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ABSTRAK

Penelitian ini dilskukan atas dasar pemikiran
bahwa kondisi mesin bubut Maximat Super 11 di work -
shop PT Mesin FPTK IKIP Padang sudah tidak  mungkin
menghasilkan benda kerja yang tepat ukurannya sesuail
dengan batas toleransi yang diberikan kepada mahas =
siswa. Pemikiran ini disandarkan pada pengalaman pe-
neliti selama enam semester terakhir ini sebagai in-
struktur mehasiswa TPTK IKIP Padang dalam menjalani
mata kuliah 'praktek kerja mesin dan pengepasan'.,

Menurut kurikulum FPTK IKIP Padang, diharapkan
mahasiswa dapat menyelessikan job/lembaran kerja se-
cara tepat dan benar sesuali dengan batas- batas to -
leransi yang diijinkan. Tuntutan yang tertera = pada
lerbaran kerja dan ditujukan kepada mahasiswa tidak
mengalami perobshan, sedangkan kondisi mesin tempat
melakukan pratikum telah berobah sesuai dengan umur
dan ketepatam penggunamnnya. Kondisi yang demikian
merupakan kesempatah yang baik untuk meneliti apa =
kah telah terjadi penyimpangan yang berarti terhadap
kondisi mesin bubut Maximat Super 11 yang digunakan
mahasiswa saat ini,

Adapun penelitian ini bertujuan terutama untuk
melihat apakeh sudah terjadi penyimpangan yang ber -
arti/ melampaui batas toleransi yang diijinkan pada
mesin bubut maximat super 11 yang digunakan mghasis-
wa Jurusan Mesin FPTK IKIP Padang. Dari  penelitian
ini nantinya akan dapat diambil manfaat yang ada hu-~

bungannya dengan peningkatan keterampilam mashasiswa
FPTK IKIP Pasdang.

Penelitian ditujukan keseluruh mesin bubut Max -
ximat Super 11 yang ada di workshop PT Mesin FPTK -



IKIP Padang yang merupakan total sampling. Data di -
peroleh berdasarkan eksperimen langsung terhadap ob -
yek yang diteliti. Data yang diperoleh diolah dengan
beberapa teknik analisis sesuai dengan variabel yang
diteliti yaitu analisis mean, analisis kebulatan, ana
lisis kesepusatan dan analisis kerataan dan kelurusan
Hasil peneltian ini meliputi :

Te

2e

.3,

4.

5e

Ge

7e

Ditinjau dari analisis kesejajaran ternyata bahwa
kondisi mesin bubut Maximat Super 11 masih dalam
batas toleransi yang diijinkan

Ditinjau dari hal operasional pembubutan, ternyata
sekitar 25% mesin bubut Maximat Super 11 tidak
mampu membubut secara akurat sesual dengan batasan
toleransi yang diijinkan

Sekitar 50% mesin yang diperiksa ternyata kelurus—
an antara.senter kepala tetap dengan senter kepa -
la lepasnya sudah diluar batas toleransi yang 4di -
ijinkan

Tijdak terdapat penyimpangan yang berarti dalam hal
kedataran antara senter.kepala tetap dengan senter
kepala lepas

Kesalahan kebulatan yang terjadi pada mesin bubut
Maximat Super 11 bervariasi dan masih dalam batas
toleransi yang diijinkan

Tidak terdapat penyimpangan yang melewati batas
toleransi yang diijinkan dalam hal kesepusatan.

Terdapat kecenderungan adanya penurunan pada bagi=
an tengah bed mesin bubut, namun demikian analisis
data menunjukkan nilai tersebut masih dalam batas

toleransi yang diijinkan.
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BAB I
PENDAHULUAN

1. Latar Belakang dan Pentingnya Masalah

Praktek Kerja Mesin dan Péngepasan merupakan salah
satu mata kulish pokok di Jurusan Pendidikan Teknik Me-
sin FPTK IKIP Padang, mulai dijalani mshasiswa dari
tingkat I semester I sampai dengan tingkat III semester
VI. Untuk menunjang kelancaran praktek kerja mesin ter-
sebut maka Jurussn Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIP Pa
dang menyediakan sebuah workshop yang lengkap dengan sa
rana dan prasarana yang memenuhi syarat.

Supaya keterampilan yang diperoleh mahasiswa be -
tul-betul sesuai dengan tuntutan kurikulum mska didalam
workshop kerja mesin ini telah tersedia berbagai Jenis
mesin perkakas dengan jumlah yang cukup seperti : mesin
bubut, mesin sekrap, mesin frais, mesin gerinda dan me-
sin pengaesah alat potong. Juga tersedia berbagai Jenis
alat ukur yang berfungsi sebagai alat bantu bagi maha -
giswa sewaktu melakukan praktek kerja mesin misalnya :
Jangka sorong, mikrometer, migtar ingsut ketinggiane
Disamping adanya sarana dan prasarana yang memadail, ti-
dak kalah pentingnya adalah perasnan yang dijalankan se-
cara kerja sama dan terkoordinir antara dosen, teknisi,
pengelola workshop dan mahasiswa.

Keterampilan yang diharapkan akan dapat diperoleh
mahasiswa, apabila setiap mahasiswa dapat menyelesaikan
lembaran kerja (job sheet ) dengan tepat dan benar se -
sual dengan batas waktu dan toleransi yang diijinkan .
Lebih jauh dijelaskan pada sinopsis Buku Pedoman IKIP -
Padang ( 1988-1989 : 437 )

"Mahasiswa diharapkan dapat menerapkan aspek- aspek
keselamatan kerja dalam penggunaan mesin bubut eee
Pembuatan benda kerja dengan tingkat ketelitian cu
kup tinggi ( toleransi + 0,05 mm ) untuk benda ker
Jja tunggal dan rakitan, coe



jenis pengerjaan meliputi pemskaian mesin bubut,
mesin sekrap, mesin frais dll."

Untuk mewujudkan hal yang demikian maka salah sa-
tu faktor penting yang tidak dapat diabaikan adalah ke
akuratan dan kepresisian mesin yang digunakan , Tanpa
didukung dengan mesin perkakas yang standard dan pre -
sisi ( sesuai dengan ketentuan pabrik pembuatnya ) su-
1lit kiranya keterampilan yang diharapkan akan dapat d4di
raih mahasiswae.

2e Identifikasi Masalah

Peranan dosen, teknisi dan pengelola workshop sa-
ngat besar pengaruhnya terhadap kelancaran mahasiswa’
berpraktek dalam rangka mencapai keterampilan yang me=
madai, disamping itu management workshop dan tersedia
nya mesin yang siap dioperasikan juga berperan untuk
terwujudnya hal yang diinginkan. Tentu saja untuk men-
capal proses belajar dan mengajar yang sempurna ini se

mua aspek yahg terkait diatas harus terkondisi dengan
mantape

Satu hal yang selema ini terabaikan / terlupakan
bahwa keakuratan, kepresigisgn dan kondisi mesin perka-
kas yang digunakan sudah menurun, mungkin saja dise =~
babkan oleh faktor umur atau perawatan yang kurang me-
madai. Lebih jauh masalah ini dijelaskan oleh Sumantri
( 1986 : 1 )

" Kita semus tshu bahwa alat atau megin akan mam-
pu bekerja secara maksimal, apabila alat/ mesin
tergebut dirawat secara balk dagn benar, Umur ne
sin akan dapat bertambah atau paling tidak sama
dengan umur yang telsh diperkirakan oleh pabrik
pembuat mesin tersebut dengan syarat mesin ter-
sebut harus dirawat secara balk dan benar, se =
suai dengan petunjuk yang diberikan oleh pabrik
penrbuat mesin serta mesin tersebut dioperasikan
sesual dengan batas kemampuannya'e.

Dari kutipan diastas dapat disimpulkan bahwa kon -



disi optimal hanya dapat dicapai jika perawatan terha-
hadap mesin dilakukan secara tepat dan benar. Sebalik-
nya Jika perawatan terhadap mesin perkakas tidak sem -
purna, maka menurunnya kondisi mesin sangat berpenga -
ruh terhadap hasil kerja yang dilskukan mahasiswa dan
sekaligus berkaitan dengan keterampilan yang diharap -
kan. | '

Jika keadaan ini benar adanya maka sudah selayak=—
nya diadakan kajian metrologi untuk dapat mengetahui
kondisi dan kemampuan mesin perkakas di workshop Juru-
san Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKIP Padange. Sekira -
nya memang benar telah terjadi penyimpangan yang ber -
arti, selayaknya diearikan beberapa alternatif hingga
tujuan utame yang telah dicanangkan dalam program mata
kuliah kerja mesin dan pengepasan tetap tercapai.

3« Penjelasan Istilah

Untuk menyatukan pemahaman terhadap permasalahan
yang terkandung dalam judul penelitian ini, perlu ada-
nya penjelasan beberapa istilah yang digungkan :

a. Metrologi : yang dimaksud dengan metrologi adalah
ilmu pengukuran. Pengukuran yang di -
lakukan terhadap peralatan mekanikk
dan produksi, pengukuran ini dapat di
tujukan pada bentuk panjang, lebar ,
celah, kedataran, kelurusan, kebulat=
an, kesepusatan, kesesuaian dan ke -
presisian,

b. Kondisi : maksudnya adalsh suatu keadaan . yang
terjadi disaat observasi berlangsung.

ce Mesin bubut : adalah salagh satu mesin perkakas de -
: ngan gerakan utama berputar, sedang -
kan pahat potong bergerak sepanjang

bed mesin. '



d. Workshop ¢ Tempat melakssnakan pekerjasn, dJdalam

hal ini adalah tempat melakukan prak -
tek kerja mesin dan pengepasen.
4., Tujuen Penelitisn

Penelitian ini bertujusn untuk :

a. Mengetahui kondisi mesin bubut maximat super 11
yang digunskan di workshop kerja mesin Jurusan Pen-
didikan Teknik Mesin FPTK IKIP Padang

b. Mengetahul ketelitian kerja yang dapat diéapai me -
sin bubut maximat super 11 dengan cars memeriksa ha
sil bubutan yang dilekukan secara datar dan melin -
tang.

c. Mengetahui besarnya penyimpangan yang terdapat pads
mesin bubut maximet super 11 dan benda yang diha =
gilkannya.

5. Kegungaen Penelitian

Hasil penelitian ini depat digunakan sebagai bahan
masukan bagi :

a. Ketua Jurusen Pendidikan Teknik Mesin agar mengeta-
hui kondisi mesin bubut meximat super 11 yang ter -
dapat di workshop kerja mesin

b. Koordinator bidang studi kerja mesin dan pengepasan
sehubungan dengan pembuatan job sheet bagi mehasis-
wa,

c. Kepala workshop dalam mengelola workshopnya.

6. Tinjauan Kepustakaan

Dalam tinjeauan kepustakaan ini pembshasan lebih di
titik beratkan pada ilmu metrologi, mesin perkakas dan
hubungan keduanya.

6.1 Metrologi
Jurusan Pendidiken Teknik Mesin FPTK IKIP Padang



memiliki sebugh laboratorium metrologi. Labor ini mem
punyel berbagai jenis peraslatan pengukuran yang ber -
fungsi untuk mengukur, memerikss dan menganalisis ber
bagai jenis bends yang di produksi mesin perkakas.

Sedangken untuk mengukur den mengesnslisis mesin per -
kekas, meka peralatan ukur harus dibawa ke workshop .

Untuk dapat memanfesatken sarana dan prasaransa
labor yang tersedis maka yeng utams : sekali seorang
pratikan harus mengetahui fungsi dari suatu alat ukur
¢ara menggunekan 'elal ukur dan yang terpenting mema -
hami arti pengukuraen itu sendiri. Lebih jauh tentang
arti dan mekna pengukuran dijelaskan oleh Lord Kelvin
( Sastrodinoto, 1980 : 1 ) bahwa :

" When you can measure what you &are speaking
about and express it in number, you know some-
thing about it, when you can not express it in
number, your knowledge is of meagre and unss -
tisfactory kind ".

Metrologi tidek hanya membshas masalsh pengukur-
an bende jadi semata, askan tetapl juga mencekup pe -
rencansan den pembuastan produksi mesin seperti dije -
lasken oleh Parson ( 1970 : 1 ) bshwa :

" Metrologi is the science of measurement. lle -
chanical and production engineers are concern-
ed with special aspects of measurement in de -
gigning and manufacturing engineering product”

Perencenaan setiap benda kerje tidek pernsh da -
lam ukuran yang tepat, skan tetapi mempunyai toleran-
gi ( batas pengerjean yang diijinkan ) dimana tole -
ransi yang diberikan tersebut tidak akan merussk kom-
ponen yang diproduksi. Biasanya toleransi yang dibe -
rikan bervarissi sesuai dengen kebutuhannya. Ilmu met
rologi memang tidak terkait dengen teknik pengerjaan,
akan tetapi sangat erat kaitannye dengan perenca ...



naan, hasil produksi, pengujian serta pengukuran dise-
gela bentuk. Dengan kats lain dapat ditegaskan  bahwa
perencanaan dan produksi komponen mesin adalsh bagian
yang tidek terpisahkan dari teknik dan proses pengu =
kuran ( metrologi ).

6.2 Mesin Perksakas

Mesin perkakas ( machine tool ) adalsh mesin yang
mengerjekan bahan setengah jedi menjadi benda yang da-
pat dimanfeatkan . Lebih jauh Feirer ( 1973 : 8 ) men-
jelaskan bahwa ¢

" A machine tool is apower driven machine not por

table by hand, use to shape form metal by cut -
ting, impact, pressure, electrical techniques ,
or a combination of these processes ".

Di Jurusan Pendidikan Teknik Mesin FPTK IKTP Pa -
dang terdapat sebush workshop mesin perkakas dengan
berbagai jenis mesin didalamnya, diantaranysa :

a. Megin bubut ( Engine lathe )
b. Mesin sekrap ( Shaper )
¢ce. Mesin frais ( Milling machine )
d. Mesin gerinda ( Grinders machine )
Dari berbagai jenis mesin perkekas yang dipaparkan di-
atas, maka mesin bubut tergolong mesin perkekas Yyang
paling tue atau induk dari segala jenis mesin perka -
kas. Lebih jauh Feirer ( 1973 : 9 ) menjelaskan :
" The lathe, as the turning machine 1is commonly
. ecalled, is the father of all machine tools. Its
principle has been known since the dawn of civi
lization, probebly originating as the potter®s
wheel. The piece of metal to be machined is ro=-
tated and the cutting tool is advanced against
it.
Keakurstan dan standar mesin yeng digunskan untuk
memeproduksi komponen telash ditentukan oleh industri



megin perkakas itu sendiri. Sebagei contoh; pada buku
petunjuk pengujian keakuratan mesin dinyatakan behwa
mesin bubut maximat éuper 11 mampu membubut rata de -
ngan toleransi 0,01 mm, hgl ini berarti bahwa penyim -
pangan membesar den penyimpangan mengecil deri ukuran
dasar yang diijinken adelah 0,01 mm. Jika dalam pembu-
butan tidak dipenuhi batasan yeng diijinken,ini berar-
ti mesin. sudah tidak skurat lagi. Demikian juga jika
dinyatakan bshwa kesejajaran antara sumbu sleeve kepa-
la lepas dengen pergerakan eretan hanya diberi toleran
si 0,01 mm, jika dalam kenyatasannyes menyimpang dari
batas toleransi berarti keskuratan mesin telah hilang.

