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RINGKASAN

PENGARUH VARIASI CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN
PERMUKAAN BENDA KERJA PADA PROSES SIDE  MILLING
MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH

Karya tulis ilmiah berupa skripsi, Juli 2018
Mika Dwi Saputra; dibimbing oleh Ir.H. Fusito, M.T

THE INFLUENCE OF CUTTING FLUID VARIATION TO WORK SURFACE
ROUGHNESS IN SIDE MILLING PROCESS USING LOW CARBON STEEL
MATERIAL

xxvii + 56 Halaman, 20 Gambar, 19 Tabel, 12 Lampiran
Ringkasan

Proses pemesinan dilakukan dengan cara membuang bagian benda kerja yang
tidak digunakan menjadi geram (chips), sehingga terbentuk benda kerja. Frais
merupakan salah satu proses pemesinan yang banyak digunakan untuk
pembuatan komponen. Proses kerja mesin frais adalah dengan cara
menyayat/memakan benda kerja menggunakan alat potong bermata banyak
yang berputar (multipoint cutter). Cairan pemotongan merupakan cairan yang
digunakan untuk mendinginkan dan melumasi antara pahat dan benda kerja saat
proses pemesinan. Cairan pemotongan juga berfungsi sebagai pembersih dan
pembuang gram. Selain itu, cairan pemotongan juga mempengaruhi tingkat
kekasaran permukaan benda kerja. Pada penelitian ini menggunakan cairan
pemotongan dromus, minyak kelapa, dan minyak pelumas. Dengan gerak makan
0.05 mm, kedalaman potong 5 mm dan rpm 305, 520, dan 825. Pada pemotongan
menggunakan dromus dengan laju pemotongan 305 rpm, 520 rpm, 825 rpm,
didapatkan nilai Ra = 1.34, 1.19, dan 0.96. Pada pemotongan menggunakan
minyak pelumas dengan laju pemotongan 305 rpm, 520 rpm, 825 rpm didapat
nilai Ra = 1.52, 1.45, dan 1.33. Pemotongan menggunakan minyak kelapa
dengan rpm 305, 520, dan 825 di dapat nilai Ra=1.40, 1.15, dan 1,03. Dari hasil
yang didapat maka dapat dilihat pemotongan dengan menggunakan dromus
dengan laju pemotongan 825 rpm mendapatkan nilai Ra terbaik yaitu 0,96. Hal
ini bisa disebabkan karena beberapa faktor antara lain: yang pertama viskositas
dari dromus lebih rendah dibandingkan minyak pelumas dan minyak kelapa,
yang berarti lebih rendah viskositas cutting fluid yang digunakan maka seme}kin
halus juga kekasaran permukaan yang dihasilkan. Tetapi viskositas cairan
pemotongan terlalu rendah juga tidak baik, karena bisa mempercepat umur pahat
dan kerusakan benda kerja. Semakin cepat kecepatan potong yang digunakan
maka semakin halus juga kekasaran permukaan benda kerja yang dihasilkan.

Kata Kunci : Kekasaran permukaan, Side Milling, HSS, Dromus, Minyak
Pelumas, Minyak Kelapa, Frais Konvensional, Pendingin.
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SUMMARY

THE INFLUENCE OF CUTTING FLUID VARIATION TO WORK SURFACE
ROUGHNESS IN SIDE MILLING PROCESS USING LOW CARBON STEEL
MATERIAL

Scientific Papers As Essay, July 2018
Mika Dwi Saputra; Supervised by Ir.H. Fusito, M.T

PENGARUH VARIASI CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN
PERMUKAAN BENDA KERJA PADA PROSES SIDE MILLING
MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH

xxvii + 56 Pages, 20 Picture, 19 Table, 12 Attachment

Summary

The machining process is done by removing unused parts of workpiece into
chips (chips), thus forming the workpiece. Frais is one of the most widely used
machining processes for component manufacturing. Working process machine
frais is by cutting / eating the workpiece using a multi-cut cutting tool
(multipoint cutter). Cutting fluid is a liquid used to cool and lubricate between
chisels and workpieces during machining process. Cutting fluid also serves as
a gram cleanser and discharger. In addition, cutting fluid also affects the level
of surface roughness workpiece. In this study using dromus cutting fluid,
coconut oil, and lubricating oil. With the feed rate 0.05 mm, 5 mm depth of cut
and 305, 520, and 825 rpm. At cutting using dromus with cutting speed 305
rpm, 520 rpm, 825 rpm, obtained values Ra = 1.34, 1.19, and 0.96. At cutting
using lubricating oil with cutting speed 305 rpm, 520 rpm, 825 rpm obtained
value Ra = 1.52, 1.45, and 1.33. Cutting using coconut oil with rpm 305, 520,
and 825 in can value Ra = 1.40, 1.15, and 1.03. From the results obtained it can
be seen cutting by using dromus with cutting speed 825 rpm get the best Ra
value is 0.96. This may be due to several factors including: the first viscosity
of the dromus is lower than the lubricating oil and coconut oil, which means
lower viscosity of the cutting fluid used, the smoother resulting surface
roughness. But the viscosity cutting fluid is too low is also not good, because it
can accelerate the life of chisels and damage to workpieces. The faster cutting
speed is used the more smooth the surface roughness of the workpiece
produced.

