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ABSTRAK

Test bar merupakan suatu alat yang menjadi acuan kepresisian suatu sumbu yang akan
diuji posisinya terhadap elemen-elemen mesin yang lain maupun gerakan sumbu itu terhadap
posisinya sendiri. Dengan adanya test bar sebagai alat bantu kalibrasi yang presisi, geometri
sebuah mesin dapat diketahui nilai penyimpangannya.

Dalam tahapan pembuatan awal spindle test bar type w collet mesin frais Aciera F3
dimulai dari mencari informasi mengenai alat bantu test bar dengan membaca jurnal-jurnal,
buku, website yang membahas mengenai alat bantu ini. Kemudian, dalam merencanakan
pembuatan gambar kerja untuk spindle test bar type w collet mesin frais Aciera F3, penulis
mengobservasi secara langsung terhadap objek mesin yang akan dijadikan sebagai gambar
kerja, seperti pada arbor mesin frais Aciera F3 dan terhadap spindle mesin. Setelah menemukan
design penulis membuat design dengan aplikasi NX, lalu merencanakan operation plan dan
langsung ke proses pemesinan, seperti proses bubut, proses heat treatment, proses grinda
silinder, dan proses quality control.

Selanjutnya, untuk hasil spindle test bar type w collet mesin frais Aciera F3 setelah di
CMM yaitu sudah sesuai dengan design yang dirancang, dan dapat di uji coba langsung di mesin
frais Aciera F3. Untuk hasil yang didapatkan setelah CMM yaitu dengan diameter 32,022
dengan panjang 175 mm dengan selisih panjang 0,002 mm, dan kebulatan 0,001 mm.

Kata Kunci:
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1  Latar belakang

Perkembangan teknologi di bidang manufaktur semakin pesat dan berinovasi
untuk mendukung kelancaran produksi dari industri-industri besar maupun industri
kecil. Hal tersebut terjadi karena adanya permintaan pasar global yang cukup tinggi
dengan seiring berkembangnya ilmu pengetahuan dibidang teknologi manufaktur.
Mesin-mesin yang digunakan dalam berproduksi juga tentunya harus memenuhi
kualifikasi dari segi kemampuan, teknologi dan kepresisian. Itu semua menjadi
kepentingan yang harus terpenuhi oleh industri-industri besar maupun kecil untuk dapat

memasarkan produk yang dihasilkan dan mampu bersaing dipasar global.

Mesin-mesin yang digunakan untuk menjalankan produksi, terutama mesin
konvensional seperti mesin bubut, mesin frais, dan mesin konvensional lainnya harus
terjaga kondisi dan kehandalan-nya, terutama kepresisian mesin tersebut. Oleh karena
itu butuh test bar sebagai alat untuk kalibrasi mesin. Test bar merupakan alat yang
berbentuk silindris dengan memiliki kepresisian terhadap geometriknya, yang
digunakan untuk mengukur kesejajaran spindle pada meja mesin. Test bar sendiri dibuat
langsung oleh mahasiswa Politeknik Manufaktur Bandung sebagai tugas proyek Akhir
untuk menyelesaikan program Pendidikan Diploma Il yang bertujuan agar mahasiswa
Politeknik Manufaktur Bandung memiliki keahlilan dalam perancangan dan pembuatan

test bar sebagai alat kalibrasi mesin.

Test bar memiliki peran yang sangat penting dalam proses pemeliharaan pada
mesin, dikarenakan UPA-P3 (Unit Pelayanan Akademik Perawatan Perbaikan
Peralatan) belum memiliki test bar untuk kalibrasi mesin frais Aciera F3, maka test bar
akan dibuat oleh mahasiswa Politeknik Manufaktur Bandung. Untuk jenis test bar pada
mesin frais Aciera F3 terdapat 2 type, yaitu type biconical, dan type w collet. Pada
pembuatan test bar kali ini mahasiswa membuat test bar type w collet yang digunakan
pada spindle mesin frais Aciera F3. Kemudian dalam perencanaan dan pembuatan untuk
spindle test bar mesin frais Aciera F3, dengan langkah awal melakukan perancangan

design test bar sesuai dengan spindle mesin dan mempertimbangkan dengan standar



ISO, referensi dari google, serta pengukuran langsung terhadap geometrik spindle mesin
frais Aciera F3.
1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah dalam proyek akhir ini diantaranya;
1. Bagaimana membuat perencanaan pembuatan spindle test bar mesin frais Aciera
F3?
2. Bagaimana tahapan pelaksanaan pembuatan spindle test bar mesin frais Aciera
F3?

3. Bagimana hasil uji dari 7est bar yang dibuat?

1.3  Tujuan
1.  Menghasilkan Test Bar Spindle Type W collet sesuai dengan spesifikasi rancangan.

2. Melakukan pengujian Spindle pada mesin frais Aciera F3 menggunakan test bar

1.4  Ruang Lingkup
Untuk meminimalisir pemahaman persepsi yang berbeda dan lebih meluas dalam
pembahasannya, maka dari itu penulis membatasi permasalahan pada proyek akhir ini,

diantaranya:

1. Pemilihan material AISI 4340 untuk pembuatan spindle test bar tanpa membahas

perbandingan dengan material yang lain.

2. Pembuatan spindle Test bar untuk mesin frais Aciera F3 tanpa membahas mesin

yang lain.

3. Pengujian Test bar terhadap spindle mesin frais Aciera F3 tanpa membahas

pengujian di mesin lain.

1.5 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika penulisan proposal ini, sebagai berikut:

e Bab I Pendahuluan, membahas tentang, latar belakang masalah, rumusan masalah,
tujuan, batasan masalah, dan sistematika penulisan.

e Bab II Laporan Teknik, membahas mengenai dasar- dasar teori yang berhubungan
dan menunjang dalam penyelesaian rumusan masalah, dan tentang jawaban
bagaimana penulis menyelesaikan permasalahan yang diangkat.

e Bab III Kesimpulan dan Saran, membahas kesimpulan dan saran untuk

menyempurnakan hasil kegiatan yang dilakukan.



