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ABSTRAK

Dalam proses pemesinan ada banyak hal yang tercakup didalamnya, salah satunya
adalah proses penyayatan atau perautan logam. Pada saat dilakukan proses perautan sedikit
banyak akan berpengaruh pada kekasaran permukaan material sehingga mempengaruhi mutu
dan kwalitas barang tersebut. Apalagi jika barang tersebut membutuhkan tingkat kepresisian
yang tinggi. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh kecepatan potong dalam
proses perautan pada poros material S40C, Aluminium AA6061 dan Kuningan. Rancangan
Percobaan ini akan menggunakan variasi kecepatan potong dan variasi material bahan yang
masing-masing specimen diuji sebanyak 3x dari hasil analisa kecepatan potong dapat
mempengaruhi kekasaran permukaan hasil perautan material dimana perautan kekasaran
terendah. Untuk proses perautan didapatkan angka kecepatan potong 41,21 m/menit dengan
rpm 525, kecepatan potong 57,30 m/menit dengan rpm 730, dan kecepatan potong 76,14

m/menit dengan rpm 970.

Kata kunci : Kecepatan Potong, Kekasaran Permukaan, Material Benda Kerja

PENDAHUL UAN

Semakin meningkatnya perkembangan hidup
manusia maka jaman pun ikut berkembang
dengan pesat. Karena perkembangan manusa
sangat maju maka bidang teknologi pun ikut
mengalami perkembangan yang maju pula.

Jka diperhatikan, kebutuhan manusia tidak
lepas dari unsur logam. Karena hampir semua
ada yang digunakan terbuat unsur logam.
Sehingga logam mempunyai peranan aktif
daam kehidupan manusia dan menunjang
teknologi jaman sekarang. Oleh karena itu
timbul usaha-usaha dari manusia untuk dapat
memperbaiki sifat-sifat logam tersebut. Salah
satunya adalah dengan merubah bentuknya.

Proses Manufaktur adalah suatu cara atau
proses yang di terapkan untuk merubah
bentuk suatu benda. Manufaktur sangat erat
terkait dengan rekayasa atau teknik. Tujuan
proses manufaktur adalah untuk
menghasilkan  komponen-komponen yang

menggunakan material tertentu  dengan
mempertimbangkan bentuk, ukuran dan
strukturnya. Proses ini sangat berhubungan
erat dengan dunia permesinan. Dimana
bidang permesinan memegang peranan
penting dalam kemajuan teknologi di dunia.

Menurut sis ekonomi pengertian proses
manufaktur adalah aktivitas nilai tambah, di

mana konverss bahan menjadi produk
menambah nilai dengan materi adlinya.
Perusahaan yang bergerak di  bidang

manufaktur bertujuan untuk menghasilkan
nila tambah dan mereka melakukannya
dengan cara yang paling efisien.

Mesin Bubut adalah suatu mesin perkakas
yang digunakan untuk memotong benda yang
diputar. Bubut sendiri merupakan suatu
proses pemakanan benda kerja yang
sayatannya dilakukan dengan cara memutar
benda kerja kemudian dikenakan pada pahat
yang digerakkan secara trandas sggar
dengan sumbu putar dari benda kerja.
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Prinsip kerjamesin bubut yaitu: poros spindel
akan memutar benda kerja melalui piringan
pembawa sehingga memutar roda gigi pada
poros spindel. Melalui roda gigi penghubung,
putaran akan disampaikan ke roda gigi poros
ulir. Oleh klem berulir, putaran poros ulir
tersebut diubah menjadi gerak translasi pada
bagian yang membawa pahat. Akibatnya
pada benda kerja akan terjadi sayatan.

Setiap permukaan dari  sebuah benda
memiliki beberapa bentuk yang beraneka
ragam menurut strukturnya maupun dari hasil
proses produksinya.  Roughness atau
kekasaran didefiniskan sebaga  ketidak
halusan bentuk yang menyertai proses
produksi yang disebabkan oleh pengerjaan
mesin. Nilai kekasaran dinyatakan dalam
Roughness Average (Ra). Ra merupakan
parameter kekasaran yang paling banyak
digunakan secara internasional. Ra diartikan
sebagai rata-rata aritmatika dan
penyimpangan mutlak profil kekasaran dari
garistengah rata-rata.

