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RINGKASAN 

 

 

 

Persaingan dibidang usaha industri kecil mesin perkakas di Kotamadya Palembang, 

hal ini dikarenakan selain tuntutan kualitas produksi juga kecepatan dan ketepatan 

produksi. Keterbatasan peralatan, kurangnya pengetahuan dan kurangnya 

kemampuan memodifikasi fungsi mesin yang ada dalam meningkatkan kinerja dan 

produksi merupakan beberapa masalah yang dihadapi pengusaha industri kecil 

mesin perkakas. Kegiatan pengabdian masyarakat ini berfokus pada penerapan 

Teknologi pada mesin perkakas yang dimiliki mitra sehingga lebih banyak dapat 

membuat kontur komponen yaitu dengan alat tambahan yang dipasangkan pada 

mesin bubut untuk pemesinan proses freis. Bengkel mesin perkakas yang dijadikan 

mitra adalah bengkel las dan bubut Tris Palembang. Metode pelaksanaan kegiatan 

PPM ini adalah metode Pendampingan Teknis. Pelaksanaan meliputi perancangan 

dan pembuatan alat tambahan, sosialisasi (ceramah dan diskusi), peragaan serta 

pemantauan. Selain itu dilakukan memberikan hibah alat tambahan yang dibuat ke 

industri kecil mesin perkakas mitra. Kegiatan pelatihan telah dilaksanakan, dengan 

dihadiri khalayak sasaran dari baik masyarakat yang diundang dan bengkel mitra 

serta mahasiswa yang berjumlah 23 peserta. Proses pelatihan disambut antusias 

dengan respon yang baik dari bengkel mitra dan para peserta kegiatan yang 

menghasilkan peningkatan pemahaman dan interaksi diskusi tanya jawab. Respon 

diskusi tanya jawab yang erat terkait materi yang dipaparkan merupakan umpan 

balik yang menunjukkan bahwa kegiatan telah berjalan sesuai harapan. Peserta dari 

mitra mengharapkan kegiatan yang berkelanjutan atau kegiatan lainnya yang 

merupakan alih teknologi dari pihak Perguruan Tinggi yang dapat memberikan 

perkembangan positif pada usaha mereka. 

 

Kata kunci: Perkakas tambahan, proses freis, mesin perkakas, peningkatan kerja 

mesin perkakas 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Komponen mesin (spare part) sampai saat ini 60% hingga 80% dibuat 

menggunakan mesin perkakas, dibanding proses pengecoran, pengelasan, 

pembentukan, metalurgi serbuk dan perlakuan panas. Hal ini karena mesin perkakas 

dapat menghasilkan produk yang teliti (ketidak salahan), tepat (keterulangan), 

produktif dan kompleks. Mesin perkakas dapat digolongkan menjadi beberapa jenis 

dan penggunaannya bergantung kontur ataupun bentuk komponen mesin yang akan 

dibuat. Secara umum kontur/profil dari komponen mesin memerlukan pengerjaan 

pemesinan dapat berbentuk silindris, konis, perataan, lengkung, alur dan lubang. 

Salah satu atau kombinasi dari jenis mesin perkakas berupa mesin gurdi, bor, bubut, 

sekrap, freis, gerinda dan gergaji dapat digunakan untuk membuat bentuk ataupun 

kontur tertentu (Grzesik, 2017; Stephenson & Agapiou, 2016). 

Dari jenis mesin perkakas diatas khusus untuk mesin freis, memiliki 

keunggulan dibanding mesin perkakas lainnya. Mesin freis dapat membentuk 

kontur lebih bervariasi, pembuatan lubang (gurdi/bor) dan menghasilkan ketelitian 

komponen yang lebih baik. Hal ini karena didukung oleh jumlah mata potong dua 

buah atau lebih, mekanisme cara kerja mesin freis dimana pahat yang berputar dan 

benda kerja dicekam pada meja, serta pada mesin freis dapat dipasangkan berbagai 

bentuk pahat. Karena keistimewaan yang dimiliki oleh mesin freis inilah maka 

mesin tersebut harganya jauh lebih mahal dari mesin perkakas lainnya. Banyak 

bengkel produksi hanya memiliki mesin bubut dan/atau beberapa mesin lain tetapi 

tidak memiliki mesin freis. Hal ini mengakibatkan keterbatasan dalam pembuatan 

komponen yang membutuhkan proses freis sehingga variasi produk tidak 

maksimum. Hal ini terutama dirasakan oleh kebanyakan industri kecil dan beberapa 

industri mesin perkakas yang berskala sedang yang tidak mampu membeli mesin 

freis (Yanis, et. al, 2021). 

Pada kenyataannya dari survei yang dilakukan ke 15 industri kecil yang 

bergerak dibidang bengkel produksi di Palembang (Pusat Industri Kecil Pasar 

Cinde, Kertapati dan Plaju), mereka tidak memiliki mesin freis dan hanya memiliki 
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mesin bubut (100%) dan/atau mesin perkakas lainnya. Mereka kalah dalam 

persaingan pangsa pasar dengan bengkel produksi yang lebih lengkap atau yang 

memiliki mesin freis (20%) (Yanis et al., 2021). 

Salah satu usaha yang dapat dilakukan untuk meningkatkan kemampuan 

mesin bubut adalah memodifikasi mesin bubut yang ada. Mesin bubut dapat 

ditingkatkan kemampuannya untuk mengerjakan pemesinan lainnya seperti proses 

freis. Mesin bubut tersebut dimodifikasi dengan membuat peralatan tambahan 

(attachments) khusus sehingga selain dapat melakukan proses bubut juga dapat 

digunakan untuk melakukan proses freis (Carrlane, 2016; Venkataraman, 2015).  

Pada pelaksanaan kegiatan pengabdian pada dua tahun terakhir dilakukan 

bengkel mesin perkakas mitra juga memiliki kendala utama seperti diatas (Yanis et 

al., 2022a). Bengkel mitra merupakan salah satu bengkel mesin perkakas yang 

sedang mengembangkan usahanya. Industri kecil ini merupakan industri mesin 

perkakas binaan dari Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya. 

Industri kecil mitra tersebut adalah bengkel mesin perkakas ‘Tris’ yang berada di 

Kelurahan Kebun Bunga Kecamatan Sukarame Palembang. Bengkel Tris bergerak 

dibidang pengelasan dan pembuatan komponen mesin, seperti pembuatan pagar, 

kanopi, berbagai bentuk komponen mesin, dan lain-lain. Industri kecil ini dikelolah 

secara kekeluargaan dan memiliki 3 pegawai dengan keahlian dibidang pengelasan 

dan mesin perkakas secara otodidak. Pimpinan bengkel Tris berpendidikan S1, dan 

karyawanya berpendidikan SMK dan SMU. 

Komponen mesin yang dibuat ataupun proses pemesinan yang diperlukan 

dikerjakan semampu mungkin menggunakan alat atau mesin yang dimiliki. 

