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Abstrak .  Kemampuan  produksi dan waktu kerja pengrajin Batako di desa Jatiguwi Sumberpucung Malang, 
sudah mencapai titik optimal dan sulit untuk bisa ditingkatkan kemampuannya dengan kondisi peralatan dan 
fasilitas kerja  yang ada, pembuatan batako dilakukan secara manual dan sangat sederhana, pengrajin masih 
menggunakan alat pengepres manual yang terbuat dari besi.. Kesulitan yang dihadapi oleh pengrajin adalah 
jika ada permintaan yang melebihi kapasitas produksi, sehingga biasanya di sub-kan ke pengrajin sekitar 
karena kurangnya tenaga. Berdasarkan survey ditemukan bahwa masih dimungkinkan untuk menaikkan jumlah 
produksi adanya perbaikan pada metode kerja dan perbaikan fasilitas kerja yang membuat  pengrajin lebih 
nyaman, tidak cepat lelah khususnya dalam mengepres batako. Pengabdian ini bertujuan untuk merancang dan 
membuat mesin pencetak batako untuk membuat batako yang mampu meningkatkan kualitas batako dengan 
jumlah yang cukup besar, serta mempermudah pengrajin dalam bekerja. Hasil pengabdian menunjukkan bahwa 
dengan menggunakan mesin pengepress batako tersebut  dapat mempercepat dan mempermudah pekerjaan, 
menghemat waktu lebih efisien serta hasil batakonya lebih baik (homogen) serta mengurangi biaya produksi. 
 
Kata kunci: kata utama yang berkaitan dengan permasalahan/metode, maksimal 5 kata . 

 
1. Pendahuluan 
Pengrajin batako di desa Jatiguwi Sumberpucung Malang adalah merupakan pengrajin batako yang 
telah melayani pengiriman batako di sekitar Malang. Pembuatan pembuatan batako masih dengan 
menggunakan alat pengepres manual yang cara kerjanya sangat sederhana dan kurang efisien. Alat 
pengepres batako tersebut sangat tidak mendukung untuk meningkatkan produksi dalam jumlah yang 
besar dengan waktu kerja yang sedikit. Dalam sehari, dengan menggunakan alat pencetak manual 
mereka hanya menhasilkan 250 batako/hari. Jika sedang mendapat banyak pesanan maka biasanya di 
sub-kan ke pengrajin sekitar. Melihat kondisi di atas maka dipandang perlu untuk melakukan 
perancangan alat pengeprs batako yang dapat mempercepat dan mempermudah pekerjaan, menghemat 
waktu lebih efisien serta hasilnya lebih baik (lebih homogen). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1. Cara Kerja Alat Manual 

Metode Pengabdian Kepada Masyarakat 
1. Survey Data Lapangan  

Mencari informasi tentang kondisi alat pencetak batako  serta menggali permasalahan yang ada 
pada proses pembuatan batako 

2. Pengumpulan Data 
Pengumpulan data yang diperlukan sebagai penunjang yaitu: 
a. Data alat pencetak batako yang sudah pernah ada dan yang sedang dipakai saat ini.  
b. Data proses pembuatan jeruji secara keseluruhan  
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c. Data waktu pembuatan batako dengan outputnya 
3. Pengolahan Data  

Melakukan pengolahan data melalui studi literatur untuk mendapatkan metode yang tepat guna 
memecahkan permasalahan yang ada, yaitu menentukan ukuran dan sistem kerja alat pencetak 
batako yang sesuai dengan kondisi pengrajin batako. 

4. Pemecahan Masalah 
Survey Lokasi Pengabdian, Perumusan Masalah, Pengumpulan Data, Pengolahan Data, 
Perbandingan antara secara Manual dengan Produk Baru. 

5. Kesimpulan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.  French Model of the Design Process 

 
6. Pembahasan 
1 Batako Sumberpucung Malang 
Pengrajin batako yang berada di desa Jatiguwi Kecamatan Sumberpucung, Kabupaten Malang, Jawa 
Timur. Secara umum para pengrajin ini masih menggunakan alat pencetak batako tradisional yang 
sama (manual). Ukuran batako yang diproduksi  yaitu dengan ukuran 30 cm x 15cm x 10 cm.  

 
Gambar 1. Batako 

2 Tahapan Pembuatan Batako 

peralatan-peralatan dan bahan baku utama yang digunakan untuk membuat batako adalah pasir, semen 
dan fly ash. 