Dipilihnya material baja S40C, Aluminium,
dan Kuningan adalah karena material tersebut
sering dipakai sebagai bahan pembuat
poros. Penelitian serupa juga pernah
dilakukan oleh mahasiswa Universitas 17
Agustus 1945 Surabaya Oleh Yakub dengan
Judul  “Studi  Eksperimen  pengaruh
Kecepatan Putaran Spindel (n) dan Gerak
Makan (f) Terhadap Kekasaran (Ra) dan
Koefisen Gesek (us) Permukaan Hasil
Perautan Material Poros S45C.”

TINJAUAN PUSTAKA

Mesin bubut pada umumnya terdiri dari
empat bagian utama yaitu kepala tetap (head
stock),kepala lepas (tail  stock),eretan
pembawa (carriage),dan landasan atau aas
mesin.

Kepala Tetap (Head Stock)

Kepala tetap atau head stock adalah
bagian utama dari mesin bubut yang
digunakan  untuk  menyangga  poros
utamayaitu poros yang digunakan untuk
menggerakkan spindle. Poros utama yang
terdapat pada head stock tersebut juga
digunakan sebagai dudukan roda gigi untuk

mengatur kecepatan putaran yang diinginkan
dan sebagai pengatur otomatis dalam
pembuatan ulir. Selain itu pada kepala tetap
ini juga terdapat cekam yang berfungs
sebagal tempat mengikat atau tempat
dudukan benda kerja yang akan kita bubut
dan tuas-tuas yang berguna untuk mengatur
kecepatan putaran.

Kepala Lepas (Tail Stock)

Kepaa lepas atau tail stock adalah
bagian dari mesin bubut yang letaknya
disebelah kanan dan dipasang diatas aas atau
meja mesin. Kepala lepas ini  berfungs
sebagal tempat pemasangan senter yang
digunakan sebagai penumpu ujung benda
kerja dan sebagali dudukan penjepit mata bor
pada saat kita melakukan pengeboran. Kepala
lepas ini dapat digerakkan atau digeser
sepanjang mea kerja dari mesin  bubut
tersebut. Pada kepaa lepas tersebut juga
terdapat tuas-tuas yang berfungs sebagai
pengunci dari kepalalepas tersebut.

Eretan Pembawa (Carriage)

Eretan pembawa adalah bagian dari
mesin  bubut yang berfungs sebagai
penghantar atau pembawa pahat bubut yang
dapat bergerak sepanjang landasan mesin
bubut. Ada 3 jenis eretan pada mesin
bubut,yaitu :

1. Eretan bawah,eretan ini dapat digerakkan
sepanjang landasan mesin bubut diantara
kepalatetap dan kepalalepas.

2. Eretan melintang,eretan ini bisa digerakkan
tegak lurus terhadap landasan mesin bubuit.
Ini biasa digunakan pada saat pembubutan
permukaan melintang.

3. Eretan atas,eretan ini terletak diatas eretan
melintang. Eretan atas ini arah gerkannya
sama dengan eretan bawah,namun eretan atas
ini dapat diputar mendatar sebesar 36 dergjat.
Eretan ini biasa digunakan pada saat
pembubutan tirus atau konis.

Landasan

Landasan ini  merupakan tempat
kedudukan bagian-bagian lain dari mesin
bubut seperti : kepala tetap,kepala lepas,dan
eretan pembawa. Landasan ini biasanya
terbuat dari bahan besi tuang agar mampu
menahan bagian-bagian lainnya.
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Parameter Mesin Bubut
BendaKerja:

D = Diameter BendaKerja; mm
L = Panjang; mm

d0 = Diameter Awa ; mm

dl = Diameter Akhir ; mm
Pahat Bubut :

y0 = Sudut Geram

8 = Sudut Geser

M = Sudut Gesek

Mesin Bubut/Turning :

a K edalaman Pemotongan ; mm

f Gerak Pemakaman ; mm/r

Kecepatan Putar ; rpm

Kecepatan Potong ; m/min

Kecepatan Makan ; mm/min
Kecepatan Penghasii Geram
cm3/min

N_<h<3

Putaran Benda Kerja

Bagian paling fundamenta adaah
putaran  benda kerja karena  akan
mempengaruhi  parameter-parameter yang

lainya. Putaran benda kerja bergantung pada
jenis materia, diameter material, dan pada
aplikas lapangan juga memperhitungkan
panjang benda kerja serta tingkat kesulitan
pengerjaan.

