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ABSTRAK 
Penelitian ini membahas pabrikasi dan perakitan Mesin Tire Lubricant Otomatis, yang 

dirancang untuk meningkatkan proses pelumasan permukaan ban sepeda motor secara 

lebih efisien dan merata di PT XYZ. Pelumasan sendiri merupakan metode pelumasan yang 

masih menggunakan kuas dan tenaga manusia sebagai sumber utamanya, namun dalam 

pelumasannya masih dilakukan secara manual, yang mengurangi konsistensi dan hasil 

akhir yang lebih efisien. Dengan mengintegrasikan teknologi sistem pneumatic valve, 

mesin ini dapat mengatur pengeluaran carian secara otomatis dengan kontrol yang lebih 

presisi, mengurangi ketergantungan pada tenaga manusia dan meningkatkan kualitas 

pelumasan pada bead tire. Proses manufaktur dilaksanakan melalui tahapan persiapan 

material, pemotongan (cutting), pengefraisan (milling), pengeboran (drilling), 

pembubutan (turning), penggerindaan (grinding), pengelasan (welding), dan perakitan 

(assembly). Pendekatan Design for Manufacturing and Assembly (DFMA), khususnya 

Design for Assembly (DFA), diterapkan untuk mendukung kemudahan proses perakitan 

dan meningkatkan efisiensi manufaktur. Hasil penelitian menunjukkan bahwa seluruh 

komponen berhasil diproduksi dan dirakit sesuai gambar kerja sehingga menghasilkan 

mesin yang dapat digunakan sebagai media pelumasan ban secara otomatis. Dengan 

demikian, tahapan manufaktur yang diterapkan mampu menghasilkan proses fabrikasi 

yang lebih efektif, mempermudah proses perakitan, serta mendukung kualitas hasil 

produksi. 

Kata Kunci: Proses Manufaktur, Tire Lubricant otomatis, Sistem Pneumatik Valve, DFMA, DFA. 
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ABSTRACT 

This study discusses the fabrication and assembly of an Automatic Tire Lubricant Machine, 

designed to improve the lubrication process for motorcycle tire surfaces more efficiently 

and evenly at PT XYZ. Tire lubrication is a process that currently relies on brushes and 

manual labor as its primary methods, but the application is still performed manually, 

which reduces consistency and hinders the achievement of more efficient results. By 

integrating pneumatic valve technology, this machine can automatically regulate lubricant 

dispensing with greater precision, reducing reliance on manual labor and improving the 

quality of lubrication on the tire bead. The manufacturing process consists of the following 

stages: material preparation, cutting, milling, drilling, turning, grinding, welding, and 

assembly. The Design for Manufacturing and Assembly (DFMA) approach, specifically 

Design for Assembly (DFA), was applied to facilitate the assembly process and improve 

manufacturing efficiency. The research results show that all components were successfully 

produced and assembled according to the working drawings, resulting in a machine that 

can be used for automatic tire lubrication. Thus, the manufacturing stages implemented 

were able to produce a more effective fabrication process, simplify the assembly process, 

and support the quality of the final product. 

Keywords: Manufacturing Process, Automatic Tire Lubricant, Pneumatic Valve System, 

DFMA, DFA. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Industrialisasi sangat erat kaitannya dengan kemajuan teknologi, pada era 

industrialisasi, berbagai kegiatan ekonomi berubah dari tradisional menjadi 

modern. Perubahan tersebut dapat dilihat dari kemajuan dalam teknologi 

mesin. Penggunaan mesin dapat memudahkan manusia untuk bekerja secara 

lebih efisien, serta mengurangi berbagai tingkat risiko kecelakaan kerja. Oleh 

karena itu, banyak perusahaan mengembangkan berbagai teknologi mesin 

dengan spesifikasi yang beragam sesuai kebutuhan. Perkembangan teknologi 

juga telah mengubah pola produksi, dari pola tradisional yang mengandalkan 

tenaga kerja manusia menjadi sepenuhnya menggunakan mesin, sehingga 

seiring dengan kemajuan teknologi, permintaan terhadap industry mesin pun 

semakin meningkat [1] 

