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ABSTRAK 

 

 

Pada laboratorium mekanik Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 

memiliki beragam mesin perkakas, salah satunya mesin frais spindel vertikal lagun 

fu 125. Mesin ini digunakan sebagai fasilitas pembelajaran praktikum mahasiswa 

dan juga digunakan untuk keperluan produksi. Mesin perkakas dipolman babel 

terutama mesin frais universal  berusia hampir 30 tahun dan sering memproduksi 

benda kerja berukuran besar. Karena kurangnya perawatan pada mesin ini 

memungkinkan mesin mengalami penyimpangan melebihi toleransi. Oleh karena 

itu, dibutuhkan pemeriksaan geometrik pada mesin tersebut melalui hasil 

pemesinan pada benda kerja. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui kelayakan 

mesin dilihat dari hasil proses pemesinan. Penelitian ini menggunakan metode 

studi eksperimental. Berdasarkan penelitian maka pada sumbu X pengujian 

geometrik pada meja  dan benda kerja mendapatkan hasil penyimpangan sebesar 

0,052 mm. Sedangkan pada  sumbu Y pengujian geometrik pada meja  dan benda 

kerja  mendapatkan hasil penyimpangan  sebesar -0,037 mm. Maka disimpulkan 

bahwa pada sumbu X penyimpangan sudah melewati batas toleransi sehingga 

dikatakan tidak layak, sedangkan sumbu Y  penyimpangan belum melewati batas 

toleransi sehingga dikatakan masih layak. 

 

Kata Kunci : Kelayakan, Frais, Kerataan, Eksperimental. 
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ABSRTACT 

 

 

The Bangka Belitung State Manufacturing Polytechnic mechanical laboratory 

has a variety of machine tools, one of which is the lagun fu 125 vertical spindle 

milling machine. This machine is used as a student practicum learning facility and 

is also used for production purposes. Machine tools at Polman Babel, especially 

universal milling machines, are almost 30 years old and often produce large 

workpieces. Due to the lack of maintenance on this machine, it is possible for the 

machine to experience deviations beyond tolerance. Therefore, a geometric 

inspection is needed on the machine through the machining results on the 

workpiece. The purpose of this research is to determine the feasibility of the 

machine seen from the results of the machining process. This research uses the 

experimental study method. Based on the research, on the X axis of geometric 

testing on the table and workpiece, the deviation results are 0.052 mm. While on 

the Y axis geometric testing on the table and the workpiece get a deviation of -0.037 

mm. So it is concluded that on the X axis the deviation has passed the tolerance 

limit so it is said to be unfit, while the Y axis deviation has not passed the tolerance 

limit so it is said to be still feasible. 

 

Keywords: Feasibility, Milling, Flatness, Experimental. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Mesin frais (milling machine) merupakan salah satu mesin yang dalam 

proses pemakanannya dengan cara memotong atau menyayat benda kerja pada saat 

mata pahat berputar (multipoint cutter)  (Zanuar, 2014). Mesin frais merupakan 

mesin perkakas yang memiliki keistimewaan tersendiri karena mesin frais dapat 

melakukan proses pemesinan dari mulai sederhana hingga bagian yang rumit 

bergantung pada mata potong yang digunakan. Mesin frais juga termasuk salah satu 

penghasil barang-barang yang berbahan logam yang dipergunakan untuk kebutuhan 

tertentu. Maka, mesin perkakas ini dipakai untuk  menghasilkan produk, maka 

keakuratan  produk yang diproduksi sangat bergantung dengan kelayakan mesin 

tersebut.  

Pada laboratorium mekanik Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 

memiliki beragam mesin perkakas, salah satunya mesin frais spindel vertikal lagun 

fu 125. Mesin ini digunakan sebagai fasilitas pembelajaran praktikum mahasiswa 

dan juga digunakan untuk keperluan produksi[1]. Mesin perkakas dipolman babel 

terutama mesin frais universal  berusia hampir 30 tahun dan sering memproduksi 

benda kerja berukuran besar. Karena kurangnya perawatan pada mesin ini 

memungkinkan mesin mengalami penyimpangan melebihi   toleransi. Setelah 

sejumlah penggunaan tertentu, berbagai komponen mesin frais akan mengalami 

keausan dan menyebabkan penyimpangan terhadap ketelitiaan awal. Batas yang 

diizinkan tidak boleh dilampaui oleh jumlah deviasi. Temuan dari pengujian akurasi 

geometris dapat digunakan untuk menentukan besarnya penyimpangan yang terjadi 

Agar proses produksi menghasilkan produk berkualitas tinggi, ketepatan kinerja 

alat mesin sangat penting. 

