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RINGKASAN

Kekasaran permukaan sebuah produk yang terjadi dari sebuah proses pemesinan
dapat menentukan kualitas akhir sebuah proses. Stainless Steel merupakan baja
paduan keras yang sering dikembangkan sebagai material industri. Penggunaan
Pahat High Speed Steel menjadi salah satu acuan untuk mengetahui keefektifan
pada proses pemodelan bubut baja paduan keras. Maka dari itu peneliti
bermaksud untuk mengembangkan hasil optimum menggunakan metode 2K
faktorial desain. Motede dilakukan dengan percobaan 8 sempel dengan variabel
utama kecepatan potong, dan gerak makan. Pada penelitian ini terfokus untuk
melihat tingkat kekasaran permukaan dari material Stainless Steel 304 dengan 2
variasi parameter menggunakan mesin bubut konvensional BD-1336T.
Kemudian data diolah dengan metode analysis of variance (ANOVA). Penelitian
ini dilakukan dengan metode eksperimental. Variasi parameter digunakan agar
mendapatkan rentang dari setiap parameter. Setelah mendapatkan data dari
pengujian dilakukan analisis menggunakan metode Response Surface, maka
hasil dapat menentukan hubungan antara variabel proses masuk bebas dan data
keluar (variabel proses). Hasil pengujian ini menunjukkan pengaruh tingkat
kekasaran permukaan Stainless Steel 304 adalah efek dari A vyaitu nilai
kecepatan potong (-1). Hal ini diartikan bahwa semakin meningkatnya kecepatan
potong maka kekasaran permukaan yang dihasilkan semakin halus (2.42um).
Efek dari faktor AB menunjukkan nilai (-0.61) diartikan bahwa jika faktor AB
yaitu kecepatan potong dan gerak makan dikombinasikan yang sangat
berpengaruh terhadap kekasaran permukaan dengan diindikasikan oleh percent
contribution 24%. Parameter signifikan yang mempengaruhi kekasaran semakin
(halus) adalah faktor kecepatan potong dengan diindikasikan percent
contribution 66%, sedangkan gerak makan jika ditambah dari 0.05 mm/r ke 0.1
mm/rev maka kekasaran akan meningkat dengan indikasi percent contribution
7%. Berdasarkan data Response Surface dapat diprediksi bahwa faktor
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kombinasi kecepatan potong dan feed rate mempengaruhi kekasaran yang
diindikasikan percent contribution 24%. Kondisi optimal dari kecepatan potong
dan gerak makan pada hasil eksperimen yang dilakukan adalah pada nilai
kecepatan potong 47.1m/min dengan nilai gerak makan 0.1mm/rev dengan hasil
nilai masing-masing terhadap kekasaran permukaan adalah Ra 2.42um. Pada
percobaan ini dihasilkan linear regression model dari hasil eksperimen, untuk
menentukan nilai rentang kondisi optimum percobaan yang dilakukan.
Sementara linear regression model tidak dapat dijadikan acuan untuk
memperkirakan kekasaran permukaan pada specimen stainless steel 304 dengan
mata pahat high speed steel diluar dari parameter yang ditentukan.

Kata Kunci: Mesin Bubut, Kekasaran Permukaan, Kecepatan Potong, Gerak
Makan, High Speed Steel, Stainless Steel 304.
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SUMMARY

ANALYSIS OF SURFACE ROUGHNESS PREDICTION MODEL FOR
HARD TURNING ON STAINLESS STEEL 304 USING HIGH SPEED STEEL

Scientific paper such as essay, July 25", 2018
M. Fazal Muzakki; Supervised by Dipl.-Ing. Ir. Amrifan Saladin. M, Ph.D

Analisis Prediksi Kekasaran Permukaan Pemodelan Hard Turning Pada
Stainless Steel 304 Menggunakan Pahat High Speed Steel

xxvii + 43 pages, 10 images, 11 tables, 7 attachments

SUMMARY

Surface roughness a product that have occurred from a machining process can
determine the quality of being a final process. Stainless steel is hardened alloy
steel often developed as material industry. The use of a cutting tool for high
speed steel constitutes one of the references to know whether the effect to the
process of modeling hard turning. Therefore researchers intend to develop the
result of steady uses the 2¥ factorials design. Motede done by experiment 8
sempel variable main cutting speed, and feed rate. In this study focused to predict
at the level surface roughness of material stainless steel 304 with 2 variation
parameter the use of a machine lathe conventional BD-1336T. Then the data
mixed with a method of analysis of variance (ANOVA). This report is written
with the experimental methods. Variation parameter used to have the length of
any parameter. After get data from testing done analysis using a method of
response surface that can determine the relation between variables the process
enters freely and data out ( of variable the process ). The results of testing this
shows the impact of surface roughness stainless steel 304 is the effect of A
namely value cutting speed (-1). This are defined that the increase cutting speed
so surface roughness produced the smooth (2.42um). The effects of factors AB
shows the (-0.61) are defined that if factors AB namely cutting speed and feed
rate combined who good affect on surface roughness indicated by percent
contribution 24 %. The more significant parameter that affects roughness
(smooth) is the speed cut into with indicated percent contribution 66 % , while
feed rate if added 0.05 mm/r to 0.1 mm/rev so surface roughness would increase
as a result as indicated by following percent contribution 7 %. Based on the data
response surface predictable in some way that the combination of cutting speed
and feed rate affect roughness that is indicated percent contribution 24 % .The
condition of optimal of the cutting speed and feed rate by the experiment was
done by the value of the cutting speed 47.1m/min with a value of feed rate
0.1mm/rev with the results of the value of each against roughness of surface is
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Ra 2.42 um. On experiment is produced linear regression the one develop in a
experiment, to determine the value range condition conducted by optimum
position experiments .While linear regression models are not could be referred
to estimate of surface roughness on stainless steel 304 with high speed steel out
of parameter that dependent on the level.

