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ABSTRAK

Untuk memastikan bahwa suatu mesin bubut masih memiliki unjuk kerja dan ketelitian
yang tinggi, perlu dilakukan evaluasi terhadap kondisi mesin tersebut. Data hasil evaluasi
tersebut tidak hanya digunakan untuk menentukan kinerja dan ketelitian mesin tersebut saja
tetapi lebih dari itu dapat digunakan untuk menentukan tindakan perawatan yang lebih tepat
sehingga kondisi mesin tersebut dapat dikembalikan ke keadaan yang lebih baik. Pada proyek
akhir ini penulis membuat alat bantu berupa test bar tailstock untuk mesin bubut grazioli fortuna
yang berguna untuk mengukur kesumbuan antar tailstock dengan sumbu putar mesin bubut
grazioli fortuna. bahan yang digunakan dalama pembuatan test bar tailstock mesin bubut
grazioli fortuna yaitu baja vcn 150. Pembuatan test bar tailstock mesin bubut grazioli fortuna
ini diawali dengan proses penyedian alat dan bahan. Penjadwalan waktu pelaksanaan,
pembuatan operasi plan, proses pembubutan, proses heat treatmen dan proses gerinda selinder,
hingga ketahap uji coba. Pada pembuatan test bar tailstock mesin bubut grazioli fortuna harus
memicu pada ISO 230 yang semua ketetapan dalam pembuatan harus mengikuti 1SO tersebut.
Hasil dari pengujian pada test bar yang ditelah dibuat, dilakukan pada mesin CMM didapatkan
hasil untuk kebulatan 0,001 mm dengan diameter 31.967 mm, dan untuk kelurusannya 0,003
mm sepanjang 230 mm yang diukur, dan untuk kesumbuan antara bar dan tapper 0.02 mm.
Kata kunci: Test bar tailstock mesin bubut grazioli fortuna, Kalibrasi, Quality control
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam pelaksanaan proyek akhir ini dilatar belakangi dengan sudah mulai kurang
optimalnya mesin-mesin yang berada diPoliteknik Manufakur Bandung (POLMAN Bandung)
dikarenakan usia pada mesin tersebut sudah terlalu lama. Hal tersebut mempengaruhi kualiatas
dari produksi yang dibuat. Untuk menimalisir hal tersebut maka perlu dilakukannya
pemeliharaan dengan tingkat small reapair pada mesin mesin tersebut dan dibuatkan alat untuk
menjaga mesin tesebut tetap optimal. Salah satu alat untuk menjaga mesin tersebut masih dalam
keadaan optimal yaitu alat kalibrasi yang berupa test bar. Alat kalibrsi adalah alat untuk
mengverifikasi sauatu komponen yang diukur masih dalam keadaan standar atau masih dalam
keadaan optimal. 7est bar merupakan alat ukur untuk menguji kesatu sumbuan dari elemen
mesin tersebut. Dari hasil yang didapatkan pada saat menguji kesatu sumbuan dari elemen
mesin maka data tersebut akan dibandingankan dengan data standar yang ada di Politeknik
Manufaktur Bandung yang berupa form kalibrasi mesin yang telah ditentukan oleh Politeknik
Manufaktur Bandung yang mana form tersebut sudah mengikuti form kalibrasi standar
internasional. Maka dari kurang optimalnya mesin mesin tersebut dibuatkanlah alat kalibrasi
berupa fest bar tailstock yang mana nantinya diharapkan test bar tailstock tersebut bisa menjadi
alat ukur yang mana hasil dari proses kalibrasinya bisa menjadi acuan pada proses kalibrasi
pada kepala luncur ( Zailstock) pada mesin grazioli fortuna 150. Adapun tahapan pelaksanaan
pada pembuatan test bar tailstock mesin bubut grazioli fortuna 150, Pembubutan (Turning),
Pengoboran, Heat treatment (Perlakuan panas), dan gerinda silindris. Untuk ukuran test bar

tailstock mesin bubut grazioli fortuna 150 yaitu diameter 32 dan panjang 334 mm (©¥32x350).

1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dalam proyek akhir ini diantarannya:
1. Bagaimana membuat perancanaan pembuatan test bar tailstock mesin bubut

grazioli fortuna 150.

2. Bagaimana tahapan pelaksanaan pembuatan fest bar tailstock mesin bubut grazioli

fortuna 150.

3. Bagaimana hasil uji dari fest bar tailstock mesin bubut grazioli fortuna 150 yang

telah dibuat.



1.3  Tujuan

Tujuan dari penulisan laporan proyek akhir ini adalah:
1. Mengetahui perencanaan pembuatan fest bar tailstock grazioli fortuna.
2. Mengetahui tahapan pelaksanaan pembuatan test bar tailstock grazioli fortuna.

3. Mengukur kesejajaran tailstock dengan meja, dengan membuat test bar tailstock

grazioli fortuna 150.

14 Ruang Lingkup

Untuk meminimalisir pemahaman persepsi yang berbeda dan lebih meluas dalam
pembahasanya, maka dari itu penulis membatasi ruang lingkup pada Proyek Akhir ini,

diantaranya:

1. Mengenai pemilihan bahan yang digunakan dalam pembuatan test bar tailstock

grazioli fortuna 150 sudah ditentukan.
2. Mengenai pembuatan test bar tailstock grazioli fortuna 150.
3. Mengenai pengujian fest bar tailstock grazioli fortuna 150.
1.5 Sistematika Penulisan

Adapun sistematika penulisan proposal ini, sebagai berikut:
* Bab [ Pendahuluan, membahas tentang, latar belakang masalah, rumusan masalah,
tujuan, batasan masalah, dan sistematika penulisan.
* 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.

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

menyempurnakan hasil kegiatan yang dilakukan.
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