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RINGKASAN 

Mesin bubut merupakan mesin produksi yang dapat mengasilkan benda 

dalam bentuk tertentu, yang dimana benda kerja pada spindel mesin bubut yang 

akan bekerja bersamaan dengan proses pemakanan dari mata pahat yang di 

gerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Dalam 

memaksimalkan fungsional mesin bubut perkembangan pemasaran produksi 

menuntut agar proses produksi mampu menghasilkan produk yang banyak secara 

instan namun berkualitas yang sangat baik. Salah satu cara untuk meningkatkan 

proses produksi yaitu diperlukan pengarah dan alat bantu cekam yang lebih efisien. 

Pada proses bubut pengarah dan alat bantu cekam mampu mempersingkat dan 

melakukan pengerjaan lebih dari satu fungsional. Pengarah merupakan alat tuntun 

yang berfungsi mengarahkan benda kerja ke pada mata pahat agar pada saat proses 

produksi maksimal. Alat bantu cekam merupakan pencekam atau alat jepit yang 

akan memegang benda kerja pada saat proses produksi berlangsung Proses aktifitas 

alat bantu kerja tersebut pada umumnya memperhitungkan posisi kerja dan ukuran 

beda yang akan dijepit, terutama untuk para operator dapat mempermudah 

penggunaan alat tersebut ketika sedang melakukan proses pekerjaan dan juga alat 

bantu ini berada ditingkat keamanan yang baik. Pada penelitian yang dilakukan 

adalah membuat alat bantu cekam atau fixture pada mesin bubut untuk pembuatan 

benda kerja yang memerlukan proses freis. Gambar teknik alat bantu cekam dibuat 
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dengan bantuan perangkat lunak Solidworks. Penelitian ini bertujuan untuk 

membuat alat bantu cekam pada mesin bubut  agar dapat melakukan pemakanan 

seperti mesin freis sehingga alat bantu cekam mampu mencekam benda kerja 

dengan baik dan presisi untuk melakukan proses pemakanan untuk benda kerja 

yang berbentuk universal. Hasil penelitian yang telah dilakukan pada alat bantu 

cekam menggantikan toolpost pada mesin bubut dan mata pahat diletakkan pada 

spindle, pada posisi pemegang benda kerja dapat diubah untuk dapat menyesuaikan 

benda kerja, dalam melakukan proses pemakanan benda kerja vertikal dilakukan 

secara manual sedangkan pemakanan benda kerja secara horizontal dilakukan 

dengan meja carriage yang bergerak otomatis,alat bantu cekam mampu melakukan 

proses pemakanan mesin frais yaitu face milling dan drilling (pembuatan lubang). 

Berdasarkan Tabel  4.2 dan Tabel 4.3 hasil analisis pada perhitungan nilai 

kekasaran permukaan menggunakan alat Accretech Handysuft E-35B Surface 

Roughness Tester menujukkan bahwa, nilai kekasaran permukaan terbaik terlihat 

pada titik yang paling rendah dihasilkan oleh pengujian menggunakan mesin bubut 

dengan rata-rata nilai kekasaran permukaan I: 1,92, nilai  permukaan II: 3,42, nilai 

permukaan III: 3,85, dan nilai permukaan IV: 1,57 

Kata Kunci : kekasaran permukaan, mesin freis, mesin bubut,alat bantu cekam 

Kepustakaan : 17 (2010-2021) 
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SUMMARY 

A lathe is a production machine that can produce objects in a certain shape, in which 

the workpiece on the lathe spindle will work simultaneously with the infeed process 

of the chisel's eye which is moved translationally parallel to the rotating axis of the 

workpiece. In maximizing the functionality of lathes, the development of 

production marketing demands that the production process is able to produce a lot 

of products instantly but of very good quality. One way to improve the production 

process is to need more efficient guides and clamp tools. In the process of guide 

lathes and chuck tools, they are able to shorten and perform more than one 

functional work. The guide is a guide tool that functions to direct the workpiece to 

the chisel eye so that during the maximum production process. The chuck tool is a 

clamp or clamp tool that will hold the workpiece during the production process. 

The activity process of these work aids generally takes into account the working 

position and different sizes to be clamped, especially for operators to make it easier 

to use the tool when carrying out the work process and also this tool is at a good 

level of security. In the research carried out is to make a too spindle chuck or fixture 

on a lathe for the manufacture of workpieces that require a milling process. 

