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ABSTRAK 

Tugas akhir ini membahas pelaksanaan proses manufaktur alat press bearing portable 

dengan sistem hidrolik yang dirancang untuk mengatasi keterbatasan alat konvensional di 

bengkel skala kecil. Fokus pembahasan mencakup penjabaran seluruh tahapan proses 

manufaktur mulai dari studi gambar teknik, persiapan material, pengukuran dan penandaan, 

pemotongan miring 45°, pengeboran bertahap, penggerindaan, perakitan, pemeriksaan 

dimensi, hingga finishing dan pengecatan. Material utama yang digunakan adalah baja 

struktural karbon rendah hitam (black steel) berupa besi hollow 40 × 40 mm tebal 2 mm, 

besi siku L 40 × 40 mm tebal 2 mm, dan besi pelat 400 × 350 mm tebal 4 mm. Proses 

pemotongan dilakukan menggunakan gerinda tangan dengan cakram potong, sementara 

pengeboran lubang baut dilakukan dengan mesin bor tangan. Analisis parameter pemesinan 

menunjukkan bahwa proses pemotongan dan pengeboran dapat dilaksanakan dengan 

efisiensi waktu pemesinan (machining time) yang baik dan aman bagi kapasitas mesin 

perkakas. Metode perakitan menggunakan kombinasi pengelasan mitre joint 45° penuh 

pada rangka atas dan sambungan baut M6 pada landasan kaki bawah terbukti memberikan 

fleksibilitas dalam portabilitas perawatan alat. Hasil pemeriksaan dimensi menunjukkan 

seluruh komponen berada dalam batas toleransi yang diizinkan sesuai standar internasional 

ISO 2768-1. Proses finishing dengan cat primer zinc phosphate dan cat alkyd finishing 

menghasilkan produk akhir yang memiliki ketahanan korosi memadai untuk lingkungan 

bengkel. 

Kata Kunci: proses manufaktur, press bearing, portable, waktu pemesinan, toleransi ISO 
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ABSTRACT 

This final project discusses the implementation of the manufacturing process of a portable 

bearing press with a hydraulic system designed to overcome the limitations of conventional 

tools in small-scale workshops. The focus of the discussion covers the elaboration of all 

stages of the manufacturing process starting from the study of engineering drawings, 

material preparation, measurement and marking, 45° miter cutting, step drilling, grinding, 

assembly, dimensional checking, to finishing and painting. The main materials used are 

black low carbon structural steel in the form of hollow iron 40 × 40 mm with a thickness 

of 2 mm, angle iron L 40 × 40 mm with a thickness of 2 mm, and plate iron 400 × 350 mm 

with a thickness of 4 mm. The cutting process is carried out using a hand grinder with a 

cutting disc, while the drilling of bolt holes is done with a hand drill machine. The 

machining parameter analysis shows that the cutting and drilling processes can be 

executed with good machining time efficiency and are safe for the machine tool capacities. 

The assembly method uses a combination of full 45° miter joint welding on the upper frame 

and M6 bolt connections on the lower leg base, which has proven to provide flexibility in 

tool maintenance portability. The results of the dimensional inspection show that all 

components are within the permitted tolerance limits according to the ISO 2768-1 

international standards. The finishing process with zinc phosphate primer and alkyd 

finishing paint produces a final product that has adequate corrosion resistance for 

workshop environments. 

Keywords: manufacturing process, bearing press, portable, machining time, ISO tolerance 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan Industri otomotif merupakan salah satu sektor strategis yang 

berkontribusi signifikan terhadap perekonomian nasional Indonesia. Industri ini 

didukung oleh sedikitnya 26 perusahaan kendaraan bermotor roda empat dengan 

total kapasitas produksi mencapai 2,35 juta unit per tahun, serta menyerap lebih 

dari 1,5 juta tenaga kerja di sepanjang rantai pasok dari tier 1 hingga tier 3 

(Kementerian Perindustrian, 2023). Di sisi roda dua, penjualan sepeda motor 

domestik pada tahun 2023 mencapai 6.236.992 unit, meningkat 19,44% 

dibandingkan tahun 2022 (AISI, 2023). Besarnya jumlah kendaraan bermotor yang 

beredar di masyarakat secara langsung mendorong peningkatan kebutuhan terhadap 

layanan perawatan dan perbaikan, khususnya pada bengkel-bengkel skala kecil 

hingga menengah yang menjadi ujung tombak layanan purna jual otomotif di 

seluruh wilayah Indonesia. 

