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ABSTRAK 

Mesin bubut merupakan salah satu mesin perkakas utama dalam proses 

manufaktur yang digunakan untuk memutar benda kerja guna melakukan operasi 

pemotongan dengan bantuan pahat. Komponen apron dan tailstock pada mesin 

bubut DoAll Lt 13 No. 03 memiliki fungsi krusial dalam menjaga presisi serta 

kelancaran proses pembubutan. Apron berfungsi untuk mengontrol gerakan pahat 

secara otomatis sepanjang sumbu longitudinal dan melintang, sedangkan tailstock 

berperan sebagai penopang tambahan bagi benda kerja, terutama saat dilakukan 

pembubutan panjang atau pengeboran. Permasalahan yang sering terjadi pada 

apron meliputi kerusakan ulir penggerak, sedangkan pada tailstock sering terjadi 

ketidaksejajaran (misalignment) dan keausan ulir bhusing pada poros. Penelitian 

ini dilakukan untuk memperbaiki kerusakan-kerusakan tersebut melalui metode 

pembongkaran, pembersihan, inspeksi visual, pengukuran, penggantian komponen 

rusak, serta penyetelan ulang. Hasil perbaikan menunjukkan peningkatan performa 

mesin dalam hal presisi gerakan dan kestabilan kerja. Dengan melakukan 

perawatan dan perbaikan secara berkala, efisiensi kerja mesin bubut dapat 

dipertahankan dalam jangka waktu panjang. 

Kata Kunci: Mesin Bubut, Apron, Tailstock, Perbaikan, DoAll lt 13 No. 03, Presisi. 
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ABSTRACT 

A lathe machine is one of the main machine tools in manufacturing processes, 

used to rotate a workpiece for cutting operations with the aid of a cutting tool. The 

Apron and tailstock components on the DoAll Lt 13 No. 03 lathe play a crucial role 

in maintaining precision and ensuring smooth turning operations. The Apron 

functions to control the automatic movement of the cutting tool along the 

longitudinal and transverse axes, while the tailstock serves as an additional support 

for the workpiece, especially during long turning operations or drilling. Common 

issues with the Apron include demage on the lead screw, whereas the tailstock often 

experiences misalignment and wear on the bushing thread of the spindle. This study 

was conducted to repair these damages through disassembly, cleaning, visual 

inspection, measurement, replacement of damaged components, and realignment. 

The repair results showed improved machine performance in terms of movement 

precision and operational stability. By performing regular maintenance and 

repairs, the lathe machine’s working efficiency can be sustained over the long term. 

Keywords: Lathe Machine, Apron, Tailstock, Repair, DoAll, Precision. 
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KATA PENGANTAR 

 

 Puji da vn syukur penulis pavnjavtkavn kehavdiravt Avllavh SWT. A vtavs berkavt ravhmavt 

davn kavruniav-Nyav sehinggav penulis davpavt menyelesavikavn la vporavn proyek avkhir ini 

dengavn semavksimavl mungkin davn sesuavi dengavn wavktu yavng telavh ditetavpkavn. 

Lavporavn proyek a vkhir ini yavng berjudul “Peravwavtavn davn Perbavikavn Avpron davn 

Tavilstok Pavdav Peravngkavt Bubut Do ALL Lt13 No. 03” ini disusun sebavgavi savtu syavravt 
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III di Politeknik Ma vnufavktur Negeri Bavngkav Belitung. 
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davlavm memberikavn pengavravhavn davn jugav memberi ma vsukavn, savravn sertav solusi 

davri mavsavlavh-mavsavlavh yavng penulis havdavpi selavmav proses pengerjavavn lavporavn davn 

proyek avkhir ini. 

3. Bavpavk Havsdiavnsavh, S.S.T., M.Eng. sela vku pembimbing 2 ya vng telavh membavntu 

davlavm penulisavn lavporavn ini davn telavh bavnyavk jugav memberi mavsukavn, savravn sertav 

solusi. 

4. Bavpavk Tupavrjono, S.S.T., M.T, da vn Bavpavk Ravmli, M.Sc., Ph.D. sela vku dosen 

wavli yavng selavmav ini telavh membimbing savmpavi dengavn proyek avkhir. 

5. Bavpavk Tupavrjono, S.S.T., M.T. da vn Bavpavk Mavsdavni, S.S.T., M.T. selavku dosen 

penguji yavng telavh memberikavn savravn davn mavsukavnnyav davlavm pembuavtavn proyek 

avkhir ini. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Mevsin bu vbuvt mevruvpakan salah satu v jevnis mevsin pevrkakas yang paling u vmuvm 

digu vnakan dalam prosevs pevmevsinan logam. Fu vngsinya sangat vital dalam indu vstri 

manuvfaktu vr, baik u vntu vk pevmbu vatan komponevn baruv mauvpuvn uvntu vk pevrbaikan 

komponevn mevsin lainnya. Salah satu v mevrevk mevsin buvbuvt yang banyak digu vnakan di 

laboratoriu vm Mevkanik Politevknik Manu vfaktu vr Nevgevri Bangka Be vlituvng adalah 

DoALL, yang dike vnal karevna daya tahan dan ke vtevlitiannya. Namu vn, seviring waktu v 

dan pevnggu vnaan yang tevruvs mevnevru vs, bevrbagai komponevn me vsin buvbuvt mevngalami 

kevauvsan, kevruvsakan, atauv pevnuvruvnan pevrforma. Sevpevrti yang dite vmuvkan dari hasil 

pevngamatan pada me vsin buvbuvt DoALL Lt13 No. 3 tevrjadi kevruvsakan pada bagian 

apron dan tailstock. Apron bevrfuvngsi sevbagai tevmpat transmisi ge vrakan dari poros 

pevnggevrak kev pahat mevlalu vi sistevm roda gigi dan tu vas. Komponevn ini bevrtangguvng 

jawab tevrhadap pevrgevrakan otomatis e vrevtan mevlintang dan me vmanjang. Sevmevntara 

ituv, tailstock diguvnakan uvntu vk mevnopang bevnda kevrja yang panjang se vlama prosevs 

pevmbu vbuvtan, sevrta dapat digu vnakan u vntu vk mevmevgang alat potong se vpevrti bor saat 

prosevs pevngevboran. 

Kevruvsakan atau v kevtidaktevpatan pada apron dapat me vnyevbabkan gangguvan 

pada kevhalu vsan gevrakan pahat, bahkan bisa me vnimbu vlkan cacat pada hasil 

pevmbu vbuvtan. Sevdangkan tailstock yang auvs atauv tidak sevjajar dapat me vnyevbabkan 

pevmbevngkokan pada bevnda kevrja atauv kevtidaktevpatan hasil pevngevboran. Olevh karevna 

ituv, pevrbaikan dan pe vnyevtevlan uvlang apron dan tailstock mevnjadi sangat pevnting 

uvntu vk mevnjaga aku vrasi, kevamanan, dan evfisievnsi prosevs pevmbu vbuvtan.  

Sevlain aspevk tevknis, pevrbaikan ini ju vga bevrdampak pada aspe vk evkonomi. 

Mevsin buvbu vt yang tidak bevkevrja sevcara optimal dapat me vnimbuvlkan waktu v hevnti 

produvksi (downtimev) yang bevrakibat pada pevnuvruvnan produvktivitas dan pevningkatan 

biaya opevrasional. Olevh karevna itu v, pevrbaikan apron dan tailstock tidak hanya 
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mevruvpakan bagian dari pe vmevliharaan ru vtin (prevvevntivev maintevnancev), tevtapi ju vga 

langkah strate vgis dalam mevnjaga pevrforma dan kevbevrlanju vtan opevrasional mevsin. 