Bengkel Tris sering juga menerima pesanan untuk pembuatan mesin sederhana 

sebagai teknologi tepat guna dan juga konstruksi umum dari masyarakat pribadi, 

kelompok industri lain ataupun pemerintah daerah. Pengerjaan sepenuhnya 

dilakukan di bengkel tersebut dan mungkin bekerja sama dengan bengkel lain 

karena kekurangan peralatan. Dari kegiatan di bengkel Mitra menunjukkan tingkat 

aktifitas yang tinggi dan memerlukan mesin perkakas yang mendukung usaha 

tersebut. Cara yang mungkin dapat dilaksanakansaat ini adalah dengan 

meningkatkan produktivitas mesin perkakas yang ada. Peningkatan ini dengan 

memodifikasi mesin bubut yang dengan menambahkan alat tambahkan. 
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Melalui kegiatan pengabdian ini dilakukan pendampingan teknis bagi 

industri kecil mesin perkakas yang menjadi mitra. Tim pelaksana memiliki keahlian 

dibidang Teknik Mesin dan Teknik Produksi (Pemesinan) sangat sesuai dengan 

salah satu permasalahan yang dihadapi oleh mitra. Pendampingan yang akan 

diberikan adalah pengetahuan dasar dan terapan dibidang pemesinan, penerapan 

alat bantu yang dapat meningkatkan kemampuan mesin bubut. Alat bantu atau 

tambahan yang siap diterapkan merupakan hasil yang dikembangkan oleh Tim 

Pelaksana dan akan dihibahkan ke bengkel Mitra. 

1.2. Identifikasi dan Perumusan Masalah 

Persaingan dibidang usaha industri kecil mesin perkakas di Kotamadya 

Palembang, hal ini dikarenakan selain tuntutan kualitas produksi juga kecepatan 

dan ketepatan produksi. Keterbatasan peralatan, kurangnya pengetahuan dan 

kurangnya kemampuan memodifikasi fungsi mesin yang ada dalam meningkatkan 

kinerja dan produksi merupakan beberapa masalah yang dihadapi pengusaha 

industri kecil mesin perkakas. 

Kegiatan pengabdian masyarakat ini berfokus pada meningkatkan 

pengetahuan dan kinerja mesin perkakas yang dimiliki mitra sehingga lebih banyak 

dapat membuat kontur komponen khususnya untuk pembuatan kontur/profil yang 

memerlukan proses freis. Topik kegiatan ini merupakan salah satu bidang utama 

Pendidikan/Pengajaran dan Penelitian Tim Pelaksana. Dan hal ini juga sangat 

sejalan program pemerintah untuk meningkatkan peran industri kecil mesin 

perkakas dalam meningkatkan kemampuan Usaha Mikro (UM) menjadi industri 

kecil yang mapan. Kegiatan pengabdian yang akan dilakukan ini juga merupakan 

umpan balik dari hasil kegiatan pengabdian sebelumnya, dimana bengkel mesin 

perkakas mitra menginginkan kegiatan yang berkelanjutan dari Perguruan Tinggi 

(Yanis et al., 2022b). 

 

1.3. Kerangka Pemecahan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan permasalahan diatas, maka untuk 

mengedukasi masyarakat industri kecil mesin perkakas dalam meningkatkan peran 

dan produktifitasnya maka dilakukan kegiatan pengabdian ini. Kegiatan akan 

dipusatkan di bengkel mesin perkakas Tris Kelurahan Kebun Bunga Sukarame 
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Palembang. Kegiatan berupa Pendampingan Teknis pada bengkel mitra dalam 

usaha meningkatkan kinerja pemesinan dari mesin bubut yang dimiliki. Topik 

utama kegiatan ini memberikan pengetahuan untuk meningkatkan fungsi dari mesin 

bubut dalam pembuatan komponen dan hibah alat teknologi sebagai salah satu 

bentuk nyata dari topik yang disampaikan. 

Selain pimpinan dan karyawan dari bengkel mitra, juga akan diundang 

pemilik industri kecil mesin perkakas yang bersedia dating untuk mengikuti 

kegiatan ini serta mahasiswa Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas 

Sriwijaya.  

1.4. Tujuan Kegiatan 

 Adapun tujuan yang hendak dicapai dalam kegiatan pengabdian ini adalah 

meningkatkan kemampuan mesin bubut dalam pembuatan komponen mesin 

(peningkatan produktifitas mesin perkakas). Peningkatan kemampuan tersebut 

dengan penambahan suatu alat tambahkan untuk mencekam (holder) benda kerja 

dan pemegang pahat untuk mengerjakan pembuatan komponen mesin yang 

memerlukan proses freis. Dengan penambahan alat tambahan (attachment) ini 

bentuk produk yang dapat dibuat pada mesin bubut tersebut lebih bervariasi. 

Kegiatan pengabdian berupa pendampingan teknis terhadap Pimpinan dan 

Karyawan bengkel Mitra. 

1.5. Manfaat Kegiatan 

Manfaat bagi industri kecil mesin perkakas yang menjadi khalayak sasaran 

adalah mendapatkan pengetahuan baru dan menerapkan cara meningkatkan fungsi 

pada pembuatan kontur komponen mesin yang lebih bervariasi menggunakan mesin 

bubut dengan perkakas tambahan. Dengan demikian akan meningkatkan kegiatan 

usaha pada bengkel mitra yang akan berdampak dapat meningkatkan 

pendapatannya. Selain itu perkakas bantu yang di terapkan akan menjadi contoh 

bagi industri kecil mesin perkakas lainnya. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1. Dasar pemesinan dan alat bantu cekam 

 Mesin perkakas merupakan mesin yang digunakan membuat komponen 

atau suku cadang dengan ketelitian dan ketepatan yang tinggi. Mesin perkakas ini 

terdiri atas mesin perkakas konvensional dan dikontrol secara komputerisasi 

(Computer Numerically Control-CNC). Hampir seluruh Industri kecil hanya 

memiliki jenis konvensional yaitu satu atau berapa kombinasi dari mesin bubut, 

freis, gurdi, bor, sekrap, broach, gerinda atau gergaji. Dan hanya beberapa industri 

kecil yang memiliki beberapa variasi yang lebih lengkap dari mesin perkakas yang 

ada. 

 Salah satu mesin perkakas yang dimiliki banyak oleh industri kecil adalah 

mesin bubut. Mesin bubut (Lathe) dicirikan oleh benda kerja dicekam pada ragum 

spindle dan berputar sehingga komponen yang terbentuk adalah silindris maupun 

konis. Salah satu kostruksi mesin bubut seperti ditunjukkan Gambar 2.1. Gambar 

2.2 (Grzesik, 2017; Stephenson & Agapiou, 2016;) bentuk kontur atau profil umum 

yang dapat dibuat dimesin bubut. Dari sini terlihat bahwa kontur yang rata ataupun 

alur yang rata (bukan silindris) tidak dapat dibentuk pada mesin bubut bila tidak 

diberi perkakas tambahan (Attachment), perkakas bantu tuntun (Jig) ataupun 

perkakas bantu cekam (Fixture) (Rong et al., 2005; Yanis, 2014; Venkataraman, 

2015). 
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Gambar 2.1. Mesin bubut konvensional ukuran sedang dan komponen utamanya 

 

Proses pembuatan profil permukaan rata (surface contour), alur segi empat 

ataupun polygon, profil spesifik umumnya dibuat menggunakan mesin freis. 

