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ABSTRAK 

Mesin frais adalah mesin yang digunakan untuk memotong material menggunakan pisau 

pemotong menjadi benda kerja dengan tingkat presisi tertentu hingga presisi yang tinggi. Mesin 

Frais Aciera F3 terletak di sektor pemesinan dasar Jurusan Teknik Manufaktur Politeknik 

Manufaktur Bandung. Mesin frais Aciera F3 dengan nomor mesin FR-10 telah dilaporkan 

mengalami ketidaksesuaian fungsi yang disebabkan oleh adanya penyimpangan geometri pada 

mesin tersebut pada benda kerja hasil pemesinan. Oleh karena itu dilakukan analisis dan 

perbaikan agar dapat menunjang proses produksi dan proses pendidikan di Politeknik 

Manufaktur Bandung. Topik proyek akhir ini bertujuan untuk mengidentifikasi masalah, 

mencari solusi trouble repair yang efektif, melakukan trouble repair, dan melakukan pengujian 

terhadap mesin frais Aciera F3 (FR-10) yang telah dilakukan trouble repair. Kegiatan trouble 

repair ini mencakup beberapa langkah, pertama yaitu dilakukan observasi untuk mengetahui 

kondisi awal mesin frais Aciera F3 (FR-10). Kedua, dilakukan analisis terhadap kerusakan yang 

terjadi pada mesin frais Aciera F3 (FR-10) untuk mengidentifikasi masalah fungsional yang 

terjadi. Ketiga, dilakukan trouble repair untuk masalah – masalah yang teridentifikasi pada 

mesin frais Aciera F3 (FR-10). Keempat, dilakukan observasi dan kalibrasi untuk mengetahui 

kondisi akhir mesin frais Aciera F3 (FR-10). Berdasarkan kegiatan trouble repair pada 

komponen sumbu X, perbaikan dan pemeliharaan mesin sangat penting untuk menjaga kinerja 

mesin agar tetap optimal. Hal ini dibuktikan dengan data yang didapat dari hasil kalibrasi, 

dimana awal nilai penyimpangan didapat -0.208 mm menjadi -0.080 mm. Nilai tersebut belum 

memenuhi standar kalibrasi (0.01 mm) dan menandakan bahwa saddle belum tegak lurus 

dengan meja. 

Kata Kunci: Mesin Frais Aciera (FR-10), Trouble repair, Sumbu X, Hand Scraping, 

Flatness  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Politeknik Manufaktur Bandung (Polman Bandung) adalah institusi pendidikan tinggi 

vokasi yang memiliki tujuan menghasilkan tenaga profesional pada bidang manufaktur. 

Sebagai sekolah vokasi, Polman Bandung menjunjung tinggi nilai-nilai pendidikan berbasis 

praktik, sehingga sebagian besar kegiatan pembelajaran dilakukan di bengkel dan 

laboratorium. Salah satu praktik dilakukan mahasiswa adalah praktik pemesinan dasar, yang 

meliputi penggunaan berbagai mesin perkakas, termasuk mesin frais. 

Mesin frais merupakan salah satu jenis mesin perkakas yang digunakan untuk 

membentuk benda kerja dengan cara menyayat menggunakan pahat berputar. Dalam praktik 

pemesinan dasar di Polman Bandung, mesin frais Aciera F3 menjadi salah satu mesin yang 

paling sering digunakan. Penggunaan mesin ini yang hampir dilakukan setiap hari 

menyebabkan terjadinya penurunan kondisi standar dan kepresisian mesin. 

Kepresisian mesin frais sangat penting untuk menjamin kualitas hasil pemesinan. Oleh 

karena itu, standar kepresisian mesin harus mengacu pada ketentuan internasional, seperti 

yang tercantum dalam ISO 1708. Namun, seiring waktu dan penggunaan yang kontinu, 

komponen mesin mengalami keausan. Pada tahun 2024, telah dilakukan tindakan perbaikan 

korektif (corrective maintenance) terhadap mesin frais Aciera F3. Meskipun demikian, hasil 

pengukuran menunjukkan masih terdapat penyimpangan geometri pada komponen dovetail 

slides sumbu X yang mengalami kelonggaran sebesar 0.090 mm.  

Permasalahan tersebut menunjukkan bahwa meskipun telah dilakukan perawatan, 

belum seluruh aspek kerusakan mesin dapat teratasi secara optimal. Oleh karena itu, perlu 

dilakukan kajian lebih lanjut mengenai penyebab dan solusi dari ketimpangan geometri 

tersebut guna mengembalikan mesin pada kondisi presisi sesuai standar yang ditetapkan. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, terdapat beberapa masalah yang akan dibahas pada 

karya tulis ilmiah proyek akhir, yakni: 

1. Apa kerusakan yang dimiliki oleh mesin frais Aciera F3 (FR-10)? 

2. Bagaimana cara memperbaiki kerusakan mesin frais Aciera F3 (FR-10)? 

3. Bagaimana uji hasil perbaikan mesin frais Aciera F3 (FR-10)? 

1.3 Tujuan 

Tujuan utama dari rumusan masalah tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Mengetahui kerusakan yang dimiliki oleh mesin frais Aciera F3 (FR-10); 

2. Melakukan perbaikan mesin frais Aciera F3 (FR-10) sesuai prosedur; 

3. Melakukan pengujian hasil perbaikan mesin frais Aciera F3 (FR-10). 

1.4 Ruang Lingkup 

Berdasarkan latar belakang dan tujuan diatas maka akan ditentukan ruang lingkup pada 

karya tulis ilmiah proyek akhir ini:  

1. Kegiatan pengumpulan dan analisis data pada komponen sumbu X mesin Frais 

Aciera F3 (FR-10); 

2. Kegiatan perbaikan saddle mesin Frais Aciera F3 (FR-10); 

3. Kegiatan pengujian hasil perbaikan mesin Frais Aciera F3 (FR-10) menggunakan 

form kalibrasi UPA-P3; 

4. Kegiatan perbaikan dilakukan berdasarkan ketersediaan mesin dan peralatan di 

POLMAN Bandung. 

  


