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ABSTRAK

Penggurdian adalah salah satu proses pemesinan yang tertua dan paling banyak
digunakan dari semua proses permesinan, yang terdiri dari sekitar sepertiga dari semua
pengoperasian pemesinan. Dalam proses pemesinan gurdi waktu yang dibutuhkan untuk
membuat komponen harus seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi yang
tinggi. Parameter proses pemotongan yang maksimum akan menghasilkan laju
pemakanan material (MRR) yang tinggi namun juga mengakibatkan kekasaran
permukaan (Ra) yang tinggi pula. Oleh karena itu, parameter proses pemesinan gurdi
yang optimum perlu untuk diketahui. Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan model
matematis yang dapat menggambarkan hubungan antara kecepatan pemotongan dan
gerak makan per mata potong dengan kekasaran permukaan melalui proses gurdi juga
mengatahui kulitas geram dan burr yang dihasilkan. Setelah itu, penelitian ini juga
bertujuan untuk mencari kombinasi kecepatan pemotongan dan gerak makan per mata
potong untuk mendapatkan kondisi optimum yaitu R, yang paling rendah. Proses
pemesinan gurdi pada penelitian ini dilakukan pada sebuah stainless steel AISI 316
berbentuk selinder pejal dengan dimensi Diameter 100 mm dan ketebalan 30 mm.
Eksperimen dilakukan secara statistik dengan menggunakan analisa variasi
(ANOVA) bagi mendapatkan nilai yang terbaik untuk parameter dalam proses
penggerudian terhadap permukaan akhir. Dalam penelitian ini metode optimasi yang
digunakan adalah Response Surface Methodology (RSM) Dari hasil optimasi diperoleh
bahwa kecepatan pemotongan dan gerak makan per mata potong yang memberikan
respon Ra yang optimal berturut-turut adalah 12 m/min dan 0,08 mm/r. Dengan
menggunakan parameter proses tersebut, nilai R, yang didapatkan adalah 2.704um.
Sementara itu, nilai R, yang terbesar yang diperoleh dalam pengujian ini adalah
6.246um.

Keywords : Optimasi, proses gurdi, Stainless steel AISI 316, Geram, Burr, ANOVA,
Response Surface Methodology

Vi
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang (Background)

Penggurdian adalah salah satu proses pemesinan yang tertua dan paling
banyak digunakan dari semua proses permesinan, yang terdiri dari sekitar
sepertiga dari semua pengoperasian pemesinan. Hal ini digunakan untuk
pembuatan lubang dan juga untuk memperbesar sebuah lubang bundar disebuah
benda kerja yang terjadi karena gerakan relatif dari alat pemotong gurdi atau
disebut mata gurdi. Berbagai metode penggurdian yang telah dilakukan, seperti
penggurdian konvensional dan penggurdian untuk membuat lubang yang dalam.
Dalam hal ini Pemilihan metode penggurdian tergantung pada ukuran, toleransi,
dan penyelesaian bentuk permukaan yang dibutuhkan, serta persyaratan produksi

dan mesin yang tersedia untuk melakukan pekerjaan.

Dalam proses pemesinan gurdi waktu yang di butuhkan dalam suatu
pembuatan komponen harus seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi
yang tinggi, parameter proses pemotongan yang maksimum akan menghasilkan
laju pemakanan material yang tinggi, namun juga menghasilkan nilai kekasaran
permukaan yang tinggi pula. Hal inilah yang mempengaruhi kualitas kekasaran
permukaan benda kerja sehingga dapat menimbulkan ketidakpresisian pada suatu

komponen yang di hasilkan. Dalam hal ini kondisi pemotongan (kecepatan



potong v. dan gerak makan per mata potong f;) harus mendapat perhatian yang
lebih di dalam suatu proses pemesinan. Faktor lain yang dapat mempengaruhi
kualitas kekasaran permukaan lubang gurdi yang di hasilkan dapat juga di
pengaruhi oleh konfigurasi pemotongan, alat potong, benda kerja, diameter

pengerjaan, ukuran geometri, operator, dan alat bantu cekam (jix and fixture).

1.2. Rumusan Masalah (Problem Statement)

Inplementasi dari proses Drilling yang optimal memerlukan data
pemisanan yang akurat bukan hanya berdasarkan pengalaman. Untuk
menghasilkan data pemesinan yang akurat diperlukan model matematik yang

valid untuk interval yang diobservasi.

1.3  Pembatasan Masalah (Scope Of Study)

Dalam penelitian ini digunkan Pahat jenis HSS 2 Flutes, Diameter 10
mm, ketebalan 30 mm, interval v. dan f,. Material benda kerja yang di gunakan
ialah stainless steel AISI 316 Menggunakan mesin Freis Vertikal Falcon 2552
VMC CNC. Mesin ini menggunakan cairan pendingin untuk melakukan proses
pemesinan, dengan komposisi campuran 1:40, yaitu 1 liter cairan pendingin

Neurolube dan dicampur dengan 40 liter air.

1.4  Tujuan Kajian (Objective of the study)

1. Untuk menemukan kondisi optimal pemotongan pada proses Drilling.
2. Untuk menganalisa pengaruh parameter pemotongan (burr exit dan

pembentukan geram benda kerja) pada proses Drilling.



1.5 Metode Penelitian (Research methodology)

Memanfaatkan Design of experiment (DOE) sebagai acuan melukan
experiment yang di gunakan untuk pengembangan model matematika

menggunakan metodhology permukaan respon (Response Surface Methodology).
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