) 

 

 
(Hasil Pemasangan Modul Induksi) 
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LAMPIRAN DOKUMENTASI PROSES RE-DESIGN “MESIN TIPIPIEL ONE” 

MENJADI TIPIPIEL TWO” 

 

 
(Proses Perakitan Komponen Cutting) 

 

 
(Hasil Perakitan cutting) 

 

 

 
(Proses Perakitan komponen cutting 

pada body utama alat) 

 

 
(Hasil Proses Assembly) 

 

 
(Zoom Out Komponen Pelelehan) 

 

 

 
(Zoom Out Komponen Cooller) 

 

 
(Zoom Out Komponen Cutting) 

 

 
(Tampak Keseluruhan Proses Assembly 

Mesin “TIPIPIEL TWO”) 
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LAMPIRAN DOKUMENTASI PROSES RE-DESIGN “MESIN TIPIPIEL ONE” 

MENJADI “TIPIPIEL TWO” 

 

 
(Proses Perakitan Rangkaian Listrik Alat) 

 

 
  

 

(Proses Perakitan Rangkaian Listrik Alat) 

 

 

 
(Penambahan Proses Pendinginan untuk 

Modul Induksi) 

 

 
(Proses Pengecekan Arus Listrik) 
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LAMPIRAN DOKUMENTASI PROSES PENGUKURAN ARUS LISTRIK 

 

 
(Pengukuran Daya Listrik Motoran 

Penggerak Screw) 

 

 

 
(Pengukuran Daya Listrik Modul Induksi) 

 

 
(Pengukuran Daya Listrik Motoran 

Pengatur Kecepatan) 

 

 
(Pengukuran Daya Listrik Motoran 

Penggerak Cutting) 
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LAMPIRAN DOKUMENTASI PROSES RUNING “MESIN TIPIPIEL ONE” 

 

 
(Proses timbang massa input bahan baku) 

 

 

 

 
 

 

(Proses input bahan baku ke dalam hopper) 

 

 

 
 

(Proses extruction dan cooling) 

 

 
 

(Proses Cutting) 
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Lampiran I. Biodata Penulis    
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