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RINGKASAN

Saat ini era globalisasi menuntut industry manufaktur untuk bersaing di pasar regional
maupun internasional. Beberapa factor penting yang menjadi focus perhatian diantaranya
adalah peningkatan kualitas dari produk, efisiensi waktu dari proses manufaktur, efisiensi
biaya pembuatan produk serta aman dan ramah lingkungan. Kualitas barang produksi yang
dianggap baik biasanya ditandai dengan kualitas kekasaran permukaan komponen yang baik.
Beberapa faktor penyebab kekasaran permukaan yaitu kecepatan potong dan kedalaman
pemakanan, Pada penelitian ini akan menganalisis pengaruh kecepatan potong dan
kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan baja karbon rendah pada proses side
milling. Pengujian ini dilakukan 9 kali dengan dua parameter pemotongan yaitu kecepatan
potong dan kedalaman pemakanan. Pada metode penlitian ini digunakan metode side milling
dan menggunakan arah pemakanan down milling, hal ini dilakukan untuk mendapatkan hasil
yang halus karena arah pemakanan down milling memiliki arah pemakanan searah dengan
gerak meja sehingga tidak ada geram atau chip dari benda kerja yang terkelupas di bagian
mata pahat yang dapat menyebabkan permukaan benda menjadi lebih kasar. Benda kerja

yang digunakan adalah baja karbon rendah dengan dimensi 100 mm x 100 mm x 25 mm



dilakukan proses pemesinan side milling pada sisi benda kerja. Side milling adalah
pemotongan dengan menggunakan sisi potong bagian samping (side) dari alat potong.
Penyayatan dilakukan sebanyak 9 kali dengan parameter berbeda-beda sesuai table 3.1
parameter pengujian dengan kedalaman radial konstan 0,5 mm. Berdasarkan analisis data
yang didapatkan dari proses diketahui bahwa hubungan kecepatan potong terhadap kekasaran
permukaan adalah kondisi paling halus pada pengujian terjadi pada kondisi V¢ sebesar 40,8
m/min sedangkan hubungan kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan adalah
kondisi paling kasar pada pengujian terjadi pada kedalaman 10 mm. Nilai kekasaran yang
paling rendah terdapat pada pengujian VVc = 40,8 m/min, dan ax = 5 mm dengan nilai sebesar
1,169 um untuk Ra dan 1,1995 pm untuk Rz, sedangkan nilai kekasaran permukaan yang
paling rendah terdapat pada pengujian Vc = 13,5 m/min, dan ax = 10 mm dengan nilai
sebesar 2,703 pum untuk Ra dan 10,620 pm untuk Rz. Persentase pengaruh dari kecepatan
potong terhadap kekasaran permukaan pada penelitian ini adalah 24,083 % untuk Ra dan
38,276 untuk Rz, sedangkan pengaruh dari kedalaman pemakanan terhadap kekasaran
permukaan adalah 12,897 % untuk Ra dan 24,308 untuk Rz. Dapat dilihat pada penelitian ini
bahwa persentase kenaikan pada kecepatan potong lebih memiliki pengaruh terhadap
kekasaran permukaan daripada persentase kenaikan pada kedalaman permukaan. Adapun
sebab pengaruh dari kecepatan potong terhadap kekasaran permukaan adalah dikarenakan
semakin cepatnya putaran maka semakin cepat dan sering juga benda dan mata pahat
bergesakan karena gerak makan konstan, sedangkan pengaruh kedalaman pemakanan
terhadap kekasaran permukaan dikarenakan semakin dalam pemakanan maka luas
penampang pahat yang terkena kontak maka semakin bessar pula gaya potong yang

mengakibatkan semakin kasar hasil permukaan benda.