Key Word : Surface roughness, Side Milling, HSS, Dromus, Lubricating Oil,
Coconut Oil, Conventional Freis, Coolant.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sekarang ini ilmu pengetahuan dan teknologi telah berkembang dengan
pesat. Sejalan dengan hal ini maka suatu hasil produksi harus di imbangi dengan
peningkatan kualitas hasil produksi, tidak terkecuali pada proses pemesinan
yang menggunakan mesin perkakas seperti mesin frais, mesin sekrap, mesin
bubut, dan mesin gerinda. Proses pemesinan yang membuat sebagian komponen
mesin biasa didominasi dengan menggunakan material logam. Material logam
ini setelah dikerjakan dengan mesin akan menghasilkan tingkat kekasaran yang
berbeda-beda. Proses pemesinan milling merupakan salah satu proses pemesinan
yang banyak digunakan untuk membuat sebuah komponen. Dalam proses
pemesinan milling, waktu yang di butuhkan untuk membuat komponen harus
sesuai mungkin agar tercapai kapasitas produksi yang terbaik, akan tetapi dalam
prosesnya juga haruslah memperhatikan faktor kualitas yaitu tingkat kekasaran
permukaan yang dihasilkan.

Proses pembentukan komponen melalui pemesinan dilakukan dengan cara
membuang bagian benda kerja yang tidak digunakan menjadi geram (chips),
sehingga terbentuk benda kerja. Mesin perkakas adalah proses yang paling
banyak dilakukan untuk menciptakan suatu produk jadi yang berbahan baku
logam 60 % sampai 80 % dari semua proses pembuatan komponen mesin yang
lengkap dilakukan dengan proses pemesinan (Rochim, 2007).

Salah satu cara untuk melihat kualitas barang produksi yang dianggap baik
biasanya ditandai dengan kualitas permukaan komponen yang baik. Untuk
mendapatkan hasil permukaan yang berkualitas dan sesuai dengan tuntutan
perancangan bukanlah hal yang mudah, karena banyak faktor yang harus
diperhatikan dalam proses pengerjaannya. Frais (milling) merupakan salah satu

proses pemesinan yang banyak digunakan untuk pembuatan komponen. Mesin



frais atau yang biasa disebut mesin milling sering digunakan untuk membuat
komponen yang mempunyai fitur berupa suatu profil. Sebagai contoh, proses
pemesinan milling sering digunakan dalam pembuatan cetakan, untuk pekerjaan
perataan permukaan, pembentukan pola permukaan, pembentukan roda gigi, dan
pekerjaan bor.

Disisi lain, pada proses produksi harus memperhatikan dalam hal kualitas
produk. Kualitas produk dipengaruhi beberapa faktor penentu, salah satunya
yaitu cairan pendingin (coolant). Dalam beberapa kasus, cairan pendingin juga
dapat berfungsi sebagai pelumas untuk mengurangi gaya potong dan
memperhalus permukaan. Salah satu cairan pendingin yang sering digunakan
yaitu cairan emulsi, campuran dari air dan minyak (Adegbuyi, 2011).

Kekasaran permukaan merupakan ketidakteraturan konfigurasi dan
penyimpangan karakteristik permukaan berupa guratan yang nantinya akan
terlihat pada profil permukaan. Adapun penyebabnya beberapa macam faktor,
diantaranya yaitu: parameter pemotongan, geometri, cutting fluid, dimensi pahat,
dan cacat pada material benda kerja. Kualitas suatu produk yang dihasilkan
sangat dipengaruhi oleh kekasaran permukaan benda kerja (Prayitno, 2015).

Cutting fluid atau cairan pemotongan secara luas telah digunakan dalam
dunia industri pemesinan selama lebih dari dua abad. Pada awalnya, cairan
pemotongan adalah minyak sederhana yang diaplikasikan untuk mendinginkan
dan melumasi alat potong atau pahat. pada saat ini, berbagai cairan pendingin
dan pelumas tersedia untuk memenuhi kebutuhan industri. Ada beberapa jenis
cairan pemotongan yang secara luas dapat digolongkan sebagai minyak murni,
cairan sintetis dan cairan semi sintetis yang digunakan secara luas untuk 80-90%
dari pemakaian (Rao et al., 2007).