Contoh kontur sperti disebutkan ini ditunjukkan pada gambar di bawah ini (Gambar 

2.3). 

 

 
Gambar 2.2. Bentuk kontur yang umum dapat dibuat di mesin bubut 
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Gambar 2.3. Beberapa contoh kontur yang umum dibuat pada proses freis 

 

 Mesin bubut dimungkinkan untuk melakukan pemesinan pembuatan kontur 

atau profil seperti contoh Gambar 2.3. Hal ini dengan diberi perkakas tambahan 

(Attachment) (Venkataraman, 2015). Alat tambahan ini di rancang khusus 

disesuaikan dengan mesin bubut yang digunakan. Fungsi spindel pada mesin bubut 
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yang biasanya untuk mencekam benda kerja diganti untuk memegang pahat. 

Sementara benda kerja yang akan dimesin dicekam pada alat tambahkan yang 

dibuat yang di letakkan dudukan pahat (toolpost).  Sehingga kondisi ini seperti 

pemesinan freis pada umumnya. Pahat dipasang dengan pemegang (holder) khusus 

untuk menjamin proses pemesinan dengan baik. Benda kerja dicekam pada alat 

tambahkan diikat dengan mekanisme ataupun ragum khusus. Dengan kondisi ini 

biasanya pada proses bubut hanya dua sumbu koordinat yang bekerja (2-axis). 

Namun dengan pengubahan posisi dan pencekaman benda kerja menggunakan alat 

tambahkan ini, proses bubut dapat bekerja menjadi tiga sumbu (3-axis) 

sebagaimana layaknya pada mesin freis umumnya. Gerakkan memanjang dan 

melintang menggunakan gerakkan dial pada mesin bubut, sementara itu gerakkan 

vertical dilakukan oleh mekanisme ulir daya pada alat tamabahan. Alat tambahkan, 

poros pemegang pahat alat tambahkan pada mesin bubut seperti di tunjukkan pada 

Gambar 2.4. 

 

 

Gambar 2.4. Alat tambahkan yang di pasangkan di mesin bubut untuk melakukan 

proses freis 
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BAB III 

METODE PELAKSANAAN KEGIATAN 

 

 

 

3.1. Metode Pelaksanaan Kegiatan Pengabdian 

Metode pelaksanaan kegiatan adalah metode pendampingan kepada industri 

kecil mesin perkakas mitra. Bentuk pendampingan berupa pendampingan teknis. 

Dalam metode ini kegiatan dilakukan meliputi tiga kegiatan utama yaitu survei 

lapangan, sosialisasi dan demo serta pemantauan. Survei lapangan terdiri (a) izin 

dan persiapan pelaksanaan kegiatan yang dipusatkan di bengkel mitra. Pada 

kegiatan ini juga memberi penjelasan tentang alat tambahan yang akan diterapkan, 

cara perancangan dan pembuatan sebagai langkah awal metode pendampingan. 

Kegiatan (b) mempersiapkan dan mengukur kondisi ruang kerja pada mesin bubut 

mitra guna menyesuaikan dudukan bagi alat tambahan yang digunakan.   

Pada kegiatan sosialisasi dan demo, akan dilakukan ceramah atau 

penyampain materi utama tujuan dilakukan kegiatan meliputi memberikan 

pengetahuan dasar pemesinan dan cara/metode (modifikasi) untuk meningkatkan 

fungsi dari mesin bubut dalam pembuatan komponen, perancangan dan pembuatan 

dari alat teknologi yang dihibah serta perawatannya. Materi berikutnya tentang 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) pada pemesinan. Demo pemesinan akan 

dilakukan untuk mempraktekkan cara kerja dari alat tambahan yang dibuat. 

Tahapan kegiatan ketiga adalah melakukan pemantauan di beberapa minggu 

setelah kegiatan sosialisasi. Pada kegiatan pemantauan ini bertujuan seberapa jauh 

penggunaan alat yang diberikan dan kendala apa yang dihadapi. Pemantauan ini 

dilakukan dengan dua acara yaitu dengan mengunjungi langsung ke bengkel mitra 

dan berkomunikasi menggunakan telepon seluler.  

Partisipasi mitra dalam pelaksanan kegiatan adalah menfasilitasi tempat 

pelaksanaan kegiatan dan penerima teknologi yang diterapkan. Diharapkan mitra 

mampu menerapkan, melakukan perawatan dan perbaikan terhadap peralatan yang 

diberikan. Narasumber pendampingan berasal dari Tim Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya yang telah banyak pengalaman dibidang 

penerapan teknologi tepat guna.  
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3.2. Waktu Kegiatan 

Kegiatan pengabdian masyarakat dilakukan dalam waktu 4 (empat) bulan 

termasuk persiapan dan pelaporan. Selama periode tersebut, pertemuan dengan 

khalayak sasaran ditetapkan minimal sebanyak 3 kali pertemuan, yang terdiri atas: 

a. Kegiatan persiapan meliputi kunjungan pertama ke industri kecil mesin perkakas 

tempat pelaksanaan untuk membicarakan pelaksanaan kegiatan, persiapan/setup 

peralatan produk teknologi yang akan diterapkan, dan lain sebagainya. 

b. Mengundang kelompok industri kecil mesin perkakas disekitar Kotamadya 

Palembang untuk bersedia mengikuti kegiatan sosialisasi ataupun masyarakat 

lainnya. 

c. Pelaksanan kegiatan sosialisasi meliputi kegiatan ceramah dan diskusi serta 

demo alat. 

d. Pemantauan dan evaluasi kegiatan yaitu dengan mengunjungi kembali ke lokasi 

Pengabdian, untuk melihat penerapan teknologi yang diberikan, kendala dan 

permasalahan yang dihadapi, dan lain-lain. 

 

3.3. Khalayak Sasaran 

Khalayak sasaran dari kegiatan ini adalah pemilik bengkel mesin perkakas 

Tris dan karyawannya yang berada di Kelurahan Kebun Bunga Kecamatan 

Sukarame Palembang dan mengundang beberapa pemilik bengkel industri kecil 

mesin perkakas di Kota Palembang yang bersedia hadir, serta mahasiswa jurusan 

Teknik Mesin.. Mahasiswa Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya 

diikutkan dalam kegiatan ini sebagai masukan bagi mereka dalam aplikasi 

pengetahuan yang telah didapat dan mendorong untuk mengembangkan kegiatan 

wirausaha bila telah terjun ke masyarakat. 

 

3.4. Rancangan Evaluasi 

Evaluasi dilakukan pada saat pelaksanaan pendampingan/presentasi 

kegiatan dan pada saat pemantauan. Pada saat presentasi evaluasi dilakukan dengan 

menggunakan tes awal dan akhir terhadap peserta. Kriteria penilaian adalah 

pengetahuan dan kemampuan menerima pengetahuan dan praktek yang diberikan. 

Indikator pencapaian tujuan dan tolok ukur yang digunakan untuk menyatakan 
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keberhasilan dari kegiatan ini adalah berupa skor nilai tes awal dan akhir serta 

banyak sedikitnya tanya jawab maupun masukan dari para peserta. Selain itu 

keberhasilan akan dilihat juga tingkat pemahaman dan kemampuan dari industri 

kecil rekanan setelah mendapatkan pelatihan teknis yang diberikan. Hal ini 

terutama akan dilihat saat pelaksanaan sosialisasi dan pemantauan.  