Kecepatan Pemakanan

Kecepatan makan adalah kecepatan
gerak tool atau tapat relatif terhadap benda
kerjaatau material yang dihitung berdasarkan
panjang pemakanan dibagi waktu
pemakanan.

Feeding

K ecepatan makan ada ah kecepatan gerak
tool atau tapat relatif terhadap benda kerja
atau materia yang dihitung berdasarkan
panjang pemakanan dibagi rotas.

Kecepatan Potong

Kecepatan potong adalah suatu harga
yang diperlukan dalam menentukan kecepatan
atau pemotongan benda kerja (Suhardi,
1999:74). Harga kecepatan potong ditentukan
oleh jenis aat potong dan jenis benda kerja
yang dipotong.

Kedalaman Potong

Keddaman pemakanan suatu materia
ditentukan dari jenis material, putaran benda
kerja, radius pahat, dan keadaan pemotongan.

Material Benda Kerja

Bgja adalah bes karbon campuran logam
yang dapat beris kosentras dari eement
campuran lainnya, ada ribuan campuran logam
lainnya yang memunyai perlakuan bahan dan
komposis berbeda. Sifat mekanis adalah
sensitive kepada is dari pada karbon, yang
mana secara horma kurang dari 1,0 %C.
sebagian dari bga umum digolongkan
menurut kosentars karbon, yakni kedalam
rendah, medium dan jenis karbon tinggi.

Daam duniaindustri dan manufaktur baja
merupakan material yang paling banyak
digunakan baik itu dalam segmen konstruksi
berat seperti pembuatan rangka gedung dan
jembatan maupun untuk konstruks mesin,
baja adalah mateial yang sangat umum untuk
digunakan. Dari produk bebasis logam, baga
menduduki peringkat 90% logam yang paing
digunakan. Bgja merupakan paduan Bes (Fe)
dengan Karbon (C), dimana kandungan
karbon tidak |ebih dari 2%.

Baa banyak digunakan karena bga
mempunyai sifat mekanis lebih baik daripada
bes, sifat bgjaantaralain :
| Tanguh dan ulet
| Mudah ditempa
| Mudah diproses
| Sifatnya dapat diubah dengan mengubah
karbon
| Sifatnya dapat diubah dengan perlakuan
panas
| Kadar karbon lebih rendah dibandingkan
bes
| Banyak dipaka untuk berbaga bahan
peraatan

Walaupun bgja ada ah sebagai bahan yang
ideal dan paing banyak digunakan, namun
unsur Bes (Fe) pada bga sangat rentan
mengalami koros jika bersentuhan langsung
dengan unsur oksigen (O2).

Alumunium merupakan salah satu logam
non ferrous. Dalam sector perindustrian,
aumunium dikembangkan dengan begitu
pesat. Dan dapat diolah menjadi berbaga
macam produk dengan lebih ekonomis.
Alumunium merupakan logam ringan dengarg
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berat jenis 2.643 g/cm3 dan titik cairnya 660
oC.

Bauksit adalah sdah satu sumber
aumunium, dan banyak terdapat didaerah
Bintan dan Kaimantan. Bauksit dapat diolah
dengan proses bayer untuk mendapatkan
aumina yang sedanjutnya diolah kembali
untuk  mendapatkan aumunium.  Untuk
menghasilkan 500kg aumunium diperlukan
550kg bauksit, 450kg NaOH, 31.5 ton H20
dan 7.5 ton uap. Bauksit dapat juga diolah
menggunakan proses elektrolisa. Untuk 1kg
alumunium diperlukan 4kg bauksit, 0.6kg
karbon, dan criolit. Sifa—sifat umum dari
alumunium antaralain :

| Berat jenisrendah

| Konduktor listrik yang baik

| Tahan koros

| Mudah dituang
Beberapajenis aumunium aloy :

» Wrough Alloy : Alumunium wrought alloy
terdiri dari 2 macam yaitu aumunium
wrought aloy yang bisa diheatreatment dan
alumunium wrought aloy yang tidak bisa
ditempa.

