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Abstract. The problem lies in the difficulty of locking the pulley retainer on automatic motorcycle transmissions 

without using a special Y-shaped key. The purpose of the study is to obtain a special pulley retainer lock product 

on automatic motorcycle transmissions that can be adjusted the distance between the two retaining pins through 

adjusting bolts with easy and effective locking steps. The study method includes the design of the pulley retainer 

lock component formation, the selection of stainless steel pulley retainer lock materials, the production of pulley 

retainer lock components through flat and curved forging, turning the handle, forming a Y-shaped lever pair 

plate, drilling 2 holes at the ends of the lever, drilling the Y-shaped auxiliary tool opening and closing pins, and 

drilling the Y-shaped auxiliary tool opening distance adjustment bolts, assembling the components that form the 

pulley retainer lock, and testing the use of the pulley retainer lock. The production results are in the form of a 

special pulley archery key with a total length of 300 mm, the maximum opening distance on the axis of 2 pens is 

110 mm, the length of 2 pen tips is 7 mm with a total pen length of 30 mm, and one diameter is 9 mm with a total 

pen length of 30 mm, the adjusting bolt for the opening angle of the pulley retaining key measures M6x20 mm, 

and the diameter of the Y-shaped tool rivet pen used is 6 mm. 

 
Keywords: Automatic Transmission; Key Production; Special Key; Stainless Steel; Y-Shaped Tool. 

 

Abstrak. Permasalahan terletak pada sulitnya penguncian penahan pulley pada transmisi sepeda motor matik 

tanpa mnggunakan kunci khusus berbentuk huruf Y. Tujuan kajian untuk memperoleh produk kunci khusus 

penahan pulley pada transmisi sepeda motor matik yang dapat diatur jarak kedua pena penahan melalui baut 

pengatur dengan langkah penguncian yang mudah dan efektif. Metode kajian meliputi desain pembentukan 

komponen kunci panahan pulley, pemilihan bahan kunci penahan pulley dari stainless steel, produksi komponen 

kunci panahan pulley melalui penempaan bidang datar dan melengkung, pembubutan pegangan, pembentukan 

pelat pasangan tuas huruf Y, pelubangan 2 buah pada ujung-ujung tuas, pelubangan pena pembuka-petutup alat 

bantu bentuk Y, dan pelubangan baut pengatur jarak bukaan alat bantu bentuk Y, perakitan komponen-komponen 

pembentuk kunci panahan pulley, dan uji coba penggunaan kunci panahan pulley. Hasil produksi berupa kunci 

khusus panahan pulley ukuran panjang total 300 mm, pembukaan jarak maksimum pada sumbu 2 pena adalah 110 

mm, panjang 2 buah pena ujung diameter 7 mm dengan panjang total pena 30 mm, dan satunya diameter 9 mm 

dengan panjang total pena 30 mm, baut pengatur bukaan sudut kunci penahan pulley berukuran M6x20 mm, dan 

diameter pena keling alat bantu bentuk Y dipakai 6 mm. 
 

Kata kunci: Alat BentukY; Kunci Khusus; Produksi Kunci; Stainless Steel; Transmisi Matik. 

 

1. LATAR BELAKANG 

Transmisi otomatis pada sepeda motor matik menggunakan sistem sabuk-V yang 

bekerja pada kondisi tegangan dinamis dan temperatur operasi yang relatif tinggi. Proses 

perawatan, khususnya penggantian sabuk-V memerlukan penggunaan kunci penahan pulley 

untuk mengunci rumah pulley agar tidak berputar selama pekerjaan berlangsung yaitu saat 

melepas atau memasang sabuk-V (Studi et al., 2022). Pada praktiknya, kunci penahan sabuk 

yang digunakan bengkel sangat beragam dan sebagian besar tidak dirdesain khusus, sehingga 
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sering ditemukan kasus deformasi pada ujung kunci, slip pada saat digunakan, serta 

ketidakmampuan kunci menahan torsi penguncian dan pembukaan mur pulley yang dapat 

mencapai 40-70 Nm terhadap roda belakang, dan torsi 93.1 Nm diterapkan pada pulley mesin 

(Manual, n.d.). 

Pada praktik di bengkel, penguncian pulley sering dilakukan menggunakan alat bantu 

yang tidak dirancang secara khusus. Kondisi tersebut berpotensi menimbulkan slip, deformasi 

alat, dan risiko kerusakan komponen Contunues Vriable Transmission (CVT) akibat 

ketidakmampuan alat menahan beban torsi kerja yang relatif besar (Nurwanto & Hadi, 2025). 

Selain hal tersebut, penggunaan alat bantu yang tidak sesuai juga dapat menurunkan tingkat 

keselamatan dan efisiensi kerja mekanik (Pratama & Prasetiyo, 2022). 

