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PEMBUATAN MESIN PRES BANTALAN DENGAN MENGGUNAKAN 

PENGGERAK ELEKTRIK 

 

RINGKASAN 

     
Penggunaan mesin pres dalam bidang industri maupun dalam kehidupan 

sehari-hari khususnya dibengkel telah dikenal oleh sebagian masyarakat, namun 
sebagian besar masih menggunakan cara manual yaitu dengan menggunakan palu 
dan alat tracker yang lebih banyak menggunakan tenaga manusia, tentunya itu 
membuat hasil pengerjaan menjadi lama dan dapat menimbulkan kerusakan pada 
Bantalan(bearing). 

Pembuatan mesin ini sangat berguna bagi pekerja di bengkel besar maupun 
kecil dari segi efisiensi waktu dan hemat tenaga manusia. Karena dengan alat ini 
dapat mempercepat pemasangan dan pelepasan pada bearing(bantalan) dengan 
menggunakan penggerak semi otomatis . 

Adapun data hasil pengujian dari mesin pres ini yaitu Ball bearing dengan 
tipe 6203 membutuhkan waktu pemasangan 1 menit 35 detik dan pelepasan 1 
menit 32 detik. Ball bearing dengan tipe 6305 mendapat tekanan 400 psi untuk 
bisa terpasang pada porosnya, dan pada saat pelepasan tekanan yang dihasilkan 
sama yaitu 400 psi untuk dapat keluar dari porosnya. Ball bearing dengan tipe 
6206 dengan panjang poros 77 mm, membutuhkan waktu 3 menit 32 detik agar 
bisa terpasang, sedangkan panjang poros yang sama dibutuhkan waktu 3 menit 22 
detik untuk lepas dari porosnya 
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                                                           BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Kemajuan teknologi telah mendorong peningkatan di bidang industri pada 

negara-negara yang sedang berkembang termasuk Indonesia. Hal tersebut tentu 

saja ditunjang oleh beberapa faktor yang diantaranya adalah penggunaan peralatan 

modern sebagai pengganti tenaga kerja manusia, dapat dikatakan di sini bahwa 

semakin modern suatu industri, maka semakin banyak pula tenaga mesin yang 

digunakan sedangkan tenaga manusia semakin sedikit dibutuhkan. 

         Seiring kebutuhan manusia yang semakin besar, maka industri mesin saat ini 

juga berkembang sangat pesat. Perkembangan dibidang industri ditandai dengan 

terciptanya berbagai jenis mesin yang dapat membantu kegiatan manusia. 

Penggunaan mesin dapat menolong kegiatan atau pekerjaan manusia agar lebih 

efisien dalam waktu penyelesaiannya, serta mengurangi resiko tingkat kecelakaan 

kerja. Saat ini mesin telah digunakan sebagai alat yang memiliki otomatisasi yang 

tinggi dan presisi. Maka dari itu, banyak yang menggunakan mesin dalam segala 

hal, salah satunya yaitu mesin pres. Mesin pres merupakan sebuah alat yang 

dibuat untuk memampatkan atau menekan sebuah benda, sumber tenaganya bisa 

berasal dari hidrolik, tenaga manusia, motor listrik dan lain lain. 

Mesin pres digunakan hampir semua keperluan industri maupun kehidupan 

sehari-hari. Contoh penggunaan mesin pres yaitu mempermudah  pelepasan dan 

pemasangan bearing pada poros dan rumah bantalan (housing), pengepresan 

kaleng dan lain-lain. 
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Di bengkel mekanik dan bengkel otomotif terdapat berbagai macam 

komponen mesin yang memiliki fungsi tersendiri seperti bearing. Bearing 

(bantalan) merupakan sebuah elemen mesin yang memiliki fungsi untuk 

membatasi gerak relatif antara dua atau lebih komponen mesin agar selalu 

bergerak pada arah yang diinginkan. Bearing  menjaga poros (shaft) agar selalu 

berputar terhadap sumbu porosnya, atau juga menjaga  suatu komponen yang 

bergerak linier agar selalu berada pada jalurnya. Dalam proses pemasangan dan 

pelepasan pada bearing harus dilakukan sesuai dengan prosedur yang benar, untuk   

menghindari hal yang tidak diinginkan seperti terjadinya kerusakan pada poros 

dan bearing.  

Ada beberapa metode atau cara yang dilakukan oleh seorang untuk 

melakukan proses pemasangan maupun pelepasan pada bearing misalnya 

menggunakan pasak dan palu. Caranya adalah dengan meletakkan pasak pada 

bearing yang akan dilepas, kemudian dipukul menggunakan palu sampai bearing 

terlepas dari poros (shaft). Namun metode ini memiliki kelemahan yaitu waktu 

yang lebih lama, memerlukan tenaga yang besar dan dapat menimbulkan 

kerusakan pada bearing maupun poros.  

Berdasarkan data yang didapatkan, kami melakukan proses pemasangan dan 

pelepasan pada bearing 6206 dengan panjang pengepresan yaitu 77 mm dengan 

menggunakan palu dan pasak. Pada saat proses pemasangan waktu yang 

diperlukan bearing agar dapat terpasang pada porosnya yaitu 4 menit 54 detik, 

sedangkan pada saat pelepasan waktu yang dibutuhkan yaitu 5 menit 18 detik.  
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Adapun hasil pengepresan yang kami peroleh yaitu terdapat kerusakan pada 

bearing tepatnya pada bagian yang terkena pukulan palu 

Oleh karena itu kami membuat mesin pres bantalan ini sebagai metode  

untuk proses pemasangan maupun pelepasan dengan sistem hidrolik dengan  

penggerak semi otomatis, yang sumber tenaganya berasal dari motor listrik. 

           Berdasarkan latar belakang tersebut di atas maka penulis mengambil judul 

tugas akhir yaitu “Pembuatan Mesin Pres Bantalan dengan Menggunakan 

Penggerak Elektrik”. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka didapatkan  rumusan masalah yaitu 

bagaimana cara mempercepat pemasangan dan pelepasan bantalan dengan 

menggunakan penggerak semi otomatis.  

 

1.3 Ruang Lingkup Kegiatan 

          Untuk menghindari meluasnya masalah serta agar dalam proses penulisan 

dapat terarah maka dilakukan pembatasan masalah sebagai berikut: 

1. Mesin pres ini hanya dapat melakukan pengepresan bearing pada poros 

maupun pada housing tertentu.  

2. Motor penggerak yang digunakan pada mesin pres bantalan yaitu motor 

listrik karena memiliki kelebihan yaitu hemat energi, mengurangi polusi 

udara,serta perawatan yang mudah, hanya saja memiliki rpm yang rendah. 
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3. Besar tekanan maksimal yang dapat ditekan oleh mesin pres yaitu sebesar 

2000 psi. 

