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Abstrak 

Penyimpangan geometris berkaitan dengan komponen yang ada pada mesin bubut, karena saat mesin 
dioperasikan memproduksi benda kerja, keakuratan komponennya sangat berpengaruh terhadap benda kerja yang 

dihasilkan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat kepresisian komponen-komponen dan hasil benda 

kerja yang diproduksi dari mesin bubut Maro 5 VA. Metode yang digunakan dalam penelitian ini ialah metode 

pengujian deskriptif digunakan untuk melihat dan menganalisa kepresisian mesin bubut dengan melakukan 
pengujian geometrical check dan practical test untuk mengetahui besarnya penyimpangan terhadap ketelitian 

semula dari bagian-bagian utama dan hasil benda kerja dari mesin bubut Maro 5 VA, Hasil penelitian, mesin 

bubut Maro 5 VA dengan jenis penelitian pengujian kesejajaran antara sumbu kepala lepas terhadap gerak pindah 
eretan dengan nomor mesin M3 26 01, M3 26 08, dan M3 26 09 tidak ada yang menyimpang dari batas toleransi 

yang diizinkan, untuk jenis penelitian pengujian kelurusan titik sumbu kepala tetap terhadap titik senter kepala 

lepas, pengujian kesejajaran antara titik sumbu kepala tetap terhadap gerak eretan, pengujian kesejajaran lubang 
senter kepala lepas terhadap gerak pindah eretan, dan jenis pengujian kesejajaran gerakan tool post terhadap 

sumbu kepala tetap dengan nomor mesin M3 26 01, M3 26 08, dan M3 26 09 terdapat beberapa penyimpangan 

pada posisi vertikal maupun pada posisi horizontal, sedangkan untuk pengujian practical test dengan nomor 

mesin M3 26 08 merupakan penyimpangan posisi vertikal tertinggi dan nomor mesin M3 26 09 merupakan 
penyimpangan posisi horizontal tertinggi. Kesimpulan dalam penelitian ini ialah untuk mencegah penyimpangan 

yang terjadi pada mesin bubut Maro 5 VA dengan melakukan perawatan secara berkelanjutan. 

Kata Kunci : Geometrical Check, Practical Test, Aanalisis Geometri, Kepresisian, Mesin Bubut Maro 5 VA. 

Abstract 

Geometric deviations are related to the components on a lathe, because when the machine is operated to produce 

the workpiece, the accuracy of the components greatly affects the resulting workpiece. This study aims to 

determine the level of precision of the components and workpieces produced from the Maro 5 VA lathe. The 
method used in this research is the descriptive testing method used to view and analyze the precision of a lathe by 

performing a geometrical check and practical test to determine the amount of deviation from the original 

precision of the main parts and the workpiece of the Maro 5 VA lathe. research, the Maro 5 VA lathe with this type 
of research is testing the alignment between the axis of the head off against the erosion movement with engine 

numbers M3 26 01, M3 26 08, and M3 26 09 none deviate from the permitted tolerance limits, for this type of 

straightness testing research the fixed head axis point to the flashlight point of the head off, testing the alignment 
between the fixed head axis points to the erosion motion, testing the alignment of the flashlight hole of the head to 

the erosion motion, and the type of testing the alignment of themovement tool post to the fixed head axis with 

machine number M3 26 01, M3 26 08, and M3 26 09 exist some deviations in theposition vertical as well as in 

theposition horizontal, while for the practical test with engine number M3 26 08 was theposition deviation 
vertical highestand engine number M3 26 09 was theposition deviation horizontal highest. The conclusion in this 

study is to prevent irregularities that occur in the Maro 5 VA lathe by carrying out continuous maintenance. 
Keyword : Geometrical Check, Practical Test, Geometry Analysis, Precision, Maro 5 VA Lathe
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I. Pendahuluan 

