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ABSTRAK

Test bar merupakan alat bantu kalibrasi presisi yang berfungsi untuk mengetahui kesejajaran
serta ketelitian geometri pada mesin bubut. Penelitian ini bertujuan untuk melakukan finalisasi
dan menguji test bar between centre dengan panjang 800 mm dan 1000 mm guna menilai
kualitas geometri mesin melalui pengukuran kesejajaran gerakan pembawa terhadap pusat
senter mesin pada sumbu horizontal dan vertikal. Proses pembuatan dilakukan di Workshop
Jurusan Teknik Manufaktur Polman Bandung dan di PT Budikarya Teknik untuk proses
finishing gerinda silinder, mengacu pada standar 1SO 230-1 serta pengujian pada formulir
kalibrasi mesin yang digunakan oleh UPA-P3 Polman Bandung. Material yang digunakan
dalam pembuatan test bar ini yaitu material AISI 316, dipilih dikarenakan memiliki tingkat
molybdenum dan nikel yang tinggi, yang mana kandungan tersebut memiliki tingkat ketahanan
korosi yang baik. Progres pembuatan test bar between centre 800 mm ini telah sampai pada
proses pembubutan dari raw material hingga diameter 81,3 mm, sehingga proses selanjutnya
yaitu melakukan finalisasi test bar 800 mm yang mencakup proses pembuatan end plug test
bar, pengeboran, penggerindaan silinder, dan pengukuran. Sementara pada test bar 1000 mm
progres yang telah dilakukan adalah proses pembubutan benda kerja hingga diameter 80 mm,
pengeboran, dan pembuatan end plug test bar sehingga, proses selanjutnya mencakup perbaikan
lubang senter test bar, penggerindaan silinder dan pengukuran. Pengujian ketelitian geometri,
khususnya parameter Kkesilindrisan, dilakukan dengan menggunakan mesin Coordinate
Measuring Machine (CMM), serta diuji pada mesin bubut Grazioli Dania 245 untuk menilai
keselarasan gerak. Berdasarkan hasil pengujian, test bar 800 mm memiliki nilai kesilindrisan
0,013 mm sehingga melampaui batas toleransi standar. Sementara itu, test bar 1000 mm
memperoleh nilai kesilindrisan 0,004 mm, yang masih berada dalam batas toleransi dan
dianggap sesuai standar. Serta hasil pengukuran kesatusumbuan antara lubang senter terhadap
main test bar 800 mm mendapatkan nilai pada Cone 2 sebesar 0,029 dan 0,045 pada Cone 5.
Sementara itu pada test bar 1000 mm mendapatkan nilai pada Cone 5 sebesar 0,028 dan 0,040
pada Cone 6. Standar kesatusumbuan yang digunakan yaitu menggunakan kesumbuan mesin
Grazioli Dania 245 yaitu 0,010 mm.

Kata Kunci: Test bar, Kalibrasi, Mesin bubut
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Test bar adalah alat kalibrasi yang digunakan untuk memeriksa sumbu dalam batas nilai
tertentu, baik untuk run-out maupun posisi (lokasi dan orientasi) terkait dengan komponen
mesin lainnya. Alat ini sering dimanfaatkan sebagai perangkat presisi untuk mengidentifikasi
penyimpangan geometri pada mesin. Setiap mesin memiliki standar pemeriksaan yang berbeda
untuk test bar-nya, karena berbagai jenis mesin bubut memerlukan test bar dengan ketirusan
dan ketelitian yang bervariasi, tergantung pada posisi atau cara pemasangannya, baik di head
stock maupun tail stock. Test bar umumnya tersedia dalam dua tipe, yaitu test bar dengan taper
shank dan test bar between centre [2]. Dalam hal ini, penulis akan melakukan realisasi dari
pembuatan test bar between centre yang belum sempat terselesaikan dikarenakan

keterbatasannya mesin yang ada di Workshop Jurusan Teknik Manufaktur.