* Casting Alloy : Alumunium casting alloy
terdiri dari auminium die casting dan
alumunium permanent casting
Beberapa macam auminium aloy ditinjau
dari bahan campurannya, antaralain :

- Magnal (terdiri dari campuran aumunium

dan magnesium)

- Mana (terdiri dari campuran aumunium

dan mangan)

- Silumina (terdiri dari

alumunium, tembaga dan silicon)

campuran

- Durduminium  terdiri dari campuran
alumunium, tembaga, mangan dan
magnesium)

Menurut HES (Honda Engineering

Standart) terdapat dumunium alloy dengan
type HD2 G2. HD2 G2 addah aunium aloy
yang dipergunakan dalam proses die casting.

HD2 G2 adalah materia alumunium aloy
yang kuat, dan tahan benturan. Standar
komposisinyaadalah :

» Silicon (SI) maximal 8.5 - 11%

* Bes (Fe) maximal 0.85 %

* Mangan (Mn) maxima 0.3%

* Magnesium (Mg) maximal 0.25%

* Nike (Ni) maximal 0.3%

* Seng (Zn) maxima 1%

* Tembaga (Cu) 1-2.5%

Kuningan adalah logam yang merupakan
campuran dari tembaga dan seng. Tembaga
merupakan komponen utama dari kuningan,
dan kuningan biasanya diklasifikasikan
sebagai paduan tembaga. Warna kuningan
bervarias dari coklat kemerahan gelap hingga
ke cahaya kuning keperakan tergantung pada
jumlah kadar seng. Seng lebih banyak
mempengaruhi  warna kuningan tersebut.
Kuningan lebih kuat dan lebih keras daripada
tembaga, tetapi tidak sekuat atau sekeras
seperti bgja. Kuningan sangat mudah untuk di
bentuk ke daam berbaga bentuk, sebuah
konduktor panas yang bak, dan umumnya
tahan terhadap koros dari air garam. Karena
gfat-sifat  tersebut, kuningan kebanyakan
digunakan untuk membuat pipa, tabung,
sekrup, radiator, ala musk, aplikas kapal
laut, dan casing cartridge untuk senjata api.

Komponen utama kuningan adaah
tembaga. Jumlah kandungan tembaga
bervarias antara 55% sampai dengan 95%
menurut beratnya tergantung pada jenis
kuningan dan tujuan penggunaan kuningan.
Kuningan yang mengandung persentase tinggi
tembaga terbuat dari tembaga yang
dimurnikan dengan cara elektrik. Yang
setidaknya menghasilkan kuningan murni
99,3% agar jumlah bahan lainnya bisa di
minimalkan. Kuningan yang mengandung
persentase rendah tembaga juga dapat dibuat
dari tembaga yang dimurnikan dengan
elektrik, namun lebih sering dibuat dari scrap
tembaga. Ketika proses daur ulang terjadi,
persentase tembaga dan bahan lainnya harus
diketahui sehingga  produsen dapat
menyesuaikan jumlah bahan yang akan
ditambahkan untuk mencapai komposis
kuningan yang diinginkan.

Komponen kedua dari kuningan adalah
seng. Jumlah seng bervarias antara 5%
sampa dengan 40% menurut beratnya
tergantung pada jenis kuningan.

Kuningan dengan persentase seng yang
lebih tinggi memiliki sifat lebih kuat dan lebih
keras, tetapi juga lebih sulit untuk dibentuk,
dan memiliki ketahanan yang kurang terhadap
korosi. Seng yang digunakan untuk membuat
kuningan bernilai komersial dikenal sebagal
Spelter.

Beberapa kuningan juga mengandung
persentase kecil dari bahan lain untuk
menghasilkan karakteristik tertentu, Hingga
3,8% menurut beratnya. Timbal dapat
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ditambahkan untuk meningkatkan ketahanan.
Penambahan timah meningkatkan ketahanan
terhadap korosi, Membuat kuningan lebih
keras dan membuat struktur internal yang
lebih kecil sehingga kuningan dapat dibentuk
berulang dadam proses yang disebut
penempaan. Arsenik dan antimony kadang-
kadang ditambahkan ke dalam kuningan yang
mengandung seng lebih dari 20% untuk
menghambat korosi. Bahan lain yang dapat
digunakan dalam jumlah yang sangat kecil
yaitu mangan, silikon, dan fosfor.