Dalam konteks perawatan komponen tire, metode pelumasan permukaan 

yang efektif dan efisien sangat dibutuhkan pada perakitan ban (tire) di PT XYZ 

Salah satu metode yang semakin populer adalah lubricant tire otomasi, yaitu 

pelumasan ban (tire) bertekanan tinggi menggunakan actuator pneumatic 

terbukti lebih terisolasi titk pelumasan, real time lebih baik, visualisasi mudah 

terlihat, volume pelumasan sesuai kebutuhan, lebih ramah lingkungan, dan 

menghasilkan penyemportan merata dan yang lebih cepat dibandingkan 

pelumasan (lubricants) konvensional [2]. 

Sistem pelumasan (lubrication system) menggunakan pneumatika adalah 

cabang fisika dan teknik yang memanfaatkan gas atau udara bertekanan untuk 

membuat sesuatu bergerak atau berfungsi. Dalam pneumatika, katup 

mengontrol aliran energi dari gas bertekanan, yang seringkali pada dasarnya 

adalah udara terkompresi. Perangkat yang mengubah energi dari gas 

bertekanan menjadi gerakan dikenal sebagai aktuator pneumatik. Aktuator 

pneumatik sering digerakkan oleh kompresor listrik dan dilengkapi untuk 

menghasilkan gerakan linier atau rotasi [3].
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Penggunaan sistem pneu*matics dalam proses pelumasan (lubricant) 

akan memudahkan pelumasan cairan pada permukaan ban (tire) untuk 

membantu proses pemasangan ban ke velg (casting wheel). Sistem ini 

menggunakan pneumatic valve sebagai alat kontrol aliran pelumas agar proses 

pelumasan lebih terkontrol, efisien dan konsisten. Pada sisi lain, lubricants tire 

otomation juga dianggap cukup efektif dalam penyemprotan pelumas melalui 

nozzle berdasarkan real time. Namun, terdapat beberapa keterbatasan yang 

ditemui pada literatur sebelumnya yaitu mahalnya biaya manufaktur, besarnya 

ukuran mesin, susunan yang sulit dipindah-pindah kan dan masih ada sistem 

manual yang belum maksimal efisiensinya di PT XYZ. 

Berdasarkan review literatur penelitian sebelumnya, terlihat bahwa mesin 

tire lubricant otomatis masih memiliki peran penting dalam proses perakitan 

ban (tire). Sehingga terdapat kekurangan, seperti ukuran mesin yang minimalis 

dan sistem konstruksi mesin yang fleksibel tidak mudah dalam proses 

pindahan. Selain itu, sistem pelumasannya masih bersifat manual yang 

membuat prosesnya menjadi kurang efisien dan memerlukan waktu yang lebih 

lama. Pada saat ini, tidak ada review penelitian yang secara spesifik membahas 

tentang proses manufaktur dan pengembangan mesin tire lubricant otomatis 

dengan desain minimalis dan fleksible dalam proses pindahan tanpa 

menurunkan kinerjanya. Hal tersebut menunjukan adanya research gap yang 

harus ditelitiri terkait mesin tire lubricant otomatis. 

Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk mengembangkan mesin 

lubricants tire dengan desain yang lebih ringkas, biaya pembuatan lebih 

terjangkau, serta sistem kerja yang lebih modern. Mesin dirancang agar lebih 

mudah dipindahkan dan dilakukan perawatan, serta memiliki dimensi yang 

lebih kecil yaitu 1000 mm × 500 mm ×1000 mm mm sehingga lebih efisien 

dalam penggunaan ruang kerja tanpa mengurangi fungsi utamanya dan tidak 

mencemari lingkungan saat melakukan pekerjaan di area produksi



3 

 

 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, permasalahan yang 

akan dibahas dalam tugas akhir ini adalah:  

1. Bagaimana proses manufaktur dalam pembuatan mesin tire lubricants 

dengan dimensi 1000 mm × 500 mm ×1000 mm?  

2. Berapa lama waktu yang dibutuhkan selama proses manufaktur mesin 

tire lubricants otomatis dengan menggunakan pneumatik valve? 