Jika telah terjadi hal yang demikian maka care

terbaik untuk mengatasinys adslsh dengan Jalan perba =
ikan dan pemeliharasn terhadap mesin itu sendiri. Se -
belum pelsksanaan perbaikan dilakukan maka perlu ter -
lebih dulu dilakuken anslisis metrologi terhadap mesin
itu sendiri, untuk hal yang demikian Galyer ( 1980 :
115 ) menjelaskan :

" The continously increasing demands for higly
accurately machined component has led to consi-
derable research in machine tool design , and
particularly towards means by which geometric
accuracy of machine by improved and maeintained"

Dari pernyataan di ataes jelas bahwa memang terdapat

hubungen yang erat kaitannya antara ilmu metrologi de-
ngan mesin produksi.



BAB IT
METODOLOGI PENELITTIAN

1. Populasi dan Sampel Penelitian

Populesi adalah obyek yang diteliti, yang menja -
di populasi dalam penelitian ini adelah seluruh mesin
bubut maximaf super 11. Mellihat keadaan populesi yang
tidak banyak meka dalam penelitian ini dilakukan tek -
nik total sampling, dimana seluruh mesin bubut Maximat
super 11 ( sebanyek 8 unit ) langsung diambil  jedi
sampel.

Tabel 1. Populasi dan Sampel Penelitian

Jenis Mesin Populasi Sampel l

Maximet super 11 8 unit 8 unit l

2. Jenis Data

Jenls data yang dipskail dalam penelitian ini ada-
lah date primer yakni data yang langsung didapat dari
perlakuan eksperimen terhadap mesin bubut maximat su -
per 11. Dari perlekuan ini didapat 16 ( enam belas) ma -
cam data yang terkalt dengan kepresisian mesin yang se
dang diteliti yakni

a. Kesejajaran antara sumbu spindel dengen pergeregkan
eretan

b. Kesejajaran esntara sumbu sleeve kepala lepas dengan
pergerakan eretan

c. Kesejajaran antars pergerskan sleeve kepala lepas
dengan pergerakan‘eretan :

d. Kesejajaran entara pergerskan ereten dengen bantel-
an luncur kepala lepas



€e
f.

g.
h,

i.

Do
3.

Keakuratan pembubutan ulir.

Keakuratan pembubutan memanjang

Kekuratan pembubuten melintang

Kelurusan antara senter kepala tetap dengan senter
kepala lepas

Kedataran antara sgsenter kepsla tetap dengan senter
kepala lepas

Kebulatan lobang tirus spindel kepala tetap mesin
Kebuletan dari permukaan tirus spindel kepala tetap
mesin

Kebulatan dari ketirusan morse pada spindel kepala
tetap mesin

Kebulatan bahu spindel kepala tetap mesin
Kegsepusatan poros transportir

Kesepusatan antars lobang spindel dan bahu  kepala
tetap mesin

Kerataan dari permukasan bed mesin bubut.

Sumber data

Sumber datas penelitian ini adalah workshop Juru -

san Pendidikan Teknik Mesin FPTK TKIP Padeng.

4.

Teknik dan Instrumen Pengumpulan Date

4.1 Teknik Pengumpulan Deta

Teknik pengumpulan data dilakuken dengan cara

mengklasifikesian variabel penelitien menjadi 7 ( tu -
juh ) kelompok dengan 16 macam aspek penelitian seba -
gaimana dijelaskan di atas. Ketujuh kelompok iftu ada -

lah :

a. Kesejajaran = 4 aspek
b. Keakuratan = 3 aspek
¢c. Kelurusan = 1 agpek
d. Kedataran = 1 aspek
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e, Kebulatan = 4 aspek
f. Kesepusatan = 2 aspek
g. Kerataan = 1 aspek

Adapun mengensl teknik pengumpulsn data dengan

proses pengukuran mesin lebih jauh dijelaskan berikut

ini

a. Kesejajaren

a.l

8.03

Kesejajaran antara sumbu spindel kepala tetap de -
ngan pergerakan eretan
Proses pengukurgn : Pasang test mandrel ujung ti -
rus ( 300 mm ) pada spindel ke
pala tetap mesin. Tandai mandrel menjadi 12 bagian
yang sema, kemudien sentuhkan sensor dial (0,01mm)
ke mandrel ( dekat kepala tetap ). Gerakkan eretan
ke arah kepalas lepas, catat hasil penunjukkan dial
indikator disetiap garis yang telah ditetapken se-
cara berlanjut. ( Toleransi 0,02 mm)

Kesejajaren antars sumbu sleeve kepalae lepas de =
ngan pergerakan eretan
Proges pengukuran : Pasang test mandrel ujung ti -
rus ( 300 mm ) pada sleeve ke-
pala lepas mesin. Tandal mandrel menjadi 12 bagian
yang sama, kemudian sentuhkan sensor diel indikas -
tor ( 0,001 mm ) ke mandrel ( dekat kepala lepas .
Gerskkan eretan ke arah kepala tetap, catat hasil
penunjukkan dial indikator disetisp garis yang te-
lah ditetapkan secara berlanjut .
( Toleransi 0,01 mm )

Kesejajaran antara pergerakan sleeve kepala lepas

. dengen pergerskan eretan

Proses pengukuran : Keluarkan sleeve kepala lepas
sepanjang 12 mm, tandai cee




asd

1B

menjadi 12 bagian yang sama kemudian sentuhkan sen
gsor dial ( 0,01 mm ) kebagian pangkal sleeve. Ge -
rakkan eretan ke arah kepala tetap, catat hasil pe
nunjukkan dial indikator disetiap garis yang telah
ditetapkan kedalam tabel . Lakukan pengukuran se -
care berlanjut.

( Toleransi 9,03 mm )

Kesejajaran anteras pergerakan eretan dengan ban -

.talan luncur kepale lepas

Progses pengukuran : Letakkaen dial indikator ( 0,01

mm ) di etes eretan, kemudian
sentuhkan sensor disl indikator ke sleeve kepals
lepas. Tendai bed mesin 12 bagian sepanjang 60 cm
dengan penjang interval 5 cm. Atur posisi eretan
dan kepala lepas mendekati kepala tetap. Gerakkan
eretan dengan memutar roda pemutar dan bersamnan
dengan itu menolak kepala lepas ke arah menjauhi
kepala tetap. Catat hasil penunjukkan dial diseti-
ap garis yang telah ditetapkan . Lakukaen pengukur-
an gecare berlanjut .

( Tolersnsi 0,03 mm )

b. Keekuratan

b.1

Keakurat an pembubutan ulir
Proses pengukuran s Siapkan baja lunak dengan dia -~
meter § 16 mm dan  panjangnya
30 mm, selanjutnya jepit salah satu ujungnya dengan
plat cekam dan ujung lainnya dukung dengan senter
kepala lepas. Pasang pahat bubut ulir metrik segi
tiga di rumah pshat, kemudian atur posisi handel me
gin untuk pembubutan ulir metrik M 16 x 2 mm ( ja -
rek puncak ke puncak ulir adalsh 2 mm ) . Lakukan
pembubutan ulir sepanjang 200 mm, Periksa pitch da-

ri ulir dengan profil proyektor secara kumulatif



12

sebanyak 12 kali dan catat ke dalam tabel.

(Toleransi 0,03 mm )
b,2 Keakuratan pembubutan memanjang

Proses pengukuran : Jepit benda kerja ( 4 125 mm )
pada pelat cekam mesin dan pa -
sang pshat bubut rata 4i rumah pahat. Lakukan pem -
bubutan memanjang 12 kall dengan kedalaman penya =
yatan 5 mm setiap kalinya dan panjang benda yang di
sayat 10 mm, Ukur setiap penurunan diameter dengan
mikrdtmeter ( 0,01 mm ) dan catat' setiap adanya pe -
nyimpangan yang terjadi akibat penyayatan 'pahat .,
Lakukan pembubutan sehingga diametexr benda kerja
menjadi 4 50 mm ,

( Toleransi 0,01 mm )
b,3 Keakuratan pembubutan melintang
Proses pengukuran : Jepit benda kerja ( ¢ 125 mm )
pada pelat cekam mesin dan pa =
sang pahat bubut muka ( facing tool ) 4i rumah pa -
hat, Lakukan pembubuten melintang / muka  sebanyak
12 keli dengan penambahan penyayatan 1 mm setiap ka
linya. Pengulturan dilaskukan dengan cara menyéntuh -
kan sensor dial indikator ( 0,01 mm ) tegak lurus
terhadap titik tengah benda yang dibubut, selanjut-
nya eretan lintang digerakkan mendekati éperator me
8in dan bersamaan dengan itu dial indikator yang di
letakkan di atas eretan lintang turut bergerak, Ca-
tat hasll penunjukkan dial berupa penyimpangan dari
titik tengah. Besarnya penyimpangan kecekungan per-
mukaan benda ditentukan berikut ini,
( Toleransi 0,02 mm )
c. Kelurusan
Kelurusan yang dimaksudkan dalam penelitian ini
adalah kelurusan antara senter kepala tetap dengan
senter kepala lepas, tepatnya adalah kelurusan garis
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sumbu senter kepala tetap dengan garis sumbu senter
kepala lepas jika dipandang dari bidang atas mesin .
Kelurusan antara senter kepala tetap ‘dengan senter
kepala lepas
Proses pengukuran : Dukung test mandrel( 300 mm ) an
tara senter kepala tetap dengan
senter kepals lepas, Letakkan dial indikator ( 0,01
mm ) diatas eretan lintang dan singgungkan sensor
dial indikator pada test mandrel dengan posisi me -
nyiku secara horizontal, Tandai test mandrel dehgan
12 bagian yang sama ( interval 25 mm ), Selanjutnya
gerakkan eretan ke arah kepala lepas sehingga sensor
dial tepat pada garis pertama dari pgaris tanda. Ge =
rakkan eretan ke arah kepala tetap dan catat hasil
penun jukkan dial indikator disetiap gearis tanda yang
dilalui,

( Toleransi 0,02 mm )

Kedataran

Yang dimaksud dengan kedataran dalam penclitian
ini adalah kedataran antara senter kepala tetap de =
ngan senter kepala lepas, atau dengan kata lain ada-
lah sama tingginya senter kepala tetap dengan sen -
ter kepala lepas,
Kedataran antara senter kepala tetap dengan senter
kepala lepas
Proses pengukuran : Dukung test mandrel ( 300 mm )

antara senter kepala tetap de =
nzan senter kepala lepas, Letakkan dial indikator
( 0,01 mm ) di atas eretan lintang dan singgungkan
sensornya pada test mandrel dengan posisi menyiku se
cara vertikal. Tandai test mandrel dengan 12 Dbagian
yang szma ( interval 25 mm ), Selanjutnya . gerakkan
eretan ke arah kepala tetap sehingga sensor dial te-
pat pada garis pertama dari garis tanda, Gerakkan -
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eretan ke arah kepala lepas dan catat hasil penunjuk-
kan dial indikator di setiap garis tanda yang dilaluil
( Toleransi. 0,02.mm )
Kebulatan
Yang dimaksud dengan kebulatan adalah bentuk geo
metris dari sebuah benda berbentuk silinder ( Parson,
1980 : 190 )., Dalam penelitian ini yang diperiksa ada
lah kebulatan dari beberapa bentuk geometris yang ter
dapat pada spindel kepala tetap mesin bubut.
Kebulatan lobang tirus spindel kepala tetap mesin
Proses pengukuran : Ambil test mandrel ujung tirus
{4 1" x 300 mm ) kemudisn lukis
pada ujung yvang tidak tirus sebuah lingk:aran dengan
12 bagian yang sama. Selanjutnya pasangkan test man-

drel tersebut ke spindel kepala tetap mesin, Tempat-
kan dial indikator ( 0,01 mm ) di atas eretan, kemu-
dian singgungkan sensornya pada ujung test mandrel
dengan posisi menyiku secara vertikal, Putar dengan
tangan spindel mesin, catat hasil penunjukkan dial
pada tabel di setiap garis yang dilsalui,
( Toleransi 0,02 mm )
Kebulatan dari permukean tirus spindel kepsala tetap
mesin
Proses pengukuran : Tandai permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin menjadi 12 ba
gian yang sama., Tempatkan dial indikator ( 0,01 mm )
di atas eretan, kemudian singgungkan sensornya pada

permukaan tirus spindel dengan posisi menyiku secara
vertikal. Putar dengan tangan spindel mesin , catat
hasil penunjukkan dial pada tabel di setiap garis
vang dilalui

' ( Toleransi 0,01 mm )
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fol

Kebulaten dari ketirusan morse pada spindel kepala
tatap mesin
Proses pengukuran : Pasangkan senter presisi ke da-

lam lobang spindel kepala tetap
mesin. Tempatkan dial indikator ( 0,01 mm ) di atas
eretan kemudian singgungkan sensornya pada permuka-
an tirus ‘senter presisi dengan posisi menyiku seca-
ra vertikal. Gunakan garis:yang dibuat pada pengu -
kuran kebulatan permukaan tirus spindel sebagai pe-
doman, Putar spindel mesin dengsn tangan, catat ha-
gil penunjukkan dial pada tabel di setiap © garis
yang dilalui, )
( Toleransi 0,01 mm )
Kebulaten pada bahu spindel kepala tetap mesin
Proses pengukuran t Tandai permukaan bahu spindel

kepala tetap mesin menjadi 12
bagian yang sama, Tempatkan dial.. test . indikator
( 0,01 mm ) 4i atas eretan, ' kemudian  singgungkan
sensornya pada permukaan bahu spindel dengan posisi
menyiku secara vertikal, Putar dengan tangan spin -
del mesin, catat hasil penunjukkan dial pada tabel
di setiap garis yang dilalui,

( Toleransi 0,01 mm )

Kesepusatan

Yang dimaksud dengan kesepusatan adalsh kete =
patan'titik senter pada posisi tengeh bentuk geomet-
rik sebuah silinder pejal atau berongga ( Parson ,
1980 : 197 ), Dalam penelitian inl yang diperiksa
adalah kesepusatan poros transportir dan kesepusatan
antara lobang spindel dengan bahu kepala tetap me =~
sin.
Kesepusatan poros transportir

Proses pengukuran : Ambil bola/peluru presisi de -
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ngan diameter ¥ 3 mm lalu letakkan di lobang senter
poros transportir, Tempelkan dial ihdikator di ujung
bed mesin ( ketelitian 0,005 mm ) kemudian singgung-
kan sensornya pada permukaan bola/peluru dengan po -
sigi tegak lurus. Tandai roda gigi yang lengket pada
poros transportir dengan 12 bagian yang sama,., Putar
dengan tangan roda gigj catat hasil penunjukkan dial
pada tabel disetiap garis yang dilalui.
( Toleransi 0,01 mm )

Kesepusatan antara lobang spindel dan .bahu kepala
tetap mesin
Proses pengukuran : Proses pengukuran yang dilakukan

sama dengan &ang dilakukan pada
point e.1 dan e.4., Hanya dalam proses analisis data-
nya mempunyai jangkauan yang lebih jauh disebabkan
adanya dats gabungan.