Technical drawings of chuck tools made with the help of Solidworks software. This 

study aims to make chuck tools on lathes so that they can do infeed like milling 

machines so that the chuck tools are able to grip the workpiece properly and with 
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precision to carry out the infeed process for shaped workpieces. universal. The 

results of research that has been done on the chuck tool replaces the toolpost on the 

lathe and the chisel bit is placed on the spindle, the position of the workpiece holder 

can be changed to be able to adjust the workpiece, in carrying out the vertical 

workpiece feeding process it is done manually while the workpiece is feeding 

horizontally carried out with a carriage table that moves automatically, chuck tools 

are able to carry out the milling machine feeding process, namely face milling and 

drilling (hole making). 

Based on Table 4.2 and Table 4.3 the results of the analysis on calculating the 

surface roughness value using the Accretech Handysuft E-35B Surface Roughness 

Tester show that, the best surface roughness value is seen at the lowest point 

produced by testing using a lathe with an average surface roughness value of I : 

1.92, surface value II: 3.42, surface value III: 3.85, and surface value IV: 1.57 

Keywords: surface roughness, milling machine, lathe, chuck auxiliary tool 

Literature : 17 (2010-2021) 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

 Latar Belakang 

Mesin bubut merupakan mesin produksi yang dapat mengasilkan benda 

dalam bentuk tertentu, yang dimana benda kerja pada spindle yang akan bekerja 

bersamaan dengan proses pemakanan dari mata pahat yang di gerakkan secara 

translasi sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja (Mayssara A. Abo Hassanin, 

2019). 

Dalam memaksimalkan fungsional mesin bubut perkembangan pemasaran 

produksi menuntut agar proses produksi mampu menghasilkan produk yang banyak 

secara instan namun berkualitas yang sangat baik. Salah satu cara untuk 

meningkatkan proses produksi yaitu diperlukan pengarah dan alat bantu cekam 

yang lebih efisien. Pada proses bubut pengarah dan alat bantu cekam mampu 

mempersingkat dan melakukan pengerjaan lebih dari satu fungsional. Pengarah 

merupakan alat tuntun yang berfungsi mengarahkan benda kerja ke pada mata pahat 

agar pada saat proses produksi maksimal. Alat bantu cekam merupakan pencekam 

atau alat jepit yang akan memegang benda kerja pada saat proses produksi 

berlangsung (Fyona, dkk., 2019) 

Proses aktifitas alat bantu kerja tersebut pada umumnya memperhitungkan 

posisi kerja dan ukuran beda yang akan dijepit, terutama untuk para operator dapat 

mempermudah penggunaan alat tersebut ketika sedang melakukan proses pekerjaan 

dan juga alat bantu ini berada ditingkat keamanan yang baik (Arifin dan Hidayat, 

2018). 

Pada penelitian yang dilakukan adalah membuat alat bantu cekam atau fixture 

pada mesin bubut untuk pembuatan benda kerja yang memerlukan proses freis. 

Gambar teknik alat bantu cekam dibuat dengan bantuan perangkat lunak 

Solidworks.  
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 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini berfokus pada pembuatan alat bantu 

cekam pada mesin bubut sehingga memaksimalkan fungsional cara kerja mesin 

bubut dan mempersingkat waktu pengoperasian dalam pembuataan produk. 

Perancangan alat bantu cekam dibuat dengan perangkat lunak solidworks. 

 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam pembuatan alat bantu cekam ini antara lain : 

1. Meningkatkan kemampuan dalam membuat benda kerja pada mesin 

bubut dengan menggunakan alat bantu cekam. 

2. Pembuatan alat bantu cekam yang berperan sebagai alat bantu cekam 

benda kerja yang meningkatkan ketelitian dan dan kepresisian dalam 

proses produksi. 

3. Proses penggambaran desain alat bantu cekam menggunakan perangkat 

lunak solidworks. 

 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah membuat alat bantu cekam pada mesin bubut  

agar dapat melakukan pemakanan seperti mesin freis sehingga alat bantu cekam 

mampu mencekam benda kerja dengan baik dan presisi untuk melakukan proses 

pemakanan untuk benda kerja yang berbentuk universal. 
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 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian adalah sebagai berikut : 

1. Dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan dalam proses pembubutan 

yang mana alat bantu cekam mampu memaksimalkan fungsional mesin 

bubut. 

2. Dapat menambah pengetahuan tentang alat bantu cekam terutama dalam 

pembuatan produk yang dibantu dengan menggunakan mesin bubut. 

3. Dapat menambah referensi alat bantu perkakas mesin produksi yang 

lainnya sehingga dapat meningkan fungsional mesin-mesin produksi. 
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