1.2 Perumusan Masalah 

Pevrmasalahan yang ada se vsu vai dari latar bevlakang di atas adalah se vbagai 

bevrikuvt: 

1. Bagaimana cara me vmpevrbaiki apron dan tailstock buvbu vt DoALL Lt 13 No. 3 

2. Bagaimana cara mevrawat sistevm apron pada mevsin buvbu vt DoALL Lt 13 No. 3 

3. Bagaimana cara mevrawat sistevm tailstock pada mevsin bu vbuvt DoALL Lt 13 No. 3  

1.3 Tujuan Proyek Akhir 

1. Mevmpevrbaiki apron dan tailstock pada mevsin buvbuvt DoALL Lt13 No. 3 

2. Mevrawat apron pada mevsin bu vbu vt DoALL Lt13 No. 3 

3. Mevrawat tailstock pada mevsin bu vbuvt DoALL Lt13 No. 3
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

 

2.1 Pengertian Perawatan (Maintenance) 

Pevrawatan (Maintevnancev) adalah kombinasi dari be vrbagai tindakan yang 

dilakuvkan u vntu vk mevnjaga atauv mevmpevrbaiki su vatu v barang hingga mevncapai kondisi 

yang dapat ditevrima. Fuvngsi uvtama pevrawatan adalah mevnjamin kevtevrsevdiaan mevsin 

dan pevralatan dalam kondisi yang me vmuvaskan bagi opevrator saat dibu vtuvhkan. 

Sevcara uvmu vm, bevrdasarkan waktu v pevlaksanaan pevkevrjaan, pevrawatan dapat dibagi 

mevnjadi du va jevnis yaituv (ASSAURI, 2004): 

1. Pevrawatan tevrevncana (planning maintevnancev). 

2. Pevrawatan tidak tevrevncana (u vnplanning maintevnancev). 

2.1.1 Jenis-Jenis Perawatan 

Tevrdapat evnam tipev pevrawatan yaitu v (Suhirman, 2001): 

1. Pevrawatan Prevvevntivev 

Pevrawatan prevvevntivev bevrtuvju van uvntu vk mevncevgah te vrjadinya kevruvsakan. Ini 

mevru vpakan pevrawatan yang direvncanakan u vntu vk pevncevgahan (prevvevntivev). 

Ruvang lingku vp pevkevrjaan prevvevntivev mevlipuvti inspe vksi, pevrbaikan kevcil, 

pevluvmasan, dan pe vnyevtevlan, sevhingga pevralatan atau v mevsin-mevsin dapat 

bevropevrasi tanpa mevngalami kevruvsakan. 

2. Pevrawatan korevktif 

Pevrawatan korevktif dilaku vkan u vntu vk mevmpevrbaiki dan me vningkatkan kondisi 

fasilitas atau v pevralatan agar me vncapai standar yang dapat dite vrima. Dalam 

pevrbaikan ini, se vring kali dilaku vkan pevningkatan-pevningkatan, sevpevrti 

pevruvbahan atauv modifikasi rancangan, se vhingga pevralatan mevnjadi levbih baik. 

3. Pevrawatan prevdiktif 

Pevrawatan pre vdiktif dilaku vkan u vntu vk mevndevtevksi pevruvbahan atauv kevlainan 

dalam kondisi fisik mau vpuvn fuvngsi dari sistevm pevralatan.  

Biasanya, pevrawatan prevdiktif dilakuvkan devngan bantu van panca indra. 
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Pevrawatan sevtevlah tevrjadi kevruvsakan (brevakdown) Pevrawatan ini dilaku vkan 

sevtevlah tevrjadi kevruvsakan pada pevralatan. Uvntu vk mevmpevrbaikinya, dipevrluvkan 

pevrsiapan matevrial, alat-alat, su vkuv cadang, dan tevnaga kevrja. 

4. Pevrawatan daruvrat (evmevrgevncy maintevnancev) 

 Pevrawatan daru vrat adalah pe vrbaikan yang haruvs se vgevra dilaku vkan karevna 

tevrjadi kevmacevtan atauv kevruvsakan yang tidak tevrduvga. 

5. Pevrawatan bevrjalan 

 Pevrawatan bevrjalan dilaku vkan kevtika fasilitas atauv pevralatan dalam kevadaan 

bevnda bevkevrja. Pevrawatan ini ditevrapkan pada pevralatan yang haruvs bevropevrasi 

dalam mevlayani prosevs produvksi. 

2.1.2 Tujuan Perawatan 

1. Mevrevncanakan opevrasi-opevrasi dari pevmevliharaan. 

2. Mevnjamin kevsevlamatan orang yang mevngopevrasikan pevralatan. 

3. Mevmastikan kevtevrsevdiaan pevralatan uvntu vk prosevs produvksi. 

4. Mevngu vrangi pevngevluvaran biaya, waktu v dan matevrial. 

5. Mevmpevrkevcil waktu v pevnganggu vran mevsin. 

6. Mevmpevrpanjang uvsia pevnggu vnaan mevsin. 

7. Mevnjaga dan mevnaikkan daya gu vna mevsin. 

2.2 Mesin Bubut 

Mevsin bu vbuvt adalah mevsin pevrkakas yang digu vnakan u vntu vk mevmuvtar bevnda 

kevrja agar dapat dilaku vkan bevrbagai opevrasi pevrmevsinan sevpevrti pevmotongan, 

pevmbu vbuvtan, pevngevboran, pevmbevntu vkan, atauv pevmbuvatan u vlir. Prosevs ini dilakuvkan 

devngan me vmuvtar bevnda kevrja pada porosnya dan me vnggu vnakan alat potong u vntuvk 

mevnghilangkan matevrial dari pevrmuvkaan bevnda kevrja sevsu vai devngan bevntu vk yang 

diinginkan. Me vsin buvbuvt diguvnakan sevcara lu vas dalam indu vstri manuvfaktu vr uvntu vk 

mevmbu vat kompone vn devngan prevsisi tinggi dari be vrbagai bahan, te vrmasuvk logam, 

kayuv, dan plastic (Steven R. Schmid, 2010). Adapuvn bevntu vk dan jevnis mevsin buvbuvt, 

dapat dilihat pada gambar 2.1 dibawah ini. 
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Gambar 2. 1 Mesin Bubut 

2.2.1 Bagian-Bagian Utama Mesin Bubut 

Bagian uvtama mevsin bu vbuvt dapat dilihat pada gambar 2.2 dibawah ini. 

 

Gambar 2. 2 Bagian - Bagian Mesin Bubut 

Adapu vn nama-nama bagian u vtama mevsin buvbuvt bevsevrta fuvngsinya sevbagai 

bevrikuvt (Rochim, Dasar Pemesinan Bubut, 2005): 

1. Kevpala tevtap (Hevadstock) bevrfuvngsi sevbagai transmisi pevnggevrak yang 

bevrisikan spindevl uvtama yang mevmuvtar bevnda kevrja. 

2. Kevpala levpas (Tailstock) bevrfuvngsi uvntu vk mevnduvku vng bevnda kevrja yang 

panjang atauv uvntu vk mevlakuvkan pevngevboran. 

3. Evrevtan (Carriagev) bevrfuvngsi uvntu vk duvduvkan pahat yang bevrgevrak dan 

mevnggevrakan pahat kev arah mevlintang dan mevmanjang. 
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4. Mevja mevsin (Bevd) bevrfuvngsi mevnyevdiakan pevnevmpatan yang prevsisi dan 

dimana kompone vn-komponevn lain tevrpasang. 

5. Chuvck bevrfuvngsi sevbagai pevnjevpit yang digu vnakan u vntu vk mevmevgang bevnda 

kevrja. 

