!
i

o

BS AT - Ve
o 5t S ,","(v,,'\',',"f-“ ';’f

o T 2o a i
s oom MORGNE 6L
ALY S S B

‘o



§

par. qr2 °F peasyd 7

Fie
q
2etd - SKRIPSI
ANALISA PENGARUB KECEPATAN POTONG DAN
CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN

MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH
PADA PROSES BUBUT

RICKY RESTU PRAYOGO
03051181320039

PROGRAM STUDI SARJANA TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS SRIWIJAYA
2018



SKRIPSI
ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN
CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN
MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH
PADA PROSES BUBUT

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Mendapatkan
Gelar Sarjana Teknik Pada Fakultas Teknik
Universitas Sriwijaya

OLEH
RICKY RESTU PRAYOGO
03051181320039

PROGRAM STUDI SARJANA TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS SRIWIJAYA
2018



HALAMAN PENGESAHAN

Analisa Pengarubh Kecepatan Potong Dan Cutting Fluid Terhadap
Kekasaran Permukaan Menggunakan Material Baja Karbon
Rendah Pada Proses Bubut

SKRIPSI

Dibuat sebagai salah satu syarat untuk mendapatkan gelar
Sarjana Teknik
di Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya

Oleh :
RICKY RESTU PRAYOGO
03051181320039
Palembang, Februari2018,
o o Diperiksa dan disetujui oleh,
Pembimbing Skripsi I, Pembimbing Skripsi I1,
k*_‘ PR
Ir. H. Fusito HY, MT Arne Yudha Budiman, ST, M.T
NIP. 19570910 199021001 Nip. 197112251997021001
Mengetahui,
Teknik Mesin

-

m



. 00% TM/A¥[201t

JURUSAN TEKNIK MESIN Agenda No. - 2/
FAKULTAS TEKNIK Diterima Tanggal s HH O
UNIVERSITAS SRIWIJAYA Paraf :
7
SKRIPSI
NAMA : RICKY RESTU PRAYOGO
NIM : 03051181320039
JURUSAN : TEKNIK MESIN
BIDANG STUDI : PRODUKSI
JUDUL : ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG

DAN CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN
PERMUKAAN MENGGUNAKAN MATERIAL
BAJA KARBON RENDAH PADA PROSES BUBUT

DIBUAT TANGGAL : JULI 2017

SELESAI TANGGAL : FEBRUARI 2018

Palembang, April 2018

Diperiksa dan disetujui oleh,

Pembimbing Skripsi | Pembimbing Skripsi II
’ -
W
Ir. H. Fusito Hy, MT Arie Yudha Budiman, S.T, M.T
NIP. 19570910 199021001 Nip. 197112251997021001

IrsyadsYany AT, M.Eng, Ph.D
NIP. 197142251997021001



HALAMAN PERSETUJUAN

Karya tulis berupa Skripsi ini dengan judul “Analisa Pengaruh Kecepatan Potong Dan
Cutting Fluid Terhadap Kekasaran Permukaan Menggunakan Material Baja Karbon
Rendah” telah dipertahankan di hadapan Tim Penguji Karya Tulis Ilmiah Fakultas
Teknik Universitas Sriwijaya pada tanggal 21 Februari 2018.

Indralaya, 21 Februari 2018

Tim Penguji Karya tulis ilmiah berupa Skripsi

Ketua:

1. (Irsyadi Yani, S.T, M.Eng, Ph.D)
NIP. 19711225 199702 1 001

Anggota:

1. (Ir. Firmansyah Burlian, M.T)
NIP. 19561227 198811 1 001

2. (H. Ismail Thamrin, S.T, M.T)
NIP. 19720902 199702 1 001

Pembimbing Skripsi I Pembimbing Skripsi II
Ir. H Fusito, HY, M.T Arie Yudha Budiman, S.T, M.T
NIP. 19570910199021001 NIP. 197112251997021011

ani, ¥¥, M.Eng, Ph.D
NIP: 19711275 199702 1 001

vii



HALAMAN PERNYATAAN INTEGRITAS

Yang bertanda tangan di bawah ini :

Nama . Ricky Restu Prayogo
NIM : 03051181320039
Judul - ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN

CUTTING 1LUID TERHADAP KEKASARAN
PERMUKAAN MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA
KARBON RENDAH PADA PROSES BUBUT

Mcnyatakan bahwa Skripsi saya mcrupakan hasil karya scndin
didampingi tim pembimbing dan bukan hasil penjiplakan/plagiat. Apabila
ditemukan unsur penjiplakan/p/agiat dalam Skripsi ini, maka saya bersedia

menerima sanksi akademik dari Universitas Sriwijaya sesuai aturan yang berlaku.