3. Bagaimana tahapan proses perakitan (assembly) pada pembuatan mesin 

tire lubricants berbasis pneumatik dengan ukuran 1000 mm × 500 mm 

×1000 mm? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penyusunan Tugas Akhir ini adalah 

sebagai berikut:  

1.3.1. Tujuan Umum 

Tujuan umum dari penelitian yang dilakukan adalah untuk mencari 

solusi pelumas ban (tire) yang lebih efisien dan merata dengan 

menggunakan mesin tire lubricant otomatis dalam sebuah perusahaan 

perakitan sepeda motor ternama di Indonesia, yaitu PT XYZ. 

1.3.2. Tujuan Khusus. 

 Tujuan Khusus pada penelitian ini adalah:  

1. Menjelaskan tahapan proses manufaktur  yang dilakukan dalam         

mesin tire lubricants dengan dimensi 1000 mm × 500 mm × 1000 

mm. 

2. Mengetahui waktu yang dibutuhkan dalam proses manufaktur 

mesin tire lubricants otomatis dengan menggunakan sistem 

pneumatik valve. 

3. Mendeskripsikan proses perakitan (assembly) mesin tire lubricants 

dengan dimensi 1000 mm × 500 mm × 1000 mm
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1.4 Batasan Masalah 

Agar perancangan mesin tire lubricant otomatis sistem pneumatic valve 2 

katup ini lebih terarah, maka diberikan batasan masalah sebagai berikut:  

1. Laporan ini hanya membahas proses manufaktur mesin tire lubricants 

otomasi ini menggunakan sistem pneumatik valve.  

2. Penelitian ini membahas proses manufaktur komponen mesin yang 

meliputi proses pemotongan material (cutting), penggerindaan (grinding), 

pemakanan (milling), pengeboran (drilling), pembubutan (turning), 

pengelasan (welding), serta waktu lama pemesinan yang diperlukan untuk 

membuat alat mesin tire lubricants otomatis. 

3. Tugas akhir ini tidak membahas design , sistem kontrol PLC, sistem nozzle 

spray, pemrograman otomatisasi, pengujian mesin tire lubricant dan 

analisis kekuatan struktur rangka secara mendalam, hanya sebagai objek 

untuk proses manufaktur. 

4. Fokus tugas akhir ini hanya membahas proses fabrikasi rangka, waktu yang 

diperlukan dalam membuat mesin tire lubricants otomatis dan instalasi 

komponen-komponen pada mesin tire lubricants dengan metode DFA 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang ingin dicapai dalam penyusunan Tugas Akhir ini adalah 

sebagai berikut:  

1. Untuk dapat memberikan informasi kepada Masyarakat tentang 

pembuatan mesin lubrikasi tire otomasi sistem pneumatic valve. 

2. Untuk memberikan kontribusi dalam pengembangan teknologi secara 

nyata untuk PT XYZ dalam meningkatkan efisiensi proses pelumasan ban 

melalui penggunaan sistem penyemprotan lubricant yang lebih terkontrol, 

merata, dan konsisten dibandingkan metode manual.  
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3. Sebagai referensi bagi pengembangan mesin serupa di masa depan, 

khususnya dalam meningkatkan efisiensi dan kualitas proses manufaktur 

mesin industri.  

4. Untuk meningkatkan pemahaman tentang proses manufaktur dan integrasi 

sistem pneumatic dalam pembuatan mesin otomatis yang lebih terkontrol 

dan efisien. 

5. Sebagai sumber pembelajaran dan penerapan teknologi bagi mahasiswa, 

peneliti, dan pelaku industri dalam mengembangkan mesin lubricants 

otomasti menggunakan sistem pneumatik.  

1.6 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Proses pengerjaan tugas akhir ini dilaksanakan di salah satu office PE 

(Process Engineering) Plant 3 yang ada berada di daerah Cikarang PT XYZ 

dan workshop teknik mesin Politeknik Negeri Jakarta untuk kegiatan 

konsultasi dengan dosen pembimbing.  

1.7 Sistematika Penulisan 

Dalam penyusunan laporan Tugas Akhir ini, di bagi menjadi 5 bab. 