Keywords:  Hard Turning, Surface Roughness, Cutting Tool, Feed Rate,
High Speed Steel, Stainless Steel 304.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan dengan menggunakan perkakas konvensional menjadi
hal yang penting dalam industri manufaktur, salah satu alternatif yang digunakan
adalah proses pemesinan bahan paduan baja keras atau disebut hardened steels,
paduan baja keras memiliki keunggulan yang lebih ekonomis jika diterapkan
dalam industri (Mohruni et al., 2018).

Kebutuhan akan komponen mesin dengan Kinerja tinggi dan dengan
kecepatan tinggi menuntut pengembangan akan jenis material yang keras dan
kokoh, ketahanan paduan baja keras merupakan salah satu variasi penemuan
terbaru dengan mengidentifikasi sifat-sifat ketahanan aus yang tinggi dan
kekuatan beban harus memenuhi standar dalam industri otomotif dan industri
alat perkakas (Noordin et al., 2012).

Pada proses pemesinan kering menjadi salah satu percobaan pada paduan
baja keras, dan didapatkan metode pemesinan kering memilik banyak mode
kegagalan diantaranya keausan muka pahat dan kekasaran micro yang terjadi,
sehingga sangat mempengaruhi efisiensi pahat dan umur pahat proses bubut
pemesinan kering.(D’Addona et al., 2017)

Diantara berbagai macam mata pahat salah satu pahat yang sering
digunakan adalah pahat jenis material HSS (High Speed Steel). Pahat HSS
adalah baja paduan yang mengalami proses perlakuan panas sehingga kekerasan
menjadi cukup tinggi dan tahan terhadap temperatur tinggi. Pahat HSS
digunakan untuk pemotongan yang lebih besar pada pemotongan yang lebih
tinggi jika dibandingkan dengan pahat baja karbon (Edition and Groover, 2010).

Teknologi yang semakin berkembang menuntut proses pemesinan dengan
kecepatan tinggi menjadi kajian eksperimental baru yang sangat berkembang

pada dunia industri, dikarenakan pengembangan riset-riset untuk



mengoptimalkan ketahanan material, benda kerja dan kecepatan mesin
(D’Addona et al., 2017).

Melihat dari latar belakang itu penulis memberikan solusi dengan
membuat studi yang berjudul “ Analisis Prediksi Kekasaran Permukaan
Pemodelan Hard Turning pada Stainless Steel 304 Menggunakan Pahat High
Speed Steel

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah adalah permasalahan yang umum terjadi pada pengaruh
variasi jenis cutting condition terhadap pahat High speed steel pada turning of
stainless steel 304. Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan untuk
penulisan laporan penelitian ini dapat dirumuskan permasalahan yang akan
muncul, yaitu bagaimana memprediksi pengaruh cutting condition (kecepatan
potong, gerak makan, kedalaman makan terhadap optimasi nilai kekasaran

permukaan.

1.3 Batasan Masalah

Banyaknya masalah yang timbul maka penulis melakukan pembatasan
masalah. Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain:
1. Mesin yang digunakan adalah mesin bubut BD-1336T
2. Pahat yang digunakan adalah High Speed Steel (HSS).
3. Spesimen uji yang digunakan dalam penelitian ini adalah Stainless steel AISI
304
4. Variabel pemotongan yang digunakan adalah kecepatan putar spindle (n),

gerak makan (f), kedalaman pemakanan (a).

Universitas Sriwijaya



1.4 Tujuan Penelitian

Pada penelitian ini tujuan utamanya adalah:
1. Pengembangan parameter optimum pemesinan baja paduan keras untuk
mencapai kekasaran permukaan yang baik.
2. Mendapatkan prediksi parameter yang paling baik berpengaruh terhadap
kekasaran permukaan.

3. Mengetahui proses pemesinan performa optimum mesin bubut secara detail.

1.5 Manfaat Penelitian

Beberapa manfaat penelitian yang diharapkan pada proses pembubutan
diantaranya:
1. Penelitian ini diharapkan dapat mengetahui variasi optimum kekasaran
permukaan yang baik.
2. Sebagai bahan refrensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka untuk
mengembangkan ilmu pengetahuan pada pembubutan baja paduan keras

menggunakan mata pahat High Speed Steel.
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