Evaluasi saat pemantauan setelah kegiatan dilakukan adalah melihat 

keberlanjutan penerapan teknologi yang diberikan, kendala yang mungkin dihadapi 

pada penerapan teknologi yang diberikan, dan lain sebagainya. Bila ada 

permasalahan yang ditimbul akan segera dicari penyelesaiannya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 
 

BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1. Waktu Pelaksanaan 

Pelaksanaan kegiatan di bengkal mitra terdiri atas kegiatan survei pada 

pertemuan pertama, kegiatan sosialisasi pada pertemuan kedua dan pemantauan 

dipertemuan ketiga. Pertemuan pertama tanggal 9 Agustus 2023 meliputi kegiatan 

penjelasan topik pelaksanaan kegiatan, produk yang disampaikan (perencanaan, 

pembuatan dan penggunaaannya) dan mengukur dimensi/ruang gerak mesin bubut 

yang akan diberi alat tambahan termasuk geometrinya. Pada kegiatan pertama ini 

banyak berdiskusi dari fungsi dan keuntungan alat, hambatan rancangan dan 

karakteristik fungsional dari alat. Selain itu melakukan persiapan untuk kegiatan 

sosialisasi penetapan waktu untuk pemaparan/presentasi ke semua khalayak 

sasaran. 

Pertemuan kedua dilaksanakan pada tanggal 9 September 2023. Pelaksanaan 

kegiatan kedua ini merujuk Surat Tugas Dekan FT Unsri No. 

0432/UN9.FT/TU.ST/2023. Pada pertemuan kedua, melakukan kegiatan 

pemaparan skema kegiatan ke khalayak sasaran. Kegiatan berupa presentasi tentang 

teori umum dasar pemesinan, alat bantu tuntun/cekam/tambahan dalam pemesinan, 

dasar teknologi yang diterapkan, kriteria perancangan/pembuatan alat untuk 

pemesina di mesin bubut dari alat yang dibuat, perawatannya serta cara setting dan 

penggunaan dari alat. Selain itu juga dipresentasikan secara singkat tentang cairan 

pemotongan, pengujian ketelitian pada mesin bubut dan Keselamatan dan 

Kesehatan Kerja (K3). 

 Kegiatan pemantauan dilakukan dengan dua acara, yaitu mendatangi ke 

tempat mitra dan berkomunikasi melaui telepon. Pemantauan berkunjung ke 

bengkel mitra dilaksanakan pada tanggal akhir Oktober 2023. Beberapa kegiatan 

saat pemantauan adalah melihat keberlanjutan penerapan teknologi yang 

diterapkan, kendala yang dihadapi pada penggunan alat serta diskusi masalah 

pemesinan lainnya.  
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4.2. Jumlah Peserta 

Peserta yang diundang untuk pelaksanaan sosialisasi ini diharapkan 25 s.d 30 

peserta. Karena kesibukan dan kegiatan lain yang tidak dapat ditinggalkan, maka 

realisasi jumlah peserta yang hadir terdiri atas 23 peserta. Peserta terdiri atas 

Pimpinan dan 3 karyawan bengkel mitra, pihak lain yang berkepentingan tentang 

teknologi yang diterapkan dan mahasiswa Jurusan Teknik Mesin FT Universitas 

Sriwijaya. Peserta yang hadir dapat dilihat pada bukti kehadiran pada lampiran. 

 

4.3. Realisasi Pemecahan Masalah 

Adapun realisasi pemecahan masalah yang telah dilaksanakan adalah 

melakukan pendampingan teknis terutama terhadap Pimpinan dan karyawan 

bengkel mitra. Penerapan alat teknologi tepat guna berupa alat tambahan di mesin 

bubut untuk pembuatan komponen yang membutuhkan proses freis yaitu 

pemesinan pada permukaan rata (face milling) seperti ditunjukkan pada Gambar 

4.1 dan Gambar 4.2.  

 

 

Gambar 4.1 Alat tambahan sebagai teknologi yang diterapkan 
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Gambar 4.2. Skematik alat tambahkan yang di pasangkan di mesin bubut 

 

Alat Tambahan yang dibuat adalah alat memegang benda kerja (Holder) 

yang dipasangkan di dudukan pahat mesin bubut untuk melakukan proses 

pemesinan yaitu proses freis dan gurdi. Sementara itu pahat potong dipasangkan 

pada ragum spindel. Alat tambahan ini di rancang khusus disesuaikan dengan mesin 

bubut yang digunakan. Fungsi spindel pada mesin bubut yang biasanya untuk 

mencekam benda kerja diganti untuk memegang pahat. Sementara benda kerja yang 

akan dimesin dicekam pada alat tambahkan yang dibuat yang diletakkan dudukan 

pahat (toolpost).  Sehingga kondisi ini seperti pemesinan freis pada umumnya. 

Pahat dipasang dengan pemegang (holder) khusus untuk menjamin proses 

pemesinan dengan baik. Benda kerja dicekam pada alat tambahkan diikat dengan 

mekanisme ataupun ragum khusus. Dengan kondisi ini biasanya pada proses bubut 

hanya dua sumbu koordinat yang bekerja (2-axis). Namun dengan pengubahan 

posisi dan pencekaman benda kerja menggunakan alat tambahkan ini, proses bubut 

dapat bekerja menjadi tiga sumbu (3-axis) sebagaimana layaknya pada mesin freis 

umumnya. Gerakkan memanjang dan melintang menggunakan gerakkan dial 

(pengatur jarak lintasan) pada mesin bubut, sementara itu gerakkan vertikal 

dilakukan oleh mekanisme ulir daya pada alat tamabahan.  

1. Kepala Tetap mesin bubut 

2. Ragum (pada spindel) 

3. Ulir daya untuk gerakkan 

vertika 

4. Dudukan benda kerja yang 

akan freis 

5. Perangkat alat bantu 

tambahkan 

6. Landasan penyatu alat 

tambahkan dengan toolpost 

7. Pahat/poros pemegang pahat 
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  Berbagai proses yang umum pada pemesinan freis yang dapat dilakukan 

menggunakan alat yang diterapkan dan contoh produksi yang dibuat seperti contoh 

diberikan pada Gambar 4.3 dan Gambar 4.4, di bawah ini. 

 

 

Gambar 4.3. Beberapa proses pemesinan pada Mesin freis 

  

 

Gambar 4.4 Contoh benda kerja yang dapat dibuat di mesin bubut menggunakan 

alat bantu yang diterapkan  
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 Pada saat pelaksanaan, dilakukan selama satu hari kerja. Presentasi topik 

seperti disebutkan diatas yaitu: (a) presentasi mengenai teori umum dasar 

pemesinan, (b) alat bantu tuntun/cekam/tambahan dalam pemesinan dan dasar 

teknologi yang diterapkan, (c) kriteria perancangan/pembuatan alat untuk 

pemesinan proses freis di mesin bubut dan perawatannya, cara setting dan 

penggunaan dari alat bantu. Selain itu juga dipresentasikan secara singkat tentang 

(d) pengujian ketelitian pada mesin bubut dan (e) Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

(K3). Karena keterbatasan tempat/ruang, maka presentasi penjelasan topik 

menggunakan tanpilan yang dibuat di karton dan juga benda kerja real.  Benda kerja 

bantu seperti alat-alat ukur yaitu jangka sorong, mikrometer, dial indicator dan 

spirit level serta beberbagai jenis pahat (tool).  

