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ABSTRAK

Mesin frais Fehlmann P 18 S pada sektor permesinan dasar di Politeknik Manufaktur Bandung
mengalami kerusakan pada spindle bagian dalam dudukan arbor. Kerusakan yang terjadi pada
mesin tersebut dijadikan proyek akhir untuk mahasiswa dalam menyelesaikan studinya. Proses
perbaikan pada spindle telah dilakukan dengan pengelasan pada bagian yang pecah yang
dilanjutkan proses permesinan pada bagian yang di las. Setelah dilakukan perbaikan pada
spindle diperlukan verifikasi untuk mengetahui hasil perbaikan. Dilakukan uji geometris
dengan CMM dan kalibrasi akhir. Dari hasil perbandingan uji geometris kemiringan taper
spindle dengan standar kemiringan terdapat selisih kemiringan sudut sebesar 0,102°. Pada taper
spindle terdapat penyimpangan conicity sebesar 0,052 mm. Selain itu, hasil pengukuran
kesumbuan taper spindle dengan empat titik acuan berbeda didapat rata-rata sebesar 1,652 mm.
Hasil kalibrasi akhir juga menunjukan penyimpangan kesumbuan yang jauh dari standar
toleransi sehingga diperlukan penggantian spindle baru.

Kata kunci: perbaikan mesin, mesin frais, kalibrasi, coordinate measuring machine (cmm)
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Dalam industri manufaktur, mesin perkakas berperan penting dalam proses
produksi di sektor manufaktur. Mesin perkakas membantu untuk memotong dan
mengubah suatu material menjadi suatu produk jadi ataupun setengah jadi sesuai
yang direncanakan dan diinginkan oleh pembuat. Mesin perkakas dalam
pengoperasiannya tidak menggunakan tenaga manusia secara langsung tetapi
sekedar mengendalikannya.

Mesin perkakas dikatakan baik apabila seluruh fungsi yang ada pada mesin
dapat berfungsi dengan normal sesuai standarnya dan komponen-komponen
pendukung dalam keadaan baik. Apabila mesin perkakas berjalan tidak sesuai
dengan standarnya maka perlu dilakukannya trouble repair agar mesin dapat
berjalan normal kembali.

Proses trouble repair dikatakan baik apabila kerusakan yang ada dapat
diperbaiki sehingga mesin dapat bekerja sesuai semana mestinya dan hasil kalibrasi
sesuai dengan toleransi yang diizinkannya.

Berdasarkan pemaparan yang telah disebutkan, maka dasar tersebut
dibuatlah Proyek Akhir dengan judul “Uji Geometris dan Kalibrasi Hasil Trouble
Repair Mesin Frais Fehlmann P 18 S”. Proyek akhir ini bertujuan untuk
mengetahui hasil trouble repair yang telah dilakukan berhasil sesuai dengan standar
atau tidak pada Mesin Frais Fehlman P 18 S.

1.2. Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah dari gagasan yang muncul sebagai berikut :
1. Bagaimana hasil kalibrasi sebelum dan sesudah trouble repair pada mesin Frais
Fehlmann P18S?
2. Bagaimana hasil uji geometris spindle hasil trouble repair pada mesin Frais Fehlmann
P18S?
1.3. Tujuan
1. Dapat mengetahui hasil kalibrasi sebelum dan sesudah trouble repair.

2. Dapat mengetahui kondisi geometris spindle sesudah trouble repair.



1.4. Ruang Lingkup

1.
2.

3.
4.
S.

Proses kalibrasi sebelum dan sesudah trouble repair.

Hasil perbadingan kalibrasi sebelum dan sesudah trouble repair berdasarkan standar
kalibrasi mesin.

Membahas proses bongkar-pasang spindle unit mesin frais Fehlmann P 18 S.

Proses uji geometris pada spindle dengan CMM.

Hasil uji geometris pada spindle dengan CMM pasca trouble repair spindle.

1.5. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan dibuat untuk menjelaskan urutan yang dibahas di tiap babnya

dalam karya tulis ilmiah ini, yang terdiri dari bab 1 sampai bab 3. Sistematika penulisan

karya tulis ilmiah dapat diuraikan sebagai berikut:

BAB | PENDAHULUAN

Berisi uraian mengenai latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, dan
sistematika penulisan

BAB Il LAPORAN TEKNIK

Menjelaskan kajian teori yang akan dibahas gambaran umum tentang teori-teori untuk
menjelaskan beberapa istilah, membahas pengejaan pada objek dan hasil pengerjaan
pada objek.

BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini menjelaskan kesimpulan dan saran yang didapat dari hasil kegiatan yang telah
dilakukan.