Mesin-mesin perkakas yang telah lama dipakai 

terjadi kehausan pada komponen-komponennya 
sehingga terjadi penyimpangan pada ketelitian 

semula(Runtu, Soukotta, and Poeng, n.d.). Mesin 

bubut yang bisa dikatakan layak guna atau ketelitian 
geometris mesinnya yang masih bagus dan sesuai 

dengan standarnya, maka benda yang diproduksi 

sesuai dengan standarnya (Huang 1998). Namun, 
pada proses pembuatan benda kerja, sering kali 

terjadi kesalahan operasional, baik kesalahan setting 

mesin, kesalahan penggunaan indikator-indikator 

ukur, serta penyimpangan geometris (ERamesh, 
Mannan, and Poo 2000). Kesalahan geometris 

perkakas mesin dapat dibagi dalam dua kategori, 

yaitu geometri yang bergantung pada posisi 
kesalahan gerakan setiap sumbu itu sendiri, terutama 

disebabkan oleh cacat produksi komponen perkakas 

mesin dan kesalahan geometris posisi-independen 
lintasan pergerakan setiap sumbu selama pemrosesan 

(Liu et al. 2020). 

Penyimpangan geometris juga sangat mempengaruhi 

keakuratan dimensi bagian-bagian atau benda kerja 
yang diproduksi oleh pemesinan, mesin bubut (Tao 

et al. 2020). Selain mengalami penyimpangan 

geometris, mesin bubut juga sering terjadi kerusakan 
pada sistem kelistrikan, motor penggerak, gearbox 

dan komponen lainnya, sehingga menyebabkan 

mesin bubut tersebut tidak bisa beroperasi (Aswin et 

al. 2017), serta pemilihan parameter pemotongan 
yang salah juga menyebabkan kualitas permukaan 

yang buruk dan dimensi benda kerja yang diproduksi 

tidak sesuai dengan toleransi (Duran and Nalbant 
2005). Parameter pemotongan yang penting dalam 

memproduksi suatu benda kerja adalah kedalaman 

potong, umpan, kecepatan potong dan geometri 
pahat (Vadgeri, Patil, and Chavan 2018). 

Kekasaran permukaan merupakan salah satu kualitas 

yang memiliki peran sangat penting dari suatu 

komponen mesin yang bersinggungan atau 
bergesekan denngan komponen lainnya dalam suatu 

konstruksi mesin (Yufrizal et al. 2020). Tingkat 

kekasaran permukaan komponen mesin yang tinggi 
juga menyebabkan keausan, sehingga komponen 

mesin cepat rusak dan pada akhirnya efisiensi kerja 

mesin menurun dan tidak efisien waktu (Yufrizal, 
Indrawan, and Helmi 2019). Komponen mesin bubut 

terdiri dari komponen diam dan komponen bergerak, 

komponen bergerak terdiri dari bantalan, motor, 

tranmisi, komponen yang diam terdiri dari Tool Pass, 
Cross Slide, Tail Stock, Saddle, Bed. 

Kompen-komponen tersebut mempengaruhi rigiditas 

(Gundara and Riyadi 2017), Rigiditas mesin bubut 
dipengaruhi oleh gaya yang ditimbulkan oleh 

komponen diam dan komponen bergerak (Kolhe, 

Rahane, and Galhe 2015). Pengujian ketelitian 

geometrical check adalah pemeriksaan terhadap 

bentuk dan posisi dari komponen yang terdapat pada 
mesin perkakas dimana satu sama lainnya berada 

dalam posisi terpasang (Zuriani Usop, Ahmed A.D 

Sarhan, N.A Mardi 2014). Sedangkan pengujian 
practical test adalah pemeriksaan terhadap hasil yang 

diproduksi oleh mesin perkakas itu sendiri (Cai et al. 

2015). Selama proses pemesinan mesin bubut, kinerja 
practical test memiliki dampak pada keakuratan dan 

akurasi mesin, seperti kekasaran permukaan benda 

kerja dan efek produksi dari mesin (Hu, Wang, and 

Lin 2014). 
Perubahan ukuran bentuk pada benda keja dan 

kualitas permukaan yang diproduksi dipengaruhi oleh 

practical test (Tonoiu, Catana, and Tarba 2015). 
Karakteristik geometris yang ideal dari suatu 

komponen mesin ialah permukaan yang halus (A et al. 