Mekanisme Pembentukan Geram Sayatan

a) Pahat (tool) harus lebih keras dan tahan
aus dibanding dengan bendakerja.

b) Harus ada bagian pahat yang makan ke
benda kerja sesua dengan pemakanan dan
kedalaman potong yang direncanakan

¢) Harus ada gerakan relatif atau kecepatan
potong (cutting speed) antara pahat dengan
benda kerja dengan gaya potong yang cukup
untuk mengaami tahanan spesifik dari
materia bendakerja

Ssipan Pahat Insert
Bagian perkakas potong/pahat yang

berfungs sebagai pelaksana  proses
pemotongan (pembentukan geram) di sebut
sebagal badan  (tool body) yang

keseluruhannya dapat terbuat dari materia
pahat (HSS) atau sebagai sisipan pahat yang
dipasang pada badan yang terbuat dari bga
biasa.

Sisipan pahat tersebut dapat dipasang
dengan secara tetap dengan cara patri keras
(brazing) atau secara tak tetap dengan
menggunakan klem pengikat pada badan
pahat. Pahat dengan sisipan yang terpasang
tetap biasanya di asah kembali apabila telah
aus. Bagi pahat dengan sisipan yang di klem
tak pernah di asah dan mata potong yang aus
di ganti dengan yang baru dengan mengubah
posisi pemasangan sisipan tersebut (atau telah
menggantikan dengan sSisipan baru  bila
seluruh sisiaktif/mata potongnya telah aus).

1. Bentuk sisipan :

Menentukan mata potong yang bisadi pakal

2. Sudut bebas:

Bersama-sama dengan orientas dudukan
dsipan pada pemegang

pahat menentukan sudut bebas pasif.

3. Toleransi :

Menentukan  ketelitian dan  kdalaman
pencekam sisipan.

4. Bentuk pematah geram (chip breaker):
Menentukan kemudahan pembuangan geram.
5. Ukuran sis utamasisipan

6 Teba sisipan

7. Radius ujung pahat (nose radius)

8. Kondis mata potong

9. Arah gerak makan

10.Simbol khusus, menurut pabrik pembuat
(berkaitan dengan pematah geram).

PROSEDUR EKSPERIMEN

Eksperimen/Pengujian Spesimen

Proses pemesinan yang akan dilakukan
dalam penelitian ini menggunakan mesin
bubut Konvensional dengan 2 variasi yaitu
dengan varias kecepatan potong dan variasi
material. Kecepatan potong yang digunakan
dalam proses pemesinan adalah 40.38m/min,
56.15m/min, 74.62m/min. Sedangkan untuk
material yang digunakan adalah Bga S40C,
Aluminium dan  Kuningan. Langkah
penyayatan cutter dilakukan dengan satu arah
gerak pemakanan.

Pengukuran Kekasaran

Pengujian yang akan dilakukan adalah
pengujian Kekasaran Permukaan. Pengujian
ini dilakukan pada spesimen yang telah
dilakukan proses pemesinan.

Pengumpulan Data dan Analisa

Setelah pengujian selesai  dilakukan
maka Kkita akan mendapatkan data hasil
pengujian tersebut. Data inilah yang
diperlukan untuk selanjutnya dilakukan
analisa dari pengujian yang telah dilakukan.
Tahapan andisa hasil data-data dari
pengujian yang telah dilakukan seperti
pengaruh kecepatan putar maupun pengaruh
gerak makan terhadap besarnya nila
kekasaran material SA0C, Aluminium dan
Kuningan yang telah melalui proses
pengerjaan di mesin bubut tanpa pendingin
(coolant). Analisaini juga mengacu dari studi
literature yang berasal dari jurna maupun
dari pengujian yang telah dilakukan.
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Proses Pemesinan

e Mempersigpkan peralatan yang akan
digunakan

* Mempersigpkan dan mengecek ukuran
bendakerja

» Melakukan pemasangan pahat yang akan
digunakan

* Memasang benda kerja pada cekam di
mesin bubut

* Pengaturan parameter pemotongan pada
mesin

» Setelah proses selesai, maka pengerjaan
material yang akan dibubut dapat dilakukan
sesual ukuran yang ditentukan Selanjutnya
pembubutan materia yang lain dapat
dilakukan dengan cara yang sama

Proses Pengujian Kekasaran Permukaan

1.Menyiapkan spesimen yang akan diuji
kekasaran permukaanya..

2Mempersigpkan  adat-alat  dan mesin
mengukur kekasaran yang akan digunakan.

3.Uji spesimen.