 Kondisi mesin yang digunakan dalam proses produksi harus 

diperhitungkan untuk menghasilkan produk berkualitas tinggi. Pengujian yang 

menggunakan kriteria standar dapat mengidentifikasi penyimpangan dalam 

ketepatan geometris mesin. G. Schlesinger benar-benar memulai proses 

pengembangan prosedur.
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Pengujian ini dalam upayanya untuk menetapkan persyaratan kelayakan 

untuk peralatan mesin [2].  

Berdasarkan permasalahan tersebut, terdapat beberapa penelitian yang 

relevan, seperti “Analisis Ketelitian Geometrik Mesin Frais Horisontal Kunzmann 

Uf6n Di Laboratorium Manufaktur Teknik Mesin Unsrat” dilakukan oleh (Krisna 

Tolosi, 2013) berasal dari Universitas Sam Ratulangi dengan tujuan dari penelitian 

ini adalah untuk menetukan kelayakan suatu oprasional suatu mesin perkakas 

melalui pengujian karakterisik geometrik statis berdasarkan standar ISO-1710 [3]. 

Penelitian lain tentang ketelitian geometric dilakukan oleh (Abdurrahman 

Hanif, 2020) berjudul “Uji Ketelitian Geometrik Mesin Frais Universal Type 57-3c 

Menggunakan Standar ISO 1701” Pengujian ini bertujuan untuk mengetahui 

besarnya penyimpangan-penyimpangan geometric yang terjadi pada mesin 

perkakas Frais Universal Type 57-3C yang ada di Laboratorium Teknologi 

Mekanik Jurusan Teknik Mesin IST Akprind Yogyakarta[4].  

Penelitian selanjutnya dilakukan oleh (Siska Angraini Rikosa, 2018) dengan 

judul “Uji Kelayakan Mesin Frais Type Schaublin 13 menggunakan metoda 

pengujian ketelitian geometrik” penelitian ini bertujuan untuk mengetahui  

besarnya penyimpangan geometrik yang terjadi  pada keadaan statik  mesin 

perkakas Frais Type Schaublin 13 [5]. 

1.2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang mengambil rumusan masalah sebagai berikut: 

1. Berapa besarnya penyimpangan geometrik pada meja masin Frais ? 

2. Berapa besarnya penyimpangan geometrik tehadap benda kerja pada 

proses permesinan frais vertikal? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Adapun sebagai tujuan penelitian ini adalah: 

1. Mengetahui berapa penyimpangan geometrik terhadap benda kerja 

pada proses pemesinan frais vertikal. 

2. Mengetahui kelayakan mesin frais melalui pengujian geometrik 

terhadap benda kerja. 
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1.4. Batasan Masalah         

1. Mesin yang digunakan mesin frais vertikal lagun fu 125 yang berada di 

bengkel Polman Babel. 

2. Pengujian geometrik berfokus pada kerataan meja mesin.  

3. Standar pengukuran geometrik pada meja mengacu pada manual book. 

4. Material yang digunakan adalah Baja St-37. 

5. Alat potong yang digunakan adalah shell and mill type HSS. 

6. Analisis dilakukan dengan menggunakan metode studi eksperimental. 

7. Menggunakan alat uji micrometer. 

8. Feeding dianggap konstan. 
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

2.1.  Penelitian Terdahulu 

Penulis mendasarkan desain penelitian ini pada temuan investigasi terkait 

akurasi geometris lainnya yang dilakukan oleh peneliti lain. Hal ini memudahkan 

proses pengambilan keputusan penulis saat menyusun tugas akhir dari sudut 

pandang teoretis dan konseptual serta membantu mencegah plagiarisme anggaran 

dalam penelitian ini. Penulis menggunakan referensi temuan penelitian terdahulu 

berikut ini sebagai acuan. 

2.1.1.  Penelitian 1 – Krisnal Tolosi (2013) 

Penelitian sebelumnya yang berjudul “Analisis Ketelitian Geometrik Mesin 

Frais Horizontal Kunzmann Ufon di Laboratorium Manufaktur Teknik Mesin 

Unssrat” yang dilakukan oleh Krisna Tolosi Universitas Sam Ratulangi. Dengan 

tujuan menentukan layak atau tidak dari mesin dengan  melakukan uji karakteristik 

geometrik statis dengan strandar ISO-1710. Didapatkan hasil pengujian mesin frais 

Kunzman UF6N kesejajaran meja, gerakan pada lengan dan gerakan menyimpang 

pada spindel masih dalam batas toleransi berdasarkan standar ISO-1710. 