2019). Untuk melihat apakah suatu mesin perkakas 
mampu menghasilkan produk yang sesuai dengan 

standarnya, maka beberapa pemeriksaan dilakukan 

terhadap mesin tersebut. Pemeriksaan yang dilakukan 

ialah pemeriksaan kerataan suatu permukaan (Lee et 
al. 2014), ketegaklurusan dari sumbu yang 

berpotongan, kesejaran dan ketegaklurusan garis 

dengan garis (Riyadi et al., n.d.). Salah satu yang 
mempengaruhi ketelitian benda kerja adalah 

ketelitian mesin bubut yang dipergunakan dalam 

proses pembuatan benda kerja itu (Indrawan et al. 

2020).  
Toleransi geometris juga menentukan apakah produk 

yang dihasilkan oleh mesin sesuai dengan toleransi 

geometris (yang disebabkan selama proses 
pembuatan, oleh keausan alat, cacat mesin) (Lin and 

Lin 2001). Secara umum pengujian geometris 

peralatan mesin digunakan sebagai alternatif. Selain 
memberikan informasi tentang kemungkinan 

penyimpangan bentuk dan ukuran yang dihasilkan 

atau diproduksi oleh mesin (Araújo and Rolim 2015), 

dengan kata lain toleransi geometris sangat penting 
dalam banyak fase desain produk dan proses, yang 

menghubungkan tujuan desain dan kemampuan 

manufaktur (Willhelm and Lu 1992). Penelitian ini 
bertujuan untuk mengetahui bagaimana cara 

melakukan pengukuran ketelitian geometrical check 

pada mesin bubut dan menganalisis hasil pengukuran 
tersebut, dan yang kedua ialah untuk mengetahui 

bagaimana cara melakukan pengukuran ketelitian 

practical test pada hasil benda kerja yang diproduksi 

oleh mesin bubut.  
Pengukuran ketelitian geometrical check dan 

practical test itu adalah bagian utama dari 

ketidakakuratan dari setiap komponen-komponen 
mesin bubut itu sendiri (Holub et al. 2014), dengan 

kata lain ketidakakuratan dalam geometris serta 

kesalahan mesin bubut juga sangat mempengaruhi 
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Mesin bubut Maro 5 VA 

Pengukuran geometri mesin 

Prosedur pengujian 

Analisis  

Kesimpulan 

Selesai 

Persiapan 

Data hasil 

pengujian 

hasil produksi oleh pemesinan, mesin bubut (Cao et 

al. 2016). Pengukuran ketelitian geometrical check 

diarahkan pada Kelurusan titik senter kepala tetap 
dengan titik senter kepala lepas, kesejajaran antara 

titik senter kepala tetap terhadap gerak pindah eretan, 

kesejajaran antara sumbu tail stock terhadap gerak 
carriage, Kesejajaran antara lubang senter tail stock 

terhadap gerak carriage, dan Kesejajaran antara 

gerakan Tool post terhadap sumbu kepala tetap. 
Alat yang dipergunakan untuk pengukuran ketelitian 

geometrical check adalah mandrel slindris, mistar 

baja, dan dial indicator. Sedangkan untuk 

Pengukuran ketelitian practical test diarahkan pada 
pengujian kesejajaran benda kerja terhadap 

pembubutan rata (Soichi Ibaraki 2012). Adapun 

manfaat dari pengujian ini ialah dapat mengetahui 
bagaimana prosedur pengukuran ketelitian 

geometrical check, practical test dan sampai sejauh 

mana manfaat pengukuran ketelitian geometrik pada 
mesin bubut setelah dioperasikan. 