1.4 Tujuan dan Manfaat Kegiatan 

1.4.1 Tujuan Kegiatan 

Tujuan yang ingin dicapai dari perencanaan mesin pres yaitu untuk 

mempercepat pemasangan dan pelepasan bantalan dengan menggunakan 

penggerak semi otomatis. 

 

1.4.2 Manfaat Kegiatan 

          Berbagai manfaat yang diperoleh dari perencanaan mesin pres semi 

otomatis terukur antara lain : 

1. Dapat menambah pengetahuan, wawasan dan pengalaman penulis tentang 

perencanaan suatu mesin.  

2. Dengan mesin ini diharapkan dapat memberikan rasa aman dan nyaman bagi 

operator yang mengoperasikannya. 

3. Memberikan solusi yang inovatif terhadap permasalahan yang terjadi, baik 

dalam kehidupan sehari-hari maupun dalam bidang industri. 

4. Dapat digunakan sebagai media pembelajaran mahasiswa pada bengkel 

perawatan. 

5. Dapat mempermudah proses pemasangan dan pelepasan bearing dengan 

mengandalkan penggerak semi otomatis. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

Mesin pres hidrolik ditemukan pada abad ke-17 oleh filsuf Perancis yang 

bernama Blaise Pascal. Pascal menemukan bahwa cairan tidak dapat dikompresi 

dari keberadaan. Ketika dikompresi tekanan fluida ditransmisikan ke segala arah 

dengan kekuatan yang sama pada bidang yang sama. 

Dalam hidrolika terdapat beberapa cabang, tetapi cabang yang dapat 

diterapkan untuk peralatan ini menyangkut cairan dalam ruang tertutup di bawah 

tekanan (Smith, 1990). Hukum dasar hidrostatika atau mekanika zat cair adalah 

seperti yang didefinisikan oleh Blaise Pascal pada tahun 1635 sebagai berikut 

”Tekanan pada benda cair tertutup terpencar dengan sama rata tanpa berkurang 

kepada setiap bagian cairan dan permukaan yang menahannya”. 

Sistem hidrolik adalah sistem penerusan daya dengan menggunakan 

fluida cair (Dimas Ady Permata, 2010). Minyak mineral adalah jenis fluida yang 

sering dipakai pada sistem hidrolik. Prinsip dasar dari sistem hidrolik adalah 

memanfaatkan sifat bahwa zat cair tidak mempunyai bentuk yang tetap, namun 

menyesuaikan dengan yang ditempatinya. Zat cair bersifat inkompresibel. 

Karena itu tekanan yang diterima diteruskan ke segala arah secara merata. 

 

2.1 Mesin Pres 

2.1.1 Definisi Mesin Pres  

Definisi dikemukakan dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (2020), 

mengatakan bahwa “mesin” adalah perkakas untuk menggerakkan atau membuat 
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sesuatu yang dijalankan dengan roda, digerakkan oleh tenaga manusia atau motor 

penggerak, menggunakan bahan bakar minyak atau tenaga alam. Sedangkan pres 

berasal dari kata pressure yang artinya tekanan dan merupakan sebuah istilah 

untuk besaran gaya yang diberikan / diterapkan ke suatu area permukaan tertentu. 

          Mesin pres adalah mesin yang menompang sebuah landasan dan sebuah 

penumbuk, sebuah sumber tenaga dan suatu mekanisme yang menyebabkan 

penumbuk bergerak lurus dan tegak menuju landasanya. Mesin pres sendiri 

banyak sekali macamnya, yang paling penting untuk mesin pres adalah tingkat 

kepresisian stroke dan kapasitas tonase, kapasitas tonase dari yang terkecil 

dibawah 1 ton sampai dengan yang terbesar ratusan bahkan ada yang ribuan ton. 

Kapasitas yang kecil tentu saja untuk produk yang kecil, semakin besar maka 

semakin besar pula produk yang bisa dibuat (Khairul, 2019). 

Dari beberapa pendapat diatas maka dapat diketahui bahwa mesin pres 

adalah sebuah alat yang dibuat untuk memampatkan sebuah benda dan sumber 

tenaganya bisa berasal dari hidrolik, tenaga manusia, motor listrik dan lain-lain. 

Saat ini mesin pres banyak digunakan dalam berbagai macam kebutuhan baik 

kehidupan sehari-hari ataupun kebutuhan industri. 

 

2.1.2 Jenis-Jenis Mesin Pres 

Berdasarkan tenaga yang digunakan, mesin pres terbagi menjadi 3 jenis, yaitu 

mesin pres manual, mesin pres hidrolik dan mesin pres mekanikal. 
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a. Mesin Pres Manual 

Tentunya mesin ini menggunakan sumber tenaganya dari manusia. Cara kerja 

mesin press manual ini sendiri cukup sederhana, operator mesin atau pekerja 

akan menggunakan setir yang memiliki diameter sekitar 70 cm untuk menaik 

turunkan piston, biasanya untuk menurunkan piston setir mesin diputar searah 

jarum jam atau kekanan, dan begitu sebaliknya jika ingin menaikkan maka 

setir di putar berlawanan arah jarum jam atau ke kiri. (Remora Savalas. 2016)  

  

  

 

 

 

 

Gambar 2.1 Mesin Pres Manual 

b. Mesin Pres Hidrolik  

Mesin ini bekerja dengan dasar teori hukum paskal. Prinsip kerja mesin ini 

cukup sederhana, dengan memanfaatkan tekanan yang diberikan pada cairan 

untuk menekan, mengepres, dan membentuk sesuatu yang diinginkan.  

       Sistem mesin pres hidrolik terdiri dari dua silinder, yaitu silinder kecil dan 

silinder besar (master silinder), cairan yang digunakan biasanya minyak yang  

dituangkan ke dalam silinder kecil. Kemudian piston yang terdapat dalam 

silinder kecil mendorong dan menempatkan cairan yang didalamnya mengalir 
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melalui pipa ke dalam silinder besar. Dan begitu sebaliknya piston yang ada 

pada silinder besar mendorong kembali cairan ke silinder kecil. (Remora 

Savalas.2016) 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.2 Mesin Pres Hidrolik 

c. Mesin Pres Mekanikal 

          Mesin pres mekanik adalah mesin pres yang menggunakan sistem mekanik 

dengan memakai fly wheel yang digerakkan oleh elektro motor, lantas diteruskan 

ke crank shaft dan kemudian menggerakkan slide naik turun. Sedangkan kontrol 

posisi pada gerakan slide memanfaatkan sistem clutch and break dengan tenaga 

pneumatic. Pada mesin ini, sistem pneumatic dipakai untuk balancer dan die 

cushion. (Klikmro. 2018)  
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Gambar 2.3 Mesin Pres Mekanikal 

2.2 Komponen-komponen Mesin Pres 

2.2.1 Dongkrak Hidrolik  

Dongkrak Hidrolik adalah alat dongkrak yang berbentuk botol yang 

digunakan pada mesin atau mobil. Kegunaan dari dongkrak hidrolik adalah untuk 

mengangkat mobil atau kendaraan lainnya untuk kebutuhan servis atau reparasi. 

