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Ringkasan :

Mesin bubut (turning machine) adalah salah satu jenis mesin yang sistem
prosedur kerjanya memutar benda Kkerja dan proses pemotongannya
menggunakan alat pemotong (tool). Mesin bubut merupakan salah satu mesin
produksi yang digunakan untuk membentuk benda kerja berbentuk bulat
silinder. Prosesnya, benda kerja mula-mula dijepitkan ke dalam chuck yang
disambungkan pada poros spindle, kemudian poros dan benda kerja diputar
dengan kecepatan sesuai yang diinginkan. Alat pemotong (pahat) yang
digunakan untuk membentuk benda kerja akan memotong benda kerja yang
berputar. Pada kecepatan putaran yang sesuai dengan perhitungan, alat
pemotong akan efektif memotong benda kerja sehingga benda kerja efektif
dapat dibentuk sesuai keinginan (Mangngi, 2018).

Secara umum metode pengujian ketelitian geometrik mesin mesin
perkakas dilaksanakan berdasarkan standar ISO. Salah satu prosedur standar
pengujian kelayakan mesin perkakas (acceptance standar) yang sering dipakai
adalah metode yang telah dikembangkan oleh (Schlessinger, 1901). yang
dimuat dalam buku Testing Machine Tools karangan Dr. Georg Schlesinger
dan rekomendasi ISO dengan nomor 230 dan R 1708.

Mesin bubut yang dilakukan uji karakteristiknya merupakan mesin bubut
hasil rakitan yang telah dilakukan di Laboratorium Produksi Teknik Mesin

Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya. Mesin bubut tersebut berukuran tidak
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terlalu besar dan diperuntukan untuk diterapkan di industri kecil mesin
perkakas.

Agar hasil pengujian ketelitian geometrik yang dilaksanakan dalam
penelitian ini mendapatkan hasil yang optimal maka prosedur pengujian yang
benar perlu di terapkan. Untuk itu berikut ini dijelaskan prosedur pengujian
ketelitian geometrik tyang sesuai dengan tujuan pengukuran geometrik mesin
bubut yang dikembangkan dalam metode Schlessinger vyaitu: Leveling,
Pengujian kelurusan gerakan carriage arah memanjang (horizontal dan arah
vertikal), Pengujian simpang putar pada senter (centre point for true running),
Pengujian pada sumbu spindle utama, Uji prestasi mesin dengan melakukan
proses pemotongan dan pengukuran.

Dari 4 pengujian geometrik yang dilakukan, hanya 1 pengujian yang
tidak sesuai dengan standard ISO 1708. Yaitu, pengujian kelurusan gerakan
carriage arah memanjang bidang horizontal. Pada hasil uji kebulatan didapati
pada posisi ujung, memiliki penyimpangan yang disebabkan oleh getaran
akibat tidak rigidnya rangka pada mesin bubut mini. Pada uji kekasaran
mendapatkan hasil permukaan yang terbilang halus, yaitu dibawah 1. Hasil
pengujian tersebut memberikan indikasi bahwa untuk mendapatkan benda kerja
yang baik. Maka, mesin bubut tersebut perlu di lakukan pengujian dengan
standard 1SO 1708.

Kata Kunci : Mesin bubut mini, ketelitian geometrik, industri kecil
Kepustakaan : 21 (1986-2023)
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SUMMARY

FEASIBILITY TEST OF CONVENTIONAL LATHE MACHINES WITH
GEOMETRIC TESTING AND WORK PERFORMANCE

Scientific writing in the form of a thesis, November 2024

Irvan Tri Abdul Aziz, supervised by Dr. Muhammad yanis, S.T, M.T
xXiii + 47 Pages, 35 Figures, 13 Tables, attachment

Sumnary :

A lathe (turning machine) is a type of machine tool which in the working
process moves to rotate the workpiece and uses a cutting tool (tool) as a tool to
cut the workpiece. The quality and precision of machine tool components will
greatly determine the quality, service life and performance of the machine.
Therefore, this test is aimed at mini lathes intended for small industries.
Because the role of machine tools, especially lathes, is very necessary in the
industrial world. So, a lathe with precise quality and accuracy is needed to
produce quality workpieces.

In general, the geometric accuracy testing method for machine tools is
carried out based on ISO standards. One of the standard procedures for testing
the suitability of machine tools (standard acceptance) that is often used is the
method developed by Schlessinger, 1901. which is published in the book
Testing Machine Tools by Dr. Georg Schlesinger and 1SO recommendations
numbered 230 and R 1708.

The lathe whose characteristics were tested was an assembled lathe that
had been carried out at the Mechanical Engineering Production Laboratory,
Faculty of Engineering, Sriwijaya University. This lathe is not too large in size
and is intended for use in small machine tool industries.

In order for the results of the geometric accuracy testing carried out in

this research to obtain optimal results, the correct testing procedures need to be
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applied. For this reason, the following procedure for testing geometric accuracy
Is explained in accordance with the objectives of geometric measurement of
lathes developed in the Schlessinger method, namely: Leveling, Testing the
straightness of the carriage movement in the longitudinal direction (horizontal
and vertical direction), Testing the deviation of the center point for true
running ), Testing on the main spindle axis, Testing machine performance by
carrying out cutting and measuring processes.