Kunci penahan pulley yang tersedia di pasaran umumnya memiliki keterbatasan dari 

sisi desain dan fleksibilitas penggunaan. Beberapa produk tidak dilengkapi mekanisme 

pengatur jarak pena penahan pulley, sehingga kurang adaptif terhadap variasi ukuran pulley 

pada sepeda motor matik. Penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa pengembangan special 

service tool dengan desain yang tepat mampu meningkatkan stabilitas penguncian dan 

mengurangi risiko kerusakan komponen saat perawatan (Riantama & Solikin, 2024) (Driven 

et al., 2024). Berdasarkan permasalahan tersebut, kajian difokuskan pada produksi kunci 

penahan pulley transmisi sepeda motor matik dengan desain berbentuk huruf Y. Tujuan kajian 

adalah menghasilkan alat bantu servis CVT yang fungsional, stabil, dan mudah dioperasikan 

melalui penerapan desain dan proses manufaktur sederhana, sehingga dapat menjadi alternatif 

alat bantu yang efektif dan ekonomis bagi bengkel maupun institusi pendidikan vokasi. 

Di saat pencarian gangguan kinerja, diperlukan pembongkaran dan pemasangan 

kembali pulley (Supriyatna & Haryana, 2024) yang tentunya menggunakan Kunci bentuk Y 

yang diatur jarak bukaannya.  

 

2. KAJIAN TEORITIS 

Sistem CVT sepeda motor matik bekerja dengan prinsip perubahan diameter efektif 

pulley untuk menghasilkan rasio transmisi yang kontinyu. Komponen utama sistem tersebut 

meliputi pulley penggerak, pulley yang digerakkan, sabuk-V, dan mekanisme pendukung 

lainnya (Sidiq et al., 2022). Kinerja dan keandalan sistem CVT sangat dipengaruhi oleh kondisi 

mekanis komponen dan ketepatan prosedur perawatan yang dilakukan (Dyo et al., 2025). 

Kebutuhan kunci penahan pulley berfungsi untuk menahan putaran pulley transmisi 

selama proses pembukaan dan pengencangan mur CVT (Supriyatna & Haryana, 2024). Alat 

tersebut harus mampu menahan beban torsi yang tinggi tanpa mengalami slip maupun 
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deformasi. Stabilitas penguncian menjadi faktor penting dalam menjaga integritas komponen 

CVT selama proses servis (Singh, 2025). 

Proses manufaktur alat bantu konvensional seperti penempaan ringan, pembubutan, 

pengeboran, dan perakitan masih banyak digunakan dalam pembuatan alat bantu mekanik 

skala kecil (Schiller et al., 2024). Penerapan proses yang tepat dapat menghasilkan alat dengan 

kualitas struktural yang baik serta biaya produksi yang relatif rendah, sejalan dengan prinsip 

efisiensi manufaktur (Prawira et al., 2024). 

Relevansi penelitian terdahulu menunjukkan bahwa perancangan alat bantu servis 

transmisi, untuk komponen driven pulley, puller dan extractor mampu meningkatkan efisiensi 

kerja dan mengurangi risiko kerusakan komponen (Septian et al., 2022) (Riantama & Solikin, 

2024). Selain hal tersebut, analisis distribusi kekeuatan pada komponen CVT menegaskan 

pentingnya kestabilan dan kekuatan alat bantu yang digunakan selama proses perawatan 

(Suriaman et al., 2023). 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN  

Produksi Kunci Penahan Pulley Transmisi 

Kajian produksi menggunakan penggunaan penyempurnaa desain dan pemiliahn 

bahan. Modifikasi desain kunci penahan pulley transmisi motor matic yang tampak samping 

ditambahkan dengan pengatur jarak bukaan kunci Y dengan produksi baru menggunakan 

bahan pena stainless steel pada ukuran 30 mm yang semula menggunakan baja karbon rendah 

tipe ST37 sebagaimana Gambar 1.  

 
Gambar 1. Desain Kunci Penahan Pulley Transmisi Motor Matic Tampak Samping. 

 

Gambar 2. Desain Kunci Penahan Pulley Transmisi Motor Matic Tampak Depan (atas) dan 

Bentuk 3 Dimensi (bawah) 
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Gambar 3. Desain Kunci Penahan Pulley Transmisi Motor Matic Tampak dari Bawah 

Kunci desain mengikuti spesifikasi umum ukuran kunci penahan pulley dengan 

panjang total 300 mm.  Proses pembuatan kunci diawali dengan persiapan material berupa plat 

baja tebal 6 mm, batang as, pena bertingkat, serta komponen pengikat yang telah disesuaikan 

dengan spesifikasi desain (Prasojo et al., 2022). Seluruh material disiapkan tanpa perlakuan 

awal tambahan karena telah memenuhi ukuran yang dibutuhkan. Tahap berikutnya adalah 

pemotongan material untuk memperoleh dimensi yang sesuai dengan gambar teknik (Schiller 

et al., 2024). Setelah itu dilakukan pengeboran pada bagian tertentu menggunakan mata bor 

berdiameter 9 mm guna memastikan ketepatan posisi dan kesesuaian perakitan. Selanjutnya, 

komponen utama dirangkai melalui proses pengelasan untuk membentuk struktur alat yang 

kuat dan stabil. Hasil pengelasan kemudian melalui tahap perapihan untuk menghilangkan 

ketidakteraturan permukaan dan meningkatkan aspek keselamatan (Junara & Estriyanto, 

2023). 