4.Pencatatan hasil pengujian dan membuat
tabel berdasarkan label yang telah
diberikan pada spesimen.

5.Proses pengujian berulang seterusnya
hingga pada spesimen terakhir

Diagram Alur

Persiapan Material

Baja 540C @25mm x 40mm Spcs
Alumininm G25mm x 40mm Fpcs
Kuningan @25mm x 40mm Spcs

L
Kecepatan Potong
S6.15m/min

1
Kecepatan Potong
74.62m/min

Gambar 1. Diagram Alur

Untuk memula penelitian pada tugas
akhir ini yang pertama dilakukan adalah
memilih topik pembahasan dan menentukan
judul yang kemudian di gukan kepada dosen
pembimbing. Setelah dosen pembimbing
menyetujui topik pembahasan tugas akhir
tersebut maka dilanjutkan dengan mencari
referens dari suatu jurnal yang mendukung
tugas akhir tersebut.

Berdasarkan penelitian yang pernah
dilakukan oleh mahasiswa Universitas 17
Agustus 1945 Surabaya Oleh Yakub dengan
Judul  “Studi  Eksperimen  pengaruh
Kecepatan Putaran Spindel (n) dan Gerak
Makan (f) Terhadap Kekasaran (Ra) dan
Koefisen Gesek (us) Permukaan Hasil
Perautan Material Poros S45C.”

Dari  Studi Literatur dan Studi
Lapangan maka akan ditemukan
permasalahan yang perlu untuk mendapatkan
respon. Respon dalam hal ini adalah sebuah
cara ataupun metode yang dianggap dan
diyakini mampu untuk menjawab
permasalahan yang ditemui. Selanjutnya dari
identifikasi masalah persoalan yang muncul
akan menjadikan ide dan gagasan untuk
melakukan sebuah percobaan dan penelitian.

Bahan yang akan digunakan dalam
penelitian ini adalah baja S40C,Aluminium
dan Kuningan Ukuran dari bahan yang
dilakukan proses dan pengukuran kekasaran
permukaan adalah @25 mm dan Panjang
40mm.

Alat yang digunakan dalam proses
pemesinan ini antaralain :

* Mesin gergaji potong.

* Mesin bubut
Spesifikasi Mesin :
Merk : OKUMA
Model LS 3134
Ser. NO. -
Motor . 22.15KW 60Hz
Voltage : 220V

* Insert DNMG 150404
* Vernier Caliper sebagai alat ukur.
* Alat uji Kekasaran

Setelah semua bahan dan aat diatas
sudah tersedia maka sdanjutnya akan
dilakukan proses pemesinan.
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Gambar. 2 Mesin Bubut

4. Kecepatan penghasilan geram

5.

Z=afVec=05x009x%657=2.9mm3/min

Lebar pemotongan (b)

6. Tebal geram sebelum pemotongan (h}

h=fxSnEKr
h=0.09x95°=0.89mm

ANALISISDATA DAN PEMBAHASAN Perhitungan Kecepatan Potong 40.38 m/min

Perhitungan Kecepatan Potong 74.62 mVmin

1.

b2

Kecep atan Potong (Ve)
ndn _m | d e dosdi
1DD[I( } imanad=
25—-24
d= > =24 5mm
. 2455970 L
Jadi. Ve =——— =74 .62 m/min

1000

Kecepatan pemakan (V{)
Vi={xn mmmin
Vi=0.09mmTx %70rpm=_387.3 mmmin

Waktu potong per produk
te=2L ;min
VF
30mm

tc=——=0.34min
g7.3mm/min

Kecepatan penghasilan geram

Z=afVe=05x009x7462=33mm3

Lebar pemotongan (b}

Tebal geram sebelum pemotongan (h)
h=fx SinKr
h=0.09x 95°=0.89 mm

Perhitungan Kecepatan Potong 56.15 mymin

|

Kecepatan Potong (Vi)
- mwdn . m , _d[H-dl
Ve 1000 in):dl ad 2
25-24
d=T=24_5mm
oo, TEIAENTIO
Jadi, Ve b 56.15 m/min

2. Kecepatan pemakan (V{}

3.