6. Tool Post bevrfuvngsi uvntu vk mevnevmpatkan mata potong/pahat dipasang. 

7. Levad Screvw bevrfuvngsi uvntu vk mevnggevrakkan evrevtan devngan akuvrat sevpevrti 

pevmotongan u vlir atauv threvad cu vtting. 

8. Fevevd Shaft  bevrfuvngsi uvntuvk mevnggevrakkan pahat sevcara otomatis (pevnyayatan 

otomatis) baik me vmanjang mauvpuvn mevlintang. 

9. Compou vnd Revst bevrguvna uvntu vk pevmotongan suvduvt atauv tiruvs. 

2.3.  Pengukuran 

 Pevngu vkuvran adalah kevgiatan u vntu vk mevndapatkan nilai dari su vatu v bevsaran fisik 

devngan mevnggu vnakan alat u vkuvr yang sevsuvai devngan satu van standar dan me vnyatakan 

hasilnya dalam be vntu vk angka atau v bevsaran lainnya yang revlevvan (Syahrul, 

Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik., 2008). 

2.3.1 Dial Indicator 

Dial indicator adalah alat uvkuvr yang digu vnakan u vntuvk mevngatu vr tinggi, 

revndah, dan kevmiringan su vatu v bevnda. Alat ini mevmastikan bahwa pevrmuvkaan objevk 

yang diu vku vr bevrada dalam posisi se vjajar, devngan tingkat skala pe vnguvkuvran yang 

sangat kevcil (Syahrul, Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik. , 2008). Adapuvn contoh 

dial indicator dituvnju vkkan pada Gambar 2.3. 
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Gambar 2. 3 Dial Indicator 

 

2.3.2 Mandrel Penguji (Test bar) 

Mandrevl pevnguvji adalah su vatu v alat bantu v yang digu vnakan uvntu vk mevnguvku vr 

kevsevjajaran dan kevsuvmbu van pada spindlev dan biasanya disevrtai devngan dial indicator 

(Syahrul, Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik. , 2008). Mandrevl pevnguvji (Tevst bar) 

ditampilkan pada Gambar 2.4. 

 

Gambar 2. 4 Test Bar 

2.3.3 Spirit Level 

Spirit le vvevl adalah alat u vkuvr yang digu vnakan u vntu vk me vnevntu vkan kevmiringan 

suvatu v objevk. Alat ini biasanya digu vnakan dalam pevkevrjaan pevrawatan u vntu vk 

mevngevvalu vasi kevmiringan me vsin tevrhadap lantai atau v du vduvkan mevsin (Syahrul, 

Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik. , 2008). Adapuvn gambar dari spirit levvevl dapat 

dilihat pada Gambar 2.5. 
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Gambar 2. 5 Spirit Level 

2.4 Pengujian 

Pevngu vjian adalah kevgiatan yang biasanya direvncanakan te vrlevbih dahuvlu v 

sevbevluvmnya dan dilaku vkan olevh sevsevorang uvntu vk mevngevtahuvi hasil yang diinginkan, 

baik mevlalu vi pevnguvkuvran kinevrja, kevamanan, dan kevsevsuvaian tevrhadap standar yang 

tevlah ditevtapkan (Sutrisno, 2007). 

 

2.4.1 Pengujian Geometris 

Pevnyimpangan kevtevlitian bevnda kevrja bevrhuvbuvngan evrat devngan pevnyimpang

an kevtevlitian pada me vsin pevrkakas, karevna mevsin pevrkakas yang me vmotong atau v 

mevnyayat bevnda kevrja tevrsevbuvt. Pevnyimpangan kevtevlitian pada me vsin pevrkakas dapat 

dikevtahuvi me vlaluvi su vatu v pevnguvjian me vsin pevrkakas yang be vnar dan tevpat. Kevtevlitian 

gevomevtris me vsin pevrkakas yang langsu vng dapat mevmpevngaruvhi kuvalitas dan bevnda 

kevrja adalah sevbagai bevrikuvt (Rochim, Dasar Pemesinan Bubut, 2005): 

1) Kevlu vruvsan (straightnevss). 

2) Kevrataan (flatnevss). 

3) Kevsevjajaran (parallevlism). 

4) Kevsilindrisan (cylindrical). 

Pevnguvjian kevtevlitian gevomevtris bevrtuvjuvan uvntu vk (Sutrisno, 2007): 

1. Tevs Kevlayakan (Accevptancev tevst) 

Pevnguvjian kevlayakan dilaku vkan ditevmpat pabrik pevmbu vatan pevrkakas, data hasil 

pevnguvjian haru vs bevrdasarkan batas-batas pevnyimpangan atau v tolevransi yang 

diajuvkan sevsuvai devngan kevlas ku valitas dari mevsin dan data ditu vlis pada levmbar uvji 

tevst chart yang disevrtakan pada mevsin yang bevrsangkuvtan. 

2. Pevrawatan (Maintevnancev) 

Data hasil pe vnguvjian kevtevlitian gevomevtri tevrhadap kevdataran dan kevsevjajaran 

dapat dijadikan pe vtuvnju vk apakah te vrjadinya pevnyimpangan gevomevtri, dan 

pevrluvnya dilaku vkan kalibrasi u vlang atauvpuvn alignmevnt. 
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3. Evvalu vasi Revkondisi 

Data hasil pe vnguvjian gevomevtri dapat dijadikan tolak u vkuvr uvntu vk mevngevtahu vi 

pevnyimpangan yang te vrjadi pada su vatu v mevsin. Apabila te vrjadi kevruvsakan yang 

sama pada me vsin, maka data hasil pe vnguvjian gevomevtri dapat dijadikan pevdoman 

uvntu vk pevrbaikan. Pevnyimpangan kevtevlitian bevnda kevrja bevrhuvbuvngan devngan 

pevnyimpangan kevtevlitian pada me vsin, karevna mevsin pevrkakas yang mevmotong 

atauv mevnyayat bevnda kevrja tevrsevbuvt. Pevnyimpangan kevtevlitian pada me vsin dapat 

dikevtahuvi mevlaluvi su vatu v pevnguvjian mevsin yang bevnar dan te vpat. 

Di bawah ini tabel uji geometri beserta toleransinya (Rochim, Dasar Pemesinan 

Bubut,2005). 

Tabel 2. 1 Uji Geometri dan Toleransi 

NO 
NAMA 

PENGUJIAN 
TOLERANSI 

(MM) 
HASIL 

PENGUJIAN 
KETERANGAN 

1 Kedataran bidang 

luncur pembawa 

dalam arah 
Horizontal 

0.02 mm   

2 Kedataran bidang 

luncur pembawa 

dalam arah 
Vertikal 

0.02 mm   

3 Kesejajaran 

gerakan pembawa 

dengan pusat 
Center 

0.01 mm   

4 Kesejajaran bidang 

luncur kepala tetap 
dengan pembawa 

0.01 mm   

5 Kesumbuan 
dudukan senter 

0.005 mm   

6 Kesumbuan 
spindel kerja 

0.001 mm   

7 Ketegak lurusan 
permukaan spindel 

0.001 mm   

8 Kesumbuan pusat 
Spindel 

0.025 mm 
0.01 mm 

  



 

10  

NO 
NAMA 

PENGUJIAN 
TOLERANSI 

(MM) 
HASIL 

PENGUJIAN 
KETERANGAN 

9 Kesejajaran sumbu 

spindel dengan 

bidang luncur 

pembawa 

0.005 mm 

 

0.01 mm 

 
 

10 Kesejajaran 

Peluncur kepala 

lepas dengan meja 

0.005 mm 

0.005 mm 
  

11 Kesejajaran sumbu 

kepala lepas 
dengan meja 

0.01 mm   

12 Kesejajaran 

gerakkan 

pembawa dengan 
pusat senter 

0.03 mm   

13 Kesejajaran sumbu 

spindel dengan 

gerakkan eretan 

atas 

0.03 mm   

 

