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ABSTRAK 

 

 

Untuk memastikan bahwa suatu mesin bubut masih memiliki unjuk kerja dan 

ketelitian yang tinggi, perlu dilakukan evaluasi terhadap kondisi mesin tersebut. 

Data hasil evaluasi tersebut tidak hanya digunakan untuk menentukan kinerja dan 

ketelitian mesin tersebut saja tetapi lebih dari itu dapat digunakan untuk 

menentukan tindakan perawatan yang lebih tepat sehingga kondisi mesin tersebut 

dapat dikembalikan ke keadaan yang lebih baik. Tujuan Penelitian ini adalah untuk 

mengevaluasi Kondisi Mesin bubut merk Harrison T300 yang ada di Laboratorium 

Mekanik Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Bali. Hasil evaluasi ini akan 

dijadikan sebagai acuan dalam melakukan tindakan perawatan yang tepat terhadap 

mesin tersebut. Metode dan prosedur evaluasi yang digunakan adalah berdasarkan 

standard test chart menurut metode Schlesinger. 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah statis dan dinamis, 

dimana metode statis ini dilakukan untuk mengetahui ketelitian geometris mesin 

perkakas, yang dilaksanakan pada keadaan tidak berbeban. Sedangkan metode 

dinamis ini dilakukan untuk mengetahui ketelitian geometris hasil kerja dari mesin 

perkakas. 

Hasil Evaluasi terhadap mesin bubut Harrson T300 tersebut, ditemukan 

kondisi bahwa semua pengujian yang dilakukan telah terjadi penyimpangan. 

Dengan demikian kesimpulan penelitian ini adalah mesin bubut merk Harrison 

T300 yang menjadi sampel dalam penelitian ini tidak standar lagi dan perlu 

dilakukan rekondisi ulang. 

 

 
Kata Kunci: Perawatan, Mesin Bubut, Metode Schlesinger 
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ANALYSIS OF PERFORMANCE OF HORRISON T300 LATHE 

MACHINE WITH STATIC AND DYNAMIC TESTING 

 

ABSTRACT 

To ensure that a lathe still has high performance and accuracy, it is necessary 

to evaluate the condition of the machine. The data from the evaluation is not only 

used to determine the performance and accuracy of the machine but more than that 

it can be used to determine more appropriate maintenance actions so that the 

condition of the machine can be returned to a better state. The purpose of this study 

was to evaluate the condition of the Harizon T300 lathe in the Mechanical 

Laboratory of the Department of Mechanical Engineering, Bali State Polytechnic. 

The results of this evaluation will be used as a reference in carrying out appropriate 

maintenance actions for the machine. The evaluation method and procedure used 

is based on the standard test chart according to the Schlesinger method. 

The method used in this study is static and dynamic, where this statistical 

method is carried out to determine the accuracy of the machine geometry, which is 

carried out under no load conditions. This dynamic method is carried out to 

determine the accuracy of the geometry of the work of hardware machines. 

The results of the evaluation of the Harizon T300 lathe, it was found that all 

the tests carried out had deviations. Thus, the conclusion of this research is that the 

Harizon T300 lathe which is the sample in this study is no longer standard and 

needs to be reconditioned. 

 

 

Keywords: Maintenance, Lathe, Schlesinger Method 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Mesin bubut adalah mesin akurat dan presisi serta harus diperlakukan dengan 

hati-hati. Membersihkan dan pemeliharaan dengan rutin akan membantu untuk 

memastikan bahwa mesin bubut akan bertahan umur penggunaan dan akurasinya 

selama bertahun-tahun. Namun seringkali terjadinya kesalahan operasional, baik 

kesalahan pada setting, kesalahan proses pembubutan, serta kesalahan 

pemeliharaan atau perawatan. Hal tersebut dapat memberikan dampak buruk pada 

penurunan performa mesin. Resiko kerja juga akan semakin bertambah disebabkan 

mesin-mesin tersebut telah melewati umur teknis mesin. Hal ini dapat dimaklumi 

mengingat status mesin-mesin yang dimiliki PNB sudah berumur puluhan tahun. 

Salah satu jenis mesin perkakas yang digunakan di Laboratorium Mekanik 

Politeknik Negeri Bali adalah mesin bubut merk Harrison T300, Mesin bubut ini 

telah berumur lebih dari 30 tahun. Mesin bubut ini digunakan sebagai media 

pengajaran bagi mahasiswa maupun dalam menunjang kegiatan penelitian dan 

pengabdian pada masyarakat di Jurusan Teknik Mesin. 

Untuk meyakini bahwa suatu mesin perkakas masih memiliki unjuk kerja dan 

ketelitian yang tinggi serta mampu menghasilkan produk permesinan yang 

memiliki kualitas yang sesuai, maka perlu dilakukan pemeriksaan atau pengetesan 

terhadap mesin tersebut. Data hasil pemeriksaan dan pengujian tersebut tidak hanya 

digunakan untuk menentukan kinerja, ketelitian dan kondisi mesin tersebut tetapi 

lebih dari itu dapat digunakan oleh pemilik atau pengelola mesin tersebut dalam 

menentukan tindakan rehabilitasi serta tindakan perawatan yang lebih tepat 

sehingga kondisi mesin tersebut dapat dikembalikan ke keadaan yang lebih baik. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang masalah diatas maka dapat dirumuskan 

permasalahan seperti terurai dibawah ini. 
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1. Bagaimana mengetahui penyimpangan yang terjadi dan ketelitian mesin 

bubut Harrison T300? 