Kerataan

Yang dimaksud dengan kerataan adalah jarsk rata-
rata antara profil referensi dengan profil : terukur
( Rohim, 1981 : 65 ) , Dalam penelitian ini kerataan
yang dituju adalah untuk melihat apakah profil refe -
rensi masih segaris dengan profil terukur , jika de =~
mikian adanya tentu belum akan terdapat gelombang pa=—
da permukaan bed mesin.
Kerataan permukaan bed mesin
Proses pengukuran : Tandal permukaan bed mesin menja-

di 8 bagian dengan jarak yang sa-
ma ( 103,5 mm ) dimulai dari bagian ujung tempat ke -~
pala lepas, Siapkan angle dekkor di atas penyangganya
kemudian letakkan cermin( reflector ) di atas bed me-
sin., Atur pembacaan angle dekkor pada penunjukan ang-
ka.4 menit den bebera detik, Mulai pengukuran dari
ujung bed mesin tempat kedudukan kepala lepas. Gerak-
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kan cermin ke arah kepala tetap dan catat angkas yang
ditunjukkan tabung angle dekkor setiap cermin tepat
berada digeaeris bed mesin

4,2 Instrumen Pengumpul Data

Untuk mencatat data yang diperlukan maka disi-
apkan berbagail jenis balangko sebagai instrumen pengum-
pul data, dimana pada masing-masing balangko telsh di -
siapkan lajur-lajur yang berguna tempat mencatat hasil
pengukuran serta kode mesin yang diteliti.

S5e Pengolahaﬁ dan Anglisis Data

Data yang telah terkumpul kemudian diolah dan d4i -
analisis dengan menggunakan beberapa metoda, . Jelalnya
berikut .inl diuraikan: proses pengolazhan dan analisis
data dengan metoda @

a, Menghitung harga Mean ( angka rata-rata ) penyim -
pangan yang terjadi pada aspek kese jajaran, Keaku -
ratan, kelurusan dan kedataran, Untuk itu digunakan

rumus £
M = Nx

( Galyer ,1980 : 203 )
dimena x = jumlah nilai

jumlah poslsi pengukuran

b. Least Square Centre ( LSC ), metoda ini ditujukan un
tuk menganalisis kebulatan yakni melihat se jauh mana
telah terjadl kesalah bulatan pada sebuah silinder
yang berputar, Disamping itu juge untuk melihat ke =-
tepatan titik pusat agar bisa ditentukan besarnya pe
nyimpangan kebulatan yang terjadi, untuk itu diguna-
kan proses sebagal berikut :

1). Melukis grafik kebulatan, lukisan ini dibuat ber
dasarkan data hasil pengukuran yang diperbesar
1000 kali dengan sejumlah garis bantu . ees
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( 12 buah ) yang membagi lingkaran sama besar .

2), Menentukan koordinat X dan Y dengan rumus @

3)e

4).

5)e

__2£x_ _2'2"2E
X = n 1= n
( Galyer, 1980 : 197 )
dimana

nilail x adalah jarak linier dari titik ( perpo -
tongan grafik kebulatan dengan garis ban -
tu ) ke sumbu Y ( garis vertikal )

nilai y adalah jarak linier dari titik ( perpo -

tongan grafik kebulatan dengan garis ban
tu ) ke sumbu X ( garis horizontal )

koordinat X

jika
jika
koordinat Y

adalah nilai angka yang menunjukkan

besarnya pergeseran titik pusat gra -
fik ( titik awal ) ke arsh yang sebe-
narnya ( yang betul ), dimana :-

x(+) meka harus digeser kekanan sb, ¥
x(-) maka harus digeser kekiri sb., y

adalsh nilai angka yang menunjukkan

besarnya pergeseran titik pusat gra -
fik ( titik awal ) ke arah yang sebe-
narnya ( yang betul ) , dimana :

jika y(+) maka harus digeser ke atas sb.x

jika

y(-) maka harus digeser ke bawah sb.x

Melukis lingkaran terbesar dan lingkaran terkecil
vang dapat menyimggung grafik kebulatan dengan ti
tik pusat lingkaran adalah titik gabungan koordi-
nat X dan koordinat Y .

Mengukur perbedaan jari-jari lingkaran terbesar
dan lingkaran terkecil

Menghitung kesalahan kebulatan dengan rumus.

Kesalahan _
kebulatan ~

Perbedaan radius
Pembesaran x 1009/M,m

( Galyer, 1980 : 198 )
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Kesepusatan ( concentricity ), metoda ini digunakan
untuk memeriksa besarnya penyimpangan titik pusat
benda dengan satu sumbu putar, Dalsm penelitian ini
metoda lkesepusatan digunakan untuk memeriksa kesepu-
satan antara lobang spindel mesin dengan bahu kepala
tetapnya. Untuk itu digunakan rumus berikut :

Jarak antara dua
genter lingkaran

Eksentrigitas = x 1000 .t m
pembesaran
{ Galyer ,1980 ; 197 )
Pengujian kelurusan dan kedataran ( testing for

straightness and flatness ), metoda ini digunakan un

tuk memeriksa kelurusan dan kedataran suatu bidang

dengan menggunakan angle dekkor dan cermin sebagai

reflektor. Dalam penelitian ini yang diperiksa ada -

lah kerataan permukaean bed mesin bubut., Setelah data

diperoleh maka selanjutnya diolsh dengan cara mema -

suitkan kedslam tabel dengem 7 kolom di dalamnya yail:

tu ' ﬂ

1)e Kolom 1, Tulis nomor urut pengukuran pada posisi
ke 1 hingga 8

2)e Kolom 2, Tulis hasil pengukuran angle dekkor

3)e Kolom 3, Tulis selisih dari pembacasan awal

4). Kolom 4, Konversikan nilai kolom 3 kedalam mm

5). Kolom 5, Lakukan penambahan berlanjut secara al-~
jabar terhadap nilai kolom 4

6). Kolom 6, Bagi delapan total kenaikan pada kolom5

7)e Kolom 7, Lakukan penambshan secara al jabar anta-—
ra kolom 5 dan kolom 6.

Langkaeh selanjutnya adalash melukis grafik kesalshan

lumulatif dan grafik kesalahan sktual agar dapat di -

lihat secara grafis bentuk kerataan bed mesin dan ju-

ga besarnya penyimpangan yang terjadi.
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Progsedur Penelitian

Penelitian ini dilakukan derigan mengikuti prosedur

sebagai berikut :

Qe

b,

Ce

d.

€.
f.

e
h,

i.

Penga juan Usul Proyek Penelitian kepada Lembaga Pene
litian IKIP Padang

Pemantapan disain riset ( penelitian ) dengan ber -
konsultasi kepada pembimbing

Pemberitahuan oleh Lembaga Penelitian bahwa proposal
penelitian yang diajukan diterima dan diharapkan se=-
gera memulai penelitignnya dengan menyampaikan jad =
wal kegiatan penelitian.

Melaksanaken penjajakan ke workshop Jurusan Pendidi-
kan Teknik Mesin FPTK IKIP Padang dan Laboratorium
Ketrologi Jurusen Pendidikan Teknik Mesin FPTE IKIP
Padang '

Penyusunan instrument
Pengumpulan data
Pengolahan data

Penulisan draf laporan penelitian dan mengirimkannya
ke Lembaga Penelitian IKIP Padang untuk didiskusikan

Penulisan laporan akhir berdasarkan pokok-pokok pi -
kiran yang berkembang delam diskusi draf pertama,



BAB III
HASIL PINELITIAN DAN P:EMBAHASAN

Untuk memudahkan pengertian bagi pembaca laporan
penelitian ini nantinya, maka perlu kiranya dijelaskan
organisasi dari bab III ini. Bab ini disusun atas tu juh
buah sub=bab dan tiap sub=babnya dibagi menjadi bebera-
pa bagian. Untuk jelasnya pembagian bab ini adelah seba
géi berikut

1, Analisis Kesejajaran

1.1 Analisis kese jajaran antara sumbu spindel kepala
tetap dengen pergerakan eretan

1.2 Analisis kese jajaran antara sumbu sleeve kepala
lepas dengan pergerakan eretan

1.3 Analisis kesejajaran antara pergerakan sleeve
kepala lepas dengan pergerskan eretan

1.4 Analisis kese jajaran antara pergerakan eretan de
ngen bantalan luncur kepala lepas

2. Analisis Keakuratan
2.1 Analisis keakuratan pembubutan ulir
2.2 Analisis keakuratan pembubutan meman jang
2.3 Analisis keakuratan pembubutan melintang

3¢ Analisis Kelurusan antara Senter Kepala Tetap dengan
Senter Kepala Lepas

4, Analisis Kedataran antara Senter Kepala Tetap dengan
Senter Kepala Lepas

5¢ Analisis Kebulatan
5.1 Analisis kebulatan lobang tirus spindel kepala
tetap mesin
52 Analisis kebulatan dari permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin
5.3 Analisis kebulatan dari " ketirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin
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5.4 Analisis kebulatan pada bahu spindel kepula tetap
mesin

6. Analisis Kesepusatan

6.1 Analisis kesepusatan poros transportir
6,2 Analisis kesepusatan antara lobang spindel dan ba
hu kepala tetap mesin

7 Analisis Kerataan Permukaan Bed Mesin
8, Rangkuman Hasil Pembahasan

Uraian berikut ini merupskan penjelasan dari tiap =
tiap sub-=bab yang dimaksud di atas,

1 Analisis Kese jajaran

1.1 Analisis kesejajaran antara sumbu spindel kepala te-
tap dengan pergerakan eretan.

Hasil penelitian kesejejaran antara sumbu gpindel
kepala tetap dengan pergerakan eretan ditunjukkan dalam
tabel 2. Untuk memudahkan penulisan dan pembacaannya ma
ka nilai angka yang terdapat pada tabel tersebut diper~
besar seratus kali,

Tabel 2, Analisis kese jajaran antara sumbu spindel de -

ngan pergerakan eretan
Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesin § Me a n Toleransi } Error
1 2613 1,12 -
2 2614 1,18 -
3 2615 1,07 -
4 2616 0,97 -
5 2617 0, 85 2,00 -
6 2618 0,74 -
T 2619 1,03 -
8 2620 0,98 -
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Dari tabel 2 di atas dapat diperoleh bahwa :

a, berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
8 unit mesin yang diperiksa kese jajarannya telah me =~
nyimpang dari betas tolepansi vang diijinkan yakni se
besar 0,02 mm

b, secara umum dapat dikatakan bahwa kesejajaran antara
sumbu spindel dengan pergerakan eretan mesin masih da
lam batas toleransi yang d4iijinkan,

1.2 Analisis kesejajaran antara sumbu sleccve kepala le =
pas dengan pergerakan eretan

Hasil penelitian kese jajaren antara sumbu sleeve
kepala lepas dengan pergerakan eretan ditunjukkan dalam
tabel’3, Untuk memudshkan penulisan dan pembacaannya maka

nilai angka yang terdapat pada tabel tersebut diperbesar
seratus kali,

Tabel 3, Analisis kese jajaran antara sumbu sleeve kepala
lepas dengan pergerakan eretan

Pembacaan x 0,01 mm

Noﬁor urut Kode mesin e a ﬁ t Toléransi Error
1 2613 0,41 -
2 2614 0,50 -
3 2615 0,41 -
5 2617 0,16 -
6 2618 0,08 -
7 2619 0,33 -
8 2620 0,41 —

Dari tabel 3 di atas dapat diketahui bahwa :

a. berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa kese jajarannya te -
leh meunyimpang dari bahas toleransi yang diijinkan
yakni sebesar 0,01 mm
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b, secarsa umum dapst dikatakan bahwa kese jajaran antara
sumbu sleeve kepala lepas dengan pergerakan eretan
mesin maslih berada dalam batas toleransi yang diijin
kan. )

1.3 Analisis kesejajaran antara pergerakan sleeve kepa-
la lepas dengan pergerakan eretan

Hasil penelitian kese jajaran antara pergerakan
sleeve kepala lepas dengan pergerakan eretan ditunjukan
dalem tabel 4. Untuk memudashkan penulisan dan pembaca -
annya maeka nilai angka yang terdapat pada tabel terse -
but diperbesar seratus kalil

Tabel 4., Analisis kese jajaran antara pergerakan sleeve
kepala lepas dengan pergerakan eretan
Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesin Mean Toleransi BError:
1 2613 0,83 -
2 2614 1,12 0,12
.3 2615 0,66 -
4 2616 0,41 1,00 -
5 2617 0,25 -
6 2618 0,08 -
7 2619 0,33 -
8 2620 0,66 -

Dari tabel 4 di atas dapat diketshul bahwa :
a, Hanya satu unit mesin ( nomor kode 2614 ) dari dela -
pan unit yang diperiksa kese jajarannya, ternyata rata
rata penyimpangannya adalah 0,0112 mm dan ini telah
melampaul batas toleransi yang dii jinkan yaitu sebe -
sar 0,01 mm,
b, dilihat pads data pemeriksaan secara individual, ter~
nyata 4 unit mesin ( Nomor kode 2613,2614, 2615 dan
2620 ) mempunyai penyimpangan 0,015 mm yang berarti
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telah menyimpang dari batas toleransi yang diijinkan
yaitu 0,01 mm .

c. secara umum dapat dikatakan bahwa ditinjau dari harga
penyimpangan rata-rata, sekitar 85% dari jumlah mesin
kondisinya masih baik,

1.4 Analisis kesejajaran antara pergerakan eretan dengan
bantalan luncur kepala lepas

Hasil penelitian kesejajarén antara pergerskan ere-
tan dengan bantalan luncur kepala lepas ditunjukkan da -
lam tabel 5. Untuk memudehkan penulisan dan pembacaannya
maka nilail angka yeng terdapat pada tabel tersebut d4i -~
perbesar seratus kali,

Tabel 5. Analisis kese jajaran antare pergerakan eretan
dengan bantalan luncur kepala lepas
Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesih Mean Toleransi Error
1 2613 1,66 -
2 2614 1,75 -
3 2615 1,41 -
4 2616 1,04 3,00 -
5 2617 0,88 -
6 2618 0,45 -
7 2619 1,16 -
8 2620 1,12 -

Dari tabel 5 41 atas dapat diketahuil bahwa :

a, berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit pesin yaﬁg'diperiksa kesejajarannya te -
lah menyimpang dari batas toleransi yang dii jinkan
yakni sebegar 0,01 mm

b. dilihat pade data pemeriksaan secara individual, ter-
nyata 2 unit mesin ( nomor kode 2613 dan 2614 ) cee
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mempunyal peunyimpangan 0,035 mm yang berarti telah me
hyimpahg dari batas toleransi yang diijinkan yaitu se
besar 0,03 mm

c. secara umum dapat dikatakan bahwa ditinjau dari harga
penyimpangan rata-rata, kesejajaran antara pergerakan
eretan dengan bantalan luncur kepala lepas masih da =
lam batas toleransi yang dii jinkan.