2.4.2 Pengujian Fungsi 

Pevngu vjian fuvngsi pada mevsin bu vbuvt adalah sevrangkaian pe vmevriksaan yang 

dilakuvkan u vntu vk mevmastikan bahwa sevmuva komponevn mevsin bu vbuvt bevkevrja devngan 

baik dan se vsuvai devngan spevsifikasi yang te vlah ditevntu vkan dan pevnguvjian fuvngsi ini 

bevrtuvjuvan u vntu vk (Syahrul, Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik., 2008): 

1. Mevmastikan kevamanan dan kevandalan mevsin buvbuvt. 

2. Mevningkatkan kuvalitas hasil pevmbuvbuvtan. 

3. Mevmpevrpanjang uvmuvr mevsin buvbuvt. 

Pevngu vjian fuvngsi pada mevsin buvbuvt mevncaku vp bevbevrapa tahapan 

pevmevriksaan sevpevrti : 

1. Sistevm Apron. 

2. Sistevm tailstock. 

Ada bevbevrapa cara yang dapat digu vnakan uvntu vk mevlakuvkan pevnguvjian fuvngsi 

pada mevsin bu vbuvt, antara lain (Syahrul, Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik., 

2008): 

1. Pevmevriksaan visuval 
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Pevmevriksaan visu val dilaku vkan u vntu vk mevlihat apakah ada kevruvsakan fisik pada 

komponevn mevsin bu vbuvt, sevpevrti kevauvsan, atauv kevbocoran. 

2. Pevngu vjian manuval 

Pevngu vjian manuval dilaku vkan devngan mevngopevrasikan me vsin buvbuvt sevcara 

manuval uvntu vk mevlihat apakah se vmuva komponevn bevrgevrak devngan halu vs dan 

prevsisi. 

3. Pevngu vkuvran 

Pevngu vkuvran dilakuvkan uvntu vk mevmastikan bahwa sevmu va dimevnsi dan tolevransi 

sevmu va komponevn mevsin bu vbuvt sevsuvai devngan spe vsifikasi yang tevlah 

ditevntu vkan. 

2.4.3 Pengujian Kinerja 

Pevngu vjian kinevrja ini bevrtuvjuvan u vntu vk mevmastikan bahwa sevmuva fuvngsi mevsin 

bevrjalan devngan baik sevsuvai devngan spevsifikasi yang dite vtapkan. Bevbevrapa aspevk 

yang diu vji me vlipuvti aku vrasi pevmotongan, stabilitas, dan ke vandalan mevsin sevlama 

opevrasi (Syahrul, Metrologi: Ilmu Ukur dalam Teknik. , 2008). Hasil dari pevnguvjian 

ini akan me vnuvnju vkkan apakah me vsin mampuv bevropevrasi se vcara optimal dan 

mevmevnuvhi standar kuvalitas yang diharapkan. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Tahap-tahap Kegiatan 

Kevgiatan - kevgiatan yang dilaksanakan pada proyevk akhir ini dirancang sevsuvai 

devngan tahapan pe vlaksanaan dalam be vntu vk diagram alir yang ditu vnju vkkan pada 

Gambar 3.1. 
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Gambar 3. 1 Flowchart 

3.2 Pengumpulan Data 

Pevngu vmpu vlan data dilaku vkan devngan bevbevrapa mevtodev yag bevrtuvjuvan uvntu vk 

mevndapatkan data-data yang me vndu vkuvng uvntu vk pevrbaikan me vsin buvbuvt DO ALL 

LT.13. Adapu vn cara pevnguvmpu vlan data yang dilaku vkan devngan mevncari informasi 

mevlaluvi: 

1. Manu val Book 

Manu val Book adalah bu vkuv panduvan opevrasional pada se vtiap mevsin yang 

bevrguvna uvntu vk mevngevtahuvi komponevn-komponevn me vsin, standar mevsin, part 

mevsin, sevrta rangkaian sistevm kevlistrikan pada mevsin. 

2. Wawancara Tevknisi 

Wawancara dilaku vkan uvntu vk mevndapatkan data-data te vrkait mevsin yang 

dilaku vkan pevrbaikan, sevlain itu v wawancara te vknisi bevrguvna u vntu vk 

mevndisku vsikan masalah pevnyevbab tevrkaitnya kevruvsakan dan solu vsi pevrbaikan 

pada mevsin. Sevtevlah data-data didapatkan, dilakuvkan ide vntifikasi kevruvsakan.  

Adapuvn kevru vsakan-kevruvsakan tevrsevbuvt dapat dilihat pada Tabe vl 3.1 dibawah ini. 

 

Tabel 3. 1 Identifikasi Masalah 

PERTANYAAN JAWABAN TINDAKAN 

 

Kevndala apa yang 

tevrjadi pada apron? 

 

Pada pevmakanan mevlintang 

apron tidak bevrgevrak atau v macevt 

Mevlakuvkan 

pevngevcevkan pada uvlir 

yang ada pada bagian 

dalam apron 

A  

Kesimpulan   

Selesai  
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PERTANYAAN JAWABAN TINDAKAN 

 

Kevndala apa yang 

tevrjadi pada tailstock? 

 

Kevtika tuvas digevrakkan poros 

tidak bevrgevrak/bevrfuvngsi 

Mevlakuvkan 

pevmevriksaan pada uvlir 

dalam tailstock 

3.3 Identifikasi Masalah 

Idevntifikasi masalah me vru vpakan kevgiatan mevngidevntifikasi pevnyevbab 

kevruvsakan yang te vrjadi pada me vsin yang dimu vlai dari data inspe vksi mevsin, 

pevncatatan bagian me vsin yang ruvsak atauv hilang sevkaliguvs doku vmevntasi data yang 

dipevrluvkan sevhingga dapat me vmpevrmuvdah prosevs pevrbaikan pada bagian ru vsak 

atauvpuvn pevnggantian kompone vn yang hilang. 

3.4 Perencanaan Perbaikan 

Pevrevncanaan pevrbaikan mevlibatkan sevrangkaian aktivitas yang dilaku vkan 

uvntu vk mevmpevrbaiki kevruvsakan mevsin. Prosevs pevrbaikan didasarkan pada idevntifikasi 

data awal u vntu vk mevnevmuvkan pevnyevbab u vtama kevruvsakan mevsin. Sevtevlah data 

kevruvsakan diku vmpu vlkan dan pevrevncanaan disu vsuvn, prosevs pevrbaikan dapat dimu vlai. 

Bevrikuvt adalah langkah-langkah dalam pevrevncanaan: 

1. Pevmbu vatan Jadwal 

 Tuvjuvannya adalah u vntu vk mevmpevrmuvdah prosevs pevrbaikan, jadwal dan targe vt 

yang je vlas, tim dapat me vngevtahuvi tu vgas yang haru vs dilaku vkan uvntuvk 

mevnghindari kevtevrlambatan dalam pevnyevlevsaian proyevk. 

2. Pevngadaan Suvkuv Cadang 

Pada tahap ini, kompone vn-komponevn yang tidak dapat dipe vrbaiki diganti 

devngan yang baruv mevlaluvi pevngadaan suvkuv cadang. 