Tahap akhir adalah pemeriksaan mutu, yang dilakukan untuk memastikan kesesuaian 

dimensi, kekuatan sambungan, serta fungsi alat sesuai dengan perancangan (Wijaya et al., 

2024). Pengerjaan penyambungan pegangan kunci bentuk Y dilakukan dengan pengelasan 

listrik dengan contoh peralatan sebagaimana Gambar 4.  

 
Gambar 4. Contoh Peralatan untuk pengerjaan penyambungan pegangan kunci bentuk Y 

dilakukan dengan pengelasan listrik 
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Gambar 5. Contoh Mesin bor (drilling) untuk Pelubangan. 

Untuk pengerjaan pelubangan pegangan kunci bentuk Y dan kedua ujung tempat pena 

6 x 30 mm dilakukan dengan mesin bor (drilling) dengan contoh peralatan sebagaimana 

Gambar 5.  

 
Gambar 6. Contoh Ragum untuk Pemegangan-Penjepitan Benda Kerja 

Untuk pengerjaan pemegangan-penjepitan benda kerja diperlukan ragum  sebagaimana 

Gambar  6.  

Estimasi biaya tahapan produksi dan durasi tahapan proses sebagaimana  

Tabel 1.  

Tabel 1. Estimasi Biaya Tahapan Produksi dan Durasi Tahapan Proses. 

No. Proses Biaya (Rp) Durasi (Menit) 

1 Pembelian Bahan Pelat Baja Tebal 6x200x300 mm 10.000,- 30 

2 Pembelian Bahan Stainless Steel  9 mm x 1 m 90.000,- 30 

3 Pemotongan Bahan Pelat Baja 6x200x300 mm 9.000,- 30 

4 Pemotongan Poros  15 mm x 170 mm 5.000,- 15 

5 Pembubutan Bertingkat 7 ke 9 mm x 30 mm 4.000,- 10 

6 Pengelingan   6 mmx12 mm 500,- 15 

7 Pemasangan baut M6 x 1 x 250 mm 1.000,- 2 

8 Pengeboran  9 mm x 6 mm 500,- 10 

9 Pengelasan Melingkar  15 mm 3.000,- 15 

10 Pengeboran Lubang Tali Penggantung  8 mm 2.000,- 15 

11 Pemeriksaan Mutu (Dimensi, Bentuk, Pergerakan) 150,- 20 

 Total 115.150 92 
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Hasil Produksi Kunci Penahan Pulley Transmisi 

Kajian produksi menghasilkan kunci penahan pulley transmisi sepeda motor matik 

berbentuk huruf Y dengan panjang total 300 mm dan jarak bukaan maksimum antar pena 

sebesar 110 mm. Proses produksi dilakukan melalui tahapan manufaktur konvensional yang 

meliputi penempaan ringan, pembubutan, pengeboran, dan perakitan. Mekanisme pengatur 

jarak menggunakan baut yang memungkinkan penyesuaian bukaan yang presisi terhadap 

berbagai ukuran pulley, sehingga meningkatkan fleksibilitas dan kemudahan penggunaan alat 

pada sistem transmisi CVT. 

Hasil uji fungsional menunjukkan bahwa kunci penahan pulley mampu menahan 

putaran pulley secara stabil tanpa terjadi slip maupun deformasi pada ujung pena selama 

pembukaan dan pengencangan mur CVT. Estimasi biaya produksi senilai Rp115.150,-/buah 

dengan durasi proses senilai 92 menit/buah menunjukkan bahwa alat tersebut dapat diproduksi 

secara efisien dan ekonomis. Hasil tersebut mengindikasikan bahwa desain geometrik dan 

metode manufaktur yang diterapkan telah memenuhi kebutuhan fungsional alat bantu servis 

CVT. 

Dalam pelaksanaan troubleshooting atau perawatan sistem CVT, teknisi perlu 

menyiapkan alat-alat untuk kunci shock, kunci T-8, flywheel holder, dan clutch holder untuk 

membuka dan memeriksa komponen untuk driven pulley dan bagian lain di dalam transmisi 

CVT sebelum melakukan pemeriksaan, pengukuran, dan penggantian komponen yang aus 

sesuai standar servis (Supriyatna & Haryana, 2024). 

 

4. KESIMPULAN DAN SARAN 

Hasil produksi untuk kunci khusus panahan pulley dari bahan baja tahan karat (stainless 

steel) ukuran panjang total 300 mm, pembukaan jarak maksimum pada sumbu 2 pena adalah 

110 mm, panjang 2 buah pena ujung diameter 7 mm dengan panjang total pena 30 mm, dan 

satunya diameter 9 mm dengan panjang total pena 30 mm, baut pengatur bukaan sudut kunci 

penahan pulley berukuran M6x20 mm, dan diameter pena keling alat bantu bentuk Y dipakai 

6 mm membutuhkan biaya produksi Rp115.150,-/buah dengan durasi proses senilai 92 

menit/buah. 
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