  

4.4. Respon dan Tanggapan 

Respon dan tanggapan telah dilakukan dengan menggunakan diskusi 

terhadap peserta ataupun tanggapan yang diberikan. Indikator pencapaian tujuan 

dan tolok ukur yang digunakan untuk menyatakan keberhasilan dari kegiatan ini 

adalah banyak sedikitnya tanya jawab maupun masukaan dari para peserta. Pada 

pelaksanaan kegiatan para peserta dapat mengikuti kegiatan ini dengan baik terlihat 

dari respon positif yang diberikan, pertanyaan-pertanyaan yang disampaikan ke tim 

pelaksana serta jawaban diskusi yang disampaikan oleh peserta ke tim pelaksana. 

Demikian pula, mahasiswa yang mengikuti kegiatan ini mendapat pengetahuan 

dalam mensosialisasi sebuah teknologi tepat guna di masyarakat. 

 

4.5. Umpan Balik dari Khalayak Sasaran 

Umpan balik dari khalayak sasaran yaitu terutama bengkel meminta dari 

pihak Perguruan Tinggi secara kontinyu selalu membimbing dan membina mereka 

yang pada akhirnya dapat meningkatkan  pengetahuan dan pendapatan. Pada saat 

pemantauan, bengkel mitra mengharapkan ada modifikasi lain sehingga pada mesin 

bubut yang dimiliki dapat lebih memiliki kemampuan untuk operasi pemesinan 

lainnya (lebih produktif) seperti untuk proses pemesinan spesifik, gerinda dan lain-

lain. Hal ini karena bengkel mitra banyak menerima pesanan pembuatan peralatan 
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untuk penelitian ataupun teknologi tepat guna yang harus dimesin dengan operasi 

pemesinan tertentu, dimana sudah tentu agak sulit bila hanya untuk proses bubut.  

 

4.6. Evaluasi Hasil Kegiatan 

Evaluasi dilakukan saat saat pertemuan pertama hingga ke tiga selama 

kegiatan berlangsung. Evaluasi tentang pemahaman dari alat yang diterapkan 

terutama untuk pimpinan dan karyawan bengkel mitra. Evaluasi dibutuhkan untuk 

melihat tingkat keberhasilan kegiatan yang dilakukan. Berdasarkan kondisi di 

lapangan dan waktu tersedia maka evaluasi dilakukan berupa pertanyaan langsung 

ke mitra dan peserta berupa tes awal dan akhir kegiatan. Selain itu evaluasi dilihat 

respon peserta selama kegiatan. Pertanyaan dan respon umpan balik yang terjadi 

selama kegiatan berlangsung cukup banyak, hal ini menunjukkan bahwa tanggapan 

positif dari peserta. Peserta memahami apa yang disampaikan dan mendapatkan 

ilmu bermanfaat dan aplikasi teknologi yang dapat diterapkan pada mesin bubut. 

Peserta juga lebih memahami dasar pemesinan umum, mesin perkakas yang harus 

memiliki tingkat ketelitian tertentu untuk dapat menghasilkan produk dengan 

toleransi yang diinginkan serta tentang K3. 

Evaluasi berupa tingkat pemahaman dari pertanyaan berupa chek list, 

diberikan kepada 10 peserta (pimpinan dan karyawan bengkel mitra dan undangan 

lainnya) dengan kriteria: Belum Paham (BP), Cukup Paham (CP) dan Paham (P). 

Pertanyaan diberikan kepada 8 peserta tentang pertanyaan pemahaman seperti pada 

Tabel 4.1, dimana persentase menunjukkan jumlah peserta yang dapat menjawab 

pada pre-test dan post-test. Persentase itu kemudian dikategorikan belum paham 

bila dari seluruh peserta dapat menjawab hanya maksimum 2 orang. Cukup paham 

bila dari seluruh peserta dapat menjawab 3 sampai dengan 5 orang. Dan Paham bila 

dari seluruh peserta dapat menjawab 6 sampai dengan 8 orang. Dari hasil Tabel 4.1 

tersebut menunjukkan bahwa peserta rata-rata cukup paham pada awal test (37.5%) 

menjadi memahami pada akhir kegiatan (75.0%) untuk materi tentang teori dasar 

pemesinan. Sementara itu pada materi Alat bantu tuntun/cekam/alat tambahkan 

pada mesin bubut maka peserta dikategorikan dari belum paham di awal kegiatan 

(25%) menjadi paham di akhir kegiatan (75%). Peningkatan cukup paham (rata-rata 

50.0%) menjadi memamhami (rata-rata 87.5% juga pada (a) Diskusi ke mesin bubut 
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tentang bagian yang memungkinkan dimodifikasi dalam meningkatkan 

kemampuan pemesinan, (b) Keselamatan dan Kesehatan Kerja; K3 dan (c) Zat 

polutan akibat proses pemesinan yang berbahaya bagi pekerja, sumber dan efeknya. 

Sementara itu pada konsep ketelitian pada mesin bubut peserta dari belum paham 

(12.5%) menjadi cukup paham (62.5%), hal ini karena materi ini merupakan masih 

kurang dimengerti oleh pemilik industri kecil mesin perkakas. 

Tabel 4.1 Indikator kinerja untuk penilaian awal dan akhir pada kegiatan 

pengabdian (Tingkat pemahaman peserta sosialisasi) 

Jenis Pemahaman 
% Hasil Evaluasi 

Pre-test Post-tets 

Dasar pemesinan menggunakan mesin bubut & freis:   

- Jenis proses atau profil yang dapat dibuat pada mesin 

mesin bubut dan freis 
50.0% 87.5% 

- Jenis pahat untuk proses bubut dan freis 37.5% 75.0% 

- Komponen utama mesin perkakas yang 

mempengaruhi ketelitian pada mesin perkakas 
25.0% 62.5% 

Alat bantu tuntun/cekam/alat tambahkan pada mesin 

bubut: 
  

- Cara-cara peningkatan kemampuan pemesinan pada 

mesin bubut, modifikasi yang harus dilakukan untuk 

meningkatkan produktivitas mesin 

12.5% 75.0% 

- Konsep rancangan dan prinsip kerja 12.5% 50.0% 

-   Perawatan alat bantu 50.0% 100% 

Diskusi ke mesin bubut tentang bagian yang 

memungkinkan dimodifikasi dalam meningkatkan 

kemampuan pemesinan 

37.5% 75.0% 

Konsep ketelitian pada mesin bubut 12.5% 62.5% 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 62.5%% 100% 

Zat polutan akibat proses pemesinan yang berbahaya 

bagi pekerja, sumber dan efeknya 
50.0% 87.5% 

 

Evaluasi saat pemantauan setelah kegiatan dilakukan adalah melihat 

keberlanjutan penerapan teknologi yang diberikan, kendala yang mungkin dihadapi 

pada penerapan peralatan yang diberikan, dan lain sebagainya. Bila ada 

permasalahan yang ditimbul akan segera dicari penyelesaiannya. Dari hasil 

pemantauan didapat hasil: pimpinan dan karyawan bengkel mitra sudah mampu 
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menggunakan alat secara baik dan meminta kepada Tim Pelaksana untuk 

meningkatkan kemampuan mesin bubutnya untuk proses lainnya. Mitra juga 

mengharapkan terus berlanjut kegiatan pengabdian di bengkel mesin perkakasnya.  

