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ABSTRAK

Perkembangan teknologi yang pesat mempengaruhi berbagai sektor industri, termasuk industri
manufaktur. Mesin bubut konvensional masih banyak digunakan dalam industri kecil, bengkel, dan
UMKM karena harganya yang relatif murah dan mudah dioperasikan. Namun, mesin ini memiliki
keterbatasan dalam hal kualitas produksi dan produktivitas yang sangat bergantung pada keahlian
operator. Sebaliknya, mesin CNC yang dioperasikan secara otomatis menawarkan fleksibilitas,
akurasi, dan efisiensi yang lebih tinggi, namun memiliki biaya yang mahal dan perawatan yang sulit.
Untuk mengatasi keterbatasan ini, solusi retrofit pada mesin bubut konvensional dapat diterapkan.
Retrofit melibatkan penggantian beberapa bagian mesin dengan sistem kendali yang baru sehingga
mesin bubut dapat beroperasi secara otomatis selayaknya seperti mesin CNC. Penelitian ini fokus
pada penerapan software Mach3 dan breakout board Mach3 sebagai sistem kendali untuk
memodifikasi mesin bubut konvensional menjadi mesin bubut otomatis. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa sistem kendali Mach3 mampu meningkatkan keakuratan dan kinerja mesin
bubut, dengan persentase error sebesar 1.73% dan akurasi 98.32%. Sistem retrofit ini menawarkan
solusi biaya yang lebih rendah dibandingkan membeli mesin CNC baru, meningkatkan daya saing,

dan efisiensi produksi dalam industri kecil, bengkel, dan UMKM.

Kata kunci: Software Mach3 untuk mengendalikan mesin bubut retrofit.



ABSTRACT

Rapid technological developments affect various industrial sectors, including the manufacturing
industry. Conventional lathes are still widely used in small industries, workshops and UMKM because
they are relatively cheap and easy to operate. However, this machine has limitations in terms of
production quality and productivity which is very dependent on the operator's skill. In contrast,
automatically operated CNC machines offer greater flexibility, accuracy and efficiency, but are
expensive and difficult to maintain. To overcome these limitations, retrofit solutions on conventional
lathes can be applied. Retrofitting involves replacing several machine parts with a new control system
so that the lathe can operate automatically like a CNC machine. This research focuses on the
application of Mach3 software and the Mach3 breakout board as a control system for modifying
conventional lathes into automatic lathes. The research results show that the Mach3 control system is
able to increase the accuracy and performance of the lathe, with an error percentage of 1.73% and an
accuracy of 98.32%. This retrofit system offers a lower cost solution compared to buying a new CNC
machine, increasing competitiveness and production efficiency in small industries, workshops and
UMKM.

Keywords: Mach3 software for controlling retrofit lathes.
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BAB | PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Perkembangan dan kemajuan dalam bidang teknologi semakin pesat dari tahun ke tahun. Hal tersebut
berdampak pada segala sektor industri, baik sektor jasa maupun produksi [1]. Kelangsungan industri
manufaktur sangat dipengaruhi oleh kualitas produksinya. Mesin bubut konvensional memiliki
kelebihan karena harganya relatif murah, pemeliharaannya mudah dan cara pengoperasiannya
sederhana sehingga banyak digunakan pada industri kecil, bengkel, dan UMKM. Akan tetapi mesin
ini memiliki keterbatasan antara lain kualitas produksinya banyak ditentukan oleh keahlian operator
dan produksinya rendah. Mesin CNC yang dioperasikan secara otomatis memiliki kelebihan
fleksibilitas tinggi, lebih akurat, memungkinkan untuk produksi benda kerja yang lebih rumit, tidak
dibutuhkan operator yang ahli, produktifitas tinggi, dan lebih efisien dalam segi waktu. Keterbatasan
mesin ini adalah harganya mahal dan perawatannya cukup sulit karena dibutuhkan teknisi khusus, dan
dibutuhkan bagian programmer yang terampil [2]. Industri kecil, bengkel, dan UMKM tidak mampu
membeli mesin CNC tersebut.

Berdasarkan uraian pada paragraf sebelumnya, timbul gagasan untuk memecahkan masalah tersebut,
salah satunya dengan solusi retrofit. Retrofit pada mesin bubut konvensional diartikan sebagai
penggantian beberapa bagian mesin dengan sistem yang baru sehingga mesin bubut tersebut dapat
bekerja secara otomatis selayaknya mesin CNC. Retrofit tersebut dilakukan dengan tetap
menggunakan komponen-komponen yang ada pada mesin bubut konvensional. Pada retrofit tersebut
digunakan software mach3 sebagai sistem kendali untuk meningkatkan keakuratan pergerakan
masing-masing sumbu mesin sehingga keakuratan mesin bubut CNC dapat meningkat. Hal tersebut
dapat menekan biaya empat kali lebih kecil dibandingkan dengan membeli mesin CNC. Penelitian ini
difokuskan pada penerapan software mach3 dan breakout board mach3 sebagai sistem kendali untuk
memodifikasi mesin bubut konvensional menjadi mesin bubut otomatis. Penelitian ini diharapkan
mampu meningkatkan daya saing dan efesiensi produksi dalam industri kecil, bengkel, dan UMKM

yang terus berkembang [3].