II. Metode Penelitian 

Metode penelitian yang digunakan dalam pengujian 

ini ialah metode penelitian deskriptif untuk melihat 
hasil dari pengujian geometrical check. metode 

penelitian deskriptif tidak melakukan manipulasi 

tertentu terhadap suatu variabel, tetapi semua 
kegiatan, keadaan,  aspek, variabel berjalan 

sebagaimana adanya. Jadi metode deskriptif adalah 

metode pencarian fakta dengan interpretasi yang 

tepat (Depiyanti 2014). Sedangkan untuk 
mendapatkan hasil pengujian secara dinamik 

digunakan metode penelitian eksperimen ialah 

sebuah rancangan penelitian kuantitatif yang 
digunakan untuk menentukan apakah suatu 

perlakuan mempengaruhi hasil dari penelitian 

(Creswell 2016). Objek penelitian yang akan diteliti 
adalah Mesin Bubut Maro 5 VA di Laboratorium 

Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Negeri Padang. Penelitian ini dilakukan 

untuk mengetahui penyimpangan-penyimpangan 
geometri yang terjadi pada ketelitian geometrical 

check yaitu : kelurusan titik senter kepala tetap 

terhadap titik senter kepala lepas, kesejajaran antara 
kepala tetap terhadap gerak pindah eretan, 

kesejajaran gerak pindah tail stock terhadap gerak 

carriage, kesejajaran lubang senter tail stock 
terhadap gerak carriage, dan kesejajaran gerakan 

Tool post terhadap sumbu kepala tetap. Dan yang 

kedua ialah pemeriksaan terhadap hasil yang 

diproduksi oleh mesin bubut itu sendiri dengan 
melakukan pengujian practical test yaitu dengan 

menggunakan benda kerja uji, pengujian keakuratan 

pembubutan memanjang. Proses penelitian dimulai 
dari pengambilan data untuk pengujian secara 

geometrical check yaitu : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Alur Proses Pengujian 

Proses penelitian dari ke-lima pengujian secara 

geometrical check dimulai dari mempersiapkan alat 

serta peralatan seperti: dial indicator, mandrel 

slindris, mistar baja, penggores, spidol, dan tabel 

untuk mencatat hasil penyimpangan setiap pengujian. 

Tabel 1. Panjang Lintasan Uji 

N
O

 Jenis Pengujian 

Panjang 

Lintasan 

(mm) 

Bidang 

Lintasan 

V
ertik

a
l 

H
o
rizo

n
ta

l 

V
ertik

a
l 

H
o
rizo

n
ta

l 

2 

Kesejajaran antara titik 

sumbu kepala tetap terhadap 
gerak pindah eretan 

4
0
/2

8
0
 

3
0
/3

0
0
 

7 10 

3 

Kesejajaran antara sumbu 

kepala lepas terhadap gerak 
pindah eretan 

2
5
/1

0
0
 

2
5
/1

0
0
 

4 4 

4 
Kesejajaran lubang senter 
kepala lepas terhadap gerak 
eretan 

5
0

/2
0
0
 

5
0

/2
0
0
 

4 4 

5 
Kesejajaran Gerakan tool 
post terhadap sumbu kepala 
tetap 

5
0

/1
5
0
 

5
0

/1
5
0
 

3 3 
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Panjang lintasan uji, maka dilakukan Proses 

Geometrical check dengan posisi pengujian vertikal 

dan horizontal, dimana setiap panjang lintasan 
disesuaikan dengan jenis pengujiannya baik secara 

posisi vertikal maupun posisi horizontal. Proses 

selanjutnya yaitu mengatur posisi dial indicator baik 
pada posisi vertikal dan posisi horizontal, geser 

komponen utama sesuai dengan jenis pengujian 

sambil dilihat atau diperhatikan besar simpangan 
yang terjadi, catat setiap simpangan per-panjang 

lintasan pada posisi vertikal dan horizontal sesuai 

dengan jenis pengujiannya, kemudian hasilnya akan 

disimulasikan kedalam grafik. 