Sistematika penulisan laporan adalah sebagai berikut:  

BAB I PENDAHULUAN  

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penulisan, manfaat penulisan, dan sistematika penulisan.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA  

Bab ini membahas tinjauan pustaka mengenai teori-teori yang mendasari 

penelitian, seperti mesin CNC, teknologi vapor blasting, serta proses 

manufaktur yang relevan dengan pembuatan mesin vapor blasting CNC 2- 

Axis.  

BAB III METODOLOGI PERANCANGAN  

Bab ini menjelaskan tahapan metodologi yang digunakan atau diagram alir 

penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  
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Bab ini menjelaskan tentang hasil pabrikasi dan assembly mesin vapor blasting 

CNC 2-Axis.  

BAB V PENUTUP  

Bab ini menyajikan kesimpulan yang diperoleh terkait komponen dan sistem 

yang digunakan, serta memberikan saran untuk pengembangan di masa 

mendatang.
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BAB V 

PENUTUP 

5.1   Kesimpulan. 

Berdasarkan fabrikasi dan perakitan mesin vtire lubricant sistem 

pneumatic valve dengan ukuran 1000 mm × 500 mm ×1000 mm dapat 

ditarik kesimpulan.  

1. Proses Manufaktur mesin Tire Lubricant Otomatis ukuran 1000 mm 

x 500 mm x 1000 mm” berhasil diterapkan sesuai dengan tahapan 

yang telah disusun, yakni mulai dari persiapan bahan, pemotongan 

(cutting), pengefraisan (milling), pengeboran (drilling), pembubutan 

(turning), pengelasan (welding) sampai dengan proses perakitan 

(assembly). Semua komponen berhasil dibuat sesuai dengan drawing 

untuk di assembly dalam mesin yang fungsional 

2. Estimasi waktu yang diperlukan untuk menghasilkan proses 

pembuatan mesin tire lubricant otomatis adalah sekitar 622,52 menit 

(±10,37 jam), dimana proses pemesinan membutuhkan waktu 408,03 

menit (±6,80 jam) dan proses perakitan membutuhkan waktu 214,49 

menit (±3,57 jam). Estimasi ini menunjukkan bahwa proses 

manufaktur dapat dilakukan secara sistematis dan efisien sesuai 

urutan proses produksi yang telah direncanakan. 

3. Perakitan pada mesin tire lubricant menggunakan metode Design for 

Assembly (DFA) sehingga assembling komponen mesin, baik dari 

rangka, sistem transmisi, motor, sistem pneumatik, hingga komponen 

kendali bisa dikerjakan secara sistematis. Penggunaan metode DFA 

ini membuat proses assembling menjadi lebih mudah dan 

menghasilkan mesin Tire Lubricant Otomatis yang dapat difungsikan 

dengan baik.
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5.2   Saran 

Berdasarkan fabrikasi dan perakitan mesin vtire lubricant sistem 

pneumatic valve dengan ukuran 1000 mm × 500 mm ×1000 mm berikut 

beberapa saran yang dapat penulis sampaikan:  

1. Pastikan dokumentasi proses manufaktur yang diperlukan saat 

pembuatan mesin tire lubricant system pneumatic valve dapat 

dikoordinasikan oleh pihak perusahaan 

2. Pada saat proses pengelasan arus, ampere dan voltage selalu 

diperhatikan , supaya sambungan pengelasan sesuai dengan standar 

yang diinginkan 

3. Saat merakit sistem kelistrikan pada PLC sebaiknya diperiksa secara 

berkala supaya tidak ada terjadinya korslet listrik dan air yang masuk 

ke dalam panel 

4. Perlu adanya buku panduan maintenance atau pengujian saat sudah 

digunakan saat penggunaan mesin di line produksi 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Jadwal dan Kegiatan. 
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Lampiran 2. Rencana Anggaran Biaya (RAB). 