Dari setiap jenis cutting fluid memiliki keunggulan yang berbeda-beda,
karena mengingat pentingnya cairan pendingin yang memiliki fungsi sebagai
pembersih dan pembawa geram, menurunkan gaya pemotongan, memperhambat
umur pahat, serta memperhalus benda kerja. Pemilihan pendingin yang tepat
sangatlah perlu diperhatikan pada proses side miling dengan material baja
karbon rendah untuk dapat menghasilkan nilai kekasaran yang rendah.
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Melihat dari latar belakang diatas, maka akan dilakukan pembahasan dan
penelitian dengan membuat studi yang berjudul “Pengaruh Variasi Cutting Fluid
Terhadap Kekasaran Permukaan Benda Kerja Pada Proses Side Milling Dengan

Menggunakan Material Baja Karbon Rendah” sebagai judul yang akan dibahas.

1.2 Rumusan Masalah

Didunia produksi, kualitas dari hasil suatu pemesinan sangatlah
diutamakan. Salah satu cara untuk melihat kualitas barang produksi yang
dianggap baik biasanya ditandai dengan kualitas permukaan komponen yang
baik. Penyebab dari kekasaraan permukaan benda kerja diantaranya adalah gerak
makan, kedalaman potong, kecepatan potong dan cutting fluid. Jadi pada
penelitian ini kita akan mengetahui seberapa besar pengaruh cutting fluid
(dromus, minyak pelumas, minyak kelapa) dan variasi kecepatan potong (\Vc)

terhadap kekasaran permukaan baja karbon rendah pada proses side milling.

1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah pada penelitian ini yaitu.
Mesin yang digunakan adalah mesin frais vertikal.
Metode freis yang digunakan adalah side milling.
Jenis pahat yang digunakan adalah pahat end milling.
Benda kerja (workpiece) yang digunakan adalah baja karbon rendah.

o b~ w0 e

Cairan pemotongan (Cutting fluid) yang digunakan adalah Dromus, Minyak
pelumas, dan Minyak kelapa.

6. Parameter pemesinan menggunakan variable yang telah di tentukan

7. Dalam penelitian ini hanya sebatas membahas perlakuan secara teknis, tidak

sampai pada reaksi kimia yang terjadi pada cairan pendingin.
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1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah :

1. Untuk mengetahui tingkat kekasaran permukaan baja karbon rendah dari
hasil pemotongan pada proses side milling berdasarkan pengaruh variasi
cutting fluid dromus, minyak pelumas, dan minyak kelapa.

2. Untuk mengetahui V¢ dan cutting fluid apa yang cocok pada proses side
milling menggunakan material baja karbon rendah untuk mendapatkan
kekasaran permukaan yang halus.

3. Untuk mengetahui pengaruh dari laju pemotongan (\Vc) pada proses frais.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian skripsi ini adalah :

1. Penelitian ini diharapkan dapat mengetahui keunggulan masing-masing dari
jenis cutting fluid.

2. Untuk membandingkan nilai kekasaran yang dihasilkan pada permukaan
benda kerja dari variasi cutting fluid yang digunakan.

3. Dapat menentukan pendingin yang tepat saat proses side milling pada
material baja karbon rendah untuk mendapatkan tingkat kekasaran
permukaan yang rendah.

1.6 Metode Penelitian

Metode penulisan yang digunakan dalam proses pembuatan skripsi ini
adalah :
1. Studi Literatur.

2. Pengujian Laboratorium.
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3. Analisa Data.

1.7 Sistematika Penulisan

Pada penulisan proposal skripsi ini, sistematika penulisan terdiri dari
beberapa bab, dimana pada setiap bab terdapat uraian-uraian yang mencangkup
pembahasan proposal skripsi ini secara keseluruhan. Adapun bab-bab tersebut

adalah sebagai berikut :

BAB 1 PENDAHULUAN
Bab yang berisikan latar belakang, rumusan masalah, batasan
masalah, tujuan penelitian, metode penelitian dan sistematika
penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA
Bab yang berisikan tinjauan pustaka mengenai teori dasar yang
melandasi pembahasan skripsi dan yang akan mendukung dalam
melakukan penelitian berdasarkan literatur.

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN
Bab yang berisikan diagram alir penelitian, alat, bahan, prosedur

penelitian dan pengujian spesimen.
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