Sedangkan kondisi arbor dan meja sudah diluar batas toleransi yang sudah 

ditetapkan berdasarkan ISO-1710. Dengan dilakukan pengujian dari empat 

pengujian diatas kesimpulan yang dapat di ambil adalah mesin frais horizontal 

Kunzman UF6N sudah tidak sesuai dengan standar toleransi yang diberikan yang 

menyebabkan menurunnya kemampuan mesin untuk memproduksi benda dengan 

presisi. Tetapi penggunaan mesin frais Kunzman UF6N masih bisa digunakan 

sebagai alat untuk melakukan pratikum sebagai media pembelajar.  

2.1.2.  Penelitian 2 – Abdurrahman Hanif (2020) 

Penelitian terdahulu ini dilakukan oleh Abdurrahman Hanif berasal dari 

AKPRIND Yogyakarta dengan judul” Uji ketelitian Geometrik Mesin Frais 

Universal Type 57-3c menggunakan standar ISO 1701” penelitian ini bertujuan 

mencari besaran penyimpangan geometrik pada mesin Frais Universal Type 57-3c 

yang berada di Lab Teknologi Mekanik Akprind Yogyakarta. Hasil dari pengujian 

didapatkan hasil beberapa penyimpangan yang melewati batas-batas standar yang 
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diizinkan berdasarkan standar ISO 1701 di rotasi pemusat pada spindle dengan nilai 

0,013mm dan putaran spindle menyimpang sebanyak 0,058 mm dan menyebabkan 

mesin sudah tidak sesuai dengan standar dan tidak layak digunakan pada pembuatan 

benda dengan kepresisian yang tinggi. 

2.1.3.  Penelitian 3 - Asep Apriana (2015) 

Telah dilakukan penelitian oleh (Asep Apriana, 2015) dengan judul 

“Analisa Kelayakan mesin Milling f3 dengan Pengujian Ketelitian Geomettrik” 

tujuan dari penelitian ini bertujuan mencari besaran penyimpangan geometrik pada 

keadaan statik di mesin milling F3 pada bengkel Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Jakarta. Hasil penelitian menunjukan 80% hasil saat pengukuran mengalami 

penyimpangan pada mesin frais. Penyimpangan  yang terjadi tidak sesuai dengan 

standar yang diizinkan. Dapat disimpulkan bahwa mesin frais tidak lagi layak 

digunakan untuk memproduksi barang dengan ketelitian yang tinggi dan duganakan 

untuk pratikum pada mahasiswa [6].  

Penelitian terdahulu ini penulis ambil sebagai acunan untuk melakukan 

pengujian geometric pada mesin frais vertical lagun fu125 dilaboratorium mekanik 

Politeknik Manufaktur Bangka Belitung. 

2.2.  Mesin Frais 

Mesin frais (milling machine) merupakan alat perkakas yang gunakan  

dalam proses manufaktur yang dalam prosesnya benda kerja dipotong dengan 

menyayat  atau membuang bagian pada benda kerja dengan menggunakan alat 

potong  yang memiliki mata lebih dari satu dan bergerak memutar (multpoint 

cutter)[7]. Mata potongon pada mesin frais  dilengkapi dengan alat bantu arbor. 

Mata potong akan terus menerus  bergerak memutar memutar ketika mesin di 

gerakan oleh motor listrik.  Putaran mesin dapat diatur oleh operator mesin. 

Mekanisme pada mesin frais merupakan alat yang berbeda dari mesin yang lain 

karena pada mesin frais dapat melakukan proses produksi yang tidak dapat 

dilakukan pada mesin yang lain. Cara kerja mesin frais gerakan pemotongan di 

lakukan dengan mata potong yang berputar, putaran mata potong berasal dari 

spindel yang berputar dan gerakan pemotongan berasal dari  meja yang digerakan 

secara translasi untuk membawa benda kerja. 
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Gambar 2.1 Mesin frais vertikal (P. Reddy J., Manufacturing Technology) 

Berikut bagian bagian utama mesin frais vertikal: 

• Ram 

Ram adalah lengan mesin yang terpasang pada co lumn. Ram memegang 

kepala mesin frais. 

• Kepala mesin 

Kepala mesin frais menjadi tempat pisau frais berputar. 

• Column 

Column adalah komponen mesin yang berfungsi untuk mendukung ram. Di 

dalam column terdapat oli yang digunakan untuk melumasi spindle. 

