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RINGKASAN

Pada masa kini, pengerjaan dengan mesin produksi sangat dibutuhkan pada industri
manufaktur. Kekasaran permukan yang dihasilkan proses pemesinan menentukan
kualitas komponen benda kerja. Metode yang digunakan untuk mengukur kekasaran
permukaan terdapat dua metode, yaitu metode kontak dan non kontak. Namun kedua
metode tersebut memiliki kelemahan, yaitu pengukuran yang tidak bisa dilakukan
saat proses pemesinan berlangsung sehingga menyulitkan untuk mendeteksi secara
dini kekasaran permukaan dari benda kerja. Salah satu faktor yang mempengaruhi
kekasaran permukaan adalah getaran yang dihasilkan oleh gerak relatif antara pahat
dengan benda kerja, sehingga dapat memperkirakan kekasaran permukaan dengan
mengukur getaran yang dihasilkan dari mesin saat proses pembubutan. Dalam
kaitannya dengan hal tersebut, penelitian ini dilakukan menggunakan sensor
accelerometer ADXL345, mikrokontroler Arduino Uno, di program menggunakan
software MATLAB untuk hasil analisis sinyal getaran dalam bentuk grafik rata-rata
amplitudo getaran serta spektrum FFT. Data yang didapatkan dari sensor
accelerometer ADXL 345 ini dibandingkan dengan data hasil pengukuran
kekasaran menggunakan Surface Roughness Tester dengan metode /F-THEN pada
program MATLAB. Tujuan penelitian ini adalah mendesain alat ukur getaran untuk
mendeteksi kekasaran permukaan secara dini saat proses pemesinan. Dari hasil
analisis didapatkan bahwa pada kecepatan makan dan kedalaman potong jika
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‘amplitudo getaran dengan rentang 0,01 — 0,02 g maka menghasilkan kekasaran
permukaan dengan rentang 2 - 4 um. Jika amplitudo getaran bernilai 0,021-0,030 g
- maka menghasilkan kekasaran permukaan dengan nilai 4,1 — 6 um. Sedangkan
untuk kecepatan potong, jika nilai amplitudo 0,02 — 0,032 g maka menghasilkan
kekasaran permukaan dengan nilai 2 — 4 um, dan pada amplitudo getaran 0,037 g
-menghasilkan kekasaran permukaan 8,9 um.

Kata Kunci: Kekasaran Permukaan, Sensor Getaran, Accelerometer ADXL 345,
Arduino Uno, FFT, /IF-THEN, MATLAB
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SUMMARY

SURFACE ROUGHNESS DETECTION USING VIBRATION SENSOR WITH
CUTTING SPEED VARIATION, FEEDING SPEED AND DEPTH OF CUT.

Scientific Writing in the form of Thesis, February 27, 2019
Muhammad Asfirroyhan; Supervised by Irsyadi Yani, S.T.. M. Eng., Ph.D

DETEKSI KEKASARAN PERMUKAAN MENGGUNAKAN SENSOR
GETARAN DENGAN VARASI KECEPATAN POTONG, KECEPATAN
MAKAN, DAN KEDALAMAN POTONG.

xxvii + 56 pages, 11 tables, 44 images, 5 attachments

SUMMARY

In this times, processing with production machine be required in manufacturing
industry. The Surface roughness that be produced machining process determine
quality of workpiece components. The method used for measuring of surface
roughness there are two methods, which are contact and non-contact methods.
However, both of methods have weaknesses, measurement that can't do when
machining process so that difficult to early detecting the surface roughness of
workpieces. One of the factors that the surface roughness influence is vibrations
produced by the relative motion between the tool and the workpiece, so that can it
detecting the surface roughness by measuring the vibrations produced from the
machine during the turning process. In connection with that matter, this research
was carried out using accelerometer ADXL 345 sensor, microcontroller Arduino
UNO, is programmed using MATLAB software, for the results of vibration signal
analysis in the form of graphs of amplitude average and FFT spectrum. The data
which is got from accelerometer ADXL345 sensor, is compared with the result data
from the roughness measurement using Surface Roughness Tester with the IF-
THEN method in the MATLAB program. The purpose of this research is designing
the vibration measure device can be detect early of surface roughness during
machining process. From the result of the analysis it is found that for feeding speed
and depth of cut, if the vibration amplitude with range 0,01 — 0,02 g then produce
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada masa kini, pengerjaan dengan mesin produksi sangat dibutuhkan
pada industri manufaktur. Kekasaran permukan yang dihasilkan proses
pemesinan menentukan kualitas komponen benda kerja. Faktor-faktor yang
mempengaruhi kekasaran permukaan diantaranya adalah kecepatan potong,
kecepatan makan, dan kedalaman potong sehingga faktor-faktor tersebut sangat
mempengaruhi Kkualitas permukaan (Dobes et al., 2017). Jika benda kerja
memiliki kekasaran permukaan yang tinggi dapat mempercepat proses keausan
akibat gesekan antara permukaan yang berpasangan. Untuk menurunkan proses
keausan diperlukan pengukuran kekasaran permukaan untuk mengetahui
kualitas benda kerja.