Dcmikian pcrnyataan ini saya buat dalam kcadaaan sadar dan tanpa ada

paksaan dari siapapun.

Palecmbang, Januari2018

METERAIL 4
TEMPEL_VH
@B 122AEF950A 18623

Wt

5000

ENAMRIBURUPIAH

&

Ricky Restu Prayogo
NIM. 03051181320039




HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI

Saya yang bertanda tangan dibawah ini :
Nama : Ricky Restu Prayogo
NIM :03051181320039

Judul : Analisa Pengaruh Kecepatan Potong Dan Cutting Fluid Terhadap

Kckasaran Prcmukaan Mcnggunakan Matcrial Baja Karbon Rendah Pada

Proses Bubut

Memberi izin kepada pembimbing dan universitas untuk mempublikasikan
hasil penclitian saya untuk kcpentingan akademik apabila dalam waktu 1 (satu)
tahun tidak mempublikasikan karya saya. Dalam kasus ini saya setuju untuk
menempatkan pembimbing sebagai penulis korespondensi (Corresponding

author).

Demikian pernyataan ini saya buat dalam keadaan sadar dan tanpa ada

unsur paksaan dari pihak manapun.

Palcmbang, Fcbruari 2018

Penulis

Ricky Restu Prayogo

NIM. 03051181320039

Xi



KATA PENGANTAR

Dengan mengucapkan puji dan syukur kehadiran Allah SWT yang telah

mcmberikan rahmat dan karunia-Nya kcpada penulis, schingga pcnulis dapat
menyelesaikan Skripsi ini dengan baik dan tepat waktu dengan skripsi yang
berjudul “ Analisa Pengaruh Kecepatan Potong Dan Cutting Fluid Terhadap
Kekasaran Permukaan Menggunakan Material Baja Karbon Rendah Pada Proses

Bubut”

Dalam menyelesaikan Skripsi ini, penulis banyak menerima bantuan dan

dukungan baik secara moril maupun materil dari berbagai pihak. Oleh karena itu,

pada kcscmpatan ini penulis mengucapkan tcrima kasih yang scbesar-besarnya
kepada :

L.

Bapak Irsyadi Yani, ST, M.Eng, Ph.D . selaku ketua Jurusan Teknik Mesin
Universitas Sriwijaya dan dosen Pembimbing Akademik.

Bapak Amir Arifin, ST, M.Eng, Ph.D selaku Sekretaris Jurusan Teknik Mesin
Universitas Sriwijaya.

Bapak Ir. H Fusito Hy, M.T selaku dosen pembimbing skripsi I yang telah
mcmbimbing, mcngarahkan dan mcmbantu  penulis  sclama  proscs
penyelesaian skripsi ini.

Bapak Arie Yudha Budiman, S.T, M.T selaku dosen pembimbing II yang
telah membimbing, mengarahkan dan membantu penulis selama proses
penyelesaian skripsi ini.

Kedua Orang Tua Ibu Darkemi S.E dan Bapak Feno Suratno S.E dan juga
sekeluarga besar yang selalu mendukung dan mendoakan selama proses
penyclesaian skripsi ini.

Seluruh dosen pengajar di jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas
Sriwijaya yang telah memberikan banyak ilmu yang bermanfaaat untuk masa
depan.

Seluruh Staf Laboratorium Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas
Sriwijaya.

Teman seperjuangan Skripsi Destra, Selamet, Andre.