 

Salah satu pekerjaan yang rutin dilakukan dalam perawatan kendaraan 

adalah proses pemasangan dan pelepasan bearing (bantalan gelinding) pada 

komponen-komponen seperti poros roda, transmisi, dan diferensial. Dalam praktik 

di lapangan, proses ini masih sering dilakukan secara manual menggunakan palu 

dan alat bantu seadanya. Penggunaan palu untuk memasang bearing merupakan 

cara yang tidak dibenarkan, karena pukulan yang diberikan dapat menyebabkan 

kerusakan pada raceway inner ring, raceway outer ring, rolling element, cage, serta 

seal atau shield bearing (SKF, 2023). Lebih jauh, sekitar 16% kegagalan prematur 

bearing disebabkan oleh kesalahan pada proses pemasangan ini, di mana gaya yang 

tidak terkontrol dan tidak terdistribusi secara merata menjadi akar penyebab utama 

kerusakan tersebut (PT. Kogelahar Indonusa, 2023). 

 

Selain risiko kerusakan komponen, metode manual ini juga menimbulkan 

potensi bahaya keselamatan kerja yang nyata. Hasil penelitian menggunakan 
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metode HIRADC pada bengkel motor menunjukkan bahwa terdapat 35 potensi 

bahaya pada pekerjaan maintenance dan repair, dengan 17,1% potensi bahaya 

berisiko tinggi berasal dari penggunaan martil atau palu (Factory Jurnal Industri, 

2023). Hal ini diperparah oleh kondisi umum di mana sebagian besar bengkel, 

terutama bengkel non-resmi, belum menganggap praktik Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (K3) sebagai prioritas penting, serta kesadaran pekerja dalam 

penerapan K3 masih tergolong rendah. 

 

Pemanfaatan sistem hidrolik untuk proses pemasangan dan pelepasan 

(mounting dan dismounting) bearing guna menggantikan metode pukulan manual 

sebenarnya telah banyak dikembangkan. Sebuah studi oleh Kurniawan dkk., (2023) 

berhasil merancang alat press bearing otomatis dengan mengawinkan mekanisme 

dongkrak hidrolik berkapasitas 10 ton dan penggerak motor hoist berkapasitas torsi 

500 kg. Meskipun inovasi tersebut terbukti secara signifikan memangkas waktu 

pengerjaan, alat ini dirancang menggunakan rangka baja profil UNP 120 yang 

berdimensi besar dan bersifat stasioner (menetap). Di samping itu, 

ketergantungannya pada daya listrik untuk menggerakkan motor induksi 

menjadikan alat semacam ini kurang fleksibel dan tidak ramah biaya jika 

diaplikasikan pada bengkel berskala kecil yang memiliki keterbatasan ruang. 

 

Sebagai upaya mengatasi permasalahan tersebut, diperlukan sebuah 

alternatif berupa alat press bearing portabel dengan sistem hidrolik yang ekonomis 

namun tetap fungsional. Guna merealisasikan alat yang telah dirancang tersebut ke 

dalam bentuk fisik yang siap pakai, diperlukan pemahaman mendalam mengenai 

aspek produksinya. Oleh karena itu, melalui Tugas Akhir ini, dilakukan proses 

manufaktur alat press bearing portabel dengan sistem hidrolik. Fokus pembahasan 

dalam studi ini mencakup seluruh tahapan proses manufaktur, mulai dari persiapan 

bahan baku, proses pemotongan, pengeboran, dan perakitan, hingga tahap finishing. 

Melalui analisis mendalam terhadap proses manufaktur ini, diharapkan dapat 

dihasilkan sebuah produk alat press yang berkualitas, fungsional, portabel, dan 
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sesuai dengan spesifikasi perancangan, sehingga mampu menjadi solusi praktis 

bagi bengkel-bengkel skala kecil di Indonesia. 

 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang mengenai tingginya risiko kerusakan komponen 

dan bahaya keselamatan akibat pemasangan bearing secara manual , serta 

keterbatasan alat press konvensional yang mahal dan tidak portabel, maka rumusan 

masalah dalam Tugas Akhir ini adalah :  

1. Bagaimana proses manufaktur alat press bearing portable dengan sistem 

hidrolik dilakukan secara sistematis?    

2. Bagaimana menentukan mesin, peralatan, parameter proses, serta 

perhitungan waktu pemesinan (machining time) pada pembuatan komponen 

alat tersebut? 

