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ABSTRAK 

 
Metode leaktest merupakan salah satu cara untuk mengetahui kebocoran pada suatu 

part dengan bantuan mesin cosmo besarnya debit angin yang dimasukan dan yang keluar 

dari lubang kebocoran bisa diketahui, untuk mengetahui lokasi pasti kebocoran pada part 

diperlukan suatu metode bernama deeping leaktest atau metode dengan merendam part ke 

air kemudian diberikan tekanan angin Untuk menjaga part tetap pada tempatnya 

dibutuhkan fixture yang dapat menahan tekanan angin dari mesin cosmo yang sedang 

bekerja pada part. Oleh karena itu, untuk membuat fixture yang baik dan efisien diperlukan 

perencanaan proses produksi yang efektif juga. Untuk pembuatan fixture ada beberapa 

proses permesinan yang diperlukan  diantaranya, proses milling, drilling, dan bubut dengan 

bahan yang digunakan baja ST 45, kemudian untuk total waktu produksi untuk keseluruhan 

prosesnya sebesar 85,64 [menit] 

  

Kata Kunci: Fixture, kebocoran part, proses permesinan,  cosmo 
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ABSTRACT 

 
The leaktest method is one way to find out the leak in a part with the help of a cosmo engine, the 

amount of wind flow that is entered and that comes out of the leak hole can be known, to find out 

the exct location of the leak in a part, a method called deeping leaktest is needed or a method called 

deeping leaktest is needed or a method by immersing the part into water. Then given air pressure to 

keep the part in place, a fixture is needed that can withstand wind pressure from the cosmo engine 

that is working on the part. Therefore, to make a good and efficient fixture, it is necessary to plan 

an effective production process as well. For the manufacture of fixture, there are several machining 

processes required including, milling, drilling, and lathe processes using ST 45 steel, then the total 

production time for the entire process is 85.64[minutes] 

 

Keywords:Fixture, part leakage, machining process, cosmo machine 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

1.1      Latar Belakang 

PT. X merupakan perusahaan yang memproduksi komponen otomotif dan 

produk terkait lainnya yang menggunakan bahan dasar aluminium. Untuk 

menghasilkan komponen yang berkualitas dan berfungsi dengan baik, ada salah satu 

proses yang bernama machining. Proses machining adalah salah satu proses 

produksi dimana  akan diproses pada mesin seperti CNC untuk meratakan atau 

menghaluskan permukaan atau bagian pada part sesuai dimensi yang tercantum 

pada drawing dari customer. 

Setelah proses machining ada proses leaktest, proses leaktest ini berguna 

untuk mengetahui apakah part yang sudah dilakukan proses machining terdapat 

kebocoran atau tidak. Proses leaktest ini menggunakan mesin air leaktester dengan 

menggunakan part yang telah ditutup rapat dengan fixture dan seal kemudian 

dialirkan angin ke bagian part yang telah ditentukan, setelah angin dialirkan maka 

akan muncul satuan besaran debit dari fluida angin dalam part tersebut yang muncul 

dalam bentuk angka di layar mesin cosmo, ada batas kapasitas angin yang mengalir 

pada part tersebut jika angin yang mengalir ada di dalam batas standar/tengah maka 

part tersebut dinyatakan OK dan berhak masuk ke tahap selanjutnya, tetapi jika 

satuan besaran angin yang berada di dalam part tersebut lebih/kurang dari batas 

yang telah ditentukan maka part tersebut dinyatakan NG (Not Good) yang berarti 

part tersebut bocor, tetapi lokasi bocor tersebut masih sulit dideteksi oleh angin, 

oleh sebab dihadirkan inovasi dan juga sebagai pelengkap air leaktester dengan 

membuat fixture untuk leaktest deeping (leaktest di dalam air). Leaktest deeping ini 

berguna untuk memudahkan proses identifikasi lokasi kebocoran pada part NG. 

Dengan begitu akan lebih mudah bagi checker untuk menyortir part yang 

bocor, kemudian dilakukan marking dan mapping oleh checker bagian mana saja 

yang terdapat kebocoran dan sering mengalami kebocoran, untuk selanjutnya part 

tersebut masuk ke tahap repair untuk dilakukan penambalan, kemudian dengan
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mengetahui bagian mana saja yang suka terjadi kebocoran nantinya bisa berguna 

untuk divisi lain untuk melakukan improvement agar tidak terjadi kebocoran yang 

serupa. Leaktest deeping ini akan berfokus pada part pipe water karena pada part 

ini sering ditemukan masalah kebocoran. 