𝑃𝑜

𝑃1
=
𝐿𝑜

𝐿1
 

Panjang lintasan yang akan diuji (L1) dari setiap 
jenis pengujian baik pada posisi vertikal dan posisi 

horizontal untuk mendapatkan hasil dari standar 

penyimpangan setelah dikonversi (P1). Untuk 

perhitngan matematisnya standar penyimpangan (P0) 
dibagi dengan hasil pembagian antara standar 

panjang lintasan (L0) dengan panjang lintasan yang 

akan diteliti (L1) (persamaan 1), maka didapatkan 
standar penyimpangan yang diizinkan atau setelah 

dikonversi pada posisi vertikal maupun pada posisi 

horizontal. 

 

 

 

 

Gambar 2. Posisi Pengujian Kesejajaran Benda 
Kerja 

Proses pengambilan data selanjutnya yaitu pada 

pengujian secara practical test, proses pengujian 
secara practical test ini ialah pemeriksaan terhadap 

hasil yang diproduksi oleh mesin perkakas itu sendiri, 

maka dilakukan proses pengujian keakuratan 
pembubutan memeanjang (pembubutan rata) dengan 

dimensi benda kerja (Baja ST 37 Ø 25,4 mm x 200 

mm) dan setelah dibubut menjadi (Ø ± 22 mm x 150). 

Untuk melihat hasil penyimpangannya letakkan 
benda kerja pada blok-V dan letakkan lintasan baja 

sebagai dudukan dari dial indicator sebagai alat ukur 

pengujian kesejajaran, geser dial indicator secara 
perlahan sambil dilihat besarnya simpangan yang 

terjadi, catat setiap simpangan per-50 mm dan 

kemudian simulasikan kedalam grafik. 

III. Hasil dan Pembahasan 

Hasil pengujian yang dilakukan di Laboratorium 

Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Negeri Padang didapatkan bahwa 
masing-masing pengujian baik secara horizontal 

maupun vertikal memiliki penyimpangan yang 

berbeda disetiap pengujiannya. Dari data yang 

diperoleh adanya beberapa penyimpangan yang 

sudah melewati toleransi yang dizinkan baik secara 
vertikal maupun horizontal. Data yang didapatkan 

dari pengujian yang dilakukan di Laboratorium 

Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 
Universitas Negeri Padang : 

Tabel 3. Pengujian Bubut Maro 5 VA (M3 26 01) 

NO 
Tipe 

Mesin 
 

1 

M
3

 2
6

 0
1
 

Posisi 

Pengujian 

Vertikal 

Rata-Rata (mm) 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,014 0,013 0,01 0,019 0,04 

Percobaan 2 0,012 0,016 0,01 0,018 0,04 

Percobaan 3 0,01 0,014 0,01 0,018 0,038 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,022 0,0186 0,02 0,02 0,02 

 

Posisi 

Pengujian 

Horizontal 

Rata-Rata (mm) 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,018 0,017 0,003 0,02 0,016 

Percobaan 2 0,034 0,016 0,004 0,022 0,015 

Percoban 3 0,03 0,016 0,004 0,022 0,014 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,02 0,03 0,015 0,02 0,02 

Tabel 4. Pengujian Bubut Maro 5 VA (M3 26 08) 

N

O 
Tipe 

Mesin 
 

1 

M
3

 2
6

 0
8
 

Posisi 

Pengujian 

Vertikal 

Rata-Rata (mm) 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,03 0,015 0,008 0,018 0,004 

Percobaan 2 0,028 0,016 0,01 0,018 0,002 

Percobaan 3 0,029 0,016 0,009 0,017 0,002 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,022 0,0186 0,02 0,02 0,02 

 

Posisi 

Pengujian 

Horizontal 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,016 0,003 0,006 0,02 0,014 

Percobaan 2 0,013 0,011 0,009 0,021 0,018 

Percobaan 3 0,013 0,005 0,008 0,019 0,016 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,02 0,03 0,015 0,02 0,02 

 

 

 

 

50 50 50 
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0.0544

0.0546

0.0548

0.055

0.0552

0.0554

0.0556

0.0558

0.056

0.0562

P 1 P 2 P 3

Hasil Pengujian Posisi

Vertikal

Penyimp
angan

0

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

P 1 P 2 P 3

Hasil Pengujian Posisi

Horizontal

Penyimp
angan

Tabel 5. Pengujian Bubut Maro 5 VA (M3 26 09) 

