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ABSTRAK 

 Presisi merupakan ciri khas dari Test Bar, karena digunakan sebagai pengukur 

penyimpangan geometri diantara komponen mesin yang umumnya pada proses pengambilan data 

menggunakan dial indicator sebagai alat bantu pengukuran. Kelayakan dan kinerja khususnya pada 

kepresisian mesin akan mempengaruhi hasil dari produk yang akan menjalani proses permesinan. 

Oleh karena itu, proses kalibrasi dilakukan menggunakan Test Bar sebagai alat bantu pengecekan 

kepresisian. Dalam penelitian ini, Tailstock Test Bar didesain kembali berdasarkan ISO/TR 230-

11:2018, serta melakukan pengamatan langsung terhadap komponen mesin sebagai data acuan 

perancangan dan juga bereferensi pada Westermann Tables untuk suaian Taper Part terhadap 

Tailstock Quill (bagian silinder berlubang dengan lubang tirus) mesin bubut Grazioli Dania. 

Tahapan pembuatan Tailstock Test Bar meliputi proses manufaktur, diantaranya yaitu proses 

pembubutan, perlakuan panas (heat treatment), penggerindaan silinder, dan juga dilakukan 

pengecekan geometri dan uji kalibrasi terhadap hasil akhir Tailstock Test Bar. Kepresisian geometri 

seperti kebulatan, kesilindrisan, kesatusumbuan, besar sudut dilakukan menggunakan alat ukur 

yang diantaranya yaitu CMM (Coordinate Measuring Machine), bench centre, dial indicator, dan 

mikrometer luar. Untuk standar dimensioinal test bar tailstock sendiri belum sesuai spesifikasi, 

yaitu bagian silindris yang berdiameter 31.815 mm, dan mid part (step) dengan diameter 31.653 

mm. Kemudian dilakukan pengujian Tailstock Test Bar terhadap Tailstock mesin bubut Grazioli 

Dania untuk mengetahui kelayakannya melalui pemeriksaan sesuai form kalibrasi mesin, yaitu 

kesejajaran peluncur kepala lepas terhadap meja dengan alat kalibrasi tailstock test bar yang 

dimana mendapatkan hasil penyimpangan 0.02 mm pada posisi horizontal dan 0.015 mm pada 

posisi vertikal menggunakan alat ukur berupa dial Indicator. 

Kata kunci : Tailstock, Test Bar, alat, presisi. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Politeknik Manufaktur Bandung (POLMAN Bandung) yang berdiri pada tahun 1976 

melahirkan jurusan pertama yaitu Teknik Manufaktur di tahun yang sama. Jurusan ini menggarap 

fokus pada pembentukan kompetensi mahasiswa dalam dunia teknologi manufaktur, dies, 

moulding, jig fixture, serta mesin khusus. Program studi ini ditetapkan untuk mampu menjalankan 

proses manufaktur yang benar, berkualitas dan menghasilkan mutu yang tinggi. Pada jurusan ini 

program studi yang pertama dibentuk adalah Diploma - III Pembuatan Perkakas Presisi. 

Tentunya di jurusan ini tidak terlepas dari kegiatan permesinan dan pengembangan produk 

manufaktur sehingga memicu untuk mengembangkan program studi Diploma – III Pemeliharaan 

Mesin (Maintenance Mechanic) untuk menunjang proses pembentukan kompetensi mahasiswa 

dalam dunia teknologi manufaktur. Fokus program studi ini adalah membentuk kompetensi 

mahasiswa dalam manajemen dan keteknikan di bidang pemeliharaan dan perawatan mesin 

perkakas industri. Dengan demikian terbentuklah lingkungan kegiatan teknologi manufaktur yang 

dapat menunjang kondisi dan kesehatan mesin untuk dapat bekerja dengan baik dan optimal, 

memiliki usia pakai yang lebih panjang, serta dibentuk untuk mampu memahami kondisi mesin 

saat ini (aktual) dengan kondisi sesuai standar pabrikan yang semestinya. 

Meninjau keadaan berdasarkan waktu, mesin perkakas yang dimiliki POLMAN Bandung 

sudah memasuki usia pakai yang cukup lama sehingga mengalami penuaan yang menyebabkan 

mesin tersebut tidak lagi optimal untuk digunakan, diantaranya yakni mesin-mesin perkakas 

konvensional yang terdapat di Laboratorium Permesinan Dasar Jurusan Teknik Manufaktur yang 

seperti mesin frais, mesin bubut, dan mesin bor. Salah satu mesinnya yaitu mesin bubut Grazioli 

Dania yang sudah beroperasional cukup panjang, sehingga menimbulkan berbagai permasalahan 

yang salah satunya yaitu gerakan maju-mundur pada mesin ini sudah menyebabkan keausan pada 

bagian kepala luncur Tailstock mesin tersebut.   

Atas dasar permasalahan ini, dibutuhkan suatu alat bantu kalibrasi berupa Test bar untuk 

membantu mengumpulkan data mesin sebagai panduan dalam menentukan tindakan pemeliharaan 

yang harus dilakukan. Dengan demikian, penulis mengambil tema proyek akhir ini berupa 

pembuatan Test Bar Tailstock mesin bubut Grazioli Dania untuk pengayaan alat bantu kalibrasi. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah dalam proyek akhir ini, diantaranya : 

1. Bagaimana proses pembuatan test bar Tailstock mesin bubut Grazioli Dania ? 

2. Bagaimana proses dari uji coba test bar Tailstock mesin bubut Grazioli Dania yang dibuat ? 

1.3 Tujuan 

Tujuan dari penulisan laporan proyek akhir ini adalah : 

1. Menghasilkan test bar Tailstock mesin bubut Grazioli Dania sesuai spesifikasi 

2. Melakukan uji coba test bar Tailstock terhadap Tailstock quill mesin bubut Grazioli Dania. 

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. Pemilihan material yang digunakan untuk pembuatan test bar tailstock mesin bubut Grazioli 

Dania hanya menggunakan material VCN. 

2. Pembuatan produk test bar tailstock menggunakan basis atau standar ISO/TR 230-11:2018 

3. Pengujian hasil produk test bar tailstock hanya dilakukan pada test most taper dan tailstock 

mesin bubut Grazioli Dania. 
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1.5 Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan laporan proyek akhir ini, sebagai berikut : 

BAB I : PENDAHULUAN 

 Bab ini membahas mengenai latar belakang pengambilan masalah, rumusan masalah, 

tujuan, ruang lingkup, pembahasan serta sistematika penulisan yang digunakan. 

BAB II : LAPORAN TEKNIK 

 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 III : KESIMPULAN dan SARAN 

 Bab ini mencakup kesimpulan dari kegiatan yang dilakukan serta saran dan masukan untuk 

pengembangan kajian di masa mendatang. 
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