Xiil



RINGKASAN

ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN CUTTING FLUID
TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN MENGGUNAKAN METERIAL
BAJA KARBON RENDAH PADA PROSES BUBUT

Karya tulis ilmiah bcrupa skripsi, 21 Fcbruari 2018

Ricky Restu Prayogo; dibimbing oleh Ir. Fusito,HY, M.T dan Arie Yudha
Budiman S.T, M.T

ANALYSIS EFFECT CUTTING SPEED AND CUTTING FLUID AT
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Ringkasan

Pahat merupakan suatu alat potong pdaa proses pemesinan untuk membentuk
benda kerja , banyak jenis pahat salah satunya pahat karbida yang memiliki
keuletan yaang tinggi. Cairan pemotongan adalah minyak sederhana yang
diaplikasikan uniuk mendinginkan dan melumasi alat pahat dan benda kerja.
Selaain itu juga berfungsi sebaagai pembersih, untuk memperhalus permukan
benda kerja dan pembuang gram. Pada umumny cairaan pendingin ini
mempengaruhi  tingkat kekasaran permukaan benda kerja, beda jenis yang
digunakan beda pula tingkat kekasarannya. Pada penelitian ini menggunakan
kedalaman potong 0,5 mm, kedalaman potong juga mempengaruhi tingkat
kekasaran permukaan Pada cairan pemotongan menggunakan slouble oil
dengan laju pemotongan 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm, di dapatkan nilai Ra =
5,61, 3,93, dan 3,78, Pada cairan pemotongan menggunakan minyaak sayur
curah dengana laju pemotongan 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm didaapat kaan
nilai Ra = 4,77, 454, 3,65, disini dapat dilihat pemotongan dengan
menggunakan cairan pemotongan minyak sayur curah dan pada laju
pemotongan 600 rpm mendapatkan nilai Ra terbaik yaitu 3,65

Kata Kunci : Kekasaran permukaan, Karbida, Soluble Oil, Minyak Goreng
Curah, Bubut Konvensional, Mendinginkan, Melumasi
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SUMMARY

ANALYSIS EFFECT CUTTING SPEED AND CUTTING FLUID AT
SURFACE ROUGHNESS USING LOW CARBON STEEL IN TURNING
PROCESS

Scicntific Papcrs As Essay, 21 Fcbruar 2018

Ricky Restu Prayogo; Supervised by Ir. Fusito,HY, M.T and Arie Yudha Budiman
S.T,M.T

ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN CUTTING FLUID
TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN MENGGUNAKAN METERIAL
BAJA KARBON RENDAH PADA PROSES BUBUT

xxix + 46 Pages, 15 Picture, 15 Table, 9 Attachment

Summary

Cutting tool is tool cut in machining process for shape work piece, many kind
of cutting tool such as carbide has high tenacity. Cutting Fluid is oil using for
cooling and lubricant both cutting tool and workpiece. Other way using to
cleaner, {or refine surface of workpiece, and removal. In generally cutting fluid
are effect rate of surface roughness workpiece. In cutting fluid using Slouble
oil with cutting speed 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm, obtained value Ra = 5,61,
3,93, and 3,78. In cutting fluid using vegetable oil with cutting speed 380 rpm,
480 rpm, 600 rpm, obtained value Ra= 4,77, 4,54, 3,65, e can see cutting

process using vegetable oil as cutting fluid and cutting speed 600 rpm obtaine

value of Ra is better is 3,65

Key Word : Surface Roughness, Carbide, Soluble Oil, Vegetable Oil, Turning
Process, Coolant, Lubricant
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi yang semakin maju menuntut industri
manufakitur untuk dapat meningkatkan kualitas produk secara efisien dan
dengan biaya rendah. Banyak produk yang dibuat dengan proses pemesinan
yang memiliki tahapan produksi masing masing. Proses pemesinan adalah
proses pembuangan bagian yang tidak dibutuhkan dari benda kerja sambai
terbentuk benda kerja dengan ukuran, bentuk, dan kualitas pcrmukaan yang

diinginkan. (El-Hofy, 2014).

Proses pemesinan ini pertama kali diadapsi dari teknik pemotongan
menggunakan pahat yang scdcrhana yang mana tcrbuat dan tulang, batu, dll,

yang kemudian diganti dengan perunggu dan baja. (ElI-Hofy, 2014).

Mesin Bubut adalah suatu Mesin perkakas yang digunakan untuk
mcmotong benda yang diputar. Bubut scndiri mcrupakan suatu proscs
pemakanan benda kerja yang sayatannya dilakukan dengan cara memutar
benda kerja kemudian dikenakan pada pahat yang digerakkan secara translasi
sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja
disebut gerak potong relatif dan gerakkan translasi dari pahat disebut gerak
umpan. Dengan mengatur perbandingan kecepatan rotasi benda kerja dan
kecepatan translasi pahat maka akan diperoleh berbagai macam ulir dengan

ukuran kisar yang berbeda (Boothroyd and Knight, 1989).

