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ABSTRAK

Test bar adalah alat bantu presisi yang digunakan untuk mengetahui besar penyimpangan
geometrik diantara komponen mesin pada posisi tertentu dengan bantuan alat ukur dial
indikator. Kondisi dan performa terutama pada kepresisian mesin akan mempengaruhi produk
yang dihasilkan dari proses produksi. Dengan demikian, penggunaan test bar sebagai alat
bantu pengecekan kepresisian mesin dilakukan melalui proses kalibrasi. Pada penelitian ini,
spindle test bar didesain ulang dan dibuat berdasarkan standar ISO/TR 230-11:2018, serta
observasi secara langsung pada objek mesin untuk dijadikan sebagai acuan pembuatan gambar
kerja lebih tepatnya bagian spindle pada headstock mesin bubut tersebut. Tahapan pembuatan
spindle test bar meliputi pembubutan, perlakuan panas (heat treatment), penggerindaan
silinder, dan pengukuran pada setiap tahapan (quality control). Keakuratan geometri, seperti
kebulatan dan kelurusan diameter antar pusat test bar diperiksa dengan menggunakan mesin
CMM (Coordinate Measuring Machine) dan mikrometer digital. Selanjutnya, test bar diuji
pada mesin bubut Gedee Weiler untuk mengetahui kelayakannya melalui proses pemeriksaan
spindle taper hole run-out, kelurusan spindle terhadap meja dengan menggerakan carriage
dan kelurusan spindle terhadap meja dengan menggerakan eretan atas. Hasil nilai pengujian
yang didapatkan secara berturut-turut yaitu 0.001 mm, 0.004 mm dan 0.003 mm. Dengan hasil
yang didapat maka dapat disimpulkan bahwa mesin tersebut layak digunakan untuk proses
pemesinan karena masih dibawah batas penyimpangan standar yang ditetapkan yaitu 0.01mm-
0.02mm.

Kata kunci : spindle, test bar, mesin, alat, presisi
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri manufaktur pada saat ini tentunya sangat pesat sekali. Hal
tersebut didasari oleh perkembangan teknologi dan mesin yang berkembang serta terus-
menerus mengalami pembaharuan. Mesin—mesin yang dipergunakan biasanya berfungsi
untuk membantu pembuatan berbagai jenis bahan mentah menjadi barang yang
membentuk geometri tertentu. Untuk dapat memenuhi fungsi tersebut maka mesin harus
senantiasa dalam keadaan optimal, sehingga ketersedian mesin untuk proses produksi
dapat terpenuhi. Oleh karena itu, tindakan pemeliharaan dan perawatan mesin merupakan
poin yang sangat penting untuk menjaga kondisi mesin dan performa mesin, sehingga
menghasilkan kualitas produk yang sesuai dengan standarnya, serta tidak menimbulkan
kerugian yang terlalu besar ketika proses produksi terhenti akibat mesin berhenti
beroperasi.

Salah satu dari kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan adalah
pengkalibrasian mesin. Kalibrasi mesin merupakan kegiatan untuk mengukur geometrik
mesin dan kesejajaran sumbu mesin dengan mengukur geometrik mesin menggunakan
test bar serta dial indikator, sehingga diketahui penyimpangan yang terjadi pada mesin
tersebut. Tujuan dari kalibrasi tersebut adalah untuk mengetahui apakah mesin tersebut
layak dan sesuai dengan standar atau tidak untuk dioperasikan. Test bar tersebut
merupakan alat bantu kalibasi yang berbentuk silindris dengan memiliki kepresisian yang
tinggi terhadap geometriknya. Untuk setiap mesin pasti mempunyai alat kalibrasinya
masing-masing karena perbedaan geometrik yang ada pada mesin itu sendiri.

Pembuatan test bar ini didasari hasil observasi yang dilakukan di UPA-P3
POLMAN, dimana diketahui belum adanya spindle test bar yang sesuai standar untuk
melakukan pengkalibrasian pada bagian spindle mesin bubut Gedee Weiler, karena pada
bagian mesin tersebut kesejajaran sumbu sangat berpengaruh besar terhadap ukuran
ataupun geometrik dari produk yang dihasilkan. Kemudian, dalam pembuatan desain dan
perencanaan untuk pembuatan spindle test bar, desain yang dibuat didasari dengan
melakukan pengukuran langsung terhadap geometrik mesin dengan mempertimbangkan
juga standar yang digunakan dalam hal ini standar ISO/TR 230-11:2018. Selain itu,
literatur-literatur baik dari buku maupun jurnal yang menunjang proses pembuatan seperti

dalam menentukan material yang digunakan untuk pembuatan spindle test bar tersebut.



1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah pada proyek akhir ini, diantaranya :
1. Bagaimana tahapan pelaksanaan pembuatan spindle test bar mesin bubut Gedee
Weiler?
2. Bagaimana hasil uji dari test bar yang dibuat?
1.3 Tujuan
Tujuan dari pembuatan proyek akhir ini adalah untuk menghasilkan spindle test
bar sesuai dengan spesifikasi rancangan dan melakukan pengujian spindle test bar
terhadap spindle mesin bubut Gedee Weiler.
1.4 Ruang Lingkup
Untuk meminimalisir pemahaman persepsi yang berbeda dan lebih meluas dalam
pembahasannya, maka dari itu permasalahan yang dihadapi pada proyek akhir ini dibatasi,
diantaranya :
1. Mengenai pemilihan material yang digunakan untuk pembuatan spindle test bar.
2. Mengenai pembuatan spindle test bar untuk mesin Gedee Weiler.
3. Mengenai pengujian spindle test bar terhadap spindle mesin Gedee Weiler.
1.5 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika penulisan karya tulis ilmiah ini, sebagai berikut :
BAB | PENDAHULUAN
Bab ini membahas latar belakang pengambilan masalah, rumusan masalah,
batasan masalah, tujuan laporan akhir dan sistematika penulisan yang digunakan.
BAB Il LAPORAN TEKNIK
Bab ini membahas mengenai dasar-dasar teori yang berhubungan dan menunjang
dalam penyelesaian rumusan masalah, dan tentang jawaban bagaimana penulis
menyelesaikan permasalahan yang diangkat.
BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini membahas kesimpulan dan saran untuk menyempurnakan hasil kegiatan

yang dilakukan.