N

O 
Tipe 

Mesin 
 

1 

M
3

 2
6

 0
9
 

Posisi 

Pengujian 

Vertikal 

Rata-Rata (mm) 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,056 0,039 0,006 0,045 0,019 

Percobaan 2 0,055 0,043 0,006 0,047 0,02 

Percobaan 3 0,055 0,042 0,005 0,036 0,02 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,022 0,0186 0,02 0,02 0,02 

 

Posisi 

Pengujian 

Horizontal 

P
e
n

g
u

jia
n

 1
 

P
e
n

g
u

jia
n

 2
 

P
e
n

g
u

jia
n

 3
 

P
e
n

g
u

jia
n

 4
 

P
e
n

g
u

jia
n

 5
 

Percobaan 1 0,038 0,02 0,007 0,041 0,006 

Percobaan 2 0,048 0,021 0,008 0,045 0,005 

Percobaan 3 0,042 0,02 0,008 0,047 0,005 

Penyimpangan 

yang diizinkan 
0,02 0,03 0,015 0,02 0,02 

Tabel tiga, empat, dan lima dilihat bahwa 

masing-masing tiap pengujian yang dilakukan pada 
mesin bubut Maro 5 VA memiliki penyimpangan 

yang berbeda baik pada posisi vertikal maupun pada 

posisi horizontal. Berdasarkan data yang didapat, 

mesin bubut yang memiliki penyimpangan terbesar 
terdapat pada mesin bubut yang bertipe Maro 5 VA 

M3 26 09, sedangkan penyimpangan terendah 

terdapat pada mesin bubut yang bertipe Maro 5 VA 
M3 26 08. Dapat dilihat dari gambar 3. 

Penyimpangan tertinggi terdapat pada mesin bubut 

Maro 5 VA M3 26 09, dimana penyimpangan pada 
posisi vertikal terbesar ialah 0.056 mm dimana 

standar yang dibolehkan adalah 0.022 mm (P1), 

sedangkan penyimpangan pada posisi horizontal 

terbesar ialah 0.048 mm dimana standar yang 

dibolehkan adalah 0.02 mm (P1). 

 

 
 

 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

Gambar 3. Penyimpangan Tertinggi dari 5 

Pengujian, Secara Statik (Vertikal) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. Penyimpangan Tertinggi dari 5 Pengujian, 

Secara Statik (Horizontal) 

Tabel 6. Pengujian Dinamik, Pembubutan Rata pada 

Mesin Bubut Maro 5 VA (M3 26 08) 

NO 
Posisi 

Pengujian 

Vertikal 

Titik Pengujian (mm) 
Rata-
Rata 0-1 1-2 2-3 

1 Percobaan 1 0,015 0,023 0,026 0,021 

2 Percobaan 2 0,014 0,02 0,022 0,018 

3 Percobaan 3 0,016 0,02 0,023 0,019 

 

Posisi 

Pengujian 

Horizontal 

Titik Pengujian (mm) 
Rata-

Rata 0-1 1-2 2-3 

1 Percobaan 1 0,013 0,015 0,021 0,016 

2 Percobaan 2 0,014 0,017 0,023 0,018 

3 Percobaan 3 0,015 0,02 0,023 0,019 

Tabel 7. Pengujian Dinamik, Pembubutan Rata pada 

Mesin Bubut Maro 5 VA (M3 26 09) 

NO 

Posisi 

Pengujian 

Vertikal 

Titik Pengujian (mm) 
Rata-

Rata 0-1 1-2 2-3 

1 Percobaan 1 0,014 0,02 0,024 0,019 

2 Percobaan 2 0,016 0,02 0,025 0,02 

3 Percobaan 3 0,014 0,018 0,022 0,018 

 

Posisi 

Pengujian 

Horizontal 

Titik Pengujian (mm) 
Rata-

Rata 0-1 1-2 2-3 

1 Percobaan 1 0,017 0,02 0,023 0,02 

2 Percobaan 2 0,015 0,019 0,02 0,018 

3 Percobaan 3 0,015 0,02 0,026 0,02 

Tabel 6 dan 7 bahwa pengujian kesejajaran benda 

kerja practical test, baik pada posisi vertikal maupun 
pada posisi horizontal memiliki penyimpangan yang 

berbeda antara mesin bubut Maro 5 VA M3 26 08 

dengan mesin bubut Maro 5 VA M3 26 09. 