2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat diketahui rumusan masalah yang akan diselesaikan.

Beberapa masalah yang akan dibahas pada penelitian ini adalah:

a. Bagaimana proses retrofit mesin bubut konvensional menjadi mesin CNC dapat

diimplementasikan secara efektif dan efisien, dan

b. Bagaimana hasil pengembangan teknologi yang diterapkan terhadap peningkatan kinerja dan

presisi mesin bubut konvensional.

3. Tujuan

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah di atas, tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini

yaitu meningkatkan kinerja mesin bubut konvensinal menjadi mesin bubut CNC melalui proses retrofit.



Mesin bubut retrofit diharapkan dapat meningkatkan daya saing dan efesiensi produksi dalam industri
kecil, bengkel, maupun UMKM yang terus berkembang.

4. Manfaat

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pengusaha kecil yang bergerak di bidang
pemesinan untuk meningkatkan daya saing produk yang dihasilkan melalui peningkatan kinerja mesin

bubut konvensional menjadi mesin bubut otomatis.

5. Batasan Masalah

Agar penelitian ini menjadi lebih jelas dan terarah, diperlukan lingkup penelitian. Beberapa lingkup
yang akan dikerjakan adalah:
a. Bagaimana menerapkan software mach3 yang tersedia di pasaran sehingga mesin bubut
konvensional dapat bekerja secara otomatis selayaknya mesin CNC, dan

b. Melakukan pengujian proses pembubutan untuk mengetahui kualitas produk yang dihasilkan.

6. Sistematika Penulisan

Skripsi ini disusun bab demi bab yang terdiri dari lima bab. Beberapa bab yang dibahas pada skripsi ini
adalah pendahuluan, studi literatur, metode penelitian, analisis hasil dan pembahasan, kesimpulan dan

saran, daftar pustaka, serta lampiran.

BAB | PENDAHULUAN

Pada bab ini dibahas tentang latar belakang yang menjadi permasalahan secara umum dan khusus
penelitian ini dilakukan, rumusan masalah penelitian, tujuan penelitian, lingkup penelitian, dan manfaat
penelitian.

BAB Il STUDI LITERATUR

Pada bab ini dibahas tentang penelitian — penelitian terdahulu dan teori — teori yang berhubungan dan
mendukung dalam melaksanakan penelitian. Kajian yang dibahas yaitu mesin bubut konvensional,
retrofit, mesin CNC, mesin bubut retrofit, breakout board mach3, software system control mach3,

motor servo AC, serta literatur yang berkaitan dan menunjang penelitian ini.

BAB Il METODE PENELITIAN

Pada bab ini dibahas tentang tahapan penelitian, rancangan sistem kendali mesin bubut retrofit, sistem

kendali mesin bubut retrofit, dan program sistem kendali mesin bubut retrofit.

BAB IV ANALISIS DAN DATA

Pada bab ini dibahas tentang pengujian mesin bubut retrofit. Hasil produk pengujian diukur dan
dianalisa.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Pada bab ini dibahas tentang kesimpulan dan saran mengenai hal — hal penting yang diperoleh dari
hasil pengujian dan analisis yang telah dilakukan.
DAFTAR PUSTAKA



Pada bagian ini disebutkan buku, artikel, dan sumber lain yang menjadi acuan skripsi ini.

LAMPIRAN



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Berdasarkan pengujian sistem kendali mesin bubut retrofit yang telah berhasil dilakukan. Sistem

kendali mesin bubut retrofit dapat melakukan gerakan serentak pada sumbu x dan sumbu z untuk

menggerakan eretan. Dari hasil pengujian yang telah dilakukan, didapatkan kesimpulan:

a.

Mesin bubut retrofit dengan sistem kontrol Mach3 dapat secara signifikan meningkatkan
kinerja dan presisi mesin. Sistem kendali Mach3 memberikan sistem kontrol yang baik dan
kemampuan pemrograman yang fleksibel dibandingkan dengan mesin bubut manual, dan

Mesin bubut retrofit dengan sistem kontrol Mach3 menyediakan antarmuka pengguna yang
intuitif dan perangkat lunak yang mudah deprogram, sehingga meningkatkan produktifitas dan

fleksibilitas dalam pengoprasian.

2. Saran

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan menunjukkan hasil yang baik mengenai kinerja mesin

bubut, namun terdapat beberapa saran yang kiranya perlu untuk dilakukan. Saran tersebut adalah:

a.

Menyempurnakan gerakan pada eretan dengan pergantian balscreaw untuk menghilangkan
backlash dan memperlancar gerakan eretan,

Memerlukan perawatan dan kalibrasi secara berkala pada sistem control mesin bubut untuk
memastikan kinerja mesin tetap optimal dan mencegah kerusakan, dan

Perlunya memastikan semua komponen mesin bubut berfungsi dengan baik.
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