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ABSTRAK 

 

Pengukuran penyimpangan mesin bubut merupakan langkah penting untuk 

menentukan tingkat presisi mesin dalam menghasilkan bagian-bagian produk. 

Penyimpangan ini dapat disebabkan oleh berbagai faktor seperti kesalahan geometris 

pada mekanisme mesin, keausan komponen yang sudah digunakan, atau kualitas bahan 

baku. Pengukuran dilakukan dengan alat ukur presisi tinggi seperti jam ukur atau 

indikator dial untuk mencapai akurasi optimal. Hasil pengukuran dibandingkan dengan 

spesifikasi yang ditetapkan oleh produsen sebagai tolak ukur performa yang 

diharapkan. Jika terjadi penyimpangan melebihi batas spesifikasi, mesin harus segera 

diperbaiki atau disetel ulang agar dapat beroperasi dengan optimal dan menghasilkan 

produk yang sesuai presisi. Dengan demikian, pengukuran penyimpangan mesin bubut 

menjadi langkah kritis dalam manufaktur untuk menjamin kualitas produk, efisiensi, 

dan keunggulan kompetitif di industri manufaktur. 

Kata kunci: Mesin bubut, pengukuran, radial, aksial 
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ABSTRACT 

Measurement of lathe deviation is a crucial process that aims to accurately determine 

the extent to which the machine is capable of producing parts with the required 

precision. Deviations that occur in machines can be caused by various complex factors, 

including geometric errors in the machine mechanism itself, due to repeated wear and 

tear of components, as well as the influence of the quality of the materials used in the 

manufacturing process. In practice, measurement of these deviations is carried out 

using high-precision measuring instruments, such as measuring clocks or dial 

indicators, to achieve optimal accuracy. The results of this measurement will then be 

compared with the specifications set by the engine manufacturer as the expected 

performance benchmark. If there is a deviation that exceeds the specified specification 

limits, then the machine may have to be repaired or readjusted immediately so that it 

can operate optimally again and produce products with the desired level of precision. 

Thus, measurement of lathe deviation becomes a critical step in the manufacturing 

process that guarantees the quality and accuracy of the products produced, as well as 

supports efforts to achieve efficiency and competitive advantage in the manufacturing 

industry. 

Keyword: Lathe, measurement, radial, aksial 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1. Latar Belakang Masalah 

Dalam dunia industri, mesin bubut merupakan salah satu peralatan kunci yang 

digunakan untuk pemotongan dan pembentukan material dalam berbagai jenis dan 

ukuran. Mesin bubut memiliki peran penting dalam proses produksi berbagai 

komponen, baik dalam industri manufaktur, otomotif, dirgantara, maupun industri 

lainnya. Namun, seperti peralatan mekanik lainnya, mesin bubut juga rentan 

terhadap keausan, kerusakan, dan penurunan kinerja akibat pemakaian yang 

berkelanjutan. 

Pentingnya menjaga mesin bubut agar tetap beroperasi dengan efisien dan 

akurat mendorong pengembangan strategi perawatan yang efektif. Salah satu 

pendekatan yang telah terbukti efektif dalam menjaga kinerja mesin dan mencegah 

kerusakan yang tidak diinginkan adalah perawatan preventif. Perawatan preventif 

merupakan serangkaian tindakan perawatan yang dilakukan secara berkala dan 

terencana untuk mencegah terjadinya kegagalan mesin, mengurangi kerusakan, 

meminimalkan downtime, dan memperpanjang umur mesin. 

Namun, dalam konteks perawatan mesin bubut, sering kali kurangnya 

pemahaman yang komprehensif tentang konsep dan manfaat dari perawatan 

preventif dapat mengakibatkan pengabaian terhadap praktik ini. Banyak 

perusahaan menghadapi tantangan dalam merancang dan melaksanakan program 

perawatan preventif yang efektif karena kurangnya panduan yang jelas dan 

dukungan teknis yang memadai. 