2. Analisisg Keakuratan

2.1 Analisis keakuratan pembubutan ulir

Penelitian terhadap keakuratan ulir hanya dilakukan
terhadap 3 unit mesin ( nomor kode 2613, 2614 dan 2615 )
mengingat 5 unit mesin lainnya tidak bisa digunakan un =-
tuk pembubutan ulir berhubung poros transportirnya rusak
Hasil penelitian keakuratan pembubutan ulir ditunjukkann
dalam tabel 6 ,. sedangkan untuk memudaehkan penulisan dan
pembacaannya maka nilai angka yang terdapat pada tabel
tersebut diperbesar seratus kali,Selanjutnya untuk meli-
hat jenis kesalahan ulir yang terjadi maka dilukis gra -
fik kesalahan pitch yang dapat dilihat pada grafik 1,

Tabel 6, Analisis keakuratan pembubutan ulir

Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesin Mean Toleransi Error
1 2613 1,58 -
2 2614 1,50 3,00 -
3 2615 1,25 -
4 2616 - -
5 2617 - -
6 2618 - -
7 2619 - -
8 2620 - -
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Dari tabel 6 di atas dan grafik 1 dapat diketahui bahwa:

Qe

b,

Ce

berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
3 unit mesin yang siperiksa keakuratannya telah me =
nyimpang dari batas toleransi yang dii jinkan yalitu
sebesar 0,03 mm

jika dilihat pada grafik kesalahan pitch ulir ternya-
te bshwa 2 unit mesin ( nomor kode 2613 dan 2615 ) te
lah membuat ulir dengan menimbulkan kesalahan pitch
progressive ( berlanjut ), sedangkan mesin dengan no-
mor kode 2614 membuat ulir dengan kesalahan pitch pe-
riodic ( berkala )

secara umum dapat dikatakan bahwa hanya 35% dari me -
sin yang diteliti mampu membuat ulir secara tepat da-
lam batas-batas toleransi yang dii jinkan,

2.2 Analisis keakuratan pembubutan memanjang

Hasil penelitian keakuratan pembubutan meman jang

ditunjukkan dalam tabel 7. Untuk memudahkan penulisan
dan pembacaannya maka nilai angka yang terdapat pada ta-
bel tersebut diperbesar seratus kali ,

Tabel 7., Analisis keakuratan pembubutan memanjang °

Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesin { Me a n Toleransi Error
1 2613 0,54 -
2 2614 : 1,17 0,17
3 2615 0,50 -
4 2616 0,21 1,00 - -
5 2617 0,17 -
6 2618 0,04 -
T 2619 0,33 -
8 2620 0,29 -




Dari tabel 7 di atas dapat diketahui bahwa :
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a., berdasarkan analisis data hanya satu unit mesin ( no-
.mor kode 2614 ) yang penyimpanganukeakufatannya rata-
rata 0,0117 mm den ini telah melampaui batas toleran-
8i yang diijinkan yaitu sebesar 0,01 mm
dilihat pada data pemeriksaan secara individual, ter-
nyata mesin nomor kode 2614 ini mempunyal penyimpang-

" an 0,015 mm yang berarti telah melewati batas tole .-
‘ransl yang diijinkan sebesar 0,005 mm
secara umum dapat dikatakan bahwa sebagian besar me -
sin ( 87% ) masih mampu melekukan pembubutan meman -

be

Ce

jang/ pembubutan rata secara tepat dan akurat,

2,3 Analisis keakuratan pembubutan melintang

pembacaannya meka nilai angka yang terdapat pada

Hasil penelitian keakuratan pembubutan melintang di
tun jukkan dalam tabel 8, Untuk memudahkan penulisan dan

tersebut diperbesar seratus kall,

tabel

Tabel 8, Analisis keakuratan pembubutan melintang

Pembacaan x 0,01 mm

L

Nomor urut Kode mesin Me an Toleransi Error
1 2613 1,71 -
2 2614 2,17 0,17
'3 2615 1,79 -
4 2616 0,88 2,00 -
5 2617 1,63 -
6 2618 2,33 0,33
7 2619 1,17 -
8 2620 0,58 -

Daril tabel 8 41 atas dapat dlketahui bahwa :

a, berdasarkan analisis data hanya dua unit mesin
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( nomor kode 2614 dan 2618 ) dari delapan unit yang
diperiksa keakuratannya, ternyata rata-rata penyim -
pangannya yeng 00,0217 mm dan 0,0233 mm telah melam -
paul batas toleransi yang diijinkan yaitu 0,02 mn,
dilihat pada data pemeriksaen secara individual, ter
nyata 4 unit mesin ( nomor kode 2613, 2614, 2615 dan
2618 ) mempunyai penyimpangan sampai 0,025 mmm yang
berarti 0,005 mm melewati batas toleransi yang dii -
jinkan, |

secara umum dapat dikataken bahwa hanya 759 dari me-—
sin yang diteliti mampu melakukan pembubutan melin -
tang secara akurat dan 25% diantaranya tidak bisa 4i
gunaltan untuk pembubutan melintang.

Analisis Kelurusan

Analisis kelurusan antara senter kepala tetap de-
ngan senter kepala lepas
Hesil penelitian kelurusan antara . senter kepala

tetap dengan senter kepala lepas ditunjukkan dalam ta -
bel 9, Untuk memudahkan penulisan dan pembacaannya maka

nilai angka yang terdapat pada tabel tersebut diperbe -
sar seratus kali, '

Tabel 9, Analisis kelurusan antara senter kepala tetap

dengan senter kepala lepas

Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut Kode mesin J Mean i Toleransi arror
2 2614 2,41 0,41
3 2615 1,79 -
4 2616 1,62 2,00 -
5 2617 0,95 -
6 2618 0,87 -
7 2619 1,04 -
8 2620 1,04 -
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Dari tabel 9 di atas dapat diketshui bahwa ¢
a, berdasarkan analisis data ternyata 2 unit mesin ( no-
mor kode 2613 dan 2614 ) yang diperiksa kelurusannya
ternyata rata penyimpamgannye ( 0,0233 mm dan 0,0241
mm ) telah melampaui batas toleransi yang dii jinkan
yakni 0,02 mm ’
b, dilihat pade data pemeriksaan secara individual, ter-
'nyata 6 unit mesin ( nomor kode 2613, 2614, 2615,2616
2619 dan 2620 ) mempunyal penyimpangan yang berkisar
dari 0,025 mm hingga 0,040 mm dan ini berarti telah
melampaul batas toleransi yang diijinkan yaitu sebe =
sar 0,02 mm
ce secara umum dapat dikatekan bahwa hanya 25% dari me -
sin yang ditelitl kelurugannya masih dalam bates to =
leransi yang d4iijinkan, sedangkan 75% lainnya telah
menyimpang dari toleransi yang diijinkan,

4, Analisis Kedataran

Analisis kedataran antara senter kepala tetap dengan
senter kepala lepas.

Hasil penelitian kedataran senter kepala tetap de -~
ngan senter kepala lepas ditunjukkan dalam tabel 10, Un-
tuk memudahkan penulisan dan pembacaannya .maka nilai
angka yang terdapat pada tabel tersebut diperbesar sera-
tus kali,

Dari tabel 10 berikut ini depat diketahul bahwa :

a., berdasarkan ansllisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa kedatarannya telah
menyimpang dari batas toleransi yang diijinkan yaitu
sebesar. 0,02 mm |

b. secara umum dapat dikatakan bshwa ditinjau dari harga
penyimpangan rata-rata, kedataran antara senter kepa-
la tetap dengan senter kepala lepas masih dalam batas
tolerangi yang diijinkan,
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Tabel 10, Analisis kedataran antara senter kepala tetap
dengan senter kepala lepas.
Pembacaan x 0,01 mm

Nomor urut { Kode mesin { M e a n Toleransi Error
1 2613 0,50 -
2 2614 0,95 -
3 2615 0,87 -
4 2616 0,54 2,00 -
5 2617 1,04 -
6 2618 0,75 -
7 2619 0,95 -
8 2620 0,50 -

5. Analisis Kebulgtan

5.1 Analisis kebulatan lobang tirus spindel kepala te =
tap mesin

Hasil penelitian kebulatan lobang tirus spindel ke-
pala tetap mesin ditunjukkan dalem tabel 11 dengen pem
besaran seribu kali., Sedangkan analisis data selanjutnya
dengan metoda LSC ditunjukkan pada tabel 13,

Tabel 1% ..Analisis kebulatan lobang tirus spindel kepa-

la tetap mesin Pembacaan x 0,001 mm

Nomor urut Ké&ébMesin M e an { Toleransi Trror
1 2613 +3,66 -
2 2614 -4,67 -
3 2615 -3’41 -
4 2616 -3,83 10,00 -
5 2617 +5,67 -
6 2618 +2,91 -
T 2619 -1,58 -

MELEC BT PERPUSTARAS
- PADANG
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Grafik 2a : Grafik kebulatan lobang tirus spindel .
kepsala tetap mesin ( nomor kode 2613 )

Tabel 12a : Hasil pengukuran absis x dan ordinat y
( posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LSC

Posisi X mm ..y om Posisi X mm Yy mm
1 0 +25,40 1 0.7 +38410
2 +15,10 | +26,45 2 +20 44 +35,470
3 +254,60 | +15,45 3 +3%8,48 +22455
4 +314,10 0 4 +48,25 0
2 +28,465 -16,60 > +43455 ~25,10
6 +15,80 | =26,90 6 +26 4,5 =45 450
? 0 ~29,40 7 -0 ~51,00
8 -12,85 -2242 8 -25,85 ~45,00
o ~22,80 =13,50 9 =41,75 -24.,05
10 -29,60 e 10 =47 4,10 0
11 =26,60 | +14,45 11 =38,25 | +22415
12 =12,90 | 422,10 12 -21,0 +35,495
Total +12,50 | = 4,75 Total | + 3,12 =36,20
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Grafik 2b : Grafik kebulatan lobang tirus spindel

kepala tetap mesin ( nomor kode 2614 )

Tabel 12b : Hasil pengukuran ebsis x dan ordinat y

( posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LS3C

X mm Yy mm X mm y om
1 0 +25,40 1 0 +38,10
2 +11,55 | +20,05 2 +17,50 | +30,80
3 +17,10 | + 9,65 3 +32,15 | 416,10
4 +19,50 0 4 +32415 0
5 +18,00 | -10,00 5 +26,05 | =14,70
6 + 9,75 | -16,85 6 +1%,80 | =23,60
7 0 ~174+35 7 O =-27,95
8 - 9,45 | =16,80 8 =12,95 | =23,15
9 -18,20 | =10,40 9 -22,30 | -12,70
10 -20,75 0 10 -28,45 e
11 -18,40 | +10,55 11 =27,80 | +15,80
12 =11,85 | +21,60 12 =17410 | +29,45
- 24,75 | +15,85 + 9,30 | +28,15
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Grafik kebulatan lobang tirus spindel
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kepala tetap mesin ( nomor kode 2615 )

Tabel 12¢ : Hasil pengukuran absis x dan ordinat y

( posisi A/kiri dan B/ksnan ) dari

L3C

Posisi

y mm

X mm y mm Pogisi { x mm
1 o) +25,40 1 0 +38,70
2 +12,40 | 422,20 2 +12,90 | +32,10
3 +18,55 | +10,75 3 +304,20 | +17,45
4 +21,00 0 L +32,75 0
5 +17,65 | = 9,75 5 +28,435 | =15,75
6 + 9,95 | -17,70 6 +16,00 | =28,50
7 0 ~20,40 @ 0 ~35455
8 =10,10 | =17,3%0 8 -16,00 | =27,10
9 =17435 | = 9,65 9 =30,15 | =17,00
10 =22,40 0 10 -36415 0
11 ~20,00 | +114,45 11 =31460 | +18,05
12 -11,95 | +22,20 12 =17450 | +324,55
Total | - 2,25 | +17,20 Total - 6,20 | +16,35
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Grafik 24 : Grafik kebulatan lobang tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2616 )

Tabel 12d : Hasil pengukuran absis x dan ordinat ¥
( posisi A,kiri dan B/kanan ) dari LSC

Posisi x mn ¥ mm Posisi X mn ¥y mﬁaq?
1 o) +25,40 1 0 +38,10
2 +10,75 +18,80 2 +174,35 | +29,75
3 +18,85 +10,65 3 +29,85 | +16,90
4 +20,85 o} 4 +33,80 0
5 +20,00 -11,20 5 +28,15 | =15,80
6 +10,40 -17,80 6 +16,10 | =27,35
7. 0 -21,20 7 0 -3%,80
8 - 9,85 =17450 8 -16,90 | =-29,10
9 =17,70 ~10,25 9 -29,30 | =16,60
10  |~19,65 0 10 ~34.,00 0
11 -18,90 +10,85 11 -29,45 | +16,80
12 -12,05 +20,65 12 -27,75 | +30,65
Total [+ 2,70 + 8,40 Total +12415 | + 9,55




Grafik 2e : Grafik kebulatan lobang tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2617 )
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Tahel 12e : Hasil pengukuran absis x dan ordinat y
( posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LSC
Posisi X mm y mm Posisi XxXmm § Yy mom
1 0 +26,00 1 0o +38,10
2 +14,80 +25,45 2 +20,90 +35450
3 +29,10 +16,85 3 +37 495 +22 400
4 +3%450 0 4 +47 405 ¢
5 +28,00 =15,85 5 +41460 =2% 460
6 +14465 =25,65 6 +23495 =42495
7 0] -30,00 7 0] =45,85
8 -15,70 ~26,60 8 =27 420 -45,85
9 -27985 "‘15,70 9 "4‘4’70 -25150
10 =33472 0 10 ~50,00 0
11 =26 485 +15,85 11 ~11 425 +24 40
12 =14435 | +25,480 12 ~22415 | +40,430
—Total + 2,05 - 3,85 Total -144,05 ~29,50
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Grafik kebulatan lobang tipus spindel

kepala tetap mesin ( nomor kode 2618 )

Hasil pengukuran absis x dan ordinat y

(_ posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LSC

Posisi

Posisi

y om

X mm y mm X mm :
1 ) +25,40 1 0 +38,00
2 +13,50 +23,40 2 +19,45 +33,470
3 |+23,40 | +13,55 3 +33475 | +19,30
4  |+29,30 0 4 +40,80 0
§ . le22,80. | -142.70 5 +3%,80 | =19,00
6 |+14,15 | -24,45 6 £19,80 | ~34,95
v 0. -29,20 v 0 42,50
8 |#15,20 | -26,20 8 -23,80 | -40,90 |
9 |-26,15 | -15,00 9 | -39,70 | =22,55 |

10 |-29,55 0 10 -141,60 0

1 =24,75 +14.4,55 11 =34.,70 | +20,00

12 =1%,50 +23,95 12 -18$95 +54’15 :
Total |- 6,0 -7,20 Total | =11915 | ~14,65 }
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Grafik kebulatan lobang tirus spindel

kepala tetap mesin ( nomor kode 2619 )