Analisa Masalah

Konsep Desain

Detailing 

Kebutuhan 

Rumusan Masalah 

Prototipe/Produk 
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Gambar 2. Bahan campuran pasir semen dan fly ash 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Gambar 3.  Alat pengepres manual 
3 Kondisi Pembuatan Batako Cara Tradisional 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Gambar 4.  Proses Pembuatan Jeruji 
Waktu Kerja Proses Penyerutan Secara Tradisional 
Jumlah batako 80 biji  
Waktu normal untuk proses mencetak cara manual dihitung berdasarkan faktor penyesuaian yang telah 
ditetapkan dengan waktu rata-rata 2.5 jam (150 menit), yaitu : 
Wn  = Wobservasi rata-rata x  P 
 = 150  x  1,12 
 =  168 menit / 80 batako 
Penetapan prosentase kelonggaran : 
Personal allowance    =   2 % 
Fatigue allowance ditetapkan berdasarkan faktor yang berpengaruh  yaitu  :    
Tenaga yang dikeluarkan    =   5 % 
Sikap kerja    =   2 % 
Gerakan tangan    =   5 % 
Delay Allowance   =   1 % 
Total prosentase kelonggaran    =  15 % 
Perhitungan waktu standar 
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Ws   = Wn  x  
Allowance%%100

%100
 

= 168 x 
%15%100

%100
 

= 197,6 menit / 80 biji batako 
 

 
 
4 Pembuatan Alat Pencetak Batako 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 5. Proses  Pembuatan Alat Pencetak Batako 
5 Rancangan Alat Pencetak Batako 
Spesifikasi Mesin Pencetak Batako  

a. Kapasitas : 80-100 batako / jam 
b. Penggerak : Motor diesel 10 PK / 2800  5600 Rpm 
c. Ukuran Mesin : P = 1,5 m, L= 1 m, T= 1,5 m 
d. Frame   
e. Dinding : Plat MS/Mild Steel = 8mm 
f. Matras  : Disesuaikan 
g. Lain  lain : Transmisi Pully dan Van Belt ukuran B2 

 
6 Hasil Rancangan  
 

                       

Pemotongan, Pembentukan, Pelengkungan Bahan 
s/d pengelasan 

Pembuatan/ 

Pemasangan Peralatan 

Perangkaian Alat 

Finishing : 

Uji Alat 

Ya 

Tidak 

Alat pencetak Batako Siap 
Digunakan 
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Gambar 7.  Alat Pencetak Batako 
 
 
 
Waktu Kerja Produksi Dengan Alat Baru  
Jumlah batako 80 biji 
Waktu normal untuk proses mencetak alat baru dihitung berdasarkan faktor penyesuaian yang telah ditetapkan 
dengan waktu rata-rata 50 menit, yaitu 

Wn  =  Wobservasi rata-rata x  P 
=  50  x  1,12 
=  56  menit / 80 biji batako 

Penetapan prosentase kelonggaran : 
Personal allowance   =   1 % 
Fatigue allowance ditetapkan berdasarkan faktor yang berpengaruh  yaitu:  
Tenaga yang dikeluarkan   =   2 % 
Sikap kerja   =   1 % 
Gerakan tangan   =   2 % 
Delay Allowance  =   1 % 
Total prosentase kelonggaran   =   7 % 
Perhitungan waktu standar 

Ws = Wn  x  
Allowance%%100

%100
 

 = 56 x 
%7%100

%100
 

 = 60,2 menit / 80 biji Batako 
 = 0,75 menit / batako 
  

 
3. Simpulan  
Dari hasil kegiatan pengabdian kepada masyarakat yang telah dilaksanakan  memberikan kesimpulan 
sebagai berikut : 
1. Memperkenalkan teknologi tepat guna (Alat Pencetak Batako) pada masyarakat yang dalam hal 

ini para pengrajin batako yang diwakili oleh bapak Imam sebagai mitra 1, diharapkan dapat 
mengembangkan pengetahuan pengrajin tentang teknologi sederhana yang menitik beratkan 
pada efisiensi waktu, penghematan biaya produksi dan proses produksi yang efektif dan efisien, 
sehingga dapat menambah profit pengrajin. 

2. Dari hasil uji coba yang dilakukan didapati bahwa Alat Pencetak Batako jauh lebih efisien 
waktu, tenaga dan biaya produksi karena prosesnya lebih cepat. 

3. Dengan adanya kegiatan pengabdian kepada masyarakat melalui Iptek Bagi Masyarakat (IbM) 
dengan tindakan nyata seperti demonstrasi alat, penyuluhan dan pelatihan pada mitra maka 
diharapkan akan memberikan dorongan kepada pelaku industri yang sejenis yang berwawasan 
kewirausahaan. 
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