Oleh karena itu, makalah ini akan membahas secara mendalam tentang konsep 

perawatan preventif mesin bubut. Dengan memahami konsep dasar perawatan
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preventif, manfaatnya, serta implementasi praktik yang tepat, perusahaan dapat 

mengoptimalkan kinerja mesin bubut, mengurangi biaya perbaikan, dan menjaga 

kelancaran proses produksi. Dalam konteks ini, pengembangan pemahaman yang kuat 

tentang pentingnya perawatan preventif pada mesin bubut akan memberikan dampak 

positif pada produktivitas industri secara keseluruhan. 

 

1.1 Tujuan  

Tujuan yang ingin dicapai dalam pembuatan alat ini adalah: 

1. Mengetahui besarnya penyimpangan radial pada setiap chuck (mesin Maximat). 

2. Mengetahui besarnya nilai kelurusan menggunakan center putar. 

3. Mengetahui besarnya penyimpangan aksial menggunakan bushing. 

4. Mengetahui nilai kelurusan pada kepala lepas menggunakan drill chuck. 

5. Mengetahui besarnya vibrasi mesin. 

 

1.2 Manfaat Penelitian 

Berikut adalah beberapa manfaat penelitian bubut: 

1. Dapat mengetahui besar penyimpangan radial pada setiap chuck (mesin 

Maximat). 

2. Dapat mengetahui nilai kelurusan menggunakan center putar. 

3. Dapat mengetahui besar penyimpangan aksial menggunakan bushing. 

4. Dapat mengetahui nilai kelurusan pada drill chuck. 

5. Dapat mengetahui besarnya vibrasi mesin. 
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1.3 Sistematika Penulisan 

BAB I Pendahuluan 

Bab ini menguraikan dan menjelaskan gambaran umum dan latar belakang 

pemilihan topik, perumusan masalah, tujuan rancang bangun, manfaat rancang 

bangun, metode penulisan, dan sistematika penulisan tugas akhir. 

 

BAB II Studi Pustaka 

Bab ini menguraikan tinjauan pustaka dan literatur yang memuat teori-teori relevan 

yang digunakan sebagai landasan untuk menunjang proses Rancang Bangun.  

 

BAB III Metodologi 

Bab ini menjelaskan Metode Pengerjaan Tugas Akhir yang berisikan diagram alir, 

penjelasan diagram alir dan metode pemecahan masalah. 

 

BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini menjelaskan tentang analisis perancangan yang berupa spesifikasi, 

perhitungan material, perencanaan dan perhitungan sambungan las dan sambungan 

baut, perhitungan gaya yang bekerja, perbandingan waktu produksi, alat bantu 

secara simulasi, dan data hasil pengujian. 

 

BAB V Kesimpulan 

Bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan saran dari penyusunan laporan tugas 

akhir terkait alat yang dibuat.
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BAB V 

KESIMPULAN  DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Setelah melakukan pengukuran penyimpangan pada mesin bubut Maximat V13, 

dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berdasarkan hasil pengukuran penyimpangan radial pada setiap chuck rata-

ratanya adalah sebesar -15 μm dan 19.8 μm; Batas Kontrol Atas sebesar -

164.05 μm dan 93.61 μm; dan Batas Kontrol Bawah sebesar -194.05 μm dan -

54.01 μm. 

2. Berdasarkan hasil pengukuran kelurusan menggunakan center putar rata-

ratanya adalah sebesar -18.7 μm dan 21.2 μm; Batas Kontrol Atas sebesar 

143.75 μm dan 154.23 μm; dan Batas Kontrol Bawah sebesar -181.15 μm dan 

-111.83 μm. 

3. Berdasarkan hasil pengukuran penyimpangan aksial menggunakan bushing 

rata-ratanya adalah sebesar -32.9 μm dan 28.6 μm; Batas Kontrol Atas sebesar 

44.3 μm dan 118 μm; dan Batas Kontrol Bawah sebesar -110.11 μm dan 60.80 

μm. 

4. Berdasarkan hasil pengukuran kelurusan pada drill chuck rata-ratanya adalah 

sebesar -5.9 μm; Batas Kontrol Atas sebesar 144.82 μm; dan Batas Kontrol 

Bawah sebesar -156.62 μm. 