Tabel 12g : Hasil pengukuran absis x dan ordinat y
( posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LS3C

Posisi { x mm y mm Posisi x mm Yy mm
1 0 +25450 1 0 +38410
2 +11,05 | +23,90 2 +18450 | +31,85
3 +17,85 | +10,15 3 +29,55 | 416,75
4 +21,40 o - 4 +34,00 0
5 +19450 | =11,20 5 +27,65 | =16,15
.6 +11,45 | =20,30 6 +24415 | =24,50
7 0 . | -24,85 7 0 -29,90
8 -12,70 | =22,00 8 ~15430 | =26,60
9 =22,15 | =12450 9 =27,40 | -15,85
10 -25,70 0 10 =314400 o)
11 22,10 | +13,30 11 -30,55 | +18,55
12 =12,00 | +21,90 12 =17465 | +31485
Total | =13,40 | + 4,30 Total | +8 495 | +24,10
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Grafik 2n : Grafik kebulatan lobang tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2620 )

Tabel 12h : Hasil pengukuran absis x dan ordinat y
( posisi A/kiri dan B/kanan ) dari LSC

Posisi

Posisi

" X mm y mm X mm y mm |
1 0 +25340 1 0 +38410
2 +11,90 | +20,55 2 +17,45 | +29,90
3 +19,20 | +10,95 3 +28,00 | +15,65
n +19,95 0 4 +28,60 0
5 +17,70 | = 9,45 5 +23,20 | =12,30
6 +11,15 | -18,75 6 +14,25 | =24,05
7 0 =27 465 7 0 ~34425
8 ~15,25 | =25,10 8 -21,00 | =34,85
9 =27,35 | =15,25 9 =39,45 | =22,15
10 -29,05 0 10 42,55 0
11 -23,90 | +13,35 11 ~35,30 | +19,30
12 -13,60 | +23%,20 12 =19,75 +35475
Total | =29,25 | =2,75 Total | =46,55 | + 9,10
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Tabel 13 , Analisis LSC kebulatan lobang tirus spindel’
kepala tetap mesin

r-HI‘IO Kode ¢ koordinat t perbe } kesalah eksen
mesin daan an kebu trisi
X Y radius| latan tas

( mm ) ( mmn ) §/¢Lm ) ‘54km)
1|1 2613 A| + 2,08 = 0,79 5,85 5,85

B| + 0,52 = 6,035 | 13,65 | 13,65 1485

2 | 2614 A| - 0,45 + 2,64 6,20 6,20 S

B| + 1,55 + 4,69 4435 4e35 15

3 | 2615 A| - 0,38 + 2,86 | 2,80 | 2,80 0,60
B| - 1,03 + 2,72 4,60 4,60

4 | 2616 A| + 0,45 + 1,40 5405 5,05 1,95
Bl +.2,02 + 1,59 4.,80 4,80

5 | 2617 A| + 0,34 = 0,64 8,05 8,05 5,10
Bl = 2,34 -~ 4,91 14,40 | 14,40

6 | 2618 A| - 1,00 - 1,20 4,20 4,20 3,00
Bl - 1,85 - 2,44 5,490 5990

7 | 2619 A| ~ 2,23 4 0,71 4,40 4,40 6,85
Bl + 1,49 + 4,01 5425 5425

8 | 2620 A| = 4,87 = 0,45 4,85 4485 2405
B| = 7,75 + 1,51 9,30 9,30

Dari taebel 11 dan 13 di atas dapat diketahui bahwa :

a, berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa kebulatannya telah
menyimpang dari batas toleransi yang diijinkn yaitu
0,01 mm

b. dilihat pada tabel 13 , ternyata kesalahan kebulatan
terbesar ditemui pada mesin nomor kode 2617 yaitu se-
begar 8,05 um pada posisil A dan 14,40um pada posisi
titik B.

c. besarnya penyimpangan titik senter ( eksentrisitas )



42

antera titik A dan B terdapat pada mesin nomor kode
2619 yaitu sebesar 6,85.um, sedangkan yang terkecil
ditemui pada mesin nomor kode 2615 yaitu 0,6umn.

d. secara umum dapat dikatakan bahwa ditinjau dari har-
ga penyimpangan rata-rata, kebulatan lobang tirus pa
da spindel kepala tetap mesin masih dalam batas to -
leransi yang diijinkan,

52 Analisis kebulatan dari permukaan tirus spindel ke~
pala tetap mesin

Hagil penelitian kebulatan dari permukaan tirus
spindel kepala tetap mesin ditunjukken dalam tabel 14
dengan pembesaran seribu kali, Sedangkam analisis data
selanjutnya dengan metoda LSC ditunjukkan tabel 16,

Tabel 14 . Analisis kebulatan dari permukaan tirus spin
del kepala tetep mesin
Pembacaan x 0,001 mm

Nomor urut { Kode mesin { M e a n { Toleransi { Error
1 2613 +3,46 -
2 2614 -2,12 -
3 2615 -2,91 -
5 2617 +2,16 i}
6 2618 —2,62 -
1 2619 +5,12 -
8 2620 +2,04 -~

Tabel 16 berikut ini memperlihatkan analisis data de -
ngan metoda LSC,



L3

Grafik 3a : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2613 )

Tabel 15a Hasil pengukuran
ebsis % dan or -
dinat y dari LSC

Posisi X mm y mm
1 0 +140,20
2 +20,25 +34,70
3 +35,10 +19,15
4 +40,75 0
5 +38,70 | -21,95
6 +23,00 | =-40,85.
7 0 45,00
8 -23,45 ~41,70
9 41,50 | =-24,60
10 45,85 )
11 -34,95 +19,80
12 =21,20 | +38,15
Total =11,15 =22,10

25T ™
| nL.I'\l“q._JT:\K’:‘h 7




Li

Grafilk 3b : Grafik kebulatan permukasn tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2614 )

Tabel 15b Hasil pengukuran
absis x dan or =
dinat y dari LSC

Posisi X mm y mm
1 0 +40,20
2 +20,20 +34,25
3 +31,30 | +18,00
4 +39,20 0
5 +34,60 | -19,85
6 +19,00 =32,95
? 0 ~36,50
8 -16,85 -28,95
9 =31,65 | =18,70
10 ~-38,85 0
11 ~-3%,05 +19,45
12 -19,30 +35,45
Total” + 4,60 + 8,40




Grafik 3c : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel

kepala tetap mesin (nomor kode 2615 )

Tabel 15c¢ Hasil pengukuran
, absis x dan or =-

dinat y dari LSC

Posisi | x mm ¥y mm
1 0 +40,20
2 +17 4,65 +29,95
3 +33,90 +19,75
4 +36,00 o)

5 +31,40 | -17,65
6 +18,80 -32,60
7 0 '57900
8 -19,00 =-32,15
9 =32415 ~19,45
10 ~37415 0
11 -33,00 +18,75
12 -19,40 | +35,00
Total| ~ 2,95 + 4,80
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Garfik 34 : Crafik kebulatan permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2616 )

Tabel 154 Hasil pengukuran
absis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisl X mm y mm
1 0 +40,20
2 +21,00 +35,15
3 +34,85 | +20,30
4 +40,20 0
5 +25,40 -19,70
6 +18,55 ~35475
3 + 0 ~38,10
8 -19,50 “33,85
9 =52435 | =19,15
10 -39,80 0
11 -33,00 | +19,05
12 18,80 | +34,70
Total + 6,455 + 5435




47

Grafik 3e : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel

kepala tetap mesin ( nomor kode 2617 )

Tabel 15e Hasil pengukuran rt'_posisj_ % mm v mm
absis x dan or -
dinat ¥ dari LSC 1 0 +40,20
2 +22405 +38435
3 +38,20 | +22,25
4 +42 485 0
5 +36 425 ~21,25
6 +21,90 | -37,95
7 o) ~42,30
8 ~20,35 | -35,80
9 =37 ,45 -22,00
10 -42,00 0
11 =36475 | +21,50
12 ~20,45 +35,85
Total + 4,25 = 1,15
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Grafik 3f : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel

kepala tetap mesin ( nomor kode 2618 )

Tabel 15f Hasil pengukuran
absis x dan or-
dinat y dari LSC

Posisi § x mm y mm
1 0 +40,20
2 +21,25 | +35,65
3 +30,30 | +17,50
i@ +38,20 0
5 +30435 =17 ,60
6 +17,95 | =31,30
i 0 =364,75
8 -18,75 =32 400
9 =32,20 -18,80
10 =37 440 0
11 =33,10 +14 4,40
12 -18,65 +3%,460
Total - 2,05 + 4455
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Grafik 3g : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2619 )

Tabel 15g Hasil pengukuran

Posisi X mm y mm
absis x dan or -~
dinat y dari LSC 1 0 +40,20
2 +20,85 +35,75
3 +38,80 +224,50
4 +47 4,10 0
5 +41,40 | =23,45
6 +23,80 -42,90
7 0 ~L424, 80
8 ~22,65 -38,80
9 =40 ,15 -23,25
10 =43 455 e
11 =40,45 +23,70
12 -20,85 +3%8,00
Total | + 4,30 | =13,05




Grafik 3h : Grafik kebulatan permukaan tirus spindel
kepala tetap mesin ( nomor kode 2620 )

Tabel 15h Hasil pengukuran
absis x dan or -~
dinat y _dari LS3C

Pogisi § xmm ¢} y mm
1 0 +40,20
2 +21,90 | +37,50
3 +36,80 | +21,50
4 +41,95 0
5 +35,95 =204,55
6 +20,85 -35,60
7 0 -38,90
8 =21,10 | =37,40
9 -37'55 ‘21980
10 -43,85 o}
11 «38,35 | +21,85
12 ~21,25 | 436,10
Total | - 4,75 | + 2,90
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Tabel 16 Analisis LSC kebulatan dari permukaan tirus

spindel kepala tetap mesin

No Kode koordinat perbedaan keselahan
" mesin radius kebulatan
X Y
( mm ) ( mm ) (mm )
1 2613 - 1,86 - 3,68 5'50 5:50
2 2614 + 0,76 + 1,40 6,00 6,00
3 2615 - 0,49 + 0,80 5,40 5,40
4 2616 + 1,09 + 0,89 2,45 2,45
5 2617 + 0,70 - 0,19 4’55 4-’55
6 2618 - 0,34 + 0,75 6,35 6,35
7 2619 + 0,71 = 2,17 6,45 6,45
8 2620 - 0,79 + 0,48 4,15 4,15

Dari tabel 14 dan 16 - di atas dapat diketahui bahwa :

Qe

Ce

berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa kebulatannya telah
menyimpang secara rata-rata ataupun individual melam-
paui batas toleransi yang diijinkan yaitu 0,01 mm
dilihat pada tabel 16 , ternyata kesalahan kebulatan
terbesar ditemui pada mesin nomor kode 2619 yaitu se-
besar 6,4§Aum, sedangkan terkecil pada mesin nomor ko
de 2616 yakni sebesar 2,45wm.

secara umunl dapat dikatakan bahwa kebulatan dari per-
mukaan tirus spindel kepala tetap mesin masih dalam
batas toleransi yang diijinkan,

5063 Analisis kebulatan dari ketirusan morse pada spindel

kepala tetap mesin

Hasil penelitian kebulstan dari ketirusan morse pada

spindel kepala tetap mesin ditunjukkan pada tabel 18
dengan pembesaran seribu kali. Sedangkan analisis data
selanjutnysa ditunjukkan pada tabel 19...
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7

Grafik 4a : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin ( kode 2613 ).

Tabel 17a Hasil pengukuran Posisi 4 x mm v mm
absis x dan or -
dinat y dari LSC 1 0 +46,85
2 +24,15 +41,10
3 +40,65 +23455
4 +48,25 0
5 +41 415 =2%,455
6 +23,80 =40,435
7 0 =47 450
8 ~23,70 -40,00
9 '40925 "23130
10 =46 ,30 0
11 =40,45 +24,15
12 =23455 +41,20
Total + 3,75 + 2,15
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Grafik 4b : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin ( kode 2614 )

Tabel 17b Hasil pengukuran
absis x dan or -~
dinat y dari LSC

Posisi | xmm {  y mm
1 0 +46,85
2 +22,90 | +39,70
3 +40,20 +234,10
4 +46,30 0
5 +40,40 | -22,65
6 +23,00 -40,00
7 0 -45,55
8 ~22,80 | -40,20
9 ~40,00 | -22,95
10 =46 4,00 0
11 40,40 | +22,65
12 -23,50 | +40,40
Total + 0,10 + 1,55
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Grafik 4¢ : Grafilt kebulatan dari ketirusan morse pada

Tabel 17c Hasil pengukuran

spindel kepala tetap mesin ( kode 2615 )

absis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisi §{ x mm J y mm B
1 0 +46,85
2 +23455 +40,90
3 +39,95 | +23,30
4 +46 4,50 0
D +40,55 -22,95
6 +23 430 -40,05
T 0 -45,95
8 -22,70 | -39,90
b =-59465 | =-22,90
10 -45,90 0
14 -39,65 +22470
12 -23,30 | +40,60
Total + 2,65 + 2,10




Grafik 4d

Tabel 174

55

: Grafik kebulatan dari kKetirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin ( kode 2616 )

Hasil pengukuran
ebsis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisi X mm y mm
1 0 +46 485
2 +23,30 | +40419
2 +40,55 | +23415
4 +45,90 0
5 +40,80 ~23%415
6 +23,00 =%9,75
7 o) ""“'6985
8 -22,65 -40,40
9 -39,90 | -23,10
10 =45,55 0
11 -40,10 | +22,50
12 -22,90 +3594¢5
Total | + 2,45 - 0,90




56

Grafik 4e : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin ( kode 2617 )

Tabel 17e Hasil pengukuran| Posisi X mm y mm
abgsis x dan or - 1 0 146,85
dinat y dari LSC 2 +23,55 +40,85

3 +41,70 +2%,70
4 +48,410 0
5 +41,55 -24,55
6 | 423,65 | -41,15
7 0 -48,15
8 =2%4,85 =41 ,45
9 -40,90 | =23,20
10 =47,65 0
11 -40,65 +23,45
12 =23,40 +40,45
Total + 2,10 - 4,00
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Grafik 4f : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada

spindel kepala tetap mesin ( kode 2618

Label 17f Hasil pengukuran

Posgisi

absis x dan or -
dinat y dari LSC

t X mm y mm
1 0 +46,85
2 +23,70 | +40,45
3 +40,50 | +23%,35
4 +47,25 o
5 +39,10 | =22,35
6 +23440 | =41,00
7 o} =477 420
8 ~234,55 -40,40
9 -40,50 -24,10
10 =47 .45 0
11 ~40,40 +22%,4,15
12 -23,30 | +41,50
Total - 1425 + 0,25
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Grafik 4g : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada

spindel kepala tetap mesin ( kode 2619 )