• Spindle 

Spindle adalah poros yang memegang dan memutar pisau frais (milling 

cutter). 

• Meja mesin 

Meja mesin digunakan untuk meletakkan ragum atau benda kerja. 

• Saddle 

Saddle adalah komponen mesin frais yang terletak di antara knee dan meja 

mesin. Saddle bekerja sebagai komponen perantara knee dan meja mesin. 

Saddle menggerakkan mesin ke arah horizontal. 

• Knee 

Knee adalah komponen mesin frais yang mendukung saddle dan meja 

mesin. Knee diatur dengan poros ulir. Poros ulir dapat mengatur ketinggian 

knee. 
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2.3.  Ketelitian Geometrik  

 Pada tahun 1901 G. Schlesinger telah meyusun sebuah prosedur untuk 

menguji mesin perkakas [8]. Kemudian cara ini menjadi acuan sebagai dasar untuk 

mengujii mesin perkakas terkhusus pada uji geometrik. Prinsip dasar pengukuran 

yang dilakukan untuk menguji ketelitian dari mesin perkakas pada mesin di bagi 

menjadi seperti berikut: 

2.3.1. Kelurusan (straighness)  

 Pada umumnya  untuk kelurusan memiliki arti kelurusan garis pada dua 

bidang, kelurusan bidang dan gerakan lurus. Kelurusan juga diartikan saat jarak 

titik antara dua bidang memiliki ketinggian yang sama dan memiliki kesejajaran 

pada satu garis. Dan pada kelurusan gerakan diartikan  sebagai lintasan yang sejajar 

pada satu titik pada lintasan yang bergerak lurus. Pada pengujian ketelitian 

geometrik sering mengikut seertakan pengertian kelurusan pada komponen dan 

pada gerakan lurus. Pada praktiknya pengukuran dilakukan pada bagian mesin yang 

ingin diketahui kelurusan dan membandingkan dengan standarnya. 

2.3.2.  Kerataan (flatness)  

           Permukaan dikatakan berubah jika jarak tegak lurus  dari titik-titik 

permukaan terhadap bidang geometrik yang memiliki tinggi yang sama dengan 

permukaan yang di uji lebih kecil dari standar yang telah ditentukan. Pada 

pengujian ketelitian geometrik mesin perkakas bidang geometrik merupakan 

bidang referensi. 

2.3.3.  Kesejajaran (parallelsm) 

         Bidang, permukaan, garis, dan gerakan komponen pada mesin perkakas 

harus disejajarkan satu sama lain sedemikian rupa sehingga bentuk benda kerja 

yang dihasilkan dan presisi geometrisnya tetap berada dalam batas toleransi yang 

ditentukan. 

2.3.4.  Ketegaklurusan (squareness) 

           Garis, sumbu, bidang, dan kelurusan gerak komponen sering dianggap 

sebagai aspek kelurusan pada peralatan mesin. Jika perbedaan antara dua bidang, 

dua garis lurus, atau garis lurus dan bidang tidak melebihi harga batas tertentu, 

maka keduanya dianggap tegak lurus satu sama lain. Pada kenyataannya, jam 
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pengukur (dial indicator) sering digunakan untuk menentukan tingkat 

penyimpangan, dan siku atau batang uji digunakan sebagai alat bantu. 

2.3.5.  Rotasi (rotation)  

           Tergantung pada jumlah kesalahan gerakan, pengujian komponen rotasi 

dapat menghasilkan kesalahan gerakan yang hanya berupa deviasi rotasi, hanya 

berupa slip aksial periodik, atau campuran keduanya. (Trapet Eugen, 1990). 

2.4.  Baja St-37 

        Baja struktural adalah bahan bangunan yang penting. Baja struktural 

mempunyai sifat-sifat yang sangat diinginkan dalam konstruksi modern, antara lain 

sebagai kekuatan, kekakuan, ketangguhan, dan keuletan (ductility). St-37, St 

memiliki makna baja (dalam Bahasa Jerman: stahl; dalam bahasa Inggris : steel), 

sedangkan 37 memiliki makna kekuatan tarik sebesar 37 kg/mm² atau sekitar 360-

370 N/mm² [9]. 

2.5.  Parameter proes permesinan 

        Parameter proses yang bisa atur terhadap mesin frais sebagai berikut  :  

2.5.1.  Kedalaman pemakanan 

           Dept of cut atau kedalaman pemotongan merupakan ketebalan dari sisi 

benda kerja yang akan dihilangkan atau jarak diantara permukaan yang ingin 

dipotong pada permukaan sebelum dipotong. Pada saat mata potong pada 

kedalaman x mm maka benda benda kerja akan terbuang sesuai diameter yang  

digunakan sebesar x mm. 