1.3 Batasan Masalah 

Mengingat begitu luasnya masalah yang menyangkut mesin bubut yang  

maka perlu ada batasan masalah. Batasan dalam proyek akhir ini adalah sebagai 

berikut:  

1. Hanya mengevaluasi penyimpangan dan ketelitian geometrik mesin bubut 

merk Harison T300. 

2. Hanya melakukan pengujian statis dan dinamis. 

3. Mesin perkakas yang dijadikan penelitian ini mesin bubut Harrison T300 

yang ada di Laboratorium Mekanik Politeknik Negeri Bali. 

1.4 Tujuan 

Tujuan yang ingin yang dicapai penulis dalam penyusunan tugas akhir yang 

berjudul Analisis Unjuk Kerja Mesin Bubut Harrison T300 dengan Pengujian 

secara statis dan dinamis. 

1.4.1 Tujuan Umum 

Dalam melakukan Analisis Unjuk Kerja Mesin Bubut Harrison T300 Dengan 

Pengujian Secara Statis dan Dinamis. terdapat tujuan umum. Tujuan umum tersebut 

adalah: 

1. Sebagai syarat untuk menyelesaikan proyek akhir pada Program Studi D3 

Teknik Mesin. 

2. Sebagai syarat untuk menyelesaikan pendidikan di Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Bali. 

3. Mengimplementasikan ilmu-ilmu pengetahuan yang telah didapat ketika 

melakukan pengetahuan yang didapat ketika menempuh pendidikan di 

program studi D3 teknik mesin. 
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1.4.2 Tujuan Khusus 

Dalam melakukan Analisis Unjuk Kerja Mesin Bubut Harrison T300 Dengan 

Pengujian Secara Statis dan Dinamis. terdapat tujuan Khusus. Tujuan Khusus 

tersebut adalah: 

1. Dapat mengetahui cara pengukuran ketelitian mesin bubut. 

2. Dapat mengevaluasi kinerja dan ketelitian geometrik mesin bubut merk 

Harison T300. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Terdapat berapa manfaat dari penelitian Analisis Unjuk Kerja Mesin Bubut 

Harrison Dengan Pengujian Secara Statis dan Dinamis ini. Manfaat-manfaat 

tersebut antara lain : 

1. Manfaat bagi mahasiswa 

Dapat melakukan penelitian ini mahasiswa dapat mengemangkan 

pengetahuan yang telah di dapat ketika melakukan proses pembelajaran. 

Selain itu, mahasiswa dapat menambah wawasan mengenai analisis tersebut. 

2. Manfaat bagi akademik (Politeknik Negeri Bali) 

Hasil penelitian ini dapat dijadikan referensi dan acuan dalam merawat dan 

rekondisi mesin bubut tersebut, serta. Sebagai bahan referensi bagi 

mahasiswa yang melakukan penelitian lebih lanjut mengenai mesin bubut.  
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Hasil pengujian yang dilaksanakan pada mesin bubut Harrison T300 yang ada 

di Laboratorium Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Bali, berdasarkan hasil 

pengujian dengan metode Schlesinger dapat disimpulkan bahwa:  

1. Hasil pengujian dari kelurusan landasan bidang luncur, telah melewati standar 

yang diijinkan sebesar 0,04 mm. 

2. Hasil pengujian dari kesejajaran spindel utama terhadap eretan atas dari telah 

melewati standar sebesar 0,1 8mm untuk arah vertikal dan untuk arah 

horizontal masih dalam standar yang diijinkan. 

3. Hasil pengujian dari kesejajaran spindel utama terhadap eretan memanjang 

telah melewati standar sebesar 0,05 mm pada arah vertikal dan 0,07 mm pada 

arah horizontal. 

4. Hasil pengujian dari simpang putar sumbu utama pada ujung senter sleave 

telah melewati standar sebesar 0,01 mm. 

5. Hasil pengujian dari Simpang putar pada senter telah melewati standar 

sebesar 0,0 5mm. 

6. Hasil pengujian dari kelurusan sumbu antara head stock dan tail stock telah 

melewati standar sebesar 0,08 mm. 

7. Hasil pengujian dari kesejajaran tail stock dengan gerakan eretan memanjang 

telah melewati standar sebesar 0,01 mm untuk arah vertikal dan 0,04 mm 

untuk arah horizontal. 

8. Hasil Pengujian dari kesejajaran tail stock terhadap pergerakan carriage telah 

melewati atas standar sebesar 0,10 mm. 

Pada pengujian benda kerja kesimpulan yang bisa disimpulkan bahwa sudah 

melewati batas standar yang diizinkan dimana pada posisi kelurusan 0° dan 90° 

sebesar 0,05 mm, posisi kelurusan 180° sebesar 0,15 mm, posisi kelurusan 270° 

sebesar 0,16 mm, kesejajaran sebesar 0,16 mm, dan kebulatan 0,05 mm. 
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5.2 Saran 

 Perlu dilakukan pengadaan atau kalibrasi alat bantu ukur, sehingga dapat 

melakukan pengukuran ketelitian geometrik mesin perkakas secara akurat dan 

dapat dilakukan lebih banyak pengukuran pada komponen gerak mesin perkakas. 

Dapat dikembangkan untuk melakukan pengukuran ketelitian geometrik pada 

mesin perkakas lainnya yang ada di Laboratorium Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Bali, sehingga penyimpangan mesin perkakas dapat diketahui.  
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