Tabel 17g Hasil pengukuran
' absis x dan or =-
dinat y dari LSC

Posisi X mm y mm
1 ;0 +46,85
2 +23,60 | +40,4,15
3 +40,00 | +23415
4 +46 ,45 0
5 +40,65 =23,15
6 +22,70 | =40,25
T 7 "46170
8 20935 | ~HOTH
9 -40930 -23’15
10 ~46,45 0
11 -40,55 | +23,00
12 =22,25 | +40,25
Total + 0,50 - 0,10
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Grafik 4h : Grafik kebulatan dari ketirusan morse pada
spindel kepala tetap mesin ( kode 2620 )

Tabel 17h :Hasil pengukuran Posisi ¥ W % J . AW
absis x dan or -~ 1 0 +46,85
dinat y dari LSC 2 +22,485 +39,40

3 +39,90 | +22,40
4y +45435 0
5 +39,65 ~-22,90
6 +23,00 | =40,35
7 0 -48,05
8 -24,05 | =41,35
9 =42,35 -24,70
10 =47 .45 0
11 -41410 +2%5415
12 -23,00 | +40,10
Total | = 7,20 | = 5,45
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Tabel 18 . Analisis kebulatan dari lketirusan morse pada

spindel kepala tetap mesin

Pembacaan x 0,01 mnm

Nomor kode Kode mesin Me an Toleransi Lrror
1 2613% +0,33 -
2 2614 ~0,50 -
3 2615 -0,37 -
5 2617 +0,70 -
6. 2618 +6,20 -
T 2619 -0,16 -
8 2620 -0,12 -

Selanjutnya tabel 19 berilut ini memperlihatkan ana
lisis data dengan metoda LSC

Tabel 19 Analisis LSC kebulatan dari ketirusan morse
pada spindel kepala tetap mesin

No Kode . koordinat t perbedaan kesalahan

mesin X Y radius kebulatan
(mm ) ( mm ) Cum )
1 2613 +0,62 +0,35 2,10 2,10
2 2614 +0,01 +0,25 1,25 1,25
3 2615 +0,44 +0,3%5 1,65 1,65
4 2616 +0,40 =0,15 1,60 1,60
51 2617 +0,35 =~0,66 1,95 1,95
6 2618 -0,21 +0,04 2,30 2,30

7 2619 +0,08 =0,01 0,45 0,45 -
8 2620 ~-1,20 =0,90 1,80 1,80

Dari tabel 18

dan 19. di atas dapat diketahui bahwa :

a, berdasarkan analisis data termyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa kebulatannya telah
menyimpang secars rata=rata ataupun individual oo
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melampaul batas toleransi yang diijinkan

b. dilihat pada tabel 13b, ternyata kesalahan . kebulatan
terbesar ditemui pada mesin nomor kode 2618 yaitu se-
besar 2,30 um, sedangkan terkecll pada mesin nomor
kode 2619 yakni sebesar 0,45 q.m. )

c. secara umum dapat dikatakan bahwa kebulatan dari ke -
tirusan morse pada spindel kepala tetap mesin masih
dalam batas toleransi yang diijinkan.

5.4 Analisis kebulatan pada bahu spindel kepala tetap me
sin
Hasil penelitian kebulatan pada bashu spindel kepala
tetap'mesin ditunjukkan dalam tabel 20 dengan pembesar-
an seribu kali, Sedangkan analisis data selanjutnya de =
ngan metoda LSC ditunjukkan dalam tabel 22,

Tabel 20, Analisis kebulatan pada bghu spindel kepala

tetap mesin
Pembacean x 0,001 mm

Nomor urut Kode mesin Mean Toleransi Lrror
1 2613 +3,50 -
2 2614 +0,20 -
C 2615 -0, 62 -
4 2616 -2,16 -
5 2617 +1,70 -
6 2618 +0,04 -
' 2619 +3,12 -
8 2620 +1,08 -
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Grafik 5a : Grafik kebulatan bahu spindel kepala tetop

mesin ( nomor kode 2613 )

‘abel 21a Hasil pengukuran
absis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisi

X mm y mm
1 o] +25,75
2 +13%,25 | +23,75
3 +24,10 | +1%,80
4 +27 435 0
5 +23995 -15,95
6 +15,10 -25,75
7 0 “32950
8 -16,00 -28,15
2 -28,70 | -16,35
10 ~32,60 0
11 -28,430 +16415
12 15,35 | +25,70
Total ~17420 =11,35




63

Grafik 5b : Grafik kebulatan bahu spindel kepala tetap
mesin ( nomor 2614 )

Tabel 21b

Hasil pengukura
absis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisi X Do y mm
1 0 +25,75
2 +13,80 +24,70
3 +25,40 +14-,40
4 +28,85 0
5 +23,60 ~13415
6 +12,70 -23,35
? + O =26 ,50
8 -12,35 ~21,65
9 =21,60 ~12,20
10 -25,80 0
1M1 -21,80 +12,00
12 -1%,90 +2%,00
Total + 8,90 + 3,00
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Grafik 5¢ : Grafik kebulatan bahu spindel kepala tetap

mesin ( nomor kode 2615 )

Tabel 21c Hasil pengukuran A
] Posigi X mm y mm
absis x dan or - '
dinat y dari LSC 1 0 +25,75
2 +13,65 +2%,00
2 +234,10 | +13,70
4 +27,85 0
2 +23,20 | =13,50
6 +13,00 -22,45
7 0 -25,40
8 =12 ,60 -21,60
9 -21,10 | =12,25
10 -24,50 0
n -21,95 | +12,35
12 ~12,70 +22,4,05
L»Total + 7495 + 1,65
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Grafik 54 : Grafik kebulatan bahu spindel kepala tetap

mesin ( nomor kode 2616 )

Tabel 21d Hasil pengukuran ' pogisi # X mm } v mm

absis x d4dan or ~
dinat vy dari LSC

.Y

o
411,00
+21,55
+24,70
+21435
+12,00
0
-10,20
-19,85
=23,35
11 -20,25
12 =11,475

OV O~JO0O WUV &HFWNnN

|

+25,75
120 4,60
+12 400
0
-11,45
-21,50
-2%,00
-18,80
—10995
0
+11,4,25
+21,45

Total +10,80

+ 6,90
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Grafik 5e : Grafik kebulatan bahi» spindel kepala tetap

mesin ( nomor kode 2617 )

Tabel 21e Hasil pengukuran
absis x dan or =
dinat y dari LS3C

PYsisi X mm y mm
1 0 +25,75
2 +13%,70 +244 35
3 +25,90 | +15,65
4 +29,35 0
5 +26,430 | -14,70
6 +14,90 | -24,90
7 0 =29 9 20
8 =13,15 | =23,60
9 ~2%3415 | =13,75
10 -26,80 0
11 =24 4,45 +13,85
12 “13155 +23,00
Total + 9,25 - 3,60




Grafik 5f : Grafik kebulatan bBahu spindel kepals tetap

mesin ( nomor kode 2613 )

Tabel 21f Hasil pengukuran
absis x dan or -
dinat y dari LSC

Posisi X mn y mm
1 0 125475
2 +14 435 +24,75
3 +24,10 | +14,50
4 +27 405 0
5 +22,85 | =11,70
6 +12,95 | =22,55
7 0 -24,95
8 -12,65 | =21,80
S -21.55 | =12,80
10 -26,20 0]
11 ~23,80 | +12,75
12 -13,70 | +24,30
Total | + 3,40 | + 8,25
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Grafik 5z : Grafik kebulatan bahu spindel ltepala tetap

mesin ( nomor kode 2619 )

Tabel 21g Hasil pengukuran
absis x dan or =
dinat y dari LSC

Posisi X mm y mm
1 0 +25,75
2 +13,30 | +23,90
3 +24,10 +13,70
& +27 455 0
5 +26,20 -14,75
6 +15,05 | -26,30
7 0 -31,00
8 -15,65 | =27,20
9 -27,10 -15,00
10 -30,40 0
11 -26,45 | +14,90
12 14,50 | +24,75
Total = 7,90 ~11,25
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Grafik 5h : Grafik kebulaten bahu spindel kepala tetap

mesin ( nomor kode 2620 )

Tabel 21h Hasil pengukuran
absis x dan or -~
dinat y dari LS3C

Posisi

X mm y mm
1 0 +25,75
2 +12,00 | +23,00
5 +2%,30 +12,85
4 +26,90 0
5 +23,50 -12,85
6 +1%,05 =-23,75
7 0 -27165
8 -13,90 | -25,30
9 "25’65 —13,75
10 -26,25 | O
11 -23%,90 +13,10
12 -12,60 | +23,05
Total -43,55 - 5455
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Tabel 22, Analisisg L3C kebulatan pada bshu spindel kepa-

la tetap mesin

No Kode koordinat perbedaan kesalahan
mesin v radius kebulatan
% mm ) ( mm ) (um)
1 2613 - 2,86 - 1,89 3,15 3,15
2 2614 + 1,48 + 0,50 1,85 1,85
3 2615 + 1,32 + 0,27 1,60 1,60
4 | 2616 | + 1,80 + 1,15 3,15 3,15
5 2617 + 1,564 = 0,60 3,00 3,00
6 2618 + 0,56 + 1,38 1,80 1,80
7 2619 - 1,31 - 1,87 2,10 2,10
8 2620 - 0,59 =~ 0,92 3,00 %, 00

Dari tabel 20 dan 22 dapat diketahui bahwa :

Ce

6.

berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
delapan unit mesin yang diperiksa lebulatannya telah
menyimpang secara rata-rata ataupun individual melan-
paui batas toleransi yang diijinkan

dilihat pada tabel 22, ternyata kesalehan kebulatan
terbesar ditemui pada mesin nomor kode 2616 yaitu se-
besar 3,15um sedangkan terkecil pada mesin nomor
kode 2615 yakni sebesar 1,60 m.

secara umum dapat dikatakan bahwa kebulatan pada banu
spindel kepala tetap mesin masih dalam batas toleran-
gi yang d4ii jinkan.

Analisis Kesepusatan

6,1 Analisis kesepusatan poros transportir

Penelitian terhadap kesepusatan poros transportir

hanya dilakukan terhadap 3 unit mesin ( nomor kode 2613,
2614 dan 2615 ) mengingat 5 unit mesin lainnya tidak ...
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bisa diperiksa karena rusak, Hasil penelitian kesepusat-
an poros transportir ditunjukkan dalam tabel 23 , Untuk
memudahkan penulisan dan pembacaannya maka nilai angka
dalam tabel tersebut diperbesar seratus kali.

Tabel 23, Analisis kesepusatan poros transportir

Pembacaan x 0,01 mm

Homor urut Kode mesin I ean Toleransi Lrror
1 2613 +0,33 -
2 2614 +0,58 +1,00 -
3 2615 +0,37 -
4 2616 -
5 2617 -
6 2618 -
7 2619 -
8 2620 -

Dari tabel 23 41 atas dapat diketahui bahwa :

a, berdasarkan analisis data ternyata tidak satupun dari
tiga unit mesin yang diperikaa kesepusatannya telah
menyimpang dari batas toleransi yang diijinkan yaitu
sebesar 0,01 mm

b.secara umum dapat dikatakan bahwa hanya 35/ dari mesin

vang diteliti kesepusatan poros transportirnya masih
dalam batas toleransl yang dii jinkan.

6.2 Analisis kesepusatan antara lobang spindel dan bahu
kepala tetap mesin

Data untuk menganalisis kesepusatan antara lobang
spindel dan bahu kepala tetap mesin diambil dari data ga
bungan sub=-topik 5.7 A dan 5,4 ( B ). Hasil gabunsan da-
ta tersebut selanjutnya diolah untuk menentukan konsen -
trisitas dari kedua lingksaran seperti terlihat pada ta -
bel berikut ini ( tabel 24 ) :



Tabel 24, Analisis konsentrisitas antara lobang spindel

dan bahu kepala tetap mesin

Homor Kode mesin Jarak kedue titik Lksentrisitas
urut pusat lingkaran

1 2613 3,70 mm 3,70 «m

2 2614 1,35 mm 1,35 «m

3 2615 1,45 mm 1,45 4 m

4 2616 2,65 mm 2,6§/urn

5 2617 1,60 mm 1,60« m

6 2618 1,90 mm 1,90 ¢ m

7 2619 2,30 mm 2,30 um

8 2620 0,75 nmm O,7§/¢Lm

Dari tabel 24 di atas dapat diketahui bahwa :

Qe

berdasarkan analisis data ternyata telah terjadi pe -
nyimpangan yang bervariasi disemua mesin terhadap ke-
sepusatan antara lobang spindel dengan bahu kepala te
tap mesin

mengingat keciluya penyimpangan kesepusatan yeng ter-
jadi dibandingkan dengan toleransi kebulatan
vang diberikan ( 0,01 mm a secars umum dapat di-
katakan bshwa kesepusatan antara 1lobang spindel dan
bahu kepala tetap mesin masih dalam batas toleransi
yang dii jinkan,

Analisis Keratzan

Analisis kerataan permukaan bed mesin
p

Hasil penelitian kerataan permukaan bed mesin di -~

tunjukkan pada tabel 25 dan selanjutnya digambarkan da-
lam bentuk grafik kesalshan kumulatif dan kesalahan ak =
tual berikut ini :
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Tabel 25a Analisis data kedataran bed mesin nomor 2613
Posisi| Pembaca| Perbeda| Turun/nal Turun/ |Pengatur|Kesalah
pada an an dari| ik sepan| naik an kedua|an dari
permu bacaan Jjang kumu ujungnya| garis
kaen | it | Pertamal interval| lativ ke nol | lurus
detik| detik | 0,001 mm| 0,001mm| 0,001 mm|04,001mm
0o 4 11 o} 0 0 0 o}
1 4 1 0 0 0 + 1 + 1
2 L 12 | + 1 + 0,5 + 0,5 | + 2 + 245
3 4 13 | + 2 + 1,0 + 1,5 | + 3 + 4,5
4 4 10 -1 - 0,5 + 1,0 + 4 + 5,0
5 4 9 | =2 - 1,0 o + 5 + 5,0
6 4 5 - 6 - 3,0 - 3,0 + 6 + 3,0
7 b 6| -5 - 2,5 - 545 | + 7 + 145
8 4 o6 -5 - 2,5 - 8,0 | +8 0
Tabel 25h Analisis data kedataran bed mésin nomor 2614
Posigi| Pembaca| Perbeda| Turun/na| Turun/ |Pengatur|Kesalah
pada an an dari| ik sepan|naik an kedua|an dari
peruu bacaan Jjang lcumu ujungnya| garis
kaan menit— pertamg| interval| lativ ke nol lurus
detik| detik | 0,001 mm|0,001mm|0,001 mm|O,001mn
0 4 20 0 0 0 o} 0
1 4 17 -3 = 1,5 - 1,5 + 4 + 2,5
.2 4 16 | =4 - 2,0 - 345 + 8 + 4,5
3 4 145 | -5 - 245 - 7,0 | +12 + 5,0
4 | 4 13| =7 = 3,5 | =10,5 | +16 + 545
5 4 12 | =8 - 4,0 -14,5 +20 + 54,5
6 4 8 -12 - 6,0 ~20,5 | +24 + 345
7 4 9 -11 - 5,5 -26,0 | +28 + 2,0
8 4 8 -12 - 6,0 =32,0 | +32 0
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Tabel 25¢ Analisis data kedataran bed mesin nomor 2615