RENCANA ANGGARAN BIAYA MESIN TIRE LUBRICANT OTOMATIS 

MANUFAKTUR 

No. Nama Komponen Satuan QTY Harga Satuan Jumlah 

1 Besi Hollow 10m (40 × 40) Batang 2  Rp 120.000   Rp         240.000  

2 Shaft ST47 Ø30mm m 1  Rp 80.000   Rp           80.000  

3 Pulley Ø102 pcs 2  Rp 100.000   Rp         200.000  

4 Pulley Ø80 pcs 1  Rp 90.000   Rp           90.000  

5 Vanbelt A-33 pcs 1  Rp 39.000   Rp           39.000  

6 Vanbelt A-41 pcs 1  Rp 60.000   Rp           60.000  

7 FYH Pillow Block Bearing pcs 4  Rp 100.000   Rp         400.000  

8 Baut L M12 pcs 8  Rp 10.000   Rp           80.000  

9 Baut L M10 pcs 2  Rp 6.000   Rp           12.000  

10 Baut L M8 pcs 6  Rp 3.000   Rp           18.000  

11 Baut L M6 pcs 28  Rp 2.000   Rp           56.000  

12 Baut L M4 pcs 8  Rp 1.000   Rp           80.000  

13 Plat Baja Tebal 4mm (1200 × 2400) Lembar 1  Rp 800.000   Rp         800.000  

14 Plat Baja Tebal 1mm (1200 × 2400) Lembar 3  Rp 200.000   Rp         600.000  

ELEKTRIKAL 

15 Oriental Motor dan Gearbox Set Set 1  Rp 970.000   Rp         970.000  

16 Power Supply S8VS-12024 pcs 1  Rp 943.000   Rp         943.000  

17 Schneider PLC Zelio Smart Logic pcs 1  Rp 957.000   Rp         957.000  

18 Push Start Button pcs 1  Rp 20.000   Rp           20.000  

19 Emergency button pcs 1  Rp 40.000   Rp           40.000  

20 Switch Button pcs 1  Rp 25.000   Rp           25.000  

21 Terminal Block 12 pin pcs 1  Rp 13.000   Rp           13.000  

22 Controller pcs 1  Rp 300.000   Rp         300.000  

23 Relay MY2N pcs 2  Rp 35.000   Rp           70.000  

24 Miniatur Circuit Breaker pcs 1  Rp 150.000   Rp         150.000  

25 Terminal Block 2 Conn pcs 1  Rp 5.000   Rp             5.000  

26 Scoon Cable Y (1mm) Box 1  Rp 30.000   Rp           30.000  

27 Kabel Serabut (1 × 10)  Roll 1  Rp 30.000   Rp           30.000  

28 Kapasitor pcs 1  Rp 10.000   Rp           10.000  

PNEUMATIK 

29 Festo Vacuum Generator (VAK-1/4) pcs 2  Rp 900.000   Rp         1800 

30 Festo Solenoid Valve Set Set 2  Rp 1.012.000   Rp      1,012.000  

31 Festo Selang Angin Ø8 m 1  Rp 23.000   Rp           23.000  

32 Festo Selang Angin Ø10 m 1  Rp 47.000   Rp           47.000  

Total  Rp      8,300.000  
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Lampiran 3. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Isometrik. 
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Lampiran 4. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Depan 

 

 

Lampiran 5. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Belakang 
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Lampiran 6. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Kanan 
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Lampiran 7. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Kiri 
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Lampiran 8. Desain 3D Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik Tampak Atas 
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Lampiran 9. Exploded View Mesin Tire Lubricant Otomatis Sistem Pneumatik. 
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Lampiran 10. Desain 2D Frame 
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Lampiran 11. Dokumentasi Proses Fabrikasi Frame Mesin Tire Lubricant 
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Lampiran 12. Dokumentasi Proses Pembubutan Shaft dan Bantalan Shaf 
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Lampiran 13. Dokumentasi Proses Perakitan Sistem Transmisi 
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Lampiran 14. Dokumentasi Proses Perakitan Sistem Wiring Panel 
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Lampiran 15. Dokumentasi Proses Perakitan Sistem Pneumatik (Selenoid Valve 1/8) 

 

Lampiran 16. Dokumentasi Proses Perakitan Sistem Pneumatik (Generator Valve ¼ ) 
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