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ABSTRAK

Mesin sekrap dapat juga ditingkatkan kemampuannya untuk membuat benda kerja
yang membutuhkan proses frais dan proses gerinda rata. Dengan menambahkan alat
bantu yang telah dibuat untuk melakukan proses frais dan proses gerinda rata yang
dipasang pada mesin sekrap. Pengujian kemampuan alat tambahan ini adalah
melakukan proses gerinda rata dan proses frais dengan variasi putaran, kecepatan
pemakanan dan kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan yang terjadi,
berbanding dengan kekasaran yang terjadi pada mesin sebenarnya. Data-data yang
diperoleh dari hasil pengujian antara lain hasil kekeasaran permukaan yang dihasilkan
pada proses gerinda yang mengunakan alat tambahan 0,48 pum s/d 0,78 pm dan pada
proses frais yang mengunakan alat tambahan 2,50um s/d 4,50 pm. Kekasaran
permukaan yang dihasilkan dari proses gerinda dan proses frais pada alat tambahan
yang dipasang pada mesin sekrap mesih dalam standar toleransi kekasaran

permukaan dalam proses permesinan.

Kata kunci : proses gerinda, proses frais, kekasaran permukaan
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BAB I

PENDAHULUAN

1. 1 Laterbelakang

Hampir semua proses produksi dalam indusri manufaktur
menggantungkan pada proses pemesinan. Komponen mesin (suku cadang
elemen mesin) memiliki beragam bentuk dan dalam pembuatannya
memerlukan mesin, dimana dalam hal ini mesin perkakas yang mampu
membentuknya. Jenis mesin perkakas yang umum digunakan adalah mesin
bubut, mesin gurdi, mesin sekrap, mesin bor, mesin freis dan mesin gerinda,
atau kombinasi diantaranya. Pada umumnya bentuk komponen mesin yang
dibuat memerlukan pengerjaan permukaan silindrik, konis dan pengerjaan
permukaan rata. Untuk bentuk silindrik atau konis mesin perkakas yang
digunakan adalah mesin bubut atau gerinda silndrik untuk proses finishing.
Untuk bentuk permukaan rata, mesin yang biasa digunakan adalah mesin freis
atau mesin sekrap dan gerinda rata (finishing). Sementara itu bentuk produk
umum yang sering dibuat banyak memerlukan pengerjaan di mesin freis.
Selain itu mesin freis juga merupakan mesin perkakas yang paling komplek
untuk membuat komponen.

Mesin sekrap adalah mesin dengan gerak utama yang berjalan maju
mundur secara horizontal atau vertikal mesin ini sering juga disebut mesin

ketam. Mesin sekrap dibuat untuk maksud menghilangkan material untuk




menghasilkan permukaan datar. Permukaan datar ini dapat dimesin secara
honizontal, bersudut atau pada bidang tegak. Pahat potong digerakkan maju
dan mundur oleh sebuah ram yang mana bergerak dalam sebuah bidang datar
dengan gerakan bergantian(Rochim Taufiq, 1993).

Mesin sekrap dapat juga ditingkatkan kemampuannya untuk membuat
benda kerja yang membutuhkan proses frais dan proses gerinda. Dengan
menambahkan alat bantu yang telah dibuat untuk melakukan proses frais dan
proses gerinda yang dipasang pada mesin sekrap. Alat tambah yang dipasang
tersebut perlu diuji kemampuanya. Oleh karena itu, pada pengujian proses
frais dan proses gerinda yang telah dibuat untuk dipasang pada mesin sekrap
ini dibandingankan dengan pengujian proses frais dan proses gerinda pada
mesin sebenarnya, cara yang digunakan untuk mendapatkan kekasaran
permukaan tertentu, dengan cara menvariasikan kecepatan potong, kecepatan

pemakanan dan kedalaman pemakanan.

1. 2 Rumusan Masalah dan Batasan Masalah
Dalam penelitian ini, dibatasi hanya pada analisa teknik untuk
mengetahui perbanding antara proses frais dan proses gerinda pada mesin

yang asli dengan yang telah dirancang untuk dipasang pada mesin sekrap.

1. 3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan perumusan masalah tersebut, tujuan dari pénelitian ini

adalah pengujian kemampuan kerja dari alat yang telah dibuat untuk




mengerjakan proses frais dan proses gerinda serta membandingkan dengan

hasil mesin frais dan mesin gerinda sebenarnya.

1. 4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dalam Penelitian ini, yaitu :
1) Mempelajari tentang pemesinan pada mesin sekrap, mesin freis dan mesin
gerinda.

2) Mengetahui kemampuan kerja dari alat tambahan yang dibuat.

1. § Sistematika Penulisan
Pada penelitian ini, penulis membuat sistematika penulisan yang terdiri
dari beberapa bab, dimana pada setiap bab tersebut terdapat urutan uraian-
uraian yang mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan.

BAB I : Merupakan pendahuluan yang berisi latarbelakang, rumusan
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat dari penulisan,
dan sistematika penulisan.

BABII : Berisikan dasar teori yang melandasi dilakukannya penelitian
ini.

BABIII : Berisikan metodelogi penelitian.

BABIV : Berisikan uraian mengenai analisa data yang diperoleh dari
eksperimen yang dilakukan dan pembahasan.

BABYV : Berisikan kesimpulan dan saran.
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