1.2      Rumusan Masalah 

 

a. Mengetahui proses apa saja yang diperlukan untuk membuat Fixture 

Deeping leaktest ? 

b. Bagaimana cara menghitung waktu permesinan untuk pembuatan fixture 

deeping leaktest ? 

 

1.3      Tujuan  

1.3.1    Tujuan Umum 

 

 Tujuan umum dari pembuatan fixture ini adalah sebagai alat 

bantu penempatan part, yang akan dilakukan proses pengecekan 

lokasi kebocoran pada part yang berada di industri PT X untuk 

meningkatkan kualitas kendali mutu pada part yang diperiksa. 

 

1.3.2    Tujuan Khusus 

 

1. Untuk mengetahui waktu permesinan dan  

2. proses permesinan  yang digunakan pada proses deeping leaktest 

, agar proses pembuatan bisa berjalan sesuai rencana dan efektif. 

 

1.4      Ruang Lingkup Masalah 

 

 Ruang lingkup masalah dalam laporan ini adalah Fabrikasi proses 

pembuatan alatnya dan  perhitungan meliputi waktu permesinan yang 

digunakan untuk pembuatan fixture deeping leaktest.  
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1.5      Manfaat Penulisan 

 

Manfaat penulisan laporan tugas akhir ini adalah mahasiswa dapat 

mengetahui proses pembuatan alat dan kegunaan alat yang dibuat dari awal 

perancangan, lalu permesinan hingga menjadi alat yang dapat digunakan 

untuk proses deeping leaktest. 

 

1.6      Sistematika Penulisan 

 

Dibawah ini merupakan sistematika penulisan tugas akhir sebagai 

berikut: 

 

1.6.1    BAB I  Pendahuluan 

 

Menguraikan latar belakang pemilihan topik, perumusan 

masalah, tujuan umum dan khusus, ruang lingkup penelitian dan 

pembatasan masalah, lokasi pbjek akhir, garis besar metode 

penyelesaian masalah, manfaat yang akan didapat, dan sistematika 

penulisan keseluruhan tugas akhir.  

 

1.6.2    BAB II Tinjauan Pustaka 

 

Memaparkan rangkuman kritis atas pustaka ang menunjang 

penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang topic yang 

akan dikaji lebih lanjut dalam tugas akhir.  

 

1.6.3    BAB III Metodologi 

 

Menguraikan tentang metodologi, yaitu metode yang 

digunakan untuk menyelesaikan masalah/penelitian, meliputi 

prosedur, pengambilan sampel dan pengumpulan data, teknik 

analisis data atau teknis rancangan.  
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1.6.4    BAB IV Hasil dan Pembahasan 

 

Perancangan dan rancang bangun berisi identifikasi 

kebutuhan konsumen, spesifikasi produk, konsep produk, memilih 

konsep, mengembangkan konsep, menentukan ukuran dan bahan 

dilengkapi gambar perbagian, waktu dan biaya pembuatan.  

 

1.6.5    BAB V Kesimpulan 

 

Berisi kesimpulan dari seluruh hasil pembahasan. Isi 

kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam tugas akhir. Serta berisi saran – saran yang 

berkaitan dengan tugas akhir. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1      Kesimpulan 

 

Dari hasil pembahasan diatas dapat disimpulkan bahwa tiap part 

membutuhkan proses produksi yang berbeda. Dapat disimpulkan bahwa 

1. part Base Plate membutuhkan proses milling dan drilling  dengan 

waktu total permesinan adalah 53,19[min]. Kemudiaan peralatan yang 

dibutuhkan untuk membuat part ini yaitu cutter HSS, cairan coolant, 

kuas, center drill, bor ∅3, bor ∅8, cutter ∅3, tap M8, 

Pada pembuatan part piston housing membutuhkan proses bubut dan 

drilling dengan waktu total permesinan adalah 37,80 [min]. Kemudian 

peralatan yang dibutuhkan untuk membuat part  ini adalah cutter HSS, 

cairan coolant, kuas, center drill, pahat bubut HSS dan pahat bubut HSS 

tipe iso 8 untuk bubut dalam, sedangkan mata bor yang digunakan adalah 

center dril ∅4, mata bor ∅8,12,16,20, dan 26.tap M8. Dalam proses 

pengeboran dimulai dari mata bor yang kecil sampai terbesar agar proses 

pengeboran teratur, selain itu alasan pengeboran dilakukan dari diameter 

yang kecil sampai yang terbesar untuk menjaga masa pakai mata bor, 

agar tidak cepat  rusak. 