Vi=fxn:mm/min
VE=0.09mm/rx 730rpm=65.7 mm/min

Waktu potong per produk
te=2 imin
VF
30mm

———— =0.45min
65.7 mm/min

fc=

5]

Lh

Kecepatan Potong (V)
Ve —:Dd;; (E) dimana d =222
d=22 =24 5mm
Jadi, Ve = % =40.38 m/min
Kecepatan pemakan (VT)

Vi=fxn :mmmin
V=009 mm/rx 525 rpm=47 25 mm/'min

. Waktu potong per produk

Lt i
be====% HIll'll
vF
Flmm

=——————=0.63min
4725 mm/min

. Kecepatan penghasilan geram

Z=afVe=05x009x4725=2.1 mm3/min

Lebar pemotongan (b)

Tebal geram sebelum pemotongan (h)
h=fxSinKr
h=0.09x95°=0.89mm

Perhitungan Kekasaran Ra

Ve ?angu}im ¥l | y2 | ¥3 | w4 | ¥ | Vi | ¥y | v | ylo
No| B (pm)
1 515| 330| 535| 45| 535 555 565 570 560 €20
1462 I 54)| 560| 585 335 355| 610 367 63| 633 5if
m 630 545 530 395| 375( 390 337 333 355| A6
1 214 182 162 167 154 152 185 173| 213 218
1 |48 I 149 162 | 187 135 155( 218 164 125) 134| 232
: m 232| 193) 132| 196 177| 194 237 253( 136] L3t
1 115 132 252) 144 134) 194 167 173 143) 128
ss| I 149 162| 187( 135 135( 218| 164 163| 234| 132
m 132 145( 132) 196 137 194| 237 153 156( L3¢

Jadi, Vc 74.62 = (5.770+1.780+1.940) / 3

=3.163
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) g 0 i e i Setelah Ra teoritis diketahui, maka dapat
I 7] 183 182] 221 152] 198] Loz 1sl| 1= 167 dilakukan perbandlngan antara hasil data
L e e s teronitis dan aktual dengan mengunakan tabel
T 47| 199 19z| 220| 16| 189] L2 1sl| 1zt 17 Sebaga| berikut:
el T78| L76| 14| 197| 14| 185] 134 197] 187 228
m 95| Liz| 134| 12| 13| L13| 137 143 L6 178
1 30| sso| zeo| 320 53| 3so| ase 33| 52 M 5 ; o
y e | 10| 5z zas| ses| zsi| ses| e seo| sse 23 No| Kecepatan Potang (Vc) | Rata-tata Ra Teorits | Ratatata Ra Akual
m 135 57| zso) 32e zas| sa5| 130 54| ele 570 1 | 2038 m/min 1747 2 790
2 | 56.15 m/min 1.876 1.907
Jadi, V¢ 56.15 = (1.575+1.470+5.585) / 3 3 [74.62m/min 3.163 3.201

=2.876
Grafik Perbandingan

Ryt EREREN ENEL N EN EN L Setelah data perhitungan teoritis dan data
; 162] 108] 108] 193] 183 103] 19 183 1% 182 aktual di ketahl,", maka dibuatlah graﬂk
4095 123 11 179 173 1467 108 147 195 140 134 . . . .a
b (M2 m 18| 1836 125 150 L4 1753] 186 147 L12 147 masng-mwng materlal pmgujlan
I AR IO 203 | dua| 3o 4 IS g 28U
7 |anss m 525 320 3355 370 533 310| 54% 593| 5N 53D
m seo| 530 sz5| ss| sz 57| ser san| sz 545 et s e s T nitand
1 1| tag| vee| tes| 1os] os| 1er 1ss| 1er 1M s )
3 1038 I 145( 1.01) 139| 183 163| 103| 147 195) L3¢ 154
m 166 136) 125 141 134 173 18¢ 147 202 177 REnT ——————‘_”’t—
s
Jadi, V¢ 40.38 = (1.385+5.487+1.370) / 3 % o
=2.747 < o
Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan Aktual " s i il
Pengujian Kekasaran Pemukaan(Ra) — Aklusl 2790 2507 3.201
Kecepatan Alctual
Potong i
i . .
: : 2 Hasil Pengukuran Kekerasan Material
40.38m/min 5.79% 5.853 5.145
4038mmin | 1343 [ 1430 1527 Dl o1 auto | s | oo | 2amt 1aes | 0eioe | caos
T — ] 4038 0.l8 2833 6305 00zig 3.0238 114.3855 | 02332 | 64608
40.38m/min 1.289 1.218 1.505 4038 0.14 2718 16305 0.0234 74219 1100500 | 02304 [ 04608
J—umlall 7810 EE 7728 2 56.15 0.1g 310G 31528 00236 06272 1744019 | 02869 [ 5984
T8 016 263 | 31538 | 00258 | 6931 TTLTEE 0731 | EOE
KEI{E.SEIE.H Bata-Bata 2.790 [ 56.15 0.14 2983 31528 00236 88082 1074034 | 02772 [ 8084