4.7. Dokumentasi Kegiatan 

Berikut beberapa foto selama pelaksanaan kegiatan pengabdian yang telah 

dilakukan seperti ditunjukkan pada Gambar 4.5 s.d Gambar 11. 

 

      

Gambar 4.5 Kunjungan pertama di bengkel mitra, diskusi tentang teknologi yang 

diterapkan; mekanisme, prinsip kerja, perancangan dan presentasi di 

mesin perkakas yang ada 

 

 

      

Gambar 4.6 Penyampaian materi tentang dasar pemesinan menggunakan mesin 

bubut dan freis 
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Gambar 4.7 Penyampaian materi tentang cara-cara peningkatan kemampuan 

pemesinan pada mesin bubut dan bagian yang dimodifikasi untuk 

meningkatkan kemampuan mesin bubut 

 

      

Gambar 4.8 Penyampaian materi tentang zat yang berbahaya dari proses 

pemesinan serta keselamatan dan kesehatan kerja (K3) 

 

 

Gambar 4.9 Pelaksanaan demo di mesin perkakas kepada 

Pimpinan bengkel mitra dan peserta lain  
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Gambar 4.10 Penyerahan teknologi yang diterapkan dan 

APD untu kelengkapan K3 ke Pimpinan 

bengkel mitra 

 

 

 

Gambar 4.11 Diskusi pada saat pemantauan sebagai salah 

satu evaluasi kegiatan untuk melihat 

keberhasilan penggunaan alat yang diterapkan 

dan keberlanjutan kegiatan berikutnya 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil kegiatan yang telah dilakukan ini dapat disimpulkan 

sebagai berikut: 

1. Kegiatan pengabdian berupa pelatihan teknis dan sosialisasi telah berhasil 

dilaksanakan. Kegiatan dipusatkan di bengkel mesin perkakas mitra Tris 

Palembang. Waktu pelaksanaan terdiri atas tiga kali pertemuan, yaitu pertemuan 

pertama survei lapangan, pelatihan teknis ke mitra dan membahas jadwal 

pelaksanaan sosialisasi. Pertamuan kedua pelaksanaan sosialisasi dan pertemuan 

ketiga pemantauan. Saat sosialisasi dihadiri khalayak sasaran baik masyarakat 

yang diundang dan bengkel mitra serta mahasiswa. Jumlah peserta yang dapat 

hadir terdiri atas 23 peserta. Kegiatan dilakukan dalam satu hari kerja. 

Pengetahuan yang disampaikan sangat bermanfaat bagi industri kecil mesin 

perkakas terutama bengkel mitra. 

2. Telah diterapkan teknologi tepat guna berupa alat bantu cekam (fixture) yang 

dipasangkan di mesin bubut untuk pemesinan proses freis. Peralatan ini terdiri 

atas dua komponen utama yaitu poros pemegang pahat freis dan gurdi, 

komponen kedua komponen untuk mencekam benda kerja yang dipasang pada 

dudukan pahat bubut (Carriage). Peralatan dapat berfungsi dengan baik.  

3. Proses pelatihan disambut antusias dengan respon yang baik dari para peserta 

kegiatan menghasilkan peningkatan pemahaman dan interaksi diskusi tanya 

jawab. Respon diskusi tanya jawab yang erat terkait materi yang dipaparkan 

merupakan umpan balik yang menunjukkan bahwa kegiatan telah berjalan sesuai 

harapan. 

  

5.2 Saran 

Tekonologi peralatan yang disampaikan (diberikan) diharapkan dapat 

dimodifikasi dan dapat menimbulkan ide baru pada perancangan untuk peralatan 

atau teknologi tepat guna lainnya. 
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ABSTRAK: Kemampuan mesin bubut tidak hanya dapat membuat komponen pada permukaan berbentuk silindris dan 

konis saja, namun dapat juga dikembangkan untuk proses permukaan rata. Hal ini dilakukan dengan menambahkan 

peralatan yang dibuat khusus yang ditempatkan di dudukan pahat. Melalui pengabdian masyarakat ini dilakukan kegiatan 

sosialisasi kepada pemilik industri kecil mesin perkakas mengenai teknologi tersebut. Kegiatan diikuti oleh 23 peserta 

terdiri atas pemilik dan karyawan bengkel mitra, pemilik bengkel lain yang diundang dan mahasiswa. Materi yang 

diberikan yang mendukung topik dalam pelaksanaan kegiatan ini yaitu teori dasar pemesinan, konsep modifikasi mesin 

perkakas yang dimiliki dan perlunya meningkatkan keselamatan dengan mengetahui zat-zat yang berbahaya dari kegiatan 

pemesinan. Kegiatan sosialisasi berjalan dengan baik dan berhasil, hal ini yang dibuktikan dari respon posisitf dari peserta 

yang aktif selama kegiatan serta hasil tes awal dan akhir yang dilakukan berupa tingkat pemahaman. Pengetahuan yang 

disampaikan membuka wawasan terutama bagi pemilik bengkel mitra untuk meningkatkan kinerja mesin perkakasnya. 

 

Kata Kunci: Mesin perkakas, bengkel pemesinan, variasi produk 

 

ABSTRACT: The lathe's capabilities can not only make components on cylindrical and conical surfaces but can also be 

developed to process flat surfaces. This is done by adding specially made tools that are mounted on tool holders. Through 

this community service, socialization activities are carried out to owners of small machine tool industries regarding this 

technology. This activity was attended by 23 participants consisting of partner workshop owners and employees, other 

invited workshop owners, and students. The material provided supports the topic in carrying out this activity, namely 

basic machining theory, the concept of modifying existing machine equipment, and the need to improve safety by knowing 

dangerous substances from machining activities. The socialization activity went well and was successful, this was proven 

by the positive response from active participants during the activity and the results of the initial and final tests carried 

out in the form of a level of understanding. The knowledge presented opens up insights, especially for partner workshop 

owners, to improve the performance of their machine tools. 