3.5 Proses Perbaikan 

Prosevs pevrbaikan adalah tindakan yang dilaku vkan u vntuvk mevmpevrbaiki atau v 

mevngganti su vkuv cadang devngan mevngiku vti jadwal pevrevncanaan pevbaikan yang 

suvdah jevlas dikevtahuvi langkah pevngevrjaannya. 
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3.6 Pengujian 

Pevngu vjian adalah prosevs u vntu vk mevnguvji mevsin yang te vlah dipevrbaiki gu vna 

mevmastikan apakah me vsin tevrsevbu vt dapat bevrfuvngsi devngan baik. Pevnguvjian ini 

bevrtuvjuvan u vntu vk mevmevriksa fuvngsi dari se vtiap komponevn yang digu vnakan uvntuvk 

mevngontrol, me vngatu vr, dan mevnggevrakkan, sevrta uvntu vk mevmastikan apakah 

komponevn tevrsevbuvt su vdah bevrfuvngsi sevsuvai standar. Tahapan pevnguvjian mevlipuvti: 

1. Uvji Gevomevtri 

Pevngu vjian ini dilaku vkan uvntu vk mevmevriksa kevsevbarisan atau v kevsevjajaran su vmbu v 

mevsin. Pevnguvjian ini biasanya mevngacuv pada standar yang ada, baik standar 

yang ditevtapkan olevh mevsin ituv sevndiri mauvpuvn standar u vmuvm. 

2. Uvji Kinevrja 

Pevngu vjian ini dilakuvkan u vntu vk mevmastikan bahwa se vmuva fuvngsi mevsin 

bevrjalan devngan baik sevsuvai devngan spevsifikasi yang dite vtapkan. Aspevk yang 

diu vji me vlipuvti kevcevpatan pu vtaran, akuvrasi pevmotongan, stabilitas, dan 

kevandalan me vsin sevlama opevrasi. Hasil dari pevnguvjian ini akan me vnuvnju vkkan 

apakah me vsin mampuv bevropevrasi sevcara optimal dan me vmevnuvhi standar 

kuvalitas yang diharapkan. 

3. Uvji Fuvngsi 

Pevngu vjian ini bevrtuvjuvan uvntu vk mevmevriksa fuvngsi dari se vtiap komponevn yang 

digu vnakan u vntu vk mevngontrol, mevngatu vr, dan mevnggevrakkan, sevrta u vntu vk 

mevmastikan apakah komponevn tevrsevbuvt su vdah bevrfuvngsi sevsuvai standar. 

Pevngu vjian tevrsevbuvt sevbagai evvalu vasi pevnevntu v kevbevrhasilan te vrhadap pevrbaikan 

mevsin yang dilaku vkan, Jika tahap ini me vsin tidak bevroprasi devngan baik, maka hal 

yang dilaku vkan adalah analisis ke vmbali kevruvsakan atauv pevnyevbab mevngapa mevsin 

tidak bevroprasi de vngan baik. 
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BAB IV  

PEMBAHASAN 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Dalam pevnguvmpu vlan data, te vrdapat bevbevrapa cara yang digu vnakan uvntu vk 

mevngevtahuvi masalah dan kevruvsakan pada me vsin buvbuvt DO ALL LT.13 No. 03. 

Mevtodev tevrsevbuvt mevlipu vti wawancara de vngan tevknisi, me vlihat buvkuv manuval, 

mevmevriksa bu vkuv riwayat mevsin, dan me vlakuvkan obsevrvasi langsu vng pada mevsin. 

Bevrikuvt adalah data awal yang dipe vrolevh dari bevrbagai cara diantaranya yaitu v: 

1. Pevngu vjian fuvngsi: 

• Sistevm evrevtan mevlintang apron tidak bevrfuvngsi. 

• Sistevm poros tailstock tidak bevrfuvngsi. 

• Masalah gevomevtri pada mevsin. 

2. Wawancara devngan Tevknisi: 

Ditemukan kerusakan pada bagian apron dan tailstock. 

3. Manu val Book: 

Dipevrolevh revfevrevnsi pevrbaikan gevomevtri. 

Dari data-data tevrsevbuvt, ditevmuvkan bevbevrapa kevruvsakan pada me vsin buvbu vt 

DOALL Lt 13 No. 03 di laboratoriu vm Polman Babevl. 

Kevruvsakan-kevruvsakan yang dite vmuvkan pada mevsin bu vbu vt DOALL Lt 13 No. 03 

tevrsevbuvt dapat dilihat pada Tabe vl 4.1 
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Tabevl 4. 1 Kevruvsakan Pada Mevsin Buvbuvt 

 

4.2 Identifikasi Masalah 

Prosevs idevntifikasi masalah be vrtuvjuvan uvntu vk mevmahami le vbih jevlas masalah 

yang tevrjadi pada me vsin bu vbuvt ini, se vhingga mevmuvdahkan langkah-langkah 

pevrbaikan. Prosevs idevntifikasi yang dilaku vkan dapat dilihat pada tabevl 4.2. 

Tabevl 4. 2 Idevntifikasi Masalah 

 

4.2.1 Identifikasi Kerusakan Pada Sistem Eretan Apron 

Tahapan ide vntifikasi masalah kerusakan pada apron menggunakan Metode 5 Why 

dari hasil indentifikasi kerusakan cara perbaikanya yaitu melakukan perbaikan pada 

ulir transportir. Dapat dilihat pada gambar 4.2 dibawah ini.   

 

Gambar 4. 1 Diagram alir dengan menggunakan metode 5 why kevruvsakan pada 

apron 

 

NO Kerusakan Penyebab  

1 
E vrevtan mevlintang apron tidak 
bevrfuvngsi  

Terdapat kerusakan pada ulir 
transportir  

2 Poros tailstock tidak bevrfu vngsi Terdapat kerusakan pada bushing 

NO Masalah Cara Pengujian 

1 E vrevtan tidak bevrfuvngsi Uvji fuvngsi 

2 Poros taistock tidak bevrfu vngsi Uvji fuvngsi 

Mengapa : 

 ulir transportir 

mengalami 

kerusakan 

Mengapa: 

 kurangnya 

pelumasan pada 

ulir trasnportir 

Mengapa : 

Tidak melakukan 

pelumasan secara 

rutin pada ulir 

transportir 

 

Mengapa: 

 penggerak  

apron  macet 

Mengapa: 

eretan tidak 

bergerak saat tuas 

di gerakan 
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Apron yaituv evrevtan yang mevmiliki fuvngsi uvntu vk mevnggevrakan pahat mevnjahu vi 

atauv mevndevkati su vmbu v sevntevr pada mevsin bu vbuvt. Sevtevlan pevnguvnci bauvt pada evrevtan 

tevrlalu v kevncang. Mevngakibatkan evrevtan bevrat u vntu vk dipu vtar. 

4.2.2 Identifikasi Kerusakan Pada Tailstock 

Idevntifikasi masalah kerusakan pada tailstock menggunakan 5 why Metode dari hasil 

indentifikasi kerusakan cara perbaikanya yaitu melakukan penggantian pada 

bushing dapat dilihat pada gambar 4.3 di bawah ini. 

 

Gambar 4. 2 diagram alir dengan menggunakan metode 5 why kevruvsakan pada 

tailstock 

Setelah dilakukan identifikasi, kerusakan pada tailstock diketahui terjadi pada 

bagian bushing yang mengalami keausan atau kerusakan. Pada prosevs 

mevngidevntifikasi masalah dilaku vkan bevbevrapa tahapan yaitu v: 

1. Mevnganalisa kevruvsakan pada tailstock. 

2. Mevlakuvkan pevngevcevkan, kondisi normal yang sevsu vai devngan standar pada 

manuval book dan pada mevsin yang lain. 

Data yang dipe vrolevh ditevmuvkan kevruvsakan uvlir pada bu vshing yang mevngalami 

kevauvsan. 

 

Mengapa: 

Bushing mengalami 

keausan 

Mengapa: 

Terjadinya gesekan yang  

terus menerus pada 

bushing yang membuat 

bushing tidak dapat di 

gunakan. 