Berdasarkan data yang didapat penyimpangan benda 
kerja tertinggi terdapat pada mesin bubut yang 

bertipe Maro 5 VA M3 26 08, sedangkan 

penyimpangan terendah terdapat pada mesin bubut 

yang bertipe Maro 5 VA M3 26 09. 
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Gambar 5. Grafik Penyimpangan Tertinggi 

Pengujian Dinamik (Pembubutan 

Rata) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Grafik Penyimpangan Tertinggi 

Pengujian Dinamik (Pembubutan 

Rata) 

A. Pengujian Kelurusan Titik Sumbu Kepala 

Tetap Terhadap Titik Senter Kepala Lepas 

Penyimpangan yang diizinkan pada pengujian ini, 

baik pada posisi vertikal dan posisi horizontal adalah 

0,04 mm / 500 mm. (Schlesinger Standard), dan 
setelah dikonversikan penyimpangan yang di izinkan 

pada posisi vertikal 0,022 mm / 280 mm dan pada 

posisi horizontal 0,02 mm / 250 mm. Untuk 

penyimpangan posisi vertikal tertinggi pada 
pengujian ini terdapat pada mesin bubut Maro 5 VA 

M3 26 09 sebesar 0,056 mm, dan penyimpangan 

horizontal tertinggi terdapat pada mesin bubut Maro 
5 VA  M3 26 09 sebesar 0,048 mm. 

 

B. Pengujian Kesejajaran Antara Titik Sumbu 

Kepala Tetap Terhadap Gerak Pindah Eretan 

Penyimpangan yang di izinkan pada pengujian ini, 
pada posisi vertikal adalah 0,02 mm / 300 mm dan 

pada posisi horizontal adalah 0,05 mm / 500 mm. 

(Schlesinger Standard), dan setelah dikonversikan 

penyimpangan yang di izinkan pada posisi vertikal 
0,0186 mm / 280 mm dan pada posisi horizontal 0,03 

mm / 300 mm. Untuk penyimpangan posisi vertikal 

tertinggi pada pengujian ini terdapat pada mesin 
bubut Maro 5 VA M3 26 09 sebesar 0,043 mm. dan 

penyimpangan horizontal tertinggi terdapat pada 

mesin bubut Maro 5 VA  M3 26 09 sebesar 0,021 
mm. 

C. Pengujian Kesejajaran Antara Sumbu Tail 

Stock Terhadap Gerak Carriage 

Simpangan yang di izinkan pada pengujian ini, pada 
posisi vertikal adalah 0,02 mm / 100 mm dan pada 

posisi horizontal adalah 0,015 mm / 100 mm. 

(Schlesinger Standard), dan setelah dikonversikan 
penyimpangan yang di izinkan pada posisi vertikal 

0,02 mm / 100 mm dan pada posisi horizontal 0,015 

mm / 100 mm. Untuk penyimpangan posisi vertikal 
tertinggi pada pengujian ini terdapat pada mesin 

bubut Maro 5 VA M3 26 01 dan M3 26 08 sebesar 

0,01 mm. dan penyimpangan horizontal tertinggi 

terdapat pada mesin bubut Maro 5 VA  M3 26 08 
sebesar 0,009 mm. 