 

Key words: Machine tools, machining workshops, product variety 

 

PENDAHULUAN 

 

Pembuatan komponen atau produk dari logam dapat 

dilakukan dengan beberapa metode, yaitu proses 

pengecoran, proses pembentukan, metalurgi serbuk, 

pengelasan dan pemesinan. Dari proses-proses tersebut 

proses pemesinan merupakan yang banyak digunakan 

karena dapat membuat produk dari sederhana hingga 

kompleks dengan kecermatan, ketelitian dan ketepatan 

yang tinggi. Pemesinan dilakukan dapat menggunakan 

mesin perkakas jenis konvensional, non-konvensional 

maupun CNC (Computer numerically Control). Jenis 

mesin perkakas yang ada yaitu mesin bubut, gurdi, bor, 

freis, sekrap, gerinda, gergaji dan mesin las (Stephenson 

& Agapiou, 2016; Grzesik, 2017) 

Bengkel (workshop) mesin perkakas dijalankan dari 

industri besar hingga industri kecil. Khusus industri kecil 

umumnya dibatasi oleh jumlah dan jenis mesin perkakas 

yang dimiliki. Hal ini karena keterbatasan modal usaha 

yang dimiliki, area ruang kerja industri kecil tersebut dan 

tingkat pengetahuan yang dikuasai bagi pemilik industri 

kecil tersebut.  Selain itu karena jenis mesin yang dimiliki 

terbatas maka tidak dapat membuat komponen/produk 

yang beragam bentuk maupun kualitas tertentu (Yanis et 

al., 2022-a; Badan Pusat Statistik, 2023).  



 

M. Yanis et al. 

Usaha mesin perkakas yang berskala kecil (bengkel) 

di Kota Palembang tersebar di daerah Pasar Cinde, 

Kertapati, Plaju dan arah ke km-12. Dari beberapa tempat 

tersebut di Pasar Cinde merupakan tempat terbanyak 

didapat bengkel mesin perkakas. Setiap setiap bengkel 

memiliki kekhususan mesin perkakas yang dimiliki. 

Namun sebagian besar memiliki kombinasi dari mesin 

bubut, gurdi, atau sekrap. Selain itu hampir industri kecil 

tersebut memiliki mesin las dan gergaji. Bengkel yang 

memiliki mesin perkakas yang lebih fleksibel yaitu mesin 

freis hanya ada di beberapa bengkel saja (Yanis et al., 

2022-b).  

Bengkel “Tris”, merupakan salah satu industri kecil 

mesin perkakas yang berada di km-9 Palembang 

Kelurahan Kebun Bunga). Bengkel ini merupakan salah 

satu mitra binaan dari Tim pelaksana Kegiatan 

pengabdian. Bengkel ini memiliki mesin gurdi tangan, 

gurdi portable, mesin bubut, gerinda tangan dan peralatan 

las listrik. Pelayanan jasa yang biasa dikerjakan adalah 

pembuatan komponen mesin, proses pengelasan, 

pembuatan pagar/terali/kanopi dan lain sebagainya. 

Selain itu bengkel mitra ini juga melayani pembuatan 

peralatan sederhana atau teknologi tepat guna (TTG) dari 

berbagai pengguna. Pimpinan bengkel mitra ini 

berpendidikan S1 dan memiliki dua karyawan 

berpendidikan SMU dan SMK.  

Beberapa permasalahan yang dihadapi bengkel Tris 

Palembang, diantaranya adalah keterbatasan jenis 

peralatan yang dimiliki dan kurangnya kemampuan untuk 

memaksimalkan kinerja peralatan yang ada. Hal ini 

menyebabkan keterbatasan pelayanan jasa yang 

diharapkan oleh Pelanggan. Bengkel mitra ini ingin 

mengembangkan kegiatan usahanya. Salah satunya 

harapannya adalah melalui binaan dari Tim Pelaksana 

Pengabdian.  

Melalui kegiatan pengabdian ini akan dikembangkan 

usaha peningkatan kinerja atau produktivitas dari mesin 

perkakas yang ada dalam membuat komponen yang lebih 

bervariasi. Usaha yang dilakukan dengan melaksanakan 

sosialisasi tentang pengetahuan dasar pemesinan 

menggunakan mesin perkakas dan peralatan perkakas 

bantu pada pemesinan. 

 

METODE KEGIATAN 

 

Kegiatan utama pengabdian ini berupa sosialisasi 

kepada pemilik dan karyawan bengkel mitra serta peserta 

yang diundang. Tahapan pelaksanaan kegiatan ini 

kegiatan awal berdiskusi dengan mitra untuk menentukan 

topik yang urgensi yang segera diselesaikan. Dari 

pembahasan yang dilakukan maka ditentukan topik 

mengenai langkah untuk mengoptimalkan fungsi mesin 

perkakas yang ada. Pelaksanaan kegiatan ini dilakukan 

secara khusus pada saat kegiatan awal kepada pimpinan 

bengkel mitra dan kedua pada saat sosialisasi. 

  Tahapan kegiatan berikutnya adalah pelaksanaan 

sosialisasi. Pelasanaan dilakukan di bengkel mitra 

menggunakan waktu satu hari kerja. Pada tahap ini 

menyampaikan materi dan diskusi. Materia terdiri atas (1) 

Dasar pemesinan menggunakan mesin bubut, gurdi dan 

freis, (2) Cara-cara peningkatan kemampuan pemesinan 

pada mesin bubut, (3) Waspada terhadap zat-zat polutan 

dari pemesinan, (4) Diskusi ke mesin bubut tentang 

bagian yang memungkinkan dimodifikasi dalam 

meningkatkan kemampuan pemesinan. Tim pelaksana 

kegiatan sosialisasi adalah Staf Dosen dibidang Teknik 

Mesin dan Kimia dibantu mahasiswa. 

Dalam melihat keberhasilan pelaksanaan kegiatan, 

selama sosialisasi, maka perlu melakukan evaluasi 

kegiatan. Evaluasi dilakukan pada awal sosialisasi, tanya 

jawab selama kegiatan dan akhir kegiatan. Evaluasi awal 

dan akhir kegiatan dengan pertanyaan langsung khusus ke 

mitra dan undangan diluar peserta dari mahasiswa. 

Evaluasi tanya jawab selama kegiatan diberikan ke 

seluruh peserta. Secara skematik rangkaian kegiatan 

pengabdian ini ditunjjukkan pada Gambar 1. 

 

             Tim Pelaksana

             Diskusi tentang topik 

            pengabdian

Survei Lapangan

                  - Survei ke bengkel mesin perkakas

                    mitra

                  - Persiapan pelaksanaan kegiatan di 

                    bengkel mitra

     Pelaksanaan Kegiatan

    - Pemaparan materi sosialisasi

    - Diskusi tentang topik kegiatan ke 

      mesin perkakas

Evaluasi

   - Respon peserta selama kegiatan

   - Tes awal dan tes akhir

Peningkatan Pemahaman/Pengetahuan

tentang untuk peningkatan kinerja mesin perkakas

 
 

Gambar 1 Tahapan kegiatan pengabdian di industri kecil 

mesin perkakas 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Rangkaian kegiatan pelaksanaan sosialisasi dalam 

usaha meningkatkan kemampuan pemesinan pada mesin 

bubut di bengkel mitra terdiri atas dua kegiatan utama. 

Kegiatan-1, yaitu pada saat survei lapangan tanggal 09 

Agustus 2023. Ketua Tim Pelaksana pengabdian bersama 

pimpinan bengkel mitra membahas permasalahan yang 

dihadapi pada kegiatan bengkel dan topik utama yang 

akan diberikan. Selain itu melakukan pemaparan singkat 



 

Peningkatan Kemampuan Pemesinan bagi Pengelola Bengkel Mesin Perkakas 

dan diskusi tentang pada pemesinan bubut yang dapat 

meningkatkan kinerja atau produktivitasnya.  