T T a7 [ 1610 $56R 1 00256 133152 292 2RET | [ SEAR | 11 03072

Kecepatan | PengujianKekasaran Pemukaan (R) | |y [ e wie oo | oevs | onse | iomse cotosr|uose s
Pot SRR I F0T | 0T s T 1T E0AS [ 0T | R
otong I 5 3 T .nm 'ﬂ:q, 11..17 ﬂﬂrﬁ THOTH 1716098 | 0005 | AR

, Maka diperoleh persamaan :
56.15m/min 1.501 5.016 1.480 - i ”

. JH:_, ,}_ﬂ_t_ ¢ _,: "‘_'j
56.15m/min 5.842 1.357 1.564 A== =503 Xl= 9 =016 I= 3 =156
56.15m/min 1.977 1.524 5.803

Ty = 79.0744-35(2.0662)=0.8
Jumlah 3.106 2.632 2583 T\l s 30542 5(57.052)=1762
Kekasaran Rata-Rata 2.907 ?M: = 0.0236-5{0.162)=0.204
YXIY = 171.6033-9(57.05)(2.956)=1351
PengujianKekasaran Pemukaan (Ra) YRIY = DA745-9(0.16)(2.366)=3.796
Eenpatan TXIND = 82.152-9(57.05)(0.16)=5.1345
Potong 1 7 3 = T
- = (0.204)(-1.3511-(5.1345)-(3.796) / (1762)(0.204){(5.134512
73 62mmin | 6721 1506 2119 Ei B :: 0,24""*1351"“ e e
74.62m/min 2.088 1.377 1.624
. b2 = (1762)(3.756)-(5.1345)-1.351) / (1762)(0.204)-(5.1345)2
7462mmin | 2139 | 5431 5314 B - 01
Jumlah 3.649 2.771 3.185 ’
a = 2.966-(0.027)(57.05)-(20.1(0.18)
Kekasaran Rata-Rata 3.201 a = -17
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Daam Praktik diambil contoh proses LAMPIRAN
permesinan dengan kecepatan potong (Vc)
57,05m/min dengan feeding (f) 0.16 mm/r,
maka :

Y = a+h1X1+h2X2
= (-L.7)+(0.027)(57.05)+(20.1)(0.16)
= 3.056
'Dengan proses permesinan

menggunakan contoh variabel diatas maka
dapat diperkirakan kekasaran permukaan
yang didapatkan adalah 3.056pum. Namun
demikian, kondisi pada mesin sangatlah
berbeda dengan pehitungan. Karenanya perlu
diperhatikan faktur temperatur  proses,
keausan pisau, getaran dan lendutan yang
terjadi pada saat proses permesinan sehingga
hasil perhitugan bisa sgja sangat berbeda
dengan hasil pengukuran.

KESIMPULAN DAN SARAN

1. Bahwa Kecepatan Potong (Vc) dan
material bahan mempengaruhi nilai
kekasaran permukaan material benda
kerja, semakin keras suatu logam akan
semakin halus

2. Mdihat dari Nilai Kekasaran (Ra),
kemudian dibandingkan dengan Tabel
Standard Kekasaran Material Menurut
Proses Proses Pengerjaanya “Face and
cylindrica  turning, milling and
reaming”, maka disimpulkan bahwa
varias yang diberikan pada proses
permesinan masih dalam  kategori
standar yaitu pada N5-N5 dengan Nilal
Ra 04-50,0 pm.

Saran  kedepannya adalah  untuk
memproses material Baja Carbon Medium
seperti Bagja SA0C dengan dimens benda
berdiameter kecil dan relatif panjang agar
sedikit menaikkan Putaran (n) dan dengan
Feeding (f) yang rendah serta menggunakan
Radius Pojok (Re) dibawah Kedalaman
Sayat (@) untuk meminimakan getaran saat
proses permesinan.
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