Mengapa : 

Tidak dilakukan 

pelumasan secara 

rutin pada 

bushing 

 

Mengapa: 

Bushing kuningan 

rusak 

Mengapa: 

Tailstock tidak 

bisa digunakan 
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4.3 Rencana Perbaikan 

Sevtevlah mevnyevlevsaikan tahapan analisis kevruvsakan mevsin, pevnyevbab kevruvsa

kan tevlah diidevntifikasi. Langkah-langkah dalam revncana pevrbaikan mevlipuvti 

pevmbu vatan jadwal ke vgiatan pevrbaikan, pevngadaan su vkuv cadang, se vrta mevtodev dan 

tindakan dalam prosevs pevrbaikan. Revncana pevrbaikan uvntu vk kevruvsakan mevsin dapat 

dilihat pada Tabevl 4.3. 

Tabevl 4. 3 Revncana Pevrbaikan 

 

4.4 Proses Perbaikan 

Prosevs pevrbaikan dilaku vkan bevrdasarkan jadwal pe vrevncanaan yang te vlah 

disu vsuvn sevbagai pandu van sevlama kevgiatan pevrbaikan. Dalam prosevs ini, dilaku vkan 

pevrbaikan pada apron yang macevt dan tailstock yang tidak bevrfuvngsi. 

4.4.1 Proses Perbaikan Apron 

Mevnyimpu vlkan data dari hasil pe vrevncanaan pevrbaikan yang su vdah dibu vat 

sevbevluvmnya, pada apron tuvas tidak dapat digevrakkan tidak be vrfuvngsi yang dikevtahuvi 

pevnyevbabnya karevna u vlir tansportir au vs. Pevrbaikan dilaku vkan bevrdasarkan analisa 

NO Nama Bagian Alat dan Bahan 

Rencana 

Perbaikan 

1 

Apron evrevtan 

mevlintang 

  

Kuvnci L sevt dan kikir 
Mevlakuvkan pevngikiran bagian 

yang rusak pada uvlir transport

ir, pevnyevtevlan pada bauvt yang 

tevrdapat pada bevd dan kuvning

an yang tevrdapat pada uvlir 

transportir 

 

2 

 

Tailstock 

 

 

Kuvnci L,  paluv plastik 

Pevmbongkaran pevnggantian 

buvshing 
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dan pevrbandingan pada me vsin lainnya. Tabevl pevrbaikan apron dapat dilihat pada 

Tabevl 4.4. 

Tabevl 4. 4 Prosevs Pevrbaikan Apron 

 

 

4.4 Proses Perbaikan Tailstock 

Adapu vn tindakan pevrbaikan tailstock adalah me vlakuvkan pevmbongkaran 

sevluvruvh bagian tailstock dan mevngidevntifikasi kevruvsakan yang te vrdapat pada 

tailstock dan ditevmuvkan bevbevrapa kevruvsakan sevpevrti buvshing kuvningan poros cevnte vr 

mevngalami kevauvsan dan dipevrluvkan pevnggantian dan pevmbu vatan komponevn yang 

baruv. Tabevl pevrbaikan tailstock dapat dilihat pada tabevl 4.5.  

 

PROSES PERBAIKAN APRON 

Kondisi Sebelum 

Dilakukan Perbaikan 

Tindakan 

Pevrbaikan Alat 
Sevtelah Melakukan 

Perbaikan 

 

Penjelasan: 

 apron tidak dapat 

digerakan 

dikarenakan ulir 

transportir rusak. 

Mevmbongkar 

dan 

melakukan 

perbaikan 

bagian yang 

rusak pada ulir 

transportir 

dengan cara 

melakukan 

pengikiran 

pada bagian 

yang 

mengalami 

kerusakan.  

alat bantu 

yang 

digunakan 

seperti: kuvnci 

L sevt, kikir,  

kunci pas ring, 

obeng plus 

dan minus, 

palu karet, 

tang 

kombinasi. 

 

Setelah melakukan 

perbaikan pada ulir 

transportir, apron 

dapat digerakan 

dengan sesuai dengan 

standar. 
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Tabevl 4. 5 Prosevs Pevrbaikan Tailstock 

 

4.5 Pengujian 

Sevtevlah kevgiatan prosevs revkondisi sevlevsai, dilaku vkan pevnguvjian kevlayakan 

pada mevsin yang me vlipuvti kevgiatan sevpevrti mevnguvji pevnyimpangan gevomevtri dan 

kevbevnaran fuvngsi kinevrja mevsin. 

4.5.1 Pengujian Fungsi 

Pevngu vjian fuvngsi dilaku vkan sevtevlah prosevs pevrbaikan pada bagian apron dan 

tailstock. Hasil pevnguvjian fuvngsi dapat dilihat pada Tabe vl 4.6. 

Tabevl 4. 6 Hasil Pevnguvjian Fuvngsi 

NO Nama Bagian Hasil Keterangan 

1 Apron Bisa diguvnakan Bevrfuvngsi 

2 Tailstock  Bisa diguvnakan Bevrfuvngsi 

PROSES PERBAIKAN TAILSTOCK 

Kondisi Sevbevluvm 

dilakukan Perbaikan 

Tindakan 

Pevrbaikan Alat 

Kondisi Sevtelah 

dilakukan  

Perbaikan 

 

 

 

 

 

Penjelasan: 

Tailstock tuas dapat 

digerakkan tetapi 

porosnya tidak dapat 

bergerakkan karena  

Bushing mengalami 

kerusakan. 

Melakukann 

pevnggantian 

buvshing 

kuvningan 

dengan yang 

baru. 

alat bantu yang 

digunakan 

seperti: kuvnci L 

sevt, kunci pas 

ring, obeng plus 

dan minus, palu 

karet, tang 

kombinasi. 

 

 

 

 

 

Setelah di ganti 

bushing, poros bisa 

bergerak dengan 

sesuai standar. 
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4.5.2 Pengujian Geometris 

Pevngu vjian gevomevtri mevruvpakan su vatu v tindakan u vntu vk mevndapatkan hasil u vji 

dari kevsevlarasan atau v kevsevjajaran mevsin. Data hasil pevnguvjian gevomevtri dapat dilihat 

pada Tabevl 4.7 

Tabel 4. 7 Hasil Pengujian Geometri 

No Nama pengujian 
Toleransi 

(mm) 

Hasil 

pengujian 
Keterangan 

1 

Kedataran bidang 

luncur pembawa 

dalam arah 

horizontal 

0,02 mm 0,05 mm Tidak sesuai 

standar toleransi 

2 

Kedataran bidang 

luncur pembawa 

dalam arah vertikal 

0,02 mm 0,05 mm Tidak sesuai 

standar toleransi 

3 

Kesejajaran gerakan 

pembawa dengan 

pusat center 

0,01 mm 0,03 mm Tidak sesuai 

standar toleransi 

4 

Kesejajaran bidang 

luncur kepala tetap 

dengan pembawa 

0,01 mm 0,02 mm Tidak sesuai 

standar toleransi 

5 
Kesumbuan dudukan 

center 

0,005 mm 0,001 mm Standar toleransi 

6 
Kesumbuan spindel 

kerja 

0,001 mm 0,001 mm Standar toleransi 

7 
Ketegak lurusan 

permukaan spindel 

0,001 mm 0,001 mm Standar toleransi 

8 
Kesumbuan pusat 

spindel 

0,025 mm 

0,01 mm 

0,008 mm 

0,01 mm 

Standar toleransi 

Standar toleransi 

9 
Kesejajaran sumbu 

spindel dengan 

0,005 mm 

0,01 mm 

0,001 mm 

0,01 mm 

Standar toleransi 

Standar toleransi 
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No Nama pengujian 
Toleransi 

(mm) 