Pembuatan test bar ini terdiri dari dua jenis dimensi yang berbeda, yaitu test bar
between centre diameter 80 mm dengan panjang 800 mm, serta test bar between centre diameter
79 mm dengan panjang 1000 mm. Progres pembuatan masing-masing test bar juga
menunjukkan perbedaan. Untuk test bar between centre dengan panjang 800 mm, proses yang
diperlukan adalah proses pengeboran diameter dalam hingga diameter 61H7, dilanjutkan
dengan pembuatan end plug dari test bar tersebut yang berfungsi sebagai tumpuan dari between
centre pada saat digunakan nantinya. Setelah proses pengeboran selesai, tahap selanjutnya
adalah penggerindaan. Namun, karena keterbatasan mesin yang tersedia, penggerindaan harus
dilakukan di luar lingkungan kampus. Sementara itu, untuk pembuatan test bar between centre
dengan panjang 1000 mm, proses yang belum dilaksanakan hanya penggerindaan. Sebelumnya,
proses ini juga belum dapat direalisasikan karena keterbatasan mesin, sehingga perlu mencari

mesin yang dapat memenuhi dimensi besar dari test bar tersebut.

Oleh karena itu, penulis akan menyelesaikan proses yang belum terealisasi untuk kedua
test bar tersebut, sehingga pembuatan test bar between centre dengan panjang 800 mm dan
1000 mm dapat dilaksanakan dengan mengatasi kendala yang ada, yaitu proses penggerindaan.
Proses penggerindaan ini akan dilakukan di luar lingkungan kampus, namun tetap akan diawasi

untuk memastikan bahwa hasil yang diperoleh sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan.



Setelah proses penggerindaan selesai, test bar akan memasuki tahap akhir, yaitu
pengukuran geometri secara manual menggunakan alat ukur seperti mikrometer, diikuti dengan
penggunaan CMM (Coordinate Measure Machine) untuk mendapatkan hasil yang lebih akurat
[3]. Terakhir, akan dilakukan pengujian langsung pada mesin bubut Grazioli Dania 245 untuk
mengetahui penyimpangan geometri yang terjadi pada headstock dan tailstock (kesejajaran
sumbu spindle) terhadap meja mesin, baik dalam arah vertikal maupun horizontal. Setelah itu,
hasil yang diperoleh akan dibandingkan dengan standar acuan untuk menentukan apakah test

bar tersebut memenuhi spesifikasi yang ditentukan atau tidak.
1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dalam proyek akhir ini, diantaranya:

1. Bagaimana proses finalisasi dari pembuatan test bar between centre 800 mm
dan 1000 mm?

2. Bagaimana kualitas hasil test bar between centre 800 mm dan 1000 mm yang dibuat?

3. Bagaimana hasil uji coba test bar between centre pada mesin bubut Grazioli Dania 245?

1.3 Tujuan

1. Melakukan finalisasi test bar between centre 800 mm dan 1000 mm sesuai dengan
spesifikasi.

2. Mengetahui kualitas hasil pembuatan test bar between centre 800 mm dan 1000 mm
terhadap standar yang digunakan.

3. Mengetahui tingkat kesejajaran gerakan pembawa terhadap pusat senter pada mesin bubut
Grazioli Dania 245.

1.4 Ruang Lingkup

Pembahasan ini membatasi permasalahan dalam pembuatan test bar untuk

meminimalisir perbedaan pemahaman persepsi yang lebih meluas maka diantaranya yaitu:

1. Pembuatan test bar ini hanya mencakup pada realisasi dari proyek sebelumnya yang belum
sempat terselesaikan karena terkendala satu dan lain hal.

2. Pembuatan test bar between centre mesin bubut ini mengacu pada standar ISO 230-1 Test
code for machine tools.

3. Pengujian kualitas dan kepresisisan test bar dilakukan dengan menggunakan jangka sorong,
mikrometer, CMM (Coordinate Measure Machine) serta pengujian pada mesin bubut

langsung sesuai dengan ukuran test bar.



1.5 Sistematika Penulisan
BAB | : PENDAHULUAN

Pada bab ini membahas latar belakang pengambilan masalah, rumusan masalah, tujuan,

ruang lingkup pembahasan serta sistematika penulisan yang digunakan.
BAB Il : LAPORAN TEKNIK

Pada bab ini membahas mengenai landasan teori yang digunakan dan relevan dengan
pembahasan yang ditinjau dari beberapa sumber seperti jurnal, buku, form standar, dan sumber
lainnya. Metodologi penyelesaian masalah, tahapan kegiatan yang membahas mengenai

perencanaan produk, proses manufaktur, dan hasil uji produk serta evaluasi kegiatan.
BAB Ill : PENUTUP

Pada bab ini membahas tentang kesimpulan dan saran yang diberikan oleh penulis

selama mengerjakan proyek akhir tersebut.