3. Bagaimana kesesuaian dimensi aktual komponen hasil manufaktur apabila 

dibandingkan dengan spesifikasi pada gambar teknik? 

1.3 Tujuan 

Tujuan dari tugas akhir ini adalah: 

1. Tujuan Umum 

Menghasilkan alat press bearing portable dengan sistem hidrolik yang 

fungsional, ekonomis, serta memenuhi standar kualitas dan keamanan 

operasional melalui proses fabrikasi yang terstruktur. 

2. Tujuan Khusus 

• Menjabarkan tahapan proses manufaktur alat press bearing 

portable dengan sistem hidrolik secara sistematis, mulai dari 

persiapan material hingga tahap finishing. 

• Menentukan jenis mesin dan peralatan, serta menganalisis 

parameter dan waktu pemesinan (machining time) pada proses 

pembuatan komponen alat. 
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• Melakukan pemeriksaan dimensi aktual komponen hasil 

manufaktur terhadap toleransi yang ditetapkan pada gambar 

teknik, serta menguji fungsionalitas alat untuk memastikan 

mekanisme hidrolik dan struktur rangka dapat beroperasi sesuai 

rancangan. 

1.4 Manfaat 

Adapun manfaat dari tugas akhir ini adalah: 

a. Bagi Mahasiswa 

1. Meningkatkan kompetensi praktis dalam pengoperasian mesin-mesin 

perkakas seperti mesin gerinda, bor, dan peralatan pemotongan. 

2. Mengembangkan kemampuan menyusun rencana proses manufaktur 

(process planning) secara terstruktur. 

3. Memberikan pengalaman nyata dalam menerapkan ilmu teknik mesin 

untuk memecahkan masalah di industri. 

b. Bagi Institusi 

1. Menambah koleksi karya rancang bangun mahasiswa sebagai aset 

pembelajaran di bengkel Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Menjadi referensi bagi penelitian atau tugas akhir serupa di masa 

mendatang. 

c. Bagi Industri dan Bengkel 

1. Menyediakan panduan proses manufaktur yang dapat dijadikan acuan 

pembuatan alat serupa secara mandiri. 

2. Memberikan solusi alternatif alat press bearing yang lebih terjangkau 

bagi bengkel skala kecil. 

1.5 Metode Penulisan 

Penyusunan laporan Tugas Akhir ini menggunakan beberapa metode kajian 

yang saling melengkapi guna memperoleh data dan informasi yang akurat, relevan, 

serta dapat dipertanggungjawabkan secara ilmiah.  
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1.5.1 Jenis Data 

Data yang digunakan dalam penyusunan laporan ini terdiri dari dua jenis, 

yaitu: 

a. Data primer, merupakan data yang diperoleh secara langsung 

dari kegiatan manufaktur yang dilaksanakan. Data ini 

meliputi dimensi aktual komponen hasil pengerjaan, 

parameter proses yang diterapkan (kecepatan putaran 

spindle, penggunaan jenis alat potong, dan urutan perakitan), 

hasil pemeriksaan dimensi menggunakan alat ukur, serta 

hasil pengujian fungsi alat setelah perakitan selesai.  

b. Data sekunder, merupakan data pendukung yang diperoleh 

dari sumber-sumber yang telah ada sebelumnya, meliputi 

gambar teknik perancangan alat yang menjadi acuan proses 

manufaktur, spesifikasi material dan komponen dari katalog 

produsen, serta referensi ilmiah berupa buku teks, jurnal 

penelitian, dan standar teknik yang relevan.  

1.5.2 Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dalam Tugas Akhir ini dilakukan melalui tiga cara 

sebagai berikut: 

a. Observasi Langsung  

Penulis melaksanakan seluruh tahapan proses manufaktur 

secara langsung di bengkel fabrikasi, mulai dari pengukuran 

dan penandaan material, pemotongan, pengeboran, 

perakitan, hingga finishing. Setiap hasil pengerjaan dicatat 

dan didokumentasikan secara sistematis sebagai data primer.  

b. Pengukuran dan Pengujian  

Pemeriksaan dimensi dilakukan menggunakan jangka 

sorong, penggaris baja, dan siku baja pada setiap tahapan 

proses. Pengujian fungsi dilakukan setelah perakitan selesai 

untuk memverifikasi bahwa struktur rangka dan sistem 
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hidrolik alat dapat bekerja sesuai dengan spesifikasi 

perancangan.  

c. Studi Literatur  

Studi literatur dilakukan untuk memperoleh landasan teori 

yang mendukung pembahasan proses manufaktur. Sumber 

yang digunakan meliputi buku teks teknik mesin dan 

manufaktur, jurnal ilmiah nasional dan internasional yang 

relevan, serta standar teknik yang berlaku seperti ASTM, 

JIS, dan SNI.  

