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ABSTRAK

Mesin frais Fehlmann P18S adalah peralatan presisi yang digunakan dalam proses
pemesinan mekanis dengan tingkat ketelitian tinggi., digunakan untuk menghasilkan
permukaan yang presisi pada benda kerja. Salah satu komponen kunci dalam mesin frais
adalah spindel, yang bertanggung jawab atas putaran dan stabilitas alat potong. Dalam
proyek akhir ini perbaikan difokuskan pada perbaikan dan pembuatan poros spindel
mesin frais Fehlmann yang mengalami kerusakan. Pembuatan ulang poros spindel
melibatkan desain ulang dengan mempertimbangkan spesifikasi teknis mesin frais dan
mengintegrasikan material yang memiliki sifat mekanis optimal. Proses pemesinan
dilakukan dengan menggunakan mesin perkakas presisi untuk memastikan presisi yang

tinggi pada setiap langkah produksi.

Kata Kunci : Mesin Frais, Pemesinan, Pembuatan, Fehimann P18S
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Politeknik Manufaktur Bandung (Polman Bandung) berdiri sejak tahun 1976. Dulu
bernama Politeknik Mekanik Swiss — ITB (PMS — ITB). Polman Bandung merupakan hasil
kerjasama antara pemerintah Swiss dan pemerintah Indonesia yang diwakilkan oleh ITB
(Institut Teknologi Bandung). Polman Bandung merupakan lembaga pendidikan vokasi yang
menerapkan sistem pembelajaran dua komposisi yaitu, 1) 60% praktikum, 2) 40% teori, yang
dimana semua jurusan menerapkan sistem pembelajaran tersebut. Polman Bandung memiliki
empat jurusan yaitu, 1) Teknik Manufaktur, 2) Teknik Perancangan Manufaktur, 3) Teknik
Pengecoran Logam, 4) Teknik Otomasi Manufaktur dan Mekatronika.

Teknik Manufaktur merupakan jurusan pertama dan pada awal berdiri memiliki dua
program studi / konsentrasi, prodi Pemeliharaan Mesin. Prodi pemeliharaan mesin merupakan
prodi pertama, Pemeliharaan mesin adalah kegiatan yang dilakukan oleh teknisi untuk
memastikan suatu mesin bekerja dengan optimal dan melakukan perawatan jika terjadi
kerusakan pada mesin. Oleh karena itu, tindakan pemeliharaan dan perawatan mesin
merupakan poin yang sangat penting untuk menjaga kondisi mesin dan performa mesin,

sehingga menghasilkan kualitas produk yang sesuai dengan standarnya.

Pemeliharaan mesin adalah melakukan perawatan mesin Polman Bandung yang sudah
ada sejak berdirinya Polman Bandung dan tentunya sudah berumur sehingga harus dilakukan
pemeliharaan mesin. Dalam menjaga kondisi mesin yang sudah berumur maka diperlukan
perawatan mesin agar kondisi mesin tetap optimal. Salah satunya dengan melakukan inspeksi
pada mesin agar diketahui kerusakannya. Inspeksi itu sendiri merupakan kegiatan untuk
melakukan diagnosa masalah yang terjadi pada mesin dengan diamati secara visual, adapun
tindakan lain untuk menginspeksi sebuah mesin dengan cara melakukan Kkalibrasi
menggunakan test bar. Kalibrasi dilakukan untuk mengetahui penyimpangan geometri pada
spindle mesin milling fehlmann, mesin milling fehlmann memiliki spindle yang presisi dan
memerlukan perawatan yang baik. Pada spindle mesin milling fehlmann teridentifikasi
kerusakan dan menyebabkan fungsi dari spindle menjadi terhambat dikarenakan pada bagian
spindle terdapat bagian yang pecah atau rusak sehingga dilakukan perbaikan dengan
melakukan proses pengelasan. Dikarenakan hasil perbaikan belum memenuhi standar geometri

yang ditentukan maka dilakukan pembuatan spindle mesin milling fehlmann. Harapannya



spindle yang dibuat dapat digunakan pada mesin milling fehlmann dan bisa menjadi acuan

untuk pembuatan selanjutnya.

1.2

Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah pada proyek akhir ini, diantaranya :

1.

3.
1.3

Bagaimana proses menggambar ulang / ReDesign komponen yang terdapat pada spindle
mesin milling fehlmann?

Bagaimana proses pembuatan yang dilakukan untuk membuat poros spindle mesin
milling fehlmann?

Bagaimana proses perbaikan pada spindle mesin milling fehmann?

Tujuan

Tujuan dari proyek akhir akan menghasilkan 2 poin utama :

1.
2.
3.
1.4

1.5

Menghasilkan gambar kerja poros spindle mesin milling fehlmann

Menghasilkan poros spindle mesin fehlmann.

Melakukan perbaikan dan perakitan poros spindle mesin fehlmann.

Ruang Lingkup

Observasi mengenai material yang akan digunakan.

Melakukan kajian operation plan pada spindle mesin milling fehlmann,

Melakukan machining di mesin bubut, edm, gerinda silinder, dan proses perlakuan

panas (hardening, tempering, dan uji kekerasan)

Pengujian spindle mesin milling fehlmann.

Sistematika Penulisan
BAB | PENDAHULUAN
Bab ini membahas latar belakang pengambilan masalah, rumusan masalah, batasan
masalah, tujuan laporan akhir dan sistematika penulisan yang digunakan.
BAB Il LAPORAN TEKNIK
Bab ini membahas mengenai dasar-dasar teori yang berhubungan dan menunjang
dalam penyelesaian rumusan masalah, dan tentang jawaban bagaimana penulis
menyelesaikan permasalahan yang diangkat.
BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN
Bab ini membahas kesimpulan dan saran untuk menyempurnakan hasil kegiatan yang

dilakukan.