Kegiatan-2 adalah pelaksanaan sosialisasi dengan 

jadual yang telah disepakati dengan mitra. Pelaksanaan 

dilakukan pada tanggal 09 September 2023. Kegiatan di 

bengkel mitra ini diikuti selain pimpinan dan karyawan 

mitra, juga pihak yang diundang yang berkeinginan 

memahami mekanisme pemesinan bubut dan kemampuan 

dalam mengoptimalkan kerja mesin (modifikasi dalam 

meningkatkan produktivitas mesin). Kegiatan juga 

melibatkan mahasiswa jurusan Teknik Mesin dengan total 

peserta 23 orang. 

Materi disampaikan oleh Ketua Tim Pelaksana yang 

berlatar bidang ilmu Teknik Mesin dan oleh salah satu 

anggota pelaksana berlatar bidang ilmu Kimia. Materi 

yang disampaikan seperti dijelaskan di atas meliputi: 

1) Dasar pemesinan menggunakan mesin bubut dan freis 

2) Cara-cara peningkatan kemampuan pemesinan pada 

mesin bubut (Venkataraman, 2015; Lane, 2016) 

3) Diskusi ke mesin bubut tentang bagian yang 

memungkinkan dimodifikasi dalam meningkatkan 

kemampuan pemesinan 

4) Zat dari proses pemesinan yang berbahaya bagi 

pekerja (Byers, 2018) 

 

Keterbatasan ruang kerja dan kondisi bengkel maka 

materi dipresentasikan dilakukan dengan media uraian 

singkat dan gambar yang dicetak di lembaran kertas A3, 

uraian lengkap diberikan berupa modul ke setiap peserta 

serta benda real untuk memperjelas materi yang 

disampaikan. Gambar 2 dan Gambar 3 beberapa contoh 

dari materi yang disampaikan. 

 

 
 

Gambar 2 (a) Beberapa proses bubut yang dapat 

dilakukan di mesin bubut yang ada di bengkel mitra dan 

(b) Proses freis yang memungkinkan dapat dilakukan 

 

Kegiatan sosialisasi dalam usaha meningkatkan 

kemampuan pemesinan pada mesin bubut untuk 

menambah pengetahuan dan kemampuan pemesinan 

khususnya bengkel mitra, sudah tentu harus dievaluasi. 

Evaluasi dibutuhkan untuk melihat tingkat keberhasilan 

kegiatan yang dilakukan. Berdasarkan kondisi di 

lapangan dan waktu tersedia maka evaluasi dilakukan 

berupa pertanyaan langsung ke mitra dan peserta berupa 

tes awaldan akhir kegiatan. Selain itu evaluasi dilihat 

respon peserta selama kegiatan. Pertanyaan dan respon 

umpan balik yang terjadi selama kegiatan berlangsung 

cukup banyak, hal ini menunjukkan bahwa tanggapan 

positif dari peserta. Peserta memahami apa yang 

disampaikan dan mendapatkan ilmu bermanfaat dan 

aplikasi teknologi yang dapat diterapkan pada mesin 

bubut. Perserta juga lebih memahami tentang polutan 

ataupun zat-zat (padat, cair dan gas) dari kegiatan 

pemesinan maupun dari alam/lingkungan.  

 

 
Gambar 3 Contoh peralatan tambahan untuk pemesinan 

freis di mesin bubut 

 

Hasil evaluasi dari beberapa pertanyaan utama yang 

ditanyakan kepada mitra dan peserta diukur dari tingkat 

pemahaman seperti ditunjukkan pada Tabel 1 di bawah 

ini. Penilaian kepada peserta dapat menjawab pertanyaan 

diajukan atau memahami tentang yang disampaikan, yaitu 

belum memahami atau hanya sedikit mengetahui-BP, 

Cukup memahami-CP yaitu mengetahui tidak mendetail 

atau memahami-P yaitu mengetahui cukup banyak atau 

mengetahui dengan baik. Beberapa dokumentasi kegiatan 

selama sosialisasi ditampilkan pada Gambar 4 s.d. 

Gambar 7. 

 

Tabel 1.  Tingkat pemahaman peserta sosialisasi 

Topik/Materi Sosialisasi 

Pemahaman 

Peserta 

Awal Akhir 

Dasar pemesinan menggunakan 

mesin bubut dan freis: 

- Jenis proses atau profil yang dapat 

dikerjakan 

- Jenis pahat yang digunakan 

- Pengaruh variabel proses 

- dll 

CP P 

Cara-cara peningkatan kemampuan 

pemesinan pada mesin bubut, 

modifikasi yang harus dilakukan 

untuk meningkatkan produktivitas 

mesin 

BP CP 
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Topik/Materi Sosialisasi 

Pemahaman 

Peserta 

Awal Akhir 

Diskusi ke mesin bubut tentang 

bagian yang memungkinkan 

dimodifikasi dalam meningkatkan 

kemampuan pemesinan 

BP CP 

Zat polutan akibat proses pemesinan 

yang berbahaya bagi pekerja, 

sumber dan efeknya 

CP P 

 

 

Gambar 4 Penyampaian materi-1 tentang dasar pemesinan 

menggunakan mesin bubut dan freis 

 

 

Gambar 5 Penyampaian materi-2 tentang cara-cara 

peningkatan kemampuan pemesinan pada mesin bubut 

 

 

Gambar 6 Penyampaian materi-3 tentang bagian yang 

dimodifikasi untuk meningkatkan kemampuan mesin 

bubut 

 

Gambar 7 Penyampaian materi-4 tentang zat yang 

berbahaya hasil kegiatan pemesinan  

 

KESIMPULAN 
 

Kegiatan sosialisasi dalam usaha meningkatkan 

kemampuan pemesinan pada mesin bubut untuk 

menambah pengetahuan dan kemampuan pemesinan 

dapat disimpulkan bahwa: 

1. Kegiatan diikuti pimpinan dan karyawan bengkel 

mitra, peserta undangan dan mahasiswa berjumlah 23 

peserta. Materi meliputi dasar pemesinan 

menggunakan mesin bubut, gurdi dan freis, cara 

peningkatan kemampuan pemesinan pada mesin 

bubut, diskusi ke mesin bubut tentang bagian yang 

memungkinkan dimodifikasi dalam meningkatkan 

kemampuan pemesinan dan zat polutan akibat proses 

pemesinan yang berbahaya bagi pekerja. Pengetahuan 

yang dipresentasikan membuka wawasan terutama 

pimpinan bengkel mitra untuk meningkatkan kinerja 

mesin yang dimiliki dan lebih memahami tentang zat 

yang berbahaya dari proses pemesinan. 

2. Kegiatan sosialisasi telah terlaksana dengan baik, hal 

ini terpantau dari respon positif dari peserta. Respon 

itu baik berdasarkan diskusi-tanya jawab yang hidup 

sepanjang kegiatan maupun pertanyaan tes awal dan 

akhir kegiatan dimana terjadi peningkatan 

pemahaman dari peserta. 
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