1.5.3 Metode Kajian dan Pembahasan 

Metode kajian yang digunakan dalam laporan ini adalah metode deskriptif-

komparatif. Penulis mendeskripsikan setiap tahapan proses manufaktur yang 

dilaksanakan secara aktual, kemudian membandingkan hasil yang diperoleh 

(seperti dimensi aktual komponen) dengan spesifikasi perancangan pada gambar 

teknik yang telah ditetapkan. Penyimpangan dimensi atau kendala yang terjadi 

dianalisis penyebabnya dan dievaluasi apakah masih berada dalam batas toleransi 

yang dapat diterima secara teknis. Dengan pendekatan ini, laporan tidak hanya 

mencatat kronologi apa yang dikerjakan, tetapi juga mengevaluasi kualitas dan 

kesesuaian hasil manufaktur secara objektif.  

1.6 Sistematika Penulisan 

Penulisan tugas akhir ini disusun dalam sistematika sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN  

Berisi latar belakang, tujuan, manfaat, metode penulisan dan sistematika 

penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Berisi teori dasar yang relevan dengan proses manufaktur, meliputi teori 

pemotongan logam, pengeboran, perakitan, penggunaan alat ukur, dan material 

yang digunakan. 

BAB III METODE 
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Berisi diagram alir penelitian, daftar alat dan bahan, serta metode yang 

digunakan dalam proses manufaktur. 

BAB IV PEMBAHASAN 

Berisi deskripsi lengkap setiap tahapan proses manufaktur, parameter 

proses, hasil pengerjaan, dan pemeriksaan dimensi komponen. 

BAB V PENUTUP 

Berisi kesimpulan dari hasil proses manufaktur dan saran untuk 

pengembangan lebih lanjut. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan keseluruhan proses manufaktur alat press bearing portable 

dengan sistem hidrolik yang telah dilaksanakan, dapat ditarik kesimpulan sebagai 

berikut: 

 

1. Pelaksanaan proses manufaktur alat press bearing portable telah berhasil 

dijabarkan secara sistematis melalui metode praktik fabrikasi dan 

observasi langsung di bengkel. Rangkaian tahapan pengerjaan meliputi 

studi gambar teknik, penyiapan material baja karbon rendah mutu BJ-37, 

pengukuran dan penandaan, pemotongan, pengeboran bertahap, perakitan 

menggunakan kombinasi pengelasan dan baut, hingga tahap penyelesaian 

permukaan. Seluruh tahapan tersebut menghasilkan satu unit alat yang 

fungsional dan siap digunakan. 

2. Analisis parameter permesinan dan estimasi material membuktikan bahwa 

proses fabrikasi dapat dieksekusi secara efisien, ekonomis, dan aman bagi 

peralatan bengkel. Berdasarkan perhitungan waktu pemesinan murni 

(machining time), pemotongan miring pada keempat tiang penyangga 

dapat diselesaikan dalam total waktu murni sekitar 5,15 menit. Pada 

tahapan pembuatan lubang baut, metode pengeboran bertahap 

membutuhkan waktu pemesinan murni total sekitar 57,6 detik dengan 

penyerapan daya hanya sebesar 4,5 hingga 6,23 W, yang jauh berada di 

bawah batas kapasitas maksimal motor mesin bor tangan sehingga sangat 

aman dari risiko kelebihan beban (overheat). Lebih lanjut, analisis pada 

proses perakitan dua buah gawang (portal) rangka utama menggunakan 

sambungan las mitre joint menunjukkan efisiensi operasional yang sangat 

baik. Untuk menyelesaikan 16 titik sambungan sudut dengan total panjang 

lintasan las sejauh 2692,56 mm, estimasi waktu pengelasan (welding time) 

yang dibutuhkan sekitar 13,46 menit. Dari segi material, proses ini 
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terhitung ekonomis karena hanya mengonsumsi elektroda SMAW tipe 

E6013 sebanyak 42,27 gram (dengan memperhitungkan efisiensi deposisi 

60%), yang secara praktis dapat diselesaikan hanya dengan menggunakan 

5 batang elektroda. 