Kata Kunci : Kekasaran permukaan, Kecepatan potong, Kedalaman pemakanan, Side

milling.
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SUMMARY

The current era of globalization requires manufacturing industries to compete in regional and
international markets. Some important factors that are the focus of attention include
improving the quality of the product, time efficiency of the manufacturing process, cost
efficiency of making products safely and environmentally friendly. The quality of good
production usually considered good if it has a good surface roughness component quality.
Some various factor that cause off surface roughness are cutting speed and depth of cut, This
study will analyze the effect of cutting speed and depth of cut to surface roughness on low
steel carbon at side milling process. This test conducted 9 times with 2 cutiing parameters,
namely cutting speed and depth of cut. In this research method the side milling method is
used and the down milling direction is used, this is done to get smooth results because the
down milling direction has the direction of feeding in the direction of the table so that there
are no growls or chips from the workpiece which is peeled off in the chisel which can cause
the surface of objects to be more rough. The workpiece used low steel carbon with
dimensions of 100 mm x 100 mm x 25 mm machined side milling process on the side of the

workpiece. Side milling is cutting by using side piece of cutting tool. Cutting process will do



9 times with different parameters according to table 3.1parameter testing, with a constant
radial depth of 0,5 mm. Based on data analysis obtained from the testing process, it is know
that the relationship between cutting speed toward the value of surface roughness is the most
smooth condition of cutting occur on V¢ condition amounted to 40,8 m/min. Whereas the
relationship of depth of cut toward the value of surface roughness is the most rough
condntion of cutting occur on ax condition amounted to 10 mm. The lowest value of surface
roughness in this study is in variable test with Vc= 40,8 m/min, and ax= 5 mm amounted to
1,169 um for Ra and 1,995 um for Rz. Whereas the highest value of surface roughness is in
variable test with Vc= 13,5 m/min, and ax= 10 mm amounted to 2,703 um for Ra and 10,620
pm. Percentage the effect of cutting speed to surface roughness in this study is 24,083 % for
Ra and 38,276 % for Rz, whereas percentage the effect of depth of cut to surface roughness
in this study is 12,897 % for Ra and 24,308 % for Rz. It can be seen in this study that the
percentage increase in cutting speed has more influence on surface roughness than the
percentage increase in surface depth. The cause of the influence of the cutting speed on
surface roughness is due to the faster rotation, the faster and often the objects and chisel are
jammed due to constant feeding motion, while the influence of the depth of the feed on
surface roughness due to the deeper feeding, the broader cross-section of the tool affected by

contact then bessar also cut force which results in the rough surface of the object.

Keywords : Surface roughness, Cutting speed, Depth of cut, Side milling.
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Abstrak

Hasil pengerjaan mesin freis bergantung pada parameter pemesinan, yaitu kecepatan potong (Vc),
gerak makan per gigi (fz), kedalaman pemakanan (a), material benda kerja, material pahat, dan
lainnya. Kualitas barang produksi yang dianggap baik ditandai dengen kualitas permukaan
komponen yang baik. Kajian dibatasi pada pengaruh kecepatan potong dan kedalaman pemakanan
yang digunakan untuk mendapatkan wilai dari kekasaran permukaan. Pemesinan freis yang
digunakan pada penelitian ini adala side milling dengan arah pemakanan down milling. Nilai
kecepatan potong dan kedalaman pemakanan yang digunakan sangat mempengaruhi nilai kekasaran
permukaan benda. Berdasarkan hasil pengujian nilai kekasaran permukaan yang paling halus
dengan parameter Ve sebesar 40,8 m/min, dan ax sebesar 5 mm dengan nilai kekasaran sebesar
1,169 pm untuk (Ra) dan 1,995 um untuk (Rz). Sedangkan nilai kekasaran permukaan yang paling
besar dengan parameter Ve sebesar 13,5 m/min, dan ay sebesar 10 mm dengan nilai kekasaran
sebesar 2,703 um untuk Ra dan 10,620 pm untuk Rz. Pada penelitian ini kecepatan potong (V) dan
kedalaman pemakanan (a) sangat berpengaruh terhadap nilai kekasaran permukaan, hal ini
disebabkan oleh kecepatan potong yang semakin tinggi sedangkan gerak makan konstan, sama
halnya dengan kedalaman pemakanan dimana semakin dalam pemakanan maka luas penampang
pahat yang bergesekan dengan benda kerja akan semakin besar yang menyebabkan semakin
besarnya gaya potong