Of the 4 geometric tests carried out, only 1 test did not comply with the
ISO 1708 standard. Namely, testing the straightness of the carriage movement
in the longitudinal direction of the horizontal plane. In the roundness test
results, it was found that at the end position, there were irregularities caused by
vibration due to the non-rigidity of the frame on the mini lathe. In the
roughness test, the surface results were relatively smooth, namely below 1. The
test results provide an indication that you can get a good workpiece. So, the
lathe needs to be tested according to the ISO 1708 standard.

Keywords : Mini lathe, geometric accuracy, small industry
Literatures ° : 21 (1986-2023)
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Mesin bubut (turning machine) adalah salah satu jenis mesin yang sistem
prosedur kerjanya memutar benda Kkerja dan proses pemotongannya
menggunakan alat pemotong (tool). Mesin bubut merupakan salah satu mesin
produksi yang digunakan untuk membentuk benda kerja berbentuk bulat
silinder. Prosesnya, benda kerja mula-mula dijepitkan ke dalam chuck yang
disambungkan pada poros spindle, kemudian poros dan benda kerja diputar
dengan kecepatan sesuai yang diinginkan. Alat pemotong (pahat) yang
digunakan untuk membentuk benda kerja akan memotong benda kerja yang
berputar. Pada kecepatan putaran yang sesuai dengan perhitungan, alat
pemotong akan efektif memotong benda kerja sehingga benda kerja efektif
dapat dibentuk sesuai keinginan (Mangngi, 2018).

Pengerjaan dan ketelitian suatu komponen mesin bubut, tentunya akan
mempengaruhi kualitas benda kerja yang dihasilkan oleh mesin bubut tersebut.
(Situmorang, 2015), ketika melaksanakan penelitian mengenai keterkaitan
ketelitian geometri komponen bubut terhadap ketepatan hasil dari benda kerja,
dalam penelitiannya dijelaskan jika kualitas dan ketepatan komponen-
komponen mesin bubut akan menentukan kualitas, umur pakai, dan kinerja
mesin. Pengerjaan dan ketelitian salah satu komponen mesin bubut akan sangat
menentukan kualitas benda kerja (produk) yang dihasilkan, seperti ketelitian
dimensi, kekasaran permukaan, dan bentuk umum produk yang dihasilkan.

Mesin bubut yang diteliti adalah mesin bubut dengan skala kecil yang
dibuat menggunakan biaya yang murah serta menggunakan komponen yang
mudah didapatkan di pasaran. Bukan hanya murah, tapi juga harus memiliki
ketelitian yang presisi agar proses pembubutan benda kerja dapat berjalan

dengan lancar dan hasil dari benda kerja sesuai dengan apa yang diinginkan.



Sehingga, pengujian mesin bubut sangat diperlukan pada saat kondisi baru
maupun mesin bubut yang sudah beroperasi dalam waktu yang lama.

Pada dunia industri, hampir semuanya melaksanakan standar tentang
bagaimana menghasilkan kualitas benda kerja yang baik dari mesin perkakas
yang baik. Standar mesin perkakas dapat dilihat dari ketelitian ukuran,
geometri dan kehalusan permukaan benda kerja yang dihasilkan (Grzesik,
2017). Maka dari itu, pengujian ini ditujukan pada mesin bubut mini yang
diperuntukan untuk industri kecil. Karena peran mesin perkakas terutama
mesin bubut sangat diperlukan pada dunia industri. Maka, diperlukan mesin
bubut dengan kualitas dan ketelitian yang presisi untuk menghasilkan benda

kerja yang berkualitas.

1.2 Rumusan Masalah

Dari latar belakang yang dijabarkan maka dapat disimpulkan
permasalahannya antara lain:
1. Bagaimana ketelitian dan kepresisian komponen sebuah mesin bubut?
2. Bagaimana pengaruh kinerja mesin bubut dengan ketelitian dan kepresisian
komponen mesin bubut?
3. Bagaimana pengaruh kualitas benda kerja yang dihasilkan dengan kelitian

dan kepresisian komponen mesin bubut?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari Pengujian ini antara lain:
1. Uji Karakteristik mesin bubut konvensional meliputi ketelitian geometrik

komponen mesin bubut, akurasi dimensi, kekasaran permukaan. Mesin
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tersebut merupakan mesin mini yang dibuat untuk dimanfaatkan industri
mesin perkakas.
2. Merumuskan rekomendasi untuk meningkatkan akurasi dan produktivitas

mesin bubut konvensional.

1.4 Manfaat Penelitian

Pelaksanaan kegiatan pembimbingan diatur sebagai berikut:
1. Memberikan informasi tentang Kkarakteristik kinerja mesin bubut
konvensional yang diuji.
2. Memberikan pemahaman tentang faktor-faktor yang mempengaruhi kinerja
mesin bubut konvensional.
3. Hasil pengujian ini dapat digunakan sebagai landasan untuk meningkatkan

dan mengembangkan kinerja mesin bubut konvensional yang diuji.
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