Dongkrak hidrolik memiliki bentuk seperti bentuk botol minum yang mempunyai 

alat pengatur ketinggian yang dioperasikan menggunakan tuas khusus.  

Pada mesin pres, dongkrak ini digunakan untuk menekan beban dengan 

sistem hidrolik dengan cara dipompa menggunakan tuas yang tersedia sedangkan 

untuk melepaskan beban dapat dilakukan dengan cara melonggarkan katup. Hasil 

dari mesin pres dongkrak ini bagus, jika kapasitas pengangkatan beban 

disesuaikan dengan kapasitas dongkrak, adapun beberapa kekurangan dari alat ini 

yaitu oli seal yang sering mengalami kebocoran pada torak. Untuk mengatasi 

kebocoran oli seal, perlu dilakukan pengecakan secara berkala baik berupa 

pembersihan dengan penggantian oli pada dongkrak press. 
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                                        Gambar 2.4 Dongkrak Hidrolik 

2.2.2 Motor Listrik 

Motor listrik  merupakan sebuah perangkat elektromagnetis, yang dapat 

mengubah energi  listrik menjadi energi mekanik (UNEP, 2006 : 1). Energi 

mekanik dapat digunakan untuk  memutar impeller pompa, fan atau blower, 

menggerakkan kompresor, mengangkat bahan dan lain sebagainya. Oleh karena 

itu motor listrik kadang disebut pula sebagai “kuda kerja” nya industri, sebab 

dapat diperkirakan untuk motor-motornya menggunakan  sekitar 70%  beban 

listrik total di industri.   

Adapun menurut  Arisworo (2006 ) menjelaskan, bahwa motor listrik  

menggunakan prinsip hampir sama dengan pita alumunium yang berarus listrik 

ditempatkan pada medan magnet, namun pada motor listrik menggunakan kawat 

penghantar melingkar. Motor listrik disebut elektromotor, yang merubah  energi 

listrik menjadi energi gerak. Arus listrik yang mengalir pada kumparan  mendapat 

gaya Lorentz yang menyebabkan dapat berputar pada suatu sumbu. 

Pada mesin press, dinamo listrik digunakan sebagai motor penggerak tuas 

pada dongkrak botol dengan cara memanfaatkan putaran pada dinamo lalu 

disirkulasikan menjadi daya penggerak pada dongkrak pres. Adapun kelebihan 
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pada dinamo listrik yaitu mempermudah pekerjaan karena memiliki sistem 

otomatis, sedangkan kekurangan pada dynamo yaitu mudah aus jika terlalu 

mendapat beban putaran yang besar. 

 

 

 

 

 

 

                                    Gambar 2.5 Dinamo Listrik 

2.2.3 Rantai dan Sproket 

Rantai dan sproket adalah salah satu jenis transmisi. Sama seperti jenis    

transmisi lainnya, rantai merupakan komponen mesin yang kuat dan bisa 

diandalkan dalam  menyalurkan  daya  melalui gaya tarik  dari sebuah mesin. 

Rantai terutama digunakan dalam power transmission dan sistem konveyor. 

Sedangkan, sproket adalah roda bergerigi yang berpasangan dengan rantai, track, 

atau  benda panjang yang bergerigi lainnya (Wikipedia, 2021). Pada mesin pres 

ini, rantai dan sproket digunakan untuk menghubungkan dinamo dengan dongkrak 

hidrolik dengan cara mengubah putaran menjadi gerak mekanik, sebagai 

pemompa pada dongkrak hidrolik tersebut. 
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                                 Gambar 2.6 Rantai dan Sprocket         

 
2.3 Prinsip Kerja Mesin Pres 

             Prinsip kerja alat ini hampir sama dengan prinsip kerja mesin pengiris 

singkong sistem rotasi. Seperti yang dikemukakan oleh Hestanto  (2017) bahwa: 

Pada dasarnya proses pengepresan atau stamping menggunakan teknik 
tumbukan yaitu dengan menekan / menumbuk suatu material pada suatu 
mesin menjadi bentuk yang diinginkan. Yang dimana mesin pres adalah 
mesin yang menompang sebuah landasan dan sebuah penumbuk, sebuah 
sumber tenaga, dan suatu mekanisme yang menyebabkan penumbuk 
bergerak lurus dan tegak menuju landasannya. 

 

Prinsip kerja mesin pres secara umum yaitu memberikan tekanan 

(pressure) Sumber tenaga untuk menghasilkan tekanan pada mesin press ada yang 

secara manual (tenaga manusia) dan ada yang dihasilkan dari tenaga mesin atau 

motor.  

Pada dasarnya prinsip kerja mesin pres ini sama yang di ungkapkan di atas 

menggunakan mekanisme penggerak motor listrik yang dapat mengubah putaran 

motor menjadi gerak mekanik. Yang kemudian gerak mekanik yang dihasilkan 

motor listrik dihubungkan oleh rantai dari sprocket satu ke sprocket dua. Hanya 

saja pada sprocket kedua menggerakkan disk yang kemudian akan menggerakkan 

poros engkol atau connecting rod pada salah satu sisi disk yang menghubungkan 
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antara disk dan tuas pemompa sehingga tejadi gerakan naik turun agar dongkrak 

hidrolik dapat  menekan benda yang akan dipres. 

 

2.4 Dasar-dasar Pembuatan Mesin Pres 

  Dalam pembuatan mesin press hidrolik, beberapa hal yang menjadi dasar 

dasar perhitungan yaitu ; 

2.4.1 Hukum Pascal 

Hukum Pascal adalah salah satu hukum Fisika yang berlaku di dalam 

fluida statis. Hukum ini dirumuskan oleh ilmuwan asal Perancis, yaitu Blaise 

Pascal. Hukum Pascal menyatakan bahwa “tekanan yang diberikan pada suatu 

fluida di ruang tertutup akan diteruskan sama besar ke segala arah”. 

Prinsip dasar pada mesin pres berasal dari hukum Pascal, pada dasarnya 

menyatakan dalam suatu bejana tertutup yang ujung terdapat beberapa lubang 

yang sama maka akan dipancarkan kesegala arah dengan tekanan dan jumlah 

aliran yang sama. Dimana tekanan dalam fluid statis harus mempunyai sifat-sifat 

sebagai berikut : 

a. Tidak punya bentuk yang tetap, selalu berubah sesuai dengan tempatnya. 

b. Tidak dapat dimampatkan. 

c. Meneruskan tekanan ke seua arah dengan sama rata. 