Hasil 

pengujian 
Keterangan 

bidang luncur 

pembawa 

10 

Kesejajaran peluncur 

kepala lepas dengan 

meja 

0,005 mm 

0,005 mm 

0,002 mm 

0,002 mm 

Standar toleransi 

Standar toleransi 

11 

Kesejajaran sumbu 

kepala lepas dengan 

meja 

0,01 mm 0,03 mm Tidak standar 

toleransi 

12 

Kesejajaran 

gerakkan pembawa 

dengan pusat center 

0,03 mm 0,02 mm Standar toleransi 

13 

Kesejajaran sumbu 

spindel dengan 

gerakkan eretan atas 

0,03 mm 0,01 mm Standar toleransi 

4.5.3 Pengujian Kinerja 

Pada prosevs pevnguvjian kinevrja, pevnuvlis mevlakuvkan pevnguvjian kinevrja devngan 

cara mevngopevrasikan mevsin buvbuvt dan mevlakuvkan pevmakanan tevrhadap bevnda kevrja 

sevbanyak satu kali devngan pevmakanan satu v milimevtevr me vngguvnakan alat u vku vr 

micromevtevr. Contoh bevnda kevrja yang dilaku vkan pevmakanan dan pevnguvkuvran dapat 

dilihat pada gambar 4.4 dibawah ini. 

 

Gambar 4. 3 Gambar Sketsa Kerja 

 

  

2 

1 1 

A B 

2 
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Dari hasil pevnguvjian kinevrja yang dilaku vkan prosevs pevmakanan sevbanyak satu 

kali pevngu vjian, data yang dipe vrolevh pada pevnguvjian dapat dilihat pada tabe vl 4.8,  

dibawah ini. 

Tabevl 4. 8 Hasil Pevnguvjian  
 

Pengukuran Diambil Mulai Dari Diameter 30 
Huruf A1 A2 

Nilai (mm) 29,00 29,00 
Selisih 0,00 

 

4.5.4 Standar Operasional Prosedur (SOP) Perbaikan Apron dan Tailstock 

Prosevs pevrbaikan apron dan tailstock pada mevsin bu vbuvt DoALL mengacu 

pada SOP agar pevkevrjaan bevrjalan aman, evfisievn, dan se vsuvai spevsifikasi tevknis. 

Adapun peralatan dan SOP yang digunakan sebagai berikut: 

1. Pevralatan dan bahan, diantaranya: 

a. Kuvnci L, ku vnci pas, kuvnci ring 

b. Palu v karevt 

c. Obevng (plu vs dan minuvs) 

d. Dial Indicator 

e. Micromevtevr dan Fevevlevr Gauvgev 

f. Oli pevluvmas 

g. Komprevsor (uvntu vk pevmbevrsihan) 

2. Standar Operasional Prosedur  

Langkah perbaikan yang dilakukan sesuai SOP dapat dilihat pada tabel 

dibawah ini. 

Tabel 4. 9 Standar Operasional Prosedur 

No Tahapan Langkah Kerja 
Alat dan 

Bahan 
Keterangan 

1 Persiapan 

Umum 

• Matikan mesin dan 

cabut sumber listrik 

• Pasang tanda 

peringatan 

• Siapkan alat dan 

APD  

APD, lap, 

kuas 

Wajib sebelum 

mulai perbaikan 
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No Tahapan Langkah Kerja 
Alat dan 

Bahan 
Keterangan 

2 Pembongkaran 

apron 

• Buka cover apron 

Lepaskan gear dan 

tuas 

• Simpan komponen 

dengan aman 

Obeng, 

kunci L 

Hati-hati saat 

melepas 

komponen 

3 Pemeriksaan 

apron 

• Cek keausan 

gear/kopling 

• Periksa backlash 

• Cek pelumasan 

dan serpihan logam 

Feeler 

gauge, 

micrometer 

Bandingkan 

dengan 

spesifikasi mesin 

4 Perbaikan apron • Ganti komponen 

aus 

• Stel ulang backlash 

• Bersihkan dan 

lumasi gear 

Oli pelumas, 

alat servis 

Gunakan 

pelumas sesuai 

standar 

5 Perakitan apron • Pasang kembali 

semua komponen 

• Uji fungsi tuas dan 

gerakan otomatis 

Kunci pas, 

pelumas 

Cek 

fungsionalitas 

secara 

menyeluruh 

6 Pembongkaran 

tailstock 

• Lepaskan tailstock 

dari bed mesin 

• Bongkar sistem 

pengunci dan 

spindel 

Kunci pas, 

kunci L 

Hati-hati saat 

pembongkaran 

bagian presisi 

7 Pemeriksaan 

tailstock 

• Periksa pegas dan 

pengunci 

• Cek kelancaran 

spindle 

• Ukur keselarasan 

terhadap sumbu 

utama 

Dial 

indicator 

Lakukan 

pengukuran 

dengan akurat 

8 Perbaikan 

tailstock 

• Ganti komponen 

aus 

• Bersihkan dan 

lumasi 

• Setel ulang 

pengunci 

Pelumas, oli, 

alat servis 

Pastikan gerakan 

spindel lancer 
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No Tahapan Langkah Kerja 
Alat dan 

Bahan 
Keterangan 

9 Perakitan 

tailstock 

• Pasang kembali 

tailstock ke bed 

• Uji keselarasan dan 

kunci 

Dial 

indicator, 

tangan 

Pastikan 

penyelarasan 

sesuai standar 

10 Uji Fungsi dan 

Dokumentasi 

• Jalankan mesin uji 

putar 

• Dengarkan suara 

abnormal 

• Catat hasil 

perbaikan dan 

Tindakan 

Form 

checklist 

perawatan 

Dokumentasi 

wajib untuk arsip 

mesin 
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  BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Bevrdasarkan hasil Re vkondisi Mevsin Buvbuvt DoALL LT.13 Di Laboratoriu vm 

Tevknik Mevsin Politevknik Manuvfaktu vr Nevgevri Bangka Bevlitu vng, dapat disimpu vlkan 

sevbagai bevriku vt: 

1. Sevtevlah pevrbaikan pada apron dan tailstock sevrta pevrmasalahan lainnya, 

mevsin bu vbuvt Do ALL LT.13 dapat digu vnakan kevmbali. 

2. Tindakan pevnguvjian gevomevtris pada mevsin bu vbuvt DoALL LT.13 

mevnu vnju vkkan bevbevrapa pevnyimpangan yang tidak se vsuvai standar. 

3. Cara perbaikan pada apron yaitu, membongkar apron, memperbaiki ulir yang 

aus, serta melakukan penyetelan ulang baut  pengunci dan melakukan 

pelumasan pada ulir. 

4. Cara perbaikan pada tailstock yaitu, membogkar tailstock dan melakukan 

penggantian bushing kuningan baru serta melakukan pelumasan pada 

bushing. 

5. Cara merawat apron dan tailstock yaitu, melakukan pelumasan mingguan 

pada roda gigi dan ulir, mebersihkan kotoran dan serbuk logam,periksa 

kekencangan tuas dan pengunci serta melakukan pengecekan keselarasan 

tailstock. 

5.2 Saran 

Bevrdasarkan kevsimpuvlan di atas, pevnuvlis mevmbevrikan saran sevbagai bevrikuvt: 

1. Sevtevlah prosevs revkondisi, disarankan agar me vsin bu vbuvt di Laboratoriu vm 

Politevknik Manuvfaktu vr Nevgevri Bangka Bevlituvng dijadwalkan u vntu vk prosevs 

pevrawatan dan pe vmevliharaan ru vtin. Hal ini be vrtuvjuvan u vntu vk mevmaksimalkan 

pevnggu vnaan mevsin dan mevmpevrpanjang uvsia mevsin. 

