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ABSTRAK

Dalam dunia industri dewasa ini proses pemesinan dengan menggunakan mesin
perkakas merupakan proses yang paling banyak digunakan. Terutama dalam pembuatan
komponen-komponen  mesin, ini disebabkan karena kualitas produk yang dibuat
menggunakan mesin perkakas (machine tools) dipengaruhi beberapa faktor yaitu mesin
perkakas yang digunakan, pahat yang digunakan material dan geometri pahat, benda
kerja, cairan pendingin, variabel proses (kecepatan potong Vc, kecepatan pemakanan Vf
dan kedalaman potong a), operator, dan alat bantu cekam (jig and fixture). Dalam hal ini
dalah satunya menggunakan proses pemesinan gurdi, proses permesinan gurdi merupakan
salah satu proses pemesinan yang sering digunakan untuk pembuatan suatu komponen.
Dalam proses pemesinan gurdi waktu yang dibutuhkan untuk membuat komponen harus
seminimal mungkin agar tercapai kapasitas produksi yang diinginkan. Parameter proses
gurdi yang maksimum akan menghasilkan laju pemakanan material 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 menganalisa pengaruh kondisi permesianan akibat penyimpangan
diameter lubang yang terbentuk dan Melakukan analisa terhadap pengujian kekasaran
permukaan benda kerja yang telah dilakukan proses gurdi. Proses pemesinan gurdi pada
penelitian ini dilakukan pada sebuah fitur pocket material baja karbon rendah dengan
dimensi P x L x T adalah 20 mm x 10 mm x 4 mm. Dalam penelitian ini metode optimasi
yang digunakan adalah Response Surface Methodology. Dari hasil pengujian yang
dilakukan didapat nilai kekasaran bagian atas adalah 3,112 um sampai 7,114 um, dan
nilai kekasaran bagian bawah adalah 2,665 pm sampai 6,07 pm.

Kata kunci : Gurdi, baja karbon rendah, kekasaran permukaan

Vi



MOTIO DAN PERSEMBAHAN

Seorang yang optimis melihat Resempatan dalam Resulitan,
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BAb I- Pendahuluan
N

BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Sejak dicanangkannya rencana pemerintah untuk siap tinggal landas menuju
era industrialisasi pada awal abad 21, banyak sudah usaha yang telah ditempuh
untuk mewujudkan rencana tersebut. Semua usaha telah menampakkan hasil,
misalnya mekarnya industri dalam negeri serta meningkatnya ekspor produk
produk manufaktur. Hasil yang telah diperoleh dengan susah payah itu perlu dan
harus dimantapkan serta ditingkatkan, dan mengenai pemantapan serta
peningkatan produksi, tidak dapat tidak, mutu akan dipermasalahkan terutama
mutu produk industri dalam negeri. Mutu merupakan kekuatan pokok produk
industri yang menentukan kesanggupan dan ketangguhannya untuk menghadapi
makin kerasnya persaingan antara sesama produsen dan makin meningkatnya

tuntutan konsumen.

Dalam dunia industri dewasa ini proses pemesinan dengan menggunakan
mesin perkakas. Mesin perkakas merupakan proses yang paling banyak
digunakan. Terutama dalam pembuatan komponen-komponen  mesin, ini
disebabkan karena kualitas produk yang dibuat menggunakan mesin perkakas
(machine tools) dipengaruhi beberapa faktor yaitu mesin perkakas yang

digunakan, pahat yang digunakan material dan geometri pahat, benda kerja, cairan
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pendingin, variabel proses (kecepatan potong Vc, kecepatan pemakanan Vf dan

kedalaman potong a), operator, dan alat bantu cekam (jig and fixture).

Bagi industri dengan produksi yang terukur juga harus memenuhi prinsip,
produksi yang terbaik dengan biaya yang termurah. Untuk memenuhi prinsip itu
setiap mesin perkakas yang dipergunakan oleh setiap industri harus memenuhi
syarat umum vyaitu dapat mengerjakan pekerjaan sebanyak mungkin dengan
satuan waktu dan biaya yang rendah serta teliti. Untuk mengetahui biaya produksi
dalam pembuatan suatu komponen harus mengetahui dimensi, bentuk, material
komponen yang akan dibuat, jenis pahat dan jenis proses yang akan digunakan
sehingga dapat direncanakan langkah yang baik untuk pengerjaannya, sehingga

dapat menghasilkan produk yang baik dengan biaya yang murah.

1.2. Rumusan Masalah

Rumusan masalah yang dirumuskan adalah bagaimana karakteristik
secara fisik darihasil pengujian pada mesin gurdi tersebut dalam  melakukan
proses pengujian untuk membuat lubang dan pengujian kekasaran. Dalam
penelitian ini benda kerja yang digunakan adalah baja karbon rendah dan mata

pahat yang digunakan adalah mata pahat High Speed Steel (HSS).

1.3.  Tujuan Penelitian

Tujuan Penelitian ini adalah untuk mendapatkan kondisi permesinan yang

optimum pada proses penggurdian untuk kekasaran permukaan yang diinginkan.
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1.4.

Pembatasan Masalah
Mata pahat yang digunakan mata pahat HSS.
Pengujian ini menggunakan drill bit 20 mm.

Material yang digunakan baja karbon rendah.
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