2.5.2.  Putaran spindel  

           Putaran yang terjadi pada spindel merupakan kemampuan kecepatan 

putaran pada mesin frais pada saat melakukan pemotong dan menyayat benda kerja 

pada putaran/menit. 

n=
vc.1000

𝜋.𝑑
     ……………………………………………………………(2.1) 

Dimana: n : Putaran Spindel (Rpm)   

             Vc: Kecepatan potong (m/menit) 

               d: diameter alat potong 

               π: konstanta ( 3,14 ) 

          1000: konversi dari Meter ke Milimeter 
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2.6.  Metode penelilian eksperimen 

        Penelitian eksperimen ditujukan untuk mencari interaksi akibat sebab pada 

1 atau lebih variabel terikat dengan memanipulasi variabel bebas suatu kejadian 

yang terkendali. Metode eksperimen mempunyai karakter tersendiri pada proses 

pelaksanaannya yang berbeda dari metode yang lain [10]. 
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BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

3.1.  Diagram Alir Penelitian 

 

 

 

Gambar 3.1 Flowchart 
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3.2.  Identifikasi Masalah 

  Hal ini akan membantu dalam identifikasi permasalahan yang telah ada 

sebelumnya dengan cara menambah wawasan terhadap permasalahan serupa yang 

pernah terjadi dengan mencari informasi data terkait dari penelitian sebelumnya 

seperti jurnal, buku, referensi lain dan survey yang berkaitan dengan permasalahan 

yang akan diteliti. Tujuan dari studi literatur adalah untuk mengetahui kondisi dan 

kesulitan yang akan dihadapi, serta menetapkan rencana kerja terhadap kondisi dan 

permasalahan tersebut. Dan untuk observasi mesin bertujuan untuk turun langsung 

ke lapangan untuk melihat kondisi mesin yang akan diuji, mengenali mesin tersebut 

,bagian-bagian mana saja yang dapat diukur penyimpangan geometriknya. 

3.3.  Desain Percobaan 

        Desain percobaan ini merupakan proses permesinan menggunakan mesin 

frais vertikal lagun fu 125 dan dilakukan di laboratorium mekanik Polman Babel 

yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan metode eksperimental. 

3.3.1.  Parameter Proses 

           Parameter proses merupakan parameter yang mempengaruhi proses 

permesinan. Dalam penelitian ini parameter proses yang digunakan seperti 

kedalaman pemakanaan dan putaran spindel. Diperlihat pada Tabel 3.1 berikut. 

Tabel 3.1 Parameter proses dan level 

 

 

 

Hasil perhitungan Rpm dapat dilihat pada lampiran 2. 

3.3.2.  Parameter Respon 

           Parameter respons adalah parameter yang dipengaruhi oleh parameter 

proses selama pengujian dilakukan. Kerataan permukaan  benda kerja merupakan 

parameter respon pada penelitian ini. 

No  Parameter Proses 
level 

1 2 3 

1 kedalaman pemakanan 0,5 1 1,5 

2 putaran spindel 127 146 159 
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3.4.  Persiapan Alat dan Bahan 

        Tahap ini bertujuan untuk memastikan alat pengukuran yang tersedia di 

laboratorium yang bisa digunakan, material benda kerja untuk pengujian, dan 

pastikan mesin yang diuji bisa digunakan. 

3.4.1.  Alat  

a.  Mesin Frais Universal dan Manual Book mesin frais 

 Mesin frais universal yang dimanfaatkan dalam penelitian ini adalah mesin 

frais  universal lagun fu125  dengan kepala tetap vertikal serta Manual Book 

mesin frais  yang ada di Laboratorium Mekanik Politeknik Manufaktur 

Bengka Belitung. 

 

Gambar 3.2 Mesin frais spindel vertikal lagun fu 125 

 

Tabel 3.2 Batas toleransi pada meja mesin frais 

Diagram Subject to 

measured 

Allowable 

error 

Measured 

error 

 

 

 

 

 

 

 

 

Flatness of 

the clamping 

table surface. 

In direction AB 

= 0,04/1000 

mm. 

= ,0016/40” 

 

 

In direction CD 

= 0,04/1000 

mm. 

