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ABSTRAK

Mesin Frais adalah alat penting dalam industri manufaktur yang digunakan untuk
menghasilkan permukaan yang presisi pada benda kerja hasil pemesinan. Salah satu komponen
kunci dalam mesin frais yaitu sumbu z, yang bertanggung jawab atas stabilitas pergerakan
vertikal mesin frais Aciera F3. Dalam proyek akhir ini perbaikan ditujukan pada dovetail
bidang luncur arah Sumbu Z dengan menggunakan metode handscrapping dan metode gerinda.
Metode handscrapping atau lamak memiliki keunggulan karena dilakukan dengan tangan
memungkinkan kontrol yang sangat detail, metode ini digunakan pada bagian base sumbu Z,
sedangkan pada bagian saddle / penggerak nya digunakan perbaikan dengan metode gerinda
metode ini digunakan untuk untuk menghasilkan permukaan yang rata, presisi, dan kehalusan
tinggi pada benda kerja, seperti alat pemotong dan permukaan benda kerja yang datar. Hasil
pengujian menunjukan bahwa perbaikan perbaikan bidang luncur sumbu Z dengan metode
handscrapping dan penggerindaan berhasil meningkatkan fungsionalitas kerataan bidang

luncur arah sumbu Z menjadi 0,010 mm.

Kata kunci: Trouble Repair, Sumbu Z, Slider, Handscrapping, Mesin Aciera F3 (FR-10).
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam industri manufaktur, mesin perkakas berperan penting dalam proses produksi.
Mesin Perkakas adalah peralatan khusus yang dirancang untuk melakukan proses pemesinan
secara apetitif, meliputi pembentukan dan pemotongan membantu pekerjaan alat perkakas
membantu manusia dalam melakukan pekerjaan yang lebih cepat dan mudah. Dengan
menggunakan alat perkakas, manusia dapat menyelesaikan pekerjaan dengan lebih efisien dan
efektif. 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 sesuaidengan standarnya maka perlu
dilakukannya perbaikan dan kalibrasi pada mesinagar dapat berjalan 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 diizinkan. Mesin Frais Aciera F3 merupakan mesin yang sudah digunakan dari
tahun 1975 untuk menunjang proses pembelajaran mahasiswa Politeknik Manufaktur Bandung.
Oleh karena itu, tingginya angka penggunaan dan umur mesin Aciera F3 mengharuskan
dilakukannya perawatan yang lebih intensif. Saat ini mesin frais Aciera F3 (FR-10) mengalami
permasalahan, permasalahan tersebut menyebabkan geometri hasil pemesinan yang tidak baik.

Berdasarkan pemaparan yang telah disebutkan, atas dasar tersebut dibuatlah Proyek Akhir
dengan judul “Trouble Repair Sumbu Z Mesin Frais Aciera F3 (FR-10) ”. Penelitian ini
bertujuan untuk mengetahui hasil trouble repair yang telah dilakukan apakah sesuai dengan

standar atau tidak pada Mesin Frais Aciera F3.

1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dari gagasan yang muncul sebagai berikut :
1. Bagaimana perencanaan proses perbaikan sumbu Z pada mesin Aciera F3 (FR-10) ?

2. Bagaimana proses perbaikan sumbu Z pada mesin Aciera F3 (FR-10) ?

3. Bagaimana hasil perbaikan sumbu Z mesin Aciera F3 (FR-10) ?



1.3 Tujuan
Adapun tujuan dari gagasan yang muncul yang merupakan hasil jawaban dari rumusan

masalah sebagai berikut :

1. Melakukan perencanaan perbaikan sumbu Z mesin Aciera F3 (FR-10)

2. Melakukan perbaikan terhadap komponen sumbu Z mesin Aciera F3 (FR-10).
3. Mengetahui hasil perbaikan sumbu Z pada mesin Frais Aciera F3 (FR-10).

1.4 Ruang Lingkup
1. Proses perbaikan bidang luncur Sumbu Z pada mesin Aciera F3 (FR-10).

2. Proses pengujian dilakukan pada bagian Sumbu Z yang diperbaiki di mesin Aciera F3
( FR-10).

3. Pengukuran kerataan menggunakan Dial Indicator dan CMM.

4. Hasil Kalibrasi dibandingkan dengan hasil kalibrasi di tahun 2020.

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan dibuat untuk menjelaskan urutan yang akan dibahas pada tiap bab
, dalam Karya Tulis lImiah ini terdiri dari bab 1 sampai bab 3. Sistematika penulisan Karya
Tulis llmiah dapat diuraikan sebagai berikut:
1. BAB | PENDAHULUAN
Berisi Uraian Mengenai latar belakang, rumusan masalah, batasan
masalah,tujuan dan sistematika penulisan
2. BAB Il LAPORAN TEKNIK
Menjelaskan Kajian teori yang akan di bahas gambaran umum, membahas
pengerjaan pada objek dan hasil pengerjaan pada objek.
3. BAB Il KESIMPULAN DAN SARAN
Berisi kesimpulan dan saran yang di dapat dari hasil kegiatan yang di

lakukan.