Gambar dibawah memperlihatkan dua buah silinder berisi cairan yang 

dihubungkan dan mempunyai diameter yang berbeda. Apabila beban F 

diletakkan di silinder kecil, tekanan P yang dihasilkan akan diteruskan ke silinder 

besar (P = F/A, beban dibagi luas penampang silinder) menurut hukum ini, 
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pertambahan tekanan dengan luas rasio penampang silinder kecil dan silinder 

besar, atau  F = P.A.  

 

 

 

 

 

 

Gambar diatas sesuai dengan hukum pascal, dapat diperoleh persamaan    

sebagai berikut ; 

 

                     
𝑭𝟏

𝑨𝟏
 = 

𝑭𝟐

𝑨𝟐
    

                   
𝑭𝟏

𝑭𝟐
 = 

𝑨𝟏

𝑨𝟐
 

Sehingga diperoleh :  
𝑭𝟏

𝑨𝟏
 = 

𝑭𝟐

𝑨𝟐
 

 
Dimana : 

 𝑭𝟏  = Gaya masuk (N) 

𝑭𝟐  = Gaya keluar  (N) 

𝑨𝟏 = Diameter piston kecil (mm ) 

                   𝑨𝟐  = Diameter piston besar  (mm ) 
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Persamaan diatas dapat diketahui besarnya dipengaruhi oleh besar 

kecilnya luas penampang dari piston dan dalam sistem hidrolik, hal ini 

dimanfaatkan untuk mengubah gaya tekan fluida yang dihasilkan oleh pompa 

hidrolik untuk menggeserkan silinder kerja maju dan mundur maupun naik/turun 

sesuai letak dari silinder. Daya yang dihasilkan silinder kerja hidrolik, lebih besar 

dari daya yang dikeluarkan oleh pompa. Besar kecilnya daya yang dihasilkan 

oleh silinder hidrolik dipengaruhi besar kecilnya luas penampang silinder kerja 

hidrolik. 

 

2.4.2 Pemilihan Motor 

Motor sebagai penggerak daya merupakan salah satu bagian yang penting 

dalam pembuatan mesin ini. Dengan adanya motor yang menjadi daya 

penggeraknya, maka mesin ini dapat dioperasikan. 

Untuk mengetahui daya motor (P), digunakan persamaan: 

 p  = F x Vs ......................................................................... (1) 

Vs = 
     

60
 ...................................................................... (2) 

 F = P x A   .......................................................................... (3) 

Keterangan:  

 p   = Daya motor (kW) 

 F   = Gaya (N) 

 Vs  = Kecepatan (m/s) 

 N    = Putaran (rpm) 
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 d    = Diameter Poros (m) 

 P    =  Tekanan ( Pa) 

 A   = Luas Penampang (m2) 

2.4.3 Pemilihan Rantai dan Perhitungan Putaran pada Sprocket 

 Rantai merupakan kumpulan banyak roller yang saling terhubung. Paling 

tidak membutuhkan satu rantai untuk menghubungkan dua sprocket supaya 

transmisi ini dapat bekerja. 

        Panjang rantai yang akan digunakan dapat ditentukan  dengan menggunakan 

persamaan (4): 

L = (r1 + r2) + 2x + 
(r1 - r2)2

X
   ……………………. (4) 

Dimana: 

 x  =  Jarak antara kedua pusat sumbu sprocket (cm)    

 r1 =  Jari-jari sprocket penggerak (cm)   

 r2 =  Jari-jari sprocket yang digerakkan (cm)  

 L  =  Panjang total  rantai (cm) 

 Rantai dan sproket berfungsi untuk meneruskan daya dari poros satu keporos 

yang lain.  Sprocket  adalah berupa roda yang memiliki banyak gigi. 

         Maka untuk menghitung putaran yang terjadi pada poros yang digerakkan 

dapat digunakan persamaan  

N2

N1
 = 

d1

d2
   ...................................................................... (5) 
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Keterangan: 

 d1 =  Diameter sproket motor (cm)  

 d2 =   Diameter  sproket  pada poros penggerak (cm)   

 N1 =  Putaran motor (rpm) 

  N2 =  Putaran poros penggerak (rpm)  

Pada mesin pres ini, rantai dan sproket digunakan untuk menghubungkan 

dinamo dengan dongkrak hidrolik dengan cara mengubah putaran menjadi gerak 

mekanik, sebagai pemompa pada dongkrak hidrolik tersebut. 

2.4.4 Sambungan Las 

Sambungan Las adalah proses penyambungan logam dengan 

menggunakan energi panas. Sambungan las mempunyai tingkat kerapatan yang 

baik serta mempunyai kekuatan sambungan yang memadai. Sambungan las ini 

juga mempunyai tingkat efisiensi kekuatan sambungan yang relatif lebih baik 

jika dibandingkan dengan sambungan lainnya. 

Sambungan las sangat bergantung pada pengerjaan, bahan elektroda las, 

dan bentuk sambungan las yang dikerjakan. Kekuatan transverse fillet welded 

joint. 

 

 

 

 

 

                                              Gambar 2.7 Tipe Las Sudut 
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Keterangan 

t  =   tebal las 

L =   panjang las 

Throat thickness, BD = leg sin 45o = 
t

√2
 = 0,707 t 

A  =  Luas area minimum dari las (throat weld) 

 =  throat thickness x length of weld 

 =  
 × 

√
 = 0,707 t x L 

t =  tegangan tarik ijin bahan las 

Tegangan tarik/kekuatan tarik maksimum sambungan las: 

 Single fillet: 

F  =  
 ×

√
× σ  = 0,707 x t x L x t  ............................. (6) 

2.4.5 Pemilihan Bearing 

Bearing merupakan komponen mesin yang berfungsi menumpu poros 

yang mempunyai beban tertentu, sehingga gerak berputar atau gerakan bolak 

balik dapat berlangsung dengan halus, aman dan komponen tersebut dapat tahan 

lama. Bantalan harus cukup kuat dan kokoh agar komponen mesin lain dapat 

bekerja dengan baik (Agustinus, 2009). Bearing memegang peranan cukup 

penting dalam satu bagian elemen mesin, karena fungsi dari bearing adalah 

untuk menumpu sebuah poros agar poros dapat berputar tanpa mengalami 

gesekan yang berlebihan. Bantalan harus cukup kuat untuk memungkinkan poros 

serta elemen mesin lainnya bekerja dengan baik.  
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Jenis-jenis bantalan (bearing) 

  1. Ball Bearing 

 Adalah jenis bearing yang menggunakan bola untuk membawa beban 

yang diterapkan. Karena ada titik kontak (dibandingkan dengan kontak line untuk 

bantalan rol (roll bearing) beban daya dukung lebih rendah dari pada bantalan rol 

(roll bearing). Bantalan rol dapat mendukung beban radial (tegak lurus pada 

poros) dan beban  aksial (paralel ke poros). 