Culting fluid dibedakan menjadi dua tipe yaitu minyak murni dan air
murni. Minyak murni kemudian dibagi lagi menjadi dua yaitu soluble oil, dan
straight oil, dan air murni dibagi menjadi dua yaitu sintctic dan scmi sintctic.

Cutting fluid berguna sebagai pendingin dan pelumas pada proses pemesinan
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untuk meningkatkan produktifitas dan umur pahat, ketahanan korosi dil
(Cheng, et al_, 2005).

Cutting fluid pada proses pemesinan berfungsi untuk mengurangi
gesekan yang terjadi pada permukaan pahat dan gram, pahat dan benda kerja
vang berguna untuk mendinginkan antara gram dan pahat, dan membuang
gram. Cutting fluid memiliki peranan penting dalam menentukan tingkat
kekasaran permukaan yang dihasilkan, karna itu menurut riset yang dilakukan
biaya untuk pengguaan cutting fluid lebih mahal dari pada biaya dari mata

pahat yang digunakan.

Hwang and Lee, (2010) dalam penelitiannya tentang prediksi kekasaran
permukaan dan gaya pemotongan menggunakan proses bubut MQL dan
dengan pclumasan pada matcrial AISI 1045 didapat paramcter yang paling
berpengaruh pada proses bubut MQL adalah diameter dari nozzle, laju
pemotongan, laju pemakanan, dan kedalaman potong. Kombinasi parameter
yang terbaik untuk proses bubut MOL dan mendapatkan hasil yang optimal
dari kekasaran permukaaan dan gaya pemotongan adalah diameter dari nozzel
6mm, laju pemotongan 361m/min, laju pemakanan 0.01 mm/rev, dan
kedalaman potong nya 0.lmm. Untuk kombinasi proses bubut dengan
pclumasan didapat kan hasil diamctcr nozzcl 6mm, laju pcmotongan

394m/min, laju pemakanan 0.02mm/rev, dan kedalaman potong 0.1mm.

Berdasarkan uraian di atas maka penulis tertarik untuk melakukan
pcmbahasan berjudul "ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG
DAN CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN
MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH PADA
PROSES BUBUT”
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1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang dan permasalahan diatas, maka pcrumusan
masalah dalam penelitian ini adalah:
1. Bagaimana pengaruh kecepatan potong dan cutting fluid
terhadap kekasaran permukaan baja karbon rendah.
2. Menentukan variasi proses yang tepat dari kecepatan potong
dan cutting fluid sehingga dapat menganalisis nilai tingkat

kekasaran permukaan paling rendah.

1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah yang dibahas dalam penelitian ini dapat uraikan sebagai
berikut :
1. Mesin yang digunakan adalah mesin bubut konvensional.
2. Pahat yang digunakan adalah pahat karbida
3. Variabel pemotongan yang divariasikan adalah kecepatan
potong dan cutting fluid.

4. Variabel yang tetap adalah jenis mata pahat karbida

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian yang dilakukan oleh penulis ini antara adalah sebagai
berikut:

1. Untuk menganalisis nilai tingkat kekasaran permukaan paling

rendah yang dihasilkan dari interaksi variasi laju pemotongan

dan cutting fluid di mesin bubut knvensional.

Universitas Sriwijaya
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Mendapatkan hasil terbaik untuk parameter pemesinan
dengan variasi dari laju pemotongan dan cutting fluid.
Menentukan kombinasi pemotongan dari parameter dan

cutting fluid yang digunakan pada proses bubut.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penilitian skripsi ini adalah sebagai berikut:

1.

o s 1. Py TR npRyy

Dapat mengetahui pengaruh  variasi Kecepatan potong dan
cairan pendingin terhadap kekasaran permukaaan.

Dapat mengetahui variabel pemotongan yang baik untuk
material baja karbon rendah.

Dapat dijadikan scbagai salah satu rctrensi bagi proscs
pembelajaran maupun proses produksi.

Dapat dijadikan acuan bagi penelitian-penelitian berikutnya

dalam melakukan penelitian kekasaran permukaan.
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