D. Pengujian Kesejajaran Lubang Senter Kepala 

Lepas Terhadap Gerak Eretan 

Penyimpangan yang di izinkan pada pengujian ini, 

pada posisi vertikal dan posisi horizontal adalah 0,03 

mm / 300 mm. (Schlesinger Standard), dan setelah 

dikonversikan penyimpangan yang di izinkan pada 
posisi vertikal dan posisi horizontal 0,02 mm / 200 

mm. Untuk penyimpangan posisi vertikal tertinggi 

pada pengujian ini terdapat pada mesin bubut Maro 5 
VA M3 26 09 sebesar 0,047 mm. dan penyimpangan 

horizontal tertinggi terdapat pada mesin bubut Maro 

5 VA  M3 26 09 sebesar 0,047 mm. 

E. Pengujian Kesejajaran Gerakan Tool Post 

Terhadap Sumbu Kepala Tetap 

Penyimpangan yang di izinkan pada pengujian ini, 

pada posisi vertikal dan posisi horizontal adalah 0,04 
mm / 300 mm. (Schlesinger Standard), dan setelah 

dikonversikan penyimpangan yang di izinkan pada 

posisi vertikal dan  horizontal adalah 0,02 mm / 150 
mm. Untuk penyimpangan posisi vertikal tertinggi 

pada pengujian ini terdapat pada mesin bubut Maro 5 

VA M3 26 01 sebesar 0,04 mm. dan penyimpangan 
horizontal tertinggi terdapat pada mesin bubut Maro 

5 VA  M3 26 08 sebesar 0,018 mm. 
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F. Pengujian Dinamik, Kesejajaran Benda Kerja 

(Pembubutan Rata) 

Penyimpangan yang di izinkan pada pengujian ini, 

pada posisi vertikal dan posisi horizontal adalah 0,04 

mm / 300 mm. (Schlesinger Standard), dan setelah 

dikonversikan penyimpangan yang di izinkan pada 
posisi vertikal dan  horizontal adalah 0,02 mm / 150 

mm. Untuk penyimpangan posisi vertikal tertinggi 

pada pengujian ini terdapat pada benda kerja yang 
dibubut dengan mesin bubut Maro 5 VA M3 26 08 

sebesar 0,021 mm. dan penyimpangan horizontal 

tertinggi terdapat pada benda kerja yang dibubut 
dengan mesin bubut Maro 5 VA  M3 26 09 sebesar 

0,02 mm. 

IV. Kesimpulan 

Pembahasan dan analisis data yang dilakukan dapat 
disimpulkan bahwa mesin bubut Maro 5 VA dengan 

jenis penelitian pengujian kesejajaran antara sumbu 

kepala lepas terhadap gerak pindah eretan dengan 

nomor mesin M3 26 01, M3 26 08, dan M3 26 09 
tidak ada yang menyimpang dari batas toleransi yang 

diizinkan, sedangkan untuk jenis penelitian 

pengujian kelurusan titik sumbu kepala tetap 
terhadap titik senter kepala lepas, pengujian 

kesejajaran antara titik sumbu kepala tetap terhadap 

gerak carriage, pengujian kesejajaran lubang senter 

tail stock terhadap gerak pindah carriage, dan jenis 
pengujian kesejajaran gerakan tool post terhadap 

sumbu kepala tetap dengan nomor mesin M3 26 01, 

M3 26 08, dan M3 26 09 terdapat beberapa 
penyimpangan pada posisi vertrikal maupun pada 

posisi horizontal. Pengujian dinamik benda kerja 

(pembubutan rata) menyimpulkan penyimpangan 
posisi vertikal tertinggi terdapat pada benda kerja 

yang dibubut dengan mesin bubut M3 26 08 sebesar 

0,021 mm sedangkan standar toleransi yang 

diizinkan adalah 0,02 / 150 mm artinya untuk 
penyimpangan vertikal melewati dari batas toleransi 

yang ada. Penyimpangan horizontal tertinggi 

terdapat pada benda kerja yang juga dibubut dengan 
mesin bubut M3 26 09 yaitu sebesar 0,02 mm 

dengan standar toleransi yang diizinkan adalah 0,02 / 

150 mm artinya untuk penyimpangan horizontal 
mencapai batas toleransi maksimal dan belum 

melewati dari batas toleransi yang ada. 
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