 

 

 

 

 

                                                 Gambar 2.8 Ball Bearing 

2.  Linear Bearing  

Linear Bearing adalah bantalan yang dirancang untuk memberikan 

gerakan bebas dalam satu arah.  linear  bearing biasa digunakan dalam aplikasi 

pemosisian tabel posisi (positioning stage) linear bearing. 

 

 

 

 

 

                                          Gambar 2.9  Linear Bearing 
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3. Plain Bearing 

Plain Bearing adalah jenis bearing dengan lengan silindris yang 

menanggung beban radial ringan hingga sedang. Mereka meluncur secara radial 

atau aksial melalui poros untuk memungkinkan gerakan berputar atau gerakan 

linier (atau kadang-kadang keduanya) dari beban ini. 

 

 

 

 

 

 

   

Gambar 2.10 Plain Bearing 

4. Roller Bearing 

           Roller bearing adalah jenis bantalan elemen bergulir yang menggunakan 

silinder (roller) untuk  menjaga pemisahan antara bagian yang bergerak dari 

bantalan (sebagai lawan dari menggunakan bola sebagai elemen bergulir). Tujuan 

dari bantalan rol adalah untuk mengurangi gesekan rotasi dan mendukung  beban 

radial dan aksial. Dibandingkan dengan bantalan bola, bantalan rol dapat 

mendukung beban radial berat dan beban aksial terbatas (sejajar dengan poros). 

 

 

 

 



 

21 
 

 

 

 

 

 

                                Gambar 2.11 Roller Bearing 

5. Thrust Bearing 

 Thrust bearing adalah jenis bantalan putar khusus. Seperti bantalan 

lainnya, mereka memungkinkan rotasi antar bagian, tetapi mereka dirancang 

untuk mendukung beban dominan aksial. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.12 Thrust Bearing 

 

 

 

 

 



 

22 
 

 

BAB III 

              METODE KEGIATAN 

 

3.1.  Tempat dan Waktu 

         Waktu pelaksanaan pembuatan mesin pres bantalan ini dimulai dari bulan 

November sampai dengan bulan September 2021, dan bertempat di Bengkel 

Mekanik dan Bengkel Las Politeknik Negeri Ujung Pandang. 

3.2    Alat dan Bahan 

  Adapun alat dan bahan dalam pembuatan mesin press elektrik yaitu 

3.2.1 Alat yang digunakan 

1. Mesin las listrik 

2. Mesin bor duduk 

3. Mesin gerinda tangan 

4. Bor tangan 

5. Penggores 

6. Penitik 

7. Meteran 

8. Palu 

9. Kunci pas ring 

10. Penggaris Siku 
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3.2.2 Bahan yang digunakan 

1.   Dongkrak botol hidrolik                        10. Plat 4,8,10mm 

2.   Motor Listrik                                          11. Rumah Bearing 

3.   Mur dan baut 

4.   Rantai dan Sproket 

5.   Pipa kecil 

6.   Besi kontruksi 

7.   Katup 

8. Pegas 

9. Klem C 

3.3 Prosedur Pembuatan 

Untuk mencapai hasil yang diharapkan, maka mesin pres bantalan ini 

dilakukan dengan prosedur kegiatan yang terdiri atas beberapa tahapan, yaitu 

sebagai berikut: 

3.3.1 Tahap Perancangan 

         Membuat gambar rancangan (gambar desain) dari komponen-komponen 

yang akan dibuat, pembuatan gambar desain dilakukan dengan menggunakan 

aplikasi Autodesk Fusion 360. 

3.3.2 Tahap Pembuatan 

          Setelah dilakukan tahap perancangan, maka tahap selanjutnya yaitu tahap 

pembuatan. Tahap pembuatan mesin pres bantalan ini dilakukan berdasarkan 

pengelompokan komponen-komponen. Hal ini bertujuan untuk memudahkan 

dalam proses pengerjaan dan perakitan mesin pres bantalan tersebut. 
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         Adapun penjelasan dari tahap pembuatan komponen-komponen tersebut, 

dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 3.1 Pembuatan Komponen Mesin Pres Bantalan 

No. Komponen Mesin Alat Bahan Proses Pembuatan 

1. 

Rangka Utama 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fungsi: Untuk menempatkan dan 

menopang komponen-komponen 

lainnya. 

 Mesin gerinda 

tangan, 

 Mesin las 

listrik, 

 Spidol, 

 Meteran, 

 Penyiku, 

 Mata bor besi 

ukuran 10 mm 

 APD. 

Profil "U” 

 Mengukur profil “U” 

sesuai dengan ukuran 

yang akan dibuat, 

 Memotong profil “U”  

yang telah diukur 

menggunakan mesin 

gerinda tangan, 

 Menyambungkan 

hasil potongan-

potongan profil “U” 

dengan menggunakan 

mesin las listrik sesuai 

gambar kerja. 

 Meratakan hasil 

permukaan 

pengelasan dengan 

menggunakan gerinda 

tangan. 

2. 

 

               Meja Dudukan 

 

 

 

 

 

 

 Mesin gerinda 

tangan, 

 Mesin bor 

duduk, 

 Mesin las 

listrik, 

 Mata bor besi 

10 mm, 

Profil “U” 

 Memotong bagian-

bagian yang sudah 

diukur sebelumnya 

menggunakan mesin 

gerinda tangan, 

 Menyatukan bagian-

bagian yang sudah di 

potong menggunakan 
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Fungsi: Sebagai dudukan pres.  Meteran, 

 Penyiku, 

 APD. 

mesin gerinda tangan, 

 Membuat lubang 

sesuai dengan titik 

tertentu sebagai 

penghubung antara 

meja dengan rangka 

utama dengan 

menggunakan mesin 

bor duduk, dengan 

mata bor besi ukuran 

10 mm, 

 Meratakan hasil 

permukaan 

pengelasan dengan 

menggunakan gerinda 

tangan. 

3. 

Dudukan Dongkrak dan Motor 

Penggerak 

 

 

 

 

 

Fungsi: Sebagai Dudukan 

Dongkrak dan material lainnya 

 Mesin gerinda 

tangan, 

 Mesin las 

listrik, 

 Palu besi, 

 Penggores, 

 Meteran, 

 APD. 

 Plat 

besi 4 

mm. 

 Mengukur plat 4mm 

sesuai dengan gambar 

kerja , yaitu 42x18cm. 