Posisi| Pembaca|Perbeda| Turun/na| Turun/ | Pengatur|Kesalah
pada | an an dari| ik sepan|naik an kedua|an dari
permu bacaan Jjang kumu ujungnya| garis
kaan pertama| interval|lativ ke mol | lurus
menit-
detik| detik | 6,001 mm|04,001mm| 04,001 mm|0O,001mm
0 4 20 0 0 o 0 0
2 4 18 -2 - 1,0 = 1,5 | + 5,0 + 345
3 4 17 -3 - 1’5 - 5,0 + 7’5 + 495
y 4 16 | - 4 - 2,0 - 5,0 | +10,0 + 5,0
5 4 13 | =7 - 3,5 - 8,5 | +12,5 + 4,0
6 4 13 | =7 - 3,5 =12,0 | +15,0 + 3,0
7 4 12 -8 - 4,0 =164,0 | +17,5 + 145
8 4 12 - 8 - 4,0 =20,0 | +20,0 0

Tabel 254 Analisis data kedataran bed mesgin nomor 2616

Posisgi| Pembaca |Perbeda|Turun/na|Turun/ |Pengatur |Kesalah
pada an an dari|ik sepan|naik an kedua |an dari
permu bacaan jang kumu ujungnya| garis
kaan pertama|interval|lativ ke nol lurus
menit-
detik| detik (0,001 mm|0,001mm| 04,001 mm|O0,001mm
o 4 20 0 o o 0 0
1 4 19 | -1 - 0,5 = 145 | + 445 + 3
2 4 15 | = 4 - 2,0 - 345 | + 9,0 + 545
3 & 13 -7 - 345 - 740 +1245 + 645
4 4 12 -8 - 4,0 =11,0 | +18,0 + 9,0
5 5L 10 | =10 - 5,0 -16,0 | +22,5 + 645
6 4 8 | .2 - 6,0 -22,0 | +25,0 + 540
" 4 6 | -14 - 7,0 =29,0 | +31,5 + 245
8 4 6 | =14 - 7,0 =3640 | +36,0 0o
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Tabel 25e Analisis data kedataran bed mesin nomor 2617

Posisi| Pembaca|Perbeda| Turun/na| Turun/ | Pengatur|Kesdlah
pada an an dari|ik sepan| naik an kedua|an dari
permu bacaan Jjaneg kunu ujungnya| garis
kaan pertama| interval| lativ ke nol | lurus
menit-
detik| detik | 6,001 mm| 0,001mm| 0,001 mm|O,001mm
0 4 20 0 0] 0 0 0
1 4 19 | =1 - 0,5 -0,5| +2 + 1,5
3 4 18 | -2 - 1,0 - 3,0 | +6 + 3,0
4 4 17 | = 3 - 1,5 - 4,5 | + 8 + 345
5 4 16 -4 - 2,0 - 64,5 | +10 + 345
6 4 16 | = 4 - 2,0 - 8,5 | +12 + 592
7 4 15 | =5 - 2,5 =-12,0 | +14 + 2,0
8 4 12 | -8 - 4,0 -16 +16 0

Tabel 25f Analisig data kedataran bed mesin nomor 2618

Posisi| Pembaca| Perbeda| Turun/na| Turun/ |Pengatur| Kesalah
pada an an dari| ik sepan|naik an kedua|an dari
permu bacaan Jang kuma ujungnya| garis
kaan | - pertama| interval| lativ ke nol | lurus
menit-
detik| detik | 0,001 mm| 0,001mm| 0,001 mm| O,001mm
0 4 20 0 0 0 0 0
2 4 10 | -10 - 5,0 - 9,0 | +14 + 5,0
3 4 9| -1 - 545 =13%3,5 | +21 + 745
L 4 7| =13 - 6,5 -20,0 | +28 + 8,0
> 4 5| -5 = 745 =2745 | +35 + 745
6 4 2 -18 - 9,0 =36,5 | +42 + 545
7 4 1 -19 - 9,5 ~46,0 | +49 + 3,0
8 4 O | =20 -10,0 -56,0 | +56 0
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Tabel 25g Anslisis data kedataran bed mesin nomor 2619

Posisgi| Pembaca| Perbeda| Turun/na| Turun/ | Pengatur| Kesalah
pada |- an an dari|ik sepan| naik an kedua| an dari
permu bacaan | jang lumu ujungnyal| garis
kaan pertama| interval| lativ ke nol lurus
menit-
detik| detik |0,001 mm| O,001mm| 0,001 mm| O,001mm
0 4 20 0 0 0 0 0
1 4 17 -3 - 1,5 - 1,5 + 4425 + 2,75
2 4 16 | - 4 - 2,0 = 3,5 | + 8,5 + 5,0
3 4 14 | -6 - 3,0 = 6,5 | +12,75 | + 6,25
4 4 12 | -8 - 4,0 =10,5 | +17,0 + 6,45
5 4 11 -9 - 4,5 =15,0 +21425 + 6,25
6 4 8 -12 - 6,0 =2140 | +25,50 + 4,50
7 4 8 -12 - 6,0 =270 +29475 + 2,75
8 4 6 -14 - 7,0 ~3440 | +34,0 0

Tabel 25h, Analisis data kedataran bed mesin nomor 2620

Posgisi
pada

permu
kaan

o~ o WD O

Pembaca|Perbeda|Turun/na| Turun/ |Pengatur|Kesalah
an an dari|ik sepan|naik an kedua|an dari
bacaan Jang kumu ujungnya| garis
pertama|interval| lativ ke nol lurus
menit—
detik| detik |0,001 mm|0,001mm|0,001 mm| 0,00 1mm
4 10 0 0 0 0 0
4 10 0 0 0 T+ 2 + 2
4 9 | =1 - 0,5 - 0,5 | + & + 345
4 8 -2 - 1,0 = 1,5 + 6 + 4,5
4 6| -3 =~ 1,5 | — 3,0 | +8 +5
4 4 | -6 - 3,0 -11,5 | +14 + 245
4y 1 -9 - 4,5 =-16,0 | +16 0

MILIK UPT PERPUSTAKAS %
IKIP PADANG
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Dari tabel 25 dan grafik 6 di atas dapsat diketahui bah -
wa

a. berdasarkan analisis data pada tabel 25 ternyata ada
kecenderungan penurunan permukaan bed mesin pada ba -
gian tengah bed itu sendiri, ditinjau terhadap kesa -
lahan dari garis lurus

b. menurut tabel analisis data kedataran bed mesin ter -

" nyata bahwa penurunan permukaan terbesar ditemui pada
mesin dengan nomor kode 2616 yakni gsebesar 9mn  dan
diikuti oleh mesin dengan nomor kode 2618 yaitu sebe-
sar 8 -Um

c. sedangkan penurunan permukaan terkecil ditemuil pada -
mesin ‘dengan nomor kode 2617 yaitu sebesar 3,5

d. bila diperhatikan grafik kesalashan kumulatif dan gra-
fik kesalshan aktual, jelas bahwa pada mesin dengan
nomor kode 2616 terlihat ketajaman penurunan permuka=-
an bagian tengah dari bed mesin,

AAL T

AW gd g ']
LAY I CT PCRoiioy
LI UF t._“".‘s!‘".‘."a.ir‘:‘v
p W N



BaB IV
KESIMPULAN DAN SARAN

1« Kesimpulan

Setelah melalui prosedur penelitian dan analisis

data dalam bab III maka disusunlah kesimpulan peneli-
tian ini sebagsi berikut :

Te1

Te3-

Kesejajaran antara sumbu spindel kepala tetap de
ngan pergerakan eretan masih dalam batas toleran-

'si yang diijinkan ( 0,02 mm )

Kesejajaran antaras sumbu sleeve kepala lepas de -
ngan pergerakan eretan masih dalam batas toleran-
si yang diijinkan ( 0,01 mm )

Ditinjau dari nilai rata-rata ternyata mesin de -
ngan nomor kode 2614 penyimpangannya dalam hal ke
sejajaran antara pergerakan sleeve kepala lepas
dengan pergerakan eretan telah melampaui batas to
leransi yang diijinkan yskni 0,012 mm, Sebaliknya
dilihat secara individual ternyata 2 buah mesinn

telah melampaui batas toleransi yang diijinkan (
0,01 mm )

1.4 Tidak terdapat penyimpangan yang melewati batas

Te5

1.6

toleransi yang diijinkan ( 0,03 mm ) dalam hal ke
sejajaran antara pergerakan eretan dengan bantal-
an luncur kepala lepas

Dari kesimpulan di atas dapat ditarik kesimpulan
umum bahwa ditinjau dari analisis kesejajaran ter
nyata bghwa kondisi mesin bubut Maximat Super 11
masihodalsm batas toleransi yang diijinkan

Dari 8 unit mesin yang diteliti ternyata 5 unit
mesin diantaranya tidak dapat digunakan untuk mem
buat ulir disebabkan kerusakan pada kotak gigl e
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dan poros transportir, sedangkan dari % unit mesin
yang dianalisis hasil pembubutan ulirnya ternyata
ketiga hasilnya mengalami kesalahan yakni kesalah-
pitch progressive dan kesalahan pitch periodike. Ke
salahan ini disebabkan adanya keausan pada ulir po
ros transportir ataupun roda gigi penghubung. Na -
mun demikian Jika dilihat terhadap besarnya  nilai
penyimpangan ternyatamasih dalam batas  toleransi
yang diijinkan ( 0,03 mm )

Satu unit mesin ( nomor kode 2614 ) ternyata tidak
mampu membubut rata memanjang dalam batas toleran-
si yang diijinkasn ( 0,01 mm ), jika dilihat  dari
hasil rata-rata pembubutan memanjange. Bila ditin =
jau secara individual nystanya 2 unit mesin lain -
nya menghasilkan bubutan diluar batas toleransi.

Dilihat pada hasil pekerjaan pembubutan melintang
ternyata sekitar 25% mesin yang diperiksa tidak

'mampu menghasilkan benda berada dalam batas tole-

ransi yang diijinkamn ( 0,02 mm ), bila ditinjau
dari nilai rata-rata ataupun individual

Dari kesimpulan di atas dapat ditarik kesimpulan

~umum bahwa ditinjau dari keakuratan pembubutan

ternyata hampir 25% mesin bubut Maximat Super 11
tidak mampu membubut secara akurat sesual dengan
batas toleransi yang diijinkan.

Dua unit mesin ( nomor kode 2613 dan 2614 ) ber -
dasarkan penelitian ternyata kelurusan antara sen
ter kepala tetap dengan senter kepala lepas sudah
diluar batas toleransi yang diijinkan ( 0,02 mm )
bila dilihat dari nilai rata-rata. Bila diperha -
tikan secara individual pemeriksaannya ternyata
2 unit mesin yang lainnya Jjugas telah menyimpange.

Dengan demikian dapat diambil kesimpulan coe
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bahwa 50% dari mesin bubut maximat Super 11 kese-
Jajaran antara sumbu kepala tetap dan sumbu kepa-

la lepas sudah diluar batas toleransi yang diijin
kan

Ti dak terdapat penyimpangan yang melewati batas
toleransi. yang diijinkan ( 0,02 mm ) dalam hal ke
dataran antara senter kepala tetap dengan senter
kepala lepas

Dari hasil penelitian kebulatan lobang tirus spin
del kepala tetap mesin ternyata tidak terdapat pe
nyimpangan kebulatan yang melampaui batas toleran
si yang diijinkan ( 0,02 mm ) baik pada posisi A
atau B. Bila ditinjau konsentrisitas titik pusat
lingkaran , ternyata pada posisi B menunjukkan

adanya -eksentrisitas terhadap titik pusat A. Hal
ini menunjukkan adanya indikasi semakin jauh pe -
nyayatan pembubutan dari kepala tetap maka pe -
nyimpangan titik pusat benda kerja akan : semakin
besar pula, jika pembubutan dilakukan di antara
dua senter

Dari analisis yang dilakukan ternyata tidak ter -
dapat penyimpangan kebulatan yang melewati batas
toleransi yang diijinkan (¢ 0,041 mm ) pada lobhahg
tirus spindel kepala tetap.mesin

Dari enalisis kebulatan ternyata tidak terdapat
penyimpangan kebulatan pada ketirusan morse spin-
del kepala tetap mesin, dilihat dari batas tole =
rensi yang diijinkan ( 0,01 mm ). Seéangkan kesa-

‘lahan kebulatan relatif kecil

Dari analisis kesslshan periodik kebulatan pada
bahu spindel kepsla tetap mesin ternyata tidak sa
tupun aspek yang diteliti menunjukkan adanya pe -
nyimpangan dilusr batas tokeransi yang di ece
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ijinkan ( 0,01 mm ), sedangkan dari anzlisis kesa-
lahan kebulatan ternyata menunjukkan adanya kcsa -
lahan yang bervariasi dari masing-masing mesin de-
ngan nilai angka yang relatif kecil

Dari kesimpulan di atas dapat ditarik ltegimpilan
umum bahwe kesalahan kebulatan yang terjadi pada
mesin bubut laximat Super 11 bervariasi dan masih
dalam batas toleransi yang diijinkan.