5. Berdasarkan hasil pengukuran vibrasi mesin rata-ratanya adalah sebesar 5.63 

m/s2 (S1), 12.31 m/s2 (S2), 25.71 m/s2 (S3), 2.8 m/s2 (R1), 7.94 m/s2 (R2), dan 

11.1 m/s2 (R3); Batas Kontrol Atas sebesar 11.95 m/s2 (S1), 31.21 m/s2 (S2), 

57.10 m/s2 (S3), 6.41 m/s2 (R1), 27.37 m/s2 (R2), dan 29.76 m/s2 (R3); dan Batas 

Kontrol Bawah sebesar -0.68 m/s2 (S1), -6.60 m/s2 (S2), -5.67 m/s2 (S3), -0.82 

m/s2 (R1), -11.49 m/s2 (R2), dan -7.56 m/s2 (R3). 



 

 
 

6. Mesin bubut yang memiliki performa paling baik dibengkel PNJ (paling akurat 

dan paling presisi) serta memiliki getaran yang rendah adalah Mesin 606. 

Sementara itu, rata-rata mesin bubut dibengkel PNJ memiliki keakuratan dan 

kepresisian yang kurang baik serta memiliki getaran yang cukup tinggi, 

sehingga memerlukan perbaikan. Setelah perbaikan, mesin-mesin tersebut 

harus memiliki preventive maintenance agar performanya tetap terjaga. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan data hasil pengukuran pada mesin bubut, perlu dilakukan 

perbaikan dan perawatan secara berkala pada beberapa mesin bubut yang hasil 

penyimpangan radial, nilai kelurusan menggunakan center putar, penyimpangan 

aksial, nilai kelurusan pada drill chuck, atau besarnya vibrasi mesin di luar dari 

standar yang ditentukan.
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LAMPIRAN 

 

1. Dokumentasi Mesin Bubut dan Sumber Literasi 

 

 



 

 
 



 

 
 

 

  



 

 
 

2. Data Penelitian 

 

a. Pengukuran 1 

No. Mesin 
Penyimpangan 

(x) 

601 
-48 20 

60 2 

602 
-62 31 

-72 10 

603 
-63 -10 

62 15 

604 
60 35 

41 21 

605 
53 6 

-66 43 

606 
-62 19 

7 54 

607 
-79 8 

71 30 

608 
-86 90 

-53 22 

609 
-79 -24 

71 -15 

610 
-62 9 

7 30 

 

  



 

 
 

b. Pengukuran 2 

No. Mesin Penyimpangan (x) 

601 84 -65 

602 -34 41 

603 -72 13 

604 -65 43 

605 -45 68 

606 22 10 

607 60 -37 

608 -89 90 

609 -27 45 

610 -21 4 

 

c. Pengukuran 3 

No. Mesin Penyimpangan (x) 

601 -6 11 

602 -83 59 

603 -9 81 

604 -11 79 

605 -43 18 

606 -15 12 

607 -66 3 

608 -17 7 

609 -55 7 

610 -24 9 

  



 

 
 

d. Pengukuran 4 

No. Mesin Penyimpangan (x) 

601 52 

602 29 

603 11 

604 -94 

605 -1 

606 46 

607 26 

608 14 

609 -68 

610 -74 

 

e. Pengukuran 5 

No. Mesin S1 S2 S3 R1 R2 R3 

601 5.8 13.5 28.1 2.4 3.8 9.3 

602 3.8 3.8 6.5 4.4 3.8 6.5 

603 6.5 14.9 36.4 3.8 12.1 16.9 

604 4.4 14.2 28.8 1.7 7.9 14.9 

605 3 5.8 13.5 1.7 7.3 12.1 

606 3 7.9 22.5 1.7 1.7 5.8 

607 7.3 28.1 45.4 3 24.6 26 

608 7.3 12.1 20.4 5.2 5.8 6.5 

609 5.2 11.4 30.2 1.7 1.7 6.5 

610 10 11.4 25.3 2.4 10.7 6.5 

Σxi 56.3 123.1 257.1 28 79.4 111 

 

 