 Memotong plat sesuai 

dengan ukuran 

gambar kerja  

menggunakan mesin 

gerinda tangan, 

 Merangkai dongkrak 

botol, motor listrik, 

dan rumah bearing 

,diatas plat yang sudah 

di potong, kemudian 

direkatkan 

menggunakan mesin 
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las listrik. 

 Menghubungkan plat 

yang sudah di rangkai, 

dengan salah satu 

bagian rangka utama 

dengan menggunakan 

mesin las listrik 

4 

Plat Dudukan pres 

 

 

 

Fungsi: Sebagai dudukan pres. 

 Mesin gerinda 

tangan, 

 Mesin bor 

duduk, 

 Mata bor besi 8 

mm, 

 Meteran, 

 Penggores, 

 APD. 

Plat besi 7 

mm 

 Mengukur plat sesuai 

dengan gambar kerja, 

 Memotong plat yang 

telah diukur 

menggunakan mesin 

gerinda tangan, 

 Membuat lubang 

sesuai dengan titik 

tempat yang telah 

ditentukan 

menggunakan bor 

duduk dengan ukuran 

mata bor 18 mm. 
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Tabel 3.2 Komponen Standar yang Dibeli 

No. Komponen Spesifikasi 

1. 

 

 

     

 

 

Fungsi: Sebagai penggerak utama dari mesin 

pres bantalan 

 

 Jenis motor yang digunakan 

adalah motor whipper, 

 12 V 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

                        Rumah Bearing 

 

Fungsi: Sebagai dudukan poros yang berputar 

untuk mencegah keausan yang berlebih 

 

 

 

 Jenis bantalan radial, 

 Ukuran diameter dalam 1 

inchi dan ½ inchi, 

 2 buah bantalan UCP204, 
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3. 

 

 

 

 

 

 

Sproket 

 

 

 

Fungsi: Mentransmisikan daya dari motor 

penggerak menuju komponen yang digerakkan 

(mata pisau) dengan bantuan sabuk (belt). 

 Diameter Sproket (R1) : 

37mm ( jumlah gigi=17) 

 Diameter Sproket (R2) : 

18mm ( jumlah gigi=34) 

4 

Engkol 

 

 

 

 

Fungsi: Mengubah putaran menjadi gerak. 

 

 

 

 

5 

 

 

 

 

 

 

                                    Aki 

 

 

 

 

          Fungsi : Sebagai sumber tenaga listrik 

 Kapasitas : 45 Ah ( Ampere 

Hour ) 

 Tegangan : 12 V ( Volt) 
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3.3.3 Tahap Perakitan 

Perakitan merupakan proses dalam satu bentuk yang saling 

mendukung, sehingga terbentuk mekanisme kerja yang di inginkan. 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

Dongkrak Hidrolik 

( Tekiro) 

 

Fungsi : Sebagai penekan benda kerja 

 

 Berat : 10 ton 

 

7 

 

 

 

 

 

 

                            Baut dan Mur 

 

 

 

 

Fungsi : Menggabungkan beberapa komponen 

 Baut dan mur yang digunakan 

yaitu baut M10 dan M12. 
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Adapun langkah-langkah proses perakitan mesin pres adalah sebagai 

berikut: 

1. Menyatukan rangka utama yang telah dibuat dengan menggunakan 

mesin las listrik, 

2. Memasang meja dudukan diantara rangka utama. Agar meja dudukan 

kuat dan tahan diberi penyangga berupa pipa besi yang 

menghubungkan antara meja dengan rangka utama, 

3. Memasang 2 besi siku diatas plat sebagai alas dari rumah bearing, 

kemudian direkatkan menggunakan mesin las listrik, 

4. Memasang 2 rumah bearing diatas besi siku sebagai alas dari rumah 

bearing, kemudian disatukan menggunakan baut  M12, 

5. Memasang poros sproket pada rumah bearing menggunakan palu, 

6. Memasang dudukan motor whipper pada plat yang telah di 

desain,dengan cara pengelasan, 

7. Memasang motor whipper pada dudukan yang telah dibuat, 

8. Memasang sproket dan rantai pada motor whipper, 

9. Menghubungkan Engkol pada sproket dengan cara pengelasan, 

sebagai penghubung gerak antara sproket dengan dongkrak, 

10. Memasang dongkrak yang sudah di modifikasi ulang, kemudian 

direkatkan diatas plat menggunakan baut M12, 

11. Menyediakan aki sebagai sumber listrik untuk menjalankan mesin 

press bantalan dengan cara dihubungkan dengan motor whipper. 
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3.4 Langkah Pengujian 

      Dalam tahap pengujian ini dipastikan komponen-komponen mesin sudah 

terpasang dengan benar agar dalam pengujian tidak ada komponen yang tidak 

berfungsi dengan baik. Langkah awal yang harus dilakukan adalah 

Menyediakan bahan yang akan di uji, yaitu berbagai jenis bearing., kemudian 

Memperhatikan kondisi bearing sebelum dilakukan pengujian. 

  Adapun tahapan pengujian yang akan dilakukan yaitu sebagai berikut: 

1. Menyediakan stopwatch untuk menghitung waktu yang diperlukan untuk 

proses pelepasan terhadap berbagai jenis bearing, serta memperhatikan alat 

ukur tekanan untuk mengetahui besar tekanan yang di perlukan untuk 

melepas bearing. 

2. Meletakkan bearing yang akan di uji di atas dudukan bearing, kemudian 

memastikan agar bearing selurus dengan dongkrak, agar pada saat proses 

pelepasan bearing mudah di keluarkan. 

3. Menyalakan Mesin Pres dengan menekan tombol On pada alat tersebut 

4. Menulis hasil data yang didapat pada proses pengujian. 

3.5 Teknik Analisis Data 

       Data yang diperoleh melalui pengujian tersebut akan diuji secara deskriptif, 

yaitu memberikan gambaran tentang hasil pengepresan dari mesin pres tersebut. 
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BAB IV 

HASIL DAN DESKRIPSI 

4.1 Hasil Pemilihan dan Perancangan 

4.1.1 Pemilihan Motor 

            Motor sebagai penggerak daya merupakan salah satu bagian yang 

penting dalam pembuatan mesin ini. Dengan adanya motor yang menjadi daya 

penggeraknya, maka mesin ini dapat dioperasikan. 