Tidak terdapat penyimpangan yant melewati bateas to
leransi yang diijinkan ( 0,01 mm ) dalam hal ana -

lisis kesepusatan poros transportir

Hasil analisis kesepusatan lobang spindel dan bahu
kepala tetap mesin menunjukkan bahwa tidak terda -
pat penyimpangan titik pusat yang melewati batas
toleransi yang diijinkan ( 0,001 mm )

Dari kesimpulan di atas dapat ditarik kesimpulan
umum bahwa ketidaksepusatan yang terjadi pada me -
sin bubut maximat super 11 bervariasi dan masih da
lam batas toleransi yang diijinkan,

Dari analisis kedataran permukaan bed mesin ter -
nyata adanya kecenderungan penurunan pada Dbagian
tengah permukaan bed mesin, walaupun data yang di-
‘peroleh menunjukkan relatif masih kecil yakni ber
kisar dari §/¢Lm hingga 9 m,

aran

Berdasarkan hasil penelitian di atas maka diajukan
n sebagai berikut :

Berhubung ada ditemuinya penyimpangan diluar batas
toleransi pada mesin bubut Maximat Super 11, maka
perlu dilakukan perbaikan sehingga penyimpangen ter '
sebut dapat dikembalikan pada batas toleransi yang
dii jinkan
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Perlu ditingkatkan perawatan déﬁ feparééi pada mesin
bubut Maximat Super 11 secara teratur mengingat te -
lah ditemuinya penyimpangan dan kerusakan yeng dapat
mengganggu pengoperasian mesin,

Untuk menunjang keberhasilan mahasiswa dalam melalu~
kan praktek dan ketahanan mesin, maka perlu kiranya
dipikirkan suatu metode yang memungkinkan penggunaan
/ pemakaian mesin bubut lMaximat Super 11 meunyebar se
cara merata,
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Lampiran 1

DATA PENGUKURAN

Pengukuran kese jajaran antara sumbu spindel kepala tetap

dengan pergerakan eretan

Pembacaan x 0,01 mm
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Pengukuran kese j= jaran antara sumbu sleeve kepala lepas dengan

pergerakan eretan

Pembacaan x 0,01 mm

i ke

sisi

Pengukuran pada po
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mesin
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Pengukuran kese jojaran antara pergeraksn sleeve kepala lepas

dengan pergerakan eretan

Fembacaan x 0,01 mm
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gerakan eretan dengan bantal
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Pengukuran kese jajaran antara per

an luncur kepala lepas

mni

Pembacaan x 0,01
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Pengukuran keakuratan pembubutan ulir

Pembacaan x 0,01 rmm

o Kode Pengukuran pada posisi ke

mor mesgin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 0] 0 0 1 1 2 2 2 3 3 3
2 2614 0 0 1 1 2 2 3 3 2 1 2
3 2615 0 0 0 0 1 1 1 2 2 2 3 3
4 2616 -
5 2617 -
6 2618 -
7 2619 -
8 2620 -

Pengukuran keakuratan pembubutan meman jang

Penbacaan x 0,01 mm

No Kode Pengukuran pada posisi ke

mor mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 |0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 1 1 0,5 00,5 0,5 0,5
2 2614 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 1,51,5 1,5 1,5
3 2615 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
4 2616 0 0 0 0 0,5 0 0,5 0,5 0,5 O o 0,5
5 2617 0,5 0,5 O 0 0 0 0 0o 0,5 00,5 0
6 2618 0 0 0 0 0,5 O 0 0 0 O 0 0
. 2619 o o,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0O 0,5 0,50 0
8 2620 0,5 0,5 0,5 O 0O 0,50,5 O o0 0,5 0,5 O

2y



Pengukuran keakuratan pembubutan melintang

Pembacaan x 0,01 mm

O I O O O O I
o a &« @& & 8 a8 a =
~— ~ NN Y N« O
O O IO O O I
— N & K ™ A & & =w
- AN QNN YT O N T O
0 W0y I NN O 0
@] a & a & & o " =
-~ N N O s~ N
[Ta) [Ta NN Fa TN Ta W T oY
Q| O a N\ N « & o =
M~ o - N «— O
wl [To W TaY [Ta W Vo NN Fa W VoY
n| O a o Q] o « & o a
.M o - N «— O
(o] To}
) o~ 21212310’
o
o] [Ta NN T qY " [T
a| WO NN e el - -
o) o O [aV] o
e o Vo O
ol i — M " ™ « v LY
M aV] N =~
k] [Ta W Ta NN [ o [Ta) [Ta
S| < a & & T (! & T -
mo - N v o (@}
] [Ta N Te) L
[2T3 I 1o a @& s~ T NN N T e
~— (@]
0"
| T S wn [Ta W T
WY = " ™ a Q] & o
-— - -~ O
w0 [Tg} w0 N
- - o T a Nl & =
Al ~ - O
c .
O -d M <t IO ~ 0 O O
P n - ™ T - T T v
QO o W WO O WO WV W Ww WO
X B NN NN NN NN
£
o 0
= B - N N g N0~

Pengukuran kelurusan antara senter kepala tetap dengan senter

Pembacaan x 0,01 mm

kepala lepas
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Pengulturan kedataran

kepala lepas

antara senter kepala tetav dengan senter

Pembacaan x 0,01 mm

o Kode Pengukuran pada posisi ke

mor | mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 11 12
1 2613 o o o o,50,50,50,50,50,5 1,0 1,0 1,0
2 2614 0 o 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0
3 2615 0O -0 o 0,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,5.1,5 2,0 2,0
4 2616 o o o 0,50,50,50,50,5 1 1,0 1,0 1,C
5 2617 o o 0,5 0,50,5 1,0 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0
6 2618 o o o o o0,50,5 1,0 1,0 1,5 1,5 1,5 1,5
7 2619 o o o0,50,50,51,0 1,0 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0
8 2620 0 0- 0 o o,50,5 0,5 0,5 1,0 1,0 1,0 1,0

Pengukuran kebulatan dari

tap mesin

permukaan tirus spindel kepala te -

Pembacaan x 0,001 mm

No Kode Pengukuran pada posisi ke

moxr mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 0 0 =15 +05 +45 +7 +5 +8 485 46 O 435
2 2614 0 -1 =4 =1 =05 -2 =35 =65 23 =1 =15 =15
3 2615 0 =6 =1 =95 =4 =2 =3 =25 =2 =3 =2 0
4 2616 0 +05 =05 0 +05 =15 =15 =1 =2 +05 +2 +1
5 2617 0 +5 +4 +3 +2 0 +2 +1 +4 +2 +3 +1
6 2618 0 =15 =5 =2 =5 =4 =3 =25 =25 =25 =2 =15
7 2619 - 0O +15 +5 +75 +8 +95 +5 5 +65 +35 +75 3%
8 2620 0 +25 +25 +15 +1 +1 +1 +3 +4 +4 +4 +2




Pengulturan kebulatan lobang tirus spindel kepala tetap nesin

Pembacaan x 0,001 wm

No Kode Pengukuran pada posisi ke ( A )
mor mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 0O +5 +6 +8 46 +4 0 +1 +4 +4 +4 C
2 2614 0 =3 =6 =6 -5 =6 -8 -6 =5 =5 =5 -1
3 | 2615 | 0 0 =4 =4 =5 -5 =5 -5 -5 -4 -3 -1
4 2616 0 =4 =4 =5 =3 =5 =4 =4 =5 =6 =4 =2
5 2617 O +4 #8 +8 +7 +5 +5 +6 +7 +8 +6 4
6 2618 0O +1 +2 +4 +1 +4 +4 +5 5 +4 +3 42
7 2619 0 =4 =5 =4 =3 =2 =1 0 o] 0 0 0
8 2620 0 =2 =4 =7 =6 =4 +2 +4 +6 +4 +2 +1

Pengukuran pada posisi ke ( 3 )
1 2613 0O +3 +7 +10 +12 +14 +13 +14 +10 +9 +7 +4
2 2614 O =3 =6 =6 =8 =11 <10 =12 =13 =10 =6 -4
3 2615 0 =1 =3 =6 -6 =5 =4 =6 =3 =2 =2 =1
4 2616 0 =2 =4 =5 =6~ =6 =4 =4 =4 =4 =2 O
5 2617 0 +3 +6 +9 +10 +12 +14 +16 +14 +12 +10 +8
6 2618 0O +1 +1 +3 42 +3 45 +10 +8 +4 +2 +1
7 2619 0 =1 =3 w4 =6 =10 =8 =7 -6 =4 =2 -1
8 | 2620 O =4 =6 =10 =12 =10 =9 =8 =7 -5 =2 =1




Pengukuran Kebulatan dari ketirusan-morse pada spindel kepala
tetap mesin

Pembacaan x 0,01 mm

a0 Zoatle Fengulkuran pasdaz nozisi ke

mor mesin 1 2 3 4 5 6 7k 8 9 10 11 12
1 2613 0 +05 +05% +1 +05 +05 +05 O O QO O +05
2 2614 0 =1 =0f =08 =08 =08 -1 =08 = =05 <08

3 2615 0 0 =05 =05 =05 =05 =05 =05 =05 =05 =C5

4 2616 0O =05 0O =1 0 =06 0 =G5 =05 =95 <05 288
5 2617 0O +05 +1 +1 +1 +05 +1 +1 +05 +1 +05 +05
6 2618 0 0 0 +05 =1 +05 +05 +05 +05 +05 O +05
T 2619 0O =05 =05 =05 O 0 0 0 0 O o =05
8 2620 0 =3 =10 ad el et et i Ell 21 21 465 56

Pengukuran kebulatan pada bahu spindel kepala tetap mesin

Pembacaan x 0,001 mm

No Kode Pengukuran pada posisi ke

mor mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 0O +05 +1 +15 +4 +6 +6 +7 +6 +6 +6 +3
2 2614 "0 +15 425 +25 +1 +05 0O ~1 =1 =1 2 0
3 2615 0O O 0 41 405 0 =1 =15 =2 =2 =15 =15
4 2616 0 =15 =15 =15 =15 =15 =3 =4 =35 -3 -3 -2
5 2617 0 415 +35 +3 +35 +3 +3 +1 +1 0 0 +1
6 2618 0 +15 +15 +05 +1 0 =1 =1 =1 0 0 +1
7 2619 0 +1 +2 +2 +45 +45 +5 +5 +45 +4 +3 +2
8 2620 0 0O +05 +05 +1 +15 +2 +3 +35 0 +1 0




Pengukuran kesepusatan poros transportir

Pembacaan x 0,01 mnm

KNo Kode Pengukuran pada posisi ke

mor | mesin 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2613 o o o 1 1 0o o 1 0,50,5 0
2| 2614 o o 1 1 1 0,50,5 1 1 0,50,5 G
3 2615 o o ©0 0,50,50,5 4 1 0,50,5 0 Q0
4 2616 -
5 2617 -
6 2618 -

T 2619 -
8 2620 -~

Pengulkkuran kerataan permukaan bed mesin

A Pembacaan dalam menit dan detik.

No Kode Pengukuran pada posisi ke
mor mesin 0 1 2 3 4 5 6 7 8

2613 holl 4011 4012 4,13 4,10 4,09 4,05 4.06 4,06
2614 4,20 4,17 4,16 4,15 4,15 4412 4,08 4,09 4,08
2615 44620 4,79 4,18 4,17 4,16 4,13 4.13 4,12 4,12
2616 4,20 4,19 4,15 4,13 4,12 4,10 4,08 4,06 4.06
2617 4,20 4,19 4,17 4,18 4,17 4,16 4,16 4,15 4.12
2618 4,20 4,12 4,10 4.09 4,07 4,05 4,02 4,01 4.00
2619 4,10 4,10 4,09 4,08 4,06 4,05 4,04 4,04 4,01
2620 4,20 4,17 4.16 4,14 4,12 4,11 4,08 4,08 4,06

o~ ol B W NN




Lampiran 2

= A

BAGIAN BAGIAN YANG DIPSRIKSA PADA HESIN BUBUT
MAXTMAT SUPER 11

Ho

OBYLK YANG DIUKUR

DIAGRAM

POLERANLE PrlUndUR PeliGUITan ALAT UJI
1 2 3 4 5 5
1 Anglisis kesejajsran 0,02/ Guuakan test mea - Dial indiks
sntara sumbu spindel A, F - b ' 300 mm | drnl derygan ujung toer, ‘lest ~
dengean pergerakan _mﬁ%é:zzfif 8{)3 ?irus.'Letukyan u - mgndrel de-
erctan YT T~ Jjung dial dibagiun nian uJjuLno
R fj:l___ tengah mandrel. Ge- tirus
’ raklon cretuau sepan
Jats wuadrel
2 Analisis kesgejsjsran 0,01 mm Pacangican test mane- bial indika
sntara sumbu sleeve 4.< b drel puda spindel tor. Test -
kepola lepas dengan _ kepala lepas., atur nundrel de-
pergerakan eretsan _g:i"'goa diul indikator pada | ngan  ujuung
____l::— __ posisi ¢ dan gerak-~ tirus
kan ecrctan scpan -
jang test mandrel
3 Analisis keseJajaran & 2 0,03 mm Atur disl indikutor Dial iudike
u;tera Eergfrakin S N E;Da pa?? po§isé Ca ?9 - tor.
sleeve kepols epas i (PO Bt vokitan ke d. jitun
dengan-pergerakan e- =) pada posisi ¢ dan d
retan
4 Analisis kesejajaran 0,03 mm Dial indikator pada Lial iuvdikua-
antara pergerakan e~ el Frone erctan; stylus hon- tur
retan dengan bantal- gﬁx—' : . tok densan slceve
an luncur kepala le- g e kepala lepas. Gerak
pas e A S kou creton dan ke -
-1 pala lepas bersama-~
an scpanjang bed ue
sin
5 Analisis kecakuratan C,0% mm Haksinum joral yuog Profil pro-
pembubutan ulir = diusur 500 wh juctor
6 Analisis keakuratan 0,01 mm senda kerja dibubut Mikrouctor

pembubuten panjang

findshing, den_an
kebentuon

d I

e 150 mm| 5G40
atas150 mm| #0(15

luer




7 Analisis keskuratan 0,02 mm Yutar bende kerja Blok ukur
pembubutan melintang dari titik pusat ke
lingkaran luar
5 a
bl (150 P
atas 150 300
8 Anglisis  kelurusan 0,02 mm Pest mandrel didu -| ‘rest wan-
antara senter kepala kung antara dua sen| drel. Li-
tetop dengan senter tere wial indikator| al iundika
kepala lepas ' muluncur diates ere| tor
tun
9 Anglisis  kedatarsn 0,02 mm hunci sleeve kepals| Test man—~
antara senter kepalas lepas. Kontalikan di| drel 300
tetap dengan Benter puncak test mandrel| wao, Ligl
kepala lepas Uiwr pada izedua ingikatow
wjung mawddrel

10 Analisis kebulatan a b Posisi A Test mandrel pada| Diel irndi-
lobang tirus gpindel | 0,01 an spindel kepola te ~| kator.
kepals tetap mesin h Fosisi B tup. Kontekkan diael| ‘fest wen-

Iéé:::::ﬁ] 0,02 um indikator pada test| drel 3%0G
mondrel. Putar spin| wa
del. Ukur pada a =
dan b

1" Analisis kebulatan 0,01 mn Atur posisi disl in| Disl indi-
dari permukaan tirus dikator tcgak lurus| kator
spindel kepala tetap n[ﬁ? terhadap lingksrane.
mesin Iutar spindel per -

- lahan=lahan,

12 Analisis  kebulatan || 0,01 nm Atur posisi dial in| Dislfindi-
ketirusan morse pada |! 'ﬂlﬁf? dikator tesak lurus| kator
spindel kepala tetap || terbadap lingknran
mesin tirusg

13 Anglisis dari kesa - 0,01 m gtur posisi iicl in | Dial irddi-
lshan periodik kebu-~ dikator peis banu | kator
latan pada bahu spin LA spindel.
del kepala tetap me- y’ rutar spiracel perlad
sin hin- Luban

14 Analisis kesepusatan 0,01 mm Kentaltkan disl dudi bial indi
poros transportir pada se kator ke bLola beja kotor den

§ ] tivp gu pada senter poros bola buja
—FX rokaen trousportir. Guna -
{ ] kan poros transpor-—
tir, gerakkan cre -
tan ke dua avrah

15 Analisis kesepusatsan 0,01 mm Gunakan dial iudiks Diel iudi
antara lobang spin - tor uutuk weweriksa kator
del dan bahu kepals lobaug spindel dan
tetap mesin Lgahu kepala tetap -

mesin

15 Anglisis Keratasn - Letukkan curuwin ref | Ansle duk-

permuksan bed mesin lektor diatas bed Ko

mesin

wggl

mesin. Gerakkan cer
min 10%,5 mm secgrs
kunulatif
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