Metode yang digunakan untuk mengukur kekasaran permukaan dapat
dibagi menjadi dua kategori, yaitu metode kontak dan non kontak (Dobes et al.,
2017). Metode kontak dengan cara menggeserkan ujung sfy/us sepanjang
permukaan, sedangkan untuk non kontak didasarkan prinsip pencitraan dan
miskroskop.

Pada pengukuran metode kontak, ujung sty/us bersentuhan langsung
dengan cara menggeser-geserkan pada permukaan yang akan diukur dan listrik
yang dihasilkan mengubah gerakan menjadi sinyal. Pengukuran metode non
kontak dapat dilakukan dengan sistem pengukuran menggunakan atomic forces
microscopy yaitu jenis miskroskop dengan resolusi sangat tinggi. Pengukuran
kekasaran dengan metode kontak dan non kontak memiliki kelemahan, yaitu
pengukuran yang tidak bisa dilakukan saat proses pemesinan berlangsung

sehingga menyulitkan untuk mendeteksi secara dini kekasaran permukaan dari
benda kerja.




Menurut Hessainia et al. (2013), getaran telah dilaporkan cukup kuat
berkorelasi dengan kekasaran permukaan dan fitur yang berbeda dari sinyal
getaran telah dipilih untuk memperkirakan kualitas permukaan. Faktor yang
mempengaruhi kekasaran permukaan adalah getaran mesin. Getaran pada mata
pahat yang dihasilkan oleh gerak relatif antara pahat dengan benda kerja juga
mempengaruhi kekasaran permukaan.

Banyak teknik yang telah tersedia di pasaran untuk mengukur dan
menganalisa getaran mesin, namun membutuhkan biaya yang mahal. Untuk
mengatasi masalah biaya mahal, dewasa ini telah banyak dikembangkan alat
pengukur getaran berbiaya rendah dengan menggunakan sensor dengan
teknologi Micro Electro Mechanical System (MEMS) accelerometer (Feriadi et
al., 2017).

Dalam kaitannya dengan hal tersebut, penelitian ini dilakukan
menggunakan sensor accelerometer berbasis Arduino dengan mengukur getaran
yang dihasilkan dari mesin saat proses pembubutan. Data yang dihasilkan dari
sensor acceleroemeter dalam bentuk domain waktu yang kemudian diubah
menjadi domain frekuensi. Hal ini bertujuan untuk mendeteksi kekasaran
permukaan secara dini saat proses pemesinan dan juga meminimalisasi biaya
pengukuran kekasaran.

Dalam penelitian ini, akan dilakukan mendesain alat untuk mendeteksi
kekasaran permukaan dengan biaya yang ekonomis menggunakan sensor
getaran dengan judul “Deteksi Kekasaran Permukaan Menggunakan Sensor
Getaran dengan Variasi Kecepatan Potong, Kecepatan Makan, dan

Kedalaman Potong”.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, Penelitian yang dilakukan adalah

mendesain alat untuk mendeteksi kekasaran permukaan menggunakan sensor
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getaran dengan parameter kecepatan potong (Ve), kecepatan makan (Vy, dan

kedalaman potong (a) pada mesin CNC Turning.

1.3 Batasan Masalah

Agar tidak terjadi pelebaran permasalahan, maka batasan masalah pada

penelitian ini sebagai berikut:

W)

Material yang di pakai adalah alumunium,

Pahat yang di pakai berjenis karbida,

Pengambilan data dilakukan dengan parameter kecepatan potong,
kecepatan makan, dan kedalaman potong,

Analisis getaran yang di hasilkan akan di bandingkan dengan
pengukuran kekasaran permukaan menggunakan Surface

Roughness Tester.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan utama yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah:

Dapat mendesain alat ukur getaran yang dapat digunakan untuk
mengukur kekasaran permukaan berdasarkan sinyal getaran.
Dapat menganalisis dan memahami getaran yang dihasilkan dari
pengujian getaran pada mesin CNC rurning.

Dapat menganalisis pengaruh getaran terhadap hasil kekasaran
permukaan.

Dapat menganalisis pengaruh kecepatan potong, kecepatan makan,

kedalaman potong terhadap kekasaran permukaan menggunakan
sensor getaran.




1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dalam penulisan ini sebagai berikut:

1. Dapat diaplikasikan pada pengukuran getaran pada mesin CNC
guna mengetahui kekasaran pada permukaan benda kerja.

2. Dapat dijadikan kajian literatur pada penelitian dan permasalahan
pada pokok bahasan dan komponen uji yang sama.

3. Sebagai masukan bagi perusahaan yang bergerak pada bidang

engineering.

1.6 Sistematika Penulisan

Penulisan skripsi ini dilakukan dengan menggunakan sistematika untuk
membuat konsep penulisan yang berurutan, sehingga di dapat kerangka secara
garis besar. Adapun sistematika penulisan tersebut digambarkan dalam bab-bab

yang saling berkaitan satu sama lain:

1. Bab1

Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang, rumusan
masalah. batasan masalah, tujuan dan manfaat dari penulisan serta
sistematika penulisan,

2. Bab2
Berisikan dasar teori yang berhubungan dengan penelitian ini,

3. Bab3
Berisikan metodologi penelitian,

4. Bab4

Berisikan Analisis dan Pembahasan hasil penelitian,

5. Bab 5
Berisikan kesimpulan dan saran dari hasil penelitian.
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