Untuk mengetahui daya motor (p), digunakan persamaan 

p  = F x Vs 

Dimana : 

P   =  500 psi = 3.447.378,5 Pascal 

d   =  9 mm = 0,009 m 

A  =  0,00785 m2 

      Penyelesaian: 

 Mengitung besar gaya 

F = P x A 

F = 3.447.378,5 x 0,00785 

F  = 27.061,921 N 

 
Menghitung kecepatan (m/s) 

 

Vs = 
     

60
  

Vs = 
,   ,   

60
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Vs =  0,02826  m/s 

 

Menghitung daya motor (HP) 

p  = F x Vs 

    = 27.061,92 x 0,002826 

   = 764,76 W 

   = 0,76476 kW 

   = 1, 02 HP 

 

4.1.2 Pemilihan Rantai dan Perhitungan Putaran pada Sproket 

4.1.2.1 Pemilihan Rantai 

Hal yang harus dipertimbangkan dalam pemilihan rantai yang akan 

digunakan adalah putaran sprocket pada motor yang transmisikan ke 

putaran sprocket penggerak. Panjang rantai yang akan digunakan  

ditentukan  dengan menggunakan persamaan (1): 

 L = (r1 + r2) + 2x + 
(r1  r2)2

x
 

Dimana: 
 x     =  10,5 cm  

 r1     =  1,85 cm  

 r2 =  4,05 cm 

 L  = ........ cm? 

Penyelesaian: 

L  =  (r1 + r2) + 2x + 
(r1  r2)2

x
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L  =  3,14 (1,85 + 4,05) + 2(10,5) + 
(1,85  4,05)2

10,5
 

L  =  3,14 (5,9) + 21 + 
(-2,2)2

10,5
 

L  =  18,52 + 21 + 
4,84

10,5
 

L  =  39,52 + 0,46 

L  =  40 cm 

Jadi panjang rantai yang dibutuhkan adalah 40 cm . 

 

4.1.2.2 Perhitungan putaran pada Sprocket 

Pada perencanaan ini alat yang digunakan adalah sprocket. Sprocket  

yang akan digunakan berjumlah 2 buah yaitu sprocket penggerak pada 

poros motor dan sprocket pada rumah bearing,  penggerak yang tersedia 

dengan putaran (N1) 60 rpm. Sedangkan kecepatan putaran sprocket (N2) 

lebih lambat dari putaran motor, disebabkan karena diameter sprocket lebih 

besar.  

N2

N1
 = 

d1

d2
 

Dimana: 

 d1  =  3,7 cm 

 d2 =  8,1 cm 

 N1 =  60 rpm 

 N2  =  .........  rpm? 
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Maka untuk menghitung putaran poros dapat digunakan persamaan (5): 

Penyelesaian: 

N2

N1
 = 

d1

d2
 

N2 x d2 = N1 x d1 

N2 x 8,1 = 60x 3,7 

N2 x 8,1 = 222 

N2 = 27,4 rpm 

Maka putaran yang terjadi pada poros yang digerakkan = 27, 4 rpm. 

 

4.1.3 Sambungan Las 

Menghitung kekuatan pengelasan pada bagian dudukan mesin dengan tipe 

sambungan las transverse fillet welded joint (single fillet): 

F =  
t × L

√2
×σt = 0,707 x t x L x t 

Dimana:  

 σt    =  48 kg/mm2 

 t     =  3 mm 

 L    =  40 mm 

 F    =  ........N 

 

Penyelasaian: 

F  =  0,707 x t x L x t 

F =  0,707 x 3 x 40 x 48 
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F = 4.072,32 kg 

Jadi, beban maksimum yang dapat ditahan pada dudukan mesin adalah   

4.072,32 kg. 

 
4.2 Hasil Pengujian 

Tabel 4.1 Hasil Pengujian “ Pemasangan ” Bearing 

Bearing  
Panjang 

Pengepresan 

(mm) 

 
 

Waktu 
(m/s) 

 
 

Tekanan 
(psi) 

 
 

Ket 
Jenis Tipe 

Ball Bearing 6303 27  1.35 400  Housing  
 

Ball Bearing 6305 26  1.37  400  Poros 
 

Ball Bearing 6206 77  3. 32  500 Poros 
 

 

Tabel 4.2 Hasil Pengujian “ Pelepasan ” Bearing 
Bearing  

Panjang 
Pengepresan 

(mm) 

 
 

Waktu 
(m/s) 

 
 

Tekanan 
(psi) 

 
 

Ket 
Jenis Tipe 

Ball Bearing 6303 27      1. 32  400  Housing  
 

Ball Bearing 6305 26 1. 52 500  Poros 
 

Ball Bearing 6206 77  3. 22  400  Poros 
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4.3 Deskripsi Hasil Pengujian 

Diagram Uji Coba “Pemasangan” Bearing 

1. Panjang Pengepresan dan Waktu Pemasangan 

              Gambar 4.1  Panjang terhadap Waktu Pemasangan 

Pada gambar 4.1, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

panjang pengepresan 27 mm, membutuhkan waktu sekitar 1 menit 35 detik untuk 

dapat terpasang pada housing. Selanjutnya yaitu bearing dengan tipe 6305 dengan 

panjang pengepresan 26 mm, membutuhkan waktu sekitar 1 menit 37 detik untuk 

terpasang pada poros. Dan yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 dengan 

panjang pengepresan 77 mm, menghabiskan waktu sebanyak  3 menit  32  detik  

untuk  bisa terpasang pada poros. 

 

 

 



 

38 
 

 

0

100

200

300

400

500

600

27 26 77

TE
KA

N
AN

 

PANJANG PENGEPRESAN

Bearing 6303

 Bearing 6305

 Bearing  6206

2. Tekanan dan Panjang Pengepresan 

Gambar 4.2  Tekanan terhadap  Panjang Pengepresan 

         Pada gambar 4.2, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

panjang pengepresan 27 mm,  membutuhkan tekanan sebesar 400 psi agar dapat 

terpasang pada housing. Kemudian bearing dengan tipe 6305 dengan panjang 

pengepresan 26 mm, mendapat tekanan sebesar 400 psi untuk dapat Terpasang pada 

poros. Dan bearing yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 yang panjang 

pengepresan 77 mm, membutuhkan tekanan sebesar 500 psi untuk bisa terpasang pada 

poros. 
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3. Tekanan dan Waktu Pemasangan 

Gambar 4.3  Tekanan terhadap Waktu Pemasangan 

   Pada gambar 4.3, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

tekanan sebesar 400 psi, membutuhkan waktu sekitar 1 menit 35 detik untuk dapat 

terpasang pada housing. Selanjutnya yaitu bearing dengan tipe 6305 dengan tekanan 

sekitar 500 psi, menghabiskan waktu sekitar 1 menit 37 detik untuk dapat terpasang 

dari poros. Dan yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 dengan tekanan sebesar 

500 psi, dan menggunakan waktu  sekitar  3 menit  32  detik  agar dapat terpasang 

pada poros. 
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Diagram Uji Coba “Pelepasan” Bearing 
 