3. Hasil inspeksi pengukuran aktual membuktikan bahwa dimensi dan 

geometri komponen hasil fabrikasi memiliki tingkat akurasi yang tinggi. 

Penyimpangan dimensi linier maksimum berada pada rentang +0,40 mm 

hingga -0,02 mm, yang mana nilai tersebut lolos kualifikasi karena masih 

berada dalam batas aman toleransi umum internasional ISO 2768-1 kelas 

m. Sementara itu, Berdasarkan hasil pengujian fungsional, alat press 

bearing portable dapat beroperasi sesuai dengan fungsi yang 

direncanakan. Mekanisme hidrolik bekerja dengan baik, sambungan las 

dan baut tetap stabil selama pengoperasian, serta alat berhasil digunakan 

untuk melakukan proses press bearing. 

5.2 Saran 

Berdasarkan pengalaman yang diperoleh selama proses manufaktur, 

diajukan beberapa saran untuk pengembangan lebih lanjut: 

 

1. Untuk produksi ulang, disarankan menggunakan mesin potong stasioner 

(seperti cold saw atau mesin gerinda potong duduk) sebagai pengganti 

gerinda tangan. Penggunaan mesin potong stasioner akan menghasilkan 

profil potongan miring 45° yang lebih rata dan presisi, sehingga dapat 

mereduksi waktu yang terbuang untuk proses penghalusan tambahan serta 

mempercepat proses penyetelan (setting) rangka sebelum dilas. 

2. Disarankan untuk membuat dan menggunakan alat bantu pencekam 

(welding jig atau fixture) khusus pada saat proses perakitan rangka utama. 

Penggunaan jig ini akan sangat efektif untuk mengunci kesikuan rangka 

secara kaku selama proses pengelasan keliling penuh (full weld), sekaligus 

meminimalkan risiko terjadinya distorsi geometri yang disebabkan oleh 

tarikan panas hasil pengelasan. 
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3. Pada tahapan penyelesaian permukaan (finishing), disarankan untuk 

mengaplikasikan cat berjenis epoksi dua komponen sebagai pengganti cat 

alkyd konvensional. Cat epoksi memiliki sifat mekanis yang lebih keras 

dan daya lekat yang lebih kuat, sehingga memberikan perlindungan yang 

jauh lebih superior terhadap goresan mekanis maupun kontaminasi cairan 

kimia seperti oli dan pelumas hidrolik di lingkungan bengkel. 

4. Untuk pengembangan fungsionalitas alat di masa mendatang, disarankan 

agar rancang bangun alat press bearing ini dilengkapi dengan integrasi 

modul atau tatakan dial indicator. Penambahan fitur ini sangat diperlukan 

untuk memfasilitasi proses penyetelan keseimbangan (balancing) kruk as 

secara mandiri, sehingga nilai guna dan aplikasi alat menjadi lebih 

komprehensif sesuai dengan temuan analisis kebutuhan aktual di bengkel. 
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LAMPIRAN 

Laporan Wawancara Analisis Kebutuhan Alat 

 

Nama Bengkel: Andi Bule Motor (ABM) 

Owner : Bapak Andi  

Lokasi : Jl. Tambun Rengas, RT.1/RW.8, Cakung Timur, Kec. Cakung, Kota Jakarta Timur, 

Daerah Khusus Ibukota Jakarta, 13910 

Ringkasan Hasil Wawancara 

• Penanganan Kruk As Saat Ini:  

Bengkel sering mendapatkan permintaan servis kruk as, namun saat ini tidak 

memiliki mesin pres sendiri. Metode manual lama (dihentak/dipalu) dinilai kurang 

efisien dan berisiko. Oleh karena itu, pengerjaan bongkar-pasang bearing dan 

setang seher selalu diserahkan ke bengkel bubut dengan biaya sekitar Rp40.000,00 

per unit. Biaya ini sudah termasuk proses penyetelan keseimbangan kruk as 

(balancing atau dial). 

• Tanggapan Terhadap Desain Prototipe: 

Desain prototipe bearing press tool portabel (dengan dimensi 40x30x75 cm dan 

bobot sekitar 20 kg) dinilai sangat cocok dan praktis. Alat ini ideal untuk bengkel 

skala kecil hingga menengah karena ukurannya yang ringkas dan mudah diangkat 

oleh satu atau dua orang. 

• Masukan Kritis & Saran Pengembangan:  

Narasumber sangat menyarankan agar bearing press tool ini dilengkapi dengan 

tatakan/modul dial indicator. 
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