Selanjutnya dalam pembuatan part piston press, hanya membutuhkan 

proses pembubutan saja, karena bendanya yang hanya berbentuk 

lingkaran dan tidak ada proses perlubangan, total waktu yang dibutuhkan 

untuk part ini adalah 4,25[min], peralatan yang digunakan hanya pahat 

bubut HSS , kuas, dan coolant. 

Untuk yang terakhir ada pembuatan part seal housing, dalam 

pembuatannya membutuhkan proses bubut dan drilling. Dengan lama 
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total waktu permesinannya adalah 14 [min], adapun peralatan yang 

dibutuhkan terdiri dari cutter HSS, cairan coolant, kuas, center drill, 

pahat bubut HSS dan pahat bubut HSS tipe iso 8 untuk bubut dalam, 

sedangkan mata bor yang digunakan adalah center dril ∅4, mata bor 

∅8,12,16,20, dan 26.   

2. Dari perhitungan waktu permesinan diatas, dapat diakumulasikan 

waktu total proses produksi selama 109,26[min]. Serta ada beberapa 

proses permesinan efektif yang digunakan yaitu proses bubut, bor, dan 

bubut.  

5.2     Saran 

 

Saran dan masukan dibutuhkan untuk menunjang kesempurnaan tugas 

akhir ini 

Dalam proses fabrikasi  fixture leaktest deeping harus merencanakan 

proses apa saja yang dibutuhkan untuk pembuatan fixturenya, agar proses 

produksi fixture dapat berjalan dengan efisien dan efektif, dan juga harus 

mengikuti standar yang tersedia, agar keamanan lebih terjamin. Dalam 

pemasangan fixture harus dipasang sesuai urutan, agar keamanan lebih 

terjaga saat deeping leaktest sedang berlangsung. 

Saran dan masukan dari penguji yaitu , karena bahan material yang 

digunakan dalam pembuatan fixture ini yaitu S45C,  kemudian sifat dari 

S45C itu mudah berkarat dan kurang tahan lama, maka perlu dilakukan 

perlakuan tambahan yaitu dengan melakukan heat treatment  untuk 

menambah lama masa pakai fixture tersebut dan menjaga dari proses 

okisidasi logam atau yang biasa kita sebut dengan karat.
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Lampiran 

 
Lampiran 1. Proses Pembuatan Fixture 
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Lampiran 2 Standar ulir baut 
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Lampiran.3 Mesin cosmo 

 

 

 

Lampiran 4. Assembly Fixture  
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Lampiran.5. Standar Operasional Prosedur alat 

1. Alat dan bahan 

a.   Mesin cosmo 

b. Pipe Water 

c. Tub (tempat pengisian air) 

d. Selang regulator 

e. Fixture 

f. Air 

g. Stop Kontak 

 

2. Langkah Kerja 

a.  Siapkan alat dan bahan 

 

b.  Isi air kedalam tub secukupnya hingga dapat menutup part 

 

c. Pasang fixture pada setiap lubang dengan harapan tidak ada udara yang keluar 

dari part tersebut selain dari titik kebocoran, untuk pengencangan baut disesuaikan 

harus lebih kecil dari 41 [Nm]. 

 

d. Setelah pemasangan fixture dilakukan maka selanjutnya adalah memasang   selang 

regulator pada base plate sebagai penyalur tekanan angin dari mesin cosmo ke 

dalam part. 

 

e. Masukkan part yang sudah disambung tersebut ke dalam tub yang berisi air. 

 

f. Colokkan steker mesin cosmo pada stop kontak terdekat dan nyalakan mesin 

tersbeut. 

 

g. Tekan tombol charging pada mesin cosmo, charging ini adalah proses pengisian 

angin pada part dengan tekanan maksimal yang diberikan oleh mesin cosmo 

adalah 3 [Mpa], namun dapat diberikan tekanan maksimal kepada fixture hingga 

171,5[Mpa]. 

 

h. Setelah proses charging selesai, maka lanjut ke proses selanjutnya yaitu tekan 

tombol balancing , proses balancing ini adalah proses penyamaan tekanan pada 

mesin cosmo dengan tekanan pada part. 

 

i. Setelah proses balancing dilakukan, maka selanjutnya adalah proses detection atau 

pembacaan, dapat terlihat pada part yang diuji akan mengeluarkan gelembung 

pada titik lokasi kebocoran akibat udara yang keluar dari dalam part tersebut Lalu 

setelah pembacaan dilakukan,Langkah selanjutnya adalah mencatat hasil 

pembacaan tersebut 
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