= ,0016/40” 
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Sumber : Manual Book Mesin Frais Politeknik Manufaktur Negeri Bangka 

Belitung. 

 

b. Alat  Potong 

Alat  potong yang digunanakan pada penelitian ini yaitu shell end mill type 

HSS. 

 

Gambar 3.3 Alat potong shell end mill 

c. Mikrometer 

Mikrometer digunakan untuk mengukur kerataan benda kerja. Mikrometer 

yang digunakan yaitu mikrometer dengan akurasi 0,001mm. 

 

Gambar 3.4 mikrometer 0,001 (shop.mututoyo.it) 

d. Jangka sorong 

Alat yang di manfaatkan pada penelitian ini untuk mengukur tebal dan 

panjang benda kerja yaitu jangka sorong. 

 

Gambar 3.5 Jangka sorong 
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e. Spirit Level 

Spirit level dimanfaatkan untuk mengukur kerataan pada meja mesin frias 

vertical lagun. 

 

Gambar 3.6 Spirit Level 

f. Tachometer 

Tachometer digunakan untuk membaca putaran spindel pada mesin frais.  

 

Gambar 3.7 Tachometer 

 

3.4.2.  Bahan  

Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah Baja ST-37. Baja ST-37 

adalah baja struktur dengan sifat-sifat yang banyak dicari dalam konstruksi modern, 

seperti kekuatan, kekakuan, ketangguhan, dan keuletan (daktilitas). 

 

Gambar 3.8 Baja ST-37 
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3.5.  Pengambilan Data Penelitian 

  Prosedur pengambilan data dalam penelitian ini menggunakan metode 

eksperimental. Penelitian ini menggunakan 2 buah parameter yang masing-masing 

terdiri dari 3 level, sehingga desain penelitian yang digunakan adalah 32 dengan 3 

replikasi. Jumlah sampel yang digunakan berjumlah 27 sampel. Adapun desain 

eksperimen tersebut ditunjukan pada tabel 3.3 berikut. 

Tabel 3.3 Desain eksperimen 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pengujian Kedalaman 

Pemakan 

Putaran  

Spindel 

Data 

Pengujian 

1 0,5 127 
 

2 0,5 127 
 

3 0,5 127 
 

4 1 127 
 

5 1 127 
 

6 1 127 
 

7 1,5 127 
 

8 1,5 127 
 

9 1,5 127 
 

10 0,5 146 
 

11 0,5 146 
 

12 0,5 146 
 

13 1 146 
 

14 1 146 
 

15 1 146 
 

16 1,5 146 
 

17 1,5 146 
 

18 1,5 146 
 

19 0,5 159 
 

20 0,5 159 
 

21 0,5 159 
 

22 1 159 
 

23 1 159 
 

24 1 159 
 

25 1,5 159 
 

26 1,5 159 
 

27 1,5 159 
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3.6.  Pengolahan dan Analisis hasil pengujian 

        Bagian ini menangani pengumpulan, pengolahan, penghitungan, dan 

penyajian data. Data disajikan sesuai dengan tata letak yang ditentukan dalam 

penelitian ini. Penyajian data dalam bentuk perhitungan, interpretasi hasil penelitian 

dalam bentuk tabel dan grafik dengan menggunakan alat ukur micrometer dan 

software analisis. Analisis untuk mengetahui penyimpangan geometrik Mesin Frais 

Vertikal terhadap benda Kerja. 

3.7.  Kesimpulan  

        Tahapan ini merupakan langkah akhir dan lanjutan dari tahap analisis hasil 

uji coba, dimana peneliti menentukan temuan akhir dari uji coba dalam penelitian 

ini guna memperoleh kesimpulan akhir penelitian. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1.  Kesimpulan  

        Bedasarkan pengujian ini maka dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Penyimpangan geometrik terhadap benda kerja pada proses pemesinan 

frais vertikal pada sumbu X adalah 0,052 mm, dan pada sumbu Y 

adalah - 0,037 mm. 

2. Berdasarkan tabel batas toleransi, pada sumbu X sudah melewati batas 

toleransi atau tidak layak, sedangkan pada sumbu Y belum melewati 

batas toleransi atau masih layak.  

5.2.  Saran  

        Dalam uji Geometrik mesin frais vertikal Lagun fu 125 di Bengkel Mekanik 

Polman babel ini memerlukan saran yang membangun untuk pengembangan ke 

depannya. Dari hasil penelitian ini bahwa meja pada sumbu X mesin harus 

dilakukan kalibrasi agar mendapatkan kepresisian yang lebih baik. 
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