1. Panjang Pengepresan dan Waktu Pelepasan 

       Gambar 4.4  Panjang vs Waktu Pelepasan 

 Pada gambar 4.4, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

panjang pengepresan 27 mm, membutuhkan waktu sekitar 1 menit 32 detik untuk 

lepas dari housing. Selanjutnya yaitu bearing dengan tipe 6305 dengan panjang 

pengepresan 26 mm, membutuhkan waktu sebanyak 1 menit 52 detik untuk lepas 

dari poros. Dan yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 dengan panjang 

pengepresan 77 mm, menghabiskan waktu sekitsr 3 menit 22 detik  untuk lepas dari 

poros. 
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2. Tekanan dan Panjang Pengepresan 
 

 
Gambar 4.5  Tekanan vs Panjang Pengepresan 

Pada gambar 4.5, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

panjang pengepresan 27 mm, membutuhkan tekanan sebesar 400 psi agar dapat 

keluar dari housing. Kemudian bearing dengan tipe 6305 dengan panjang 

pengepresan 26 mm, mendapat tekanan sebesar 500 psi untuk dapat keluar dari 

porosnya. Dan bearing yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 yang panjang 

pengepresan 77 mm, membutuhkan tekanan sebesar 400 psi untuk dapat keluar dari 

poros. 
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3. Tekanan dan Waktu Pemasangan 

 

Gambar 4.6 Tekanan vs Waktu Pelepasan 

       Pada gambar 4.6, dapat diketahui bahwa bearing dengan tipe 6303 dengan 

tekanan sebesar 400 psi, membutuhkan waktu sekitar 1 menit 32 detik untuk bisa 

lepas dari housing. Selanjutnya yaitu bearing dengan tipe 6305 dengan tekanan 

sekitar 500 psi, menghabiskan waktu sekitar 1 menit 53 detik untuk dapat keluar dari 

poros. Dan yang terakhir yaitu bearing dengan tipe 6206 dengan tekanan sebesar 500 

psi, menggunakan waktu sekitar 3 menit 22 detik untuk bisa keluar dari poros. 

Pada pengujian yang pertama kami menggunakan ball bearing dengan tipe 

6303 yang mempunyai panjang pengepresan yaitu 27 mm. Untuk pengujian 

pemasangan bearing waktu yang diperlukanoleh mesin pres dalam menekan bearing 

agar dapat terpasang pada housing yaitu 1 menit 35 detik, dengan tekanan sebesar 400 
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psi. Sedangkan pada saat proses pengujian pelepasan dengan tekanan sekitar 500 psi, 

membutuhkan waktu sekitar 1 menit 32 detik untuk bearing dapat keluar dari housing.  

Pengujian selanjutnya yaitu kami menggunakan ball bearing dengan tipe 

6305 dengan panjang poros yaitu 26 mm. Pada pengujian pemasangan waktu yang 

digunakan untuk bearing dapat terpasang pada poros yaitu 1 menit 37 detik, dan 

tekanan yang diperoleh sebesar 400 psi. sedangkan pada proses pengujian pelepasan 

dengan panjang poros yang sama hanya membutuhkan waktu sekitar 1 menit 52 detik 

untuk bearing dapat keluar dari poros. 

Dan pada pengujian terakhir kami menggunakan ball bearing dengan tipe 

6206 dengan panjang poros yaitu 77 mm. pengujian pertama yang dilakukan yaitu 

proses pemasangan bearing dengan waktu yang dibutuhkan yaitu 3 menit 32 detik, 

serta tekanan sebesar 500 psi, sehingga bearing dapat terpasang pada poros. 

Selanjutnya yaitu proses pelepasan bearing dengan panjang poros 77 menghabiskan 

waktu sekitar 3 menit 22 detik untuk bearing dapat lepas dari poros. 

Perlu diketahui bahwa metode yang digunakan pada proses pengujian ini 

yaitu metode Cold Monting dengan menggunakan elektrik sebagai penggerak pada 

dongkrak hidrolik. Alat ini dapat digunakan untuk melakukan pengepresan pada 

bearing yang terdapat pada housing tertentu maupun pada poros dengan panjang 

pengepresan yang bervariasai. Bearing yang digunakan pada pengujian memiliki 

suaian yang sesak dan ukuran tekanan yang hampir sama yaitu sekitar 400-500 psi.  
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

       Ball bearing dengan tipe 6203 membutuhkan waktu pemasangan 1 menit 35 

detik dan pelepasan 1 menit 32 detik. Ball bearing dengan tipe 6305 mendapat 

tekanan 400 psi untuk bisa terpasang pada porosnya, dan pada saat pelepasan 

tekanan yang dihasilkan sama yaitu 400 psi untuk dapat keluar dari porosnya. Ball 

bearing dengan tipe 6206 dengan panjang poros 77 mm, membutuhkan waktu 3 

menit 32 detik agar bisa terpasang, sedangkan panjang poros yang sama 

dibutuhkan waktu 3 menit 22 detik untuk lepas dari porosnya 

 5.2 Saran 

   Adapun saran adalah sebagai berikut:  

1.  Sebelum melakukan pengujian perlu dilakukan pengecekan terhadap 

komponen mesin terpasang dengan kuat, agar tidak terjadi kerusakan pada 

mesin. 

2. Perlu adanya metode penelitian lebih lanjut dalam upaya memudahkan  

proses pemasangan dan pelepasan bearing 

3. Setelah melakukan pengujian atau pengoperasian pada mesin perlu 

dilakukakan pembersihan dan Perawatan. 
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Lampiran 1 

Tabel Kekuatan Tarik Las Logam 

Nomor Elektroda 

A WS 

Kekuatan Tarik 

( Kpsi ) 

Kekuatan Mulur 

( Kpsi ) 

Regangan ( % ) 

E 60 XX 60 50 17-25 

E 70 XX 70 57 22 

E 80 XX 80 67 19 

E 90 XX 90 77 14-17 

E 100 XX 100 87 12-16 

E 120 XX 120 107 14 

Catatan : 

 1 Kpsi = 6.894.757 N/m2  ( Suryato, 1995:25 

 A WS = American Welding Society untuk Elektroda 
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Lampiran 2 

Tabel Ukuran Ball Bearing Tipe 6200 

 

Sumber : skf.com 
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Lampiran 3 

Tabel Ukuran Ball Bearing Tipe 6300 

 

Sumber : skf.com 
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Lampiran 4 

Tabel Ukuran Baut-Mur Standar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : Irawan, 2009:40 
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Lampiran 5 

Tabel Ukuran Sproket 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

Sumber : m.indonesian.alibaba.com 
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Lampiran 6 

Tabel Ukuran Rantai ( Roller Chain ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Sumber : ? 
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Lampiran 7 

Tabel Spesifikasi Bantalan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber : skf.com 
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Lampiran 8 

Dokumentasi 
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