2. Pevnggu vnaan mevsin haruvs sevsu vai devngan standar kevrja yang di te vtapkan agar 

tidak ada kompone vn yang mevngalami kevruvsakan sevbevluvm waktu vnya. 
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Perawatan harian apron dan tailstock mesin bubut DoAll 

 

Hari 
Kevgiatan 

pevrawatan 

Alat yang di 

guvnakan 
Pevlaksanaan kevtevrangan 

 

Setiap hari 

Pevmevriksaan 

visual 

kevbocoran oli di 

apron dan 

tailstock 

Lap 

bevrsih,oli 

pevluvmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti seval jika 

bocor 

 

Sevtiap hari 

Pevmbevrsihan 

luvar apron dan 

tailstock 

Kuvas, 

Lap kevring 
Tevknisi, 

Mahasiswa 

Hindari devbuv 

Mevnuvpuvk 

 

 

 

Setiap hari v 

 

Pevngevcevkan 

kevkevncangan 

tuvas dan 

pevnguvnci 

Kuvnci pas, 

   obevng 
Tevknisi, 

Mahasiswa 

Kevncangkan bila 

longgar 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

Perawatan Mingguan apron dan tailstock mesin bubut DoAll 

 

Hari 
Kevgiatan 

pevrawatan 

Alat yang di 

guvnakan 
Pevlaksanaan kevtevrangan 

 

Sevnin 

Pevmevriksaan 

kevbocoran oli di 

apron dan 

tailstock 

Lap 

bevrsih,oli 

pevluvmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti seval jika 

bocor 

 

Sevlasa 

Pevmbevrsihan 

luvar apron dan 

tailstock 

Kuvas, 

Lap kevring 
Tevknisi, 

Mahasiswa 

Hindari devbuv 

Mevnuvpuvk 

 

 

 

Rabuv 

 

Pevngevcevkan 

kevkevncangan 

tuvas dan 

pevnguvnci 

Kuvnci pas, 

obevng 
Tevknisi, 

Mahasiswa 

Kevncangkan bila 

longgar 

 

 

Kamis 

Pevluvmasan 

manuval 

komponevn 

gevrak apron 

Oli pevluvmas Tevknisi, 

Mahasiswa 

Guvnakan oli 

sevsuvai standar 

 

 

Juvmat 

Pevmevriksaan 

kevlancaran 

gevrak tailstock 

dan spindlev 

Dial indicator, 

Fevevlevr gauvgev 
Tevknisi, 

Mahasiswa 

Lakuvkan 

pevnyevtevlan jika 

pevrluv 



 

      
 

Perawatan Bulanan apron dan tailstock mesin bubut doall 

 

 

No 
Kevgiatan 

pevrawatan 
Tindakan Alat Pevlaksanaan kevtevrangan 

1 
Pevmbongkaran 

ringan apron 

Buvka covevr apron, 

bevrsihkan gevar dan poros 

dari kotoran dan sevrpihan 

logam 

Kuvnci pas, 

kuvas, oli 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Hati-hati 

saat 

pevmbongka

ran 

2 

Pevmevriksaan 

kevauvsan gevar 

dan kopling 

apron 

Cevk kondisi visuval dan 

uvkuvr kevlonggaran gevar 

devngan fevevlevr gauvgev 

Fevevlevr 

gauvgev, 

mikromevtevr 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti bila 

au vs 

3 

Pevngevcevkan 

kevkevncangan 

tuvas dan 

pevngu vnci 

Cevk gevrakan handlev 

tevrhadap spindlev gevrak, 

stevl uvlang jika ada ce vlah 

bevrlevbih 

Dial 

Indicator 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Backlash 

maks. < 

0,2 mm 

4 

Pevngevcevkan 

dan 

pevnyevtevlan 

backlash 

apron 

Luvmasi gevar, poros, dan 

mevkanismev tuvas gevrak 

otomatis 
Oli pevlu vmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Guvnakan 

oli sevsuvai 

standar 

5 

Pevmevriksaan 

dan pevrbaikan 

pevngu vnci 

tailstock 

Bongkar pevnguvnci, cevk 

spring, cam dan handle v, 

bevrsihkan dan stevl u vlang 

Kuvnci L, 

pevluvmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti jika 

longgar 

 

6 

Pevngevcevkan 

kevsevlarasan 

tailstock 

devngan su vmbu v 

uvtama 

Guvnakan dial indicator 

uvntu vk alignme vnt dan stevl 

muvr pevnyevtevl jika te vrjadi 

misalignme vnt 

Dial 

indicator 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Sevlisih 

< 0,02 mm 

7 

Uvji gevrakan 

spindle v 

tailstock 

Puvtar spindlev maju-

v muvnduvr, cevk kevkasaran, 

kevndala, dan su vara tidak 

normal 

Oli, tangan 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti 

slevevvev jika 

au vs 

8 

Dokuvmevntasi 

hasil 

pevrawatan 

Catat sevmu va tevmuvan dan 

tindakan yang dilaku vkan 

kev dalam form pevrawatan 

mevsin 

Form 

pevrawatan 

buvlanan 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Simpan 

uvntu vk 

evvalu vasi 



 

 

 

 

                        Perawatan tahunan apron dan tailstock mesin bubut doall 

 

 

No 
Kevgiatan 

pevrawatan 
Tindakan Alat Pevlaksanaan kevtevrangan 

1 Pevmbongkaran 

ringan apron 

Buvka covevr apron, 

bevrsihkan gevar dan poros 

dari kotoran dan sevrpihan 

logam 

Kuvnci pas, 

kuvas, oli 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Hati-hati saat 

pevmbongkaran 

2 

Pevmevriksaan 

kevauvsan gevar 

dan kopling 

apron 

Cevk kondisi visu val dan 

uvkuvr kevlonggaran gevar 

devngan fevevlevr gau vgev 

Fevevlevr 

gauvgev, 

mikromevtevr 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti bila au vs 

3 

Pevngevcevkan 

kevkevncangan 

tuvas dan 

pevnguvnci 

Cevk gevrakan handle v 

tevrhadap spindle v gevrak, 

stevl uvlang jika ada ce vlah 

bevrlevbih 

Dial 

Indicator 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Backlash 

maks. < 0,2 

mm 

4 

Pevngevcevkan 

dan 

pevnyevtevlan 

backlash 

apron 

Luvmasi gevar, poros, dan 

mevkanismev tuvas gevrak 

otomatis 
Oli pevluvmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Guvnakan oli 

sevsuvai standar 

5 

Pevmevriksaan 

dan pevrbaikan 

pevnguvnci 

tailstock 

Bongkar pevnguvnci, cevk 

spring, cam dan handle v, 

bevrsihkan dan stevl u vlang 

Kuvnci L, 

pevluvmas 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti jika 

longgar 

 

6 

Pevngevcevkan 

kevsevlarasan 

tailstock 

devngan su vmbu v 

uvtama 

Guvnakan dial indicator 

uvntu vk alignmevnt dan ste vl 

muvr pevnyevtevl jika te vrjadi 

misalignmevnt 

Dial 

indicator 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Sevlisih 

< 0,02 mm 

7 

Uvji gevrakan 

spindlev 

tailstock 

Puvtar spindlev majuv-

muvnduvr, cevk kevkasaran, 

kevndala, dan su vara tidak 

normal 

Oli, tangan 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Ganti sle vevve v 

jika auvs 

8 

Dokuvmevntasi 

hasil 

pevrawatan 

Catat sevmuva tevmu van dan 

tindakan yang dilaku vkan 

kev dalam form pevrawatan 

mevsin 

Form 

pevrawatan 

buvlanan 

Tevknisi, 

Mahasiswa 

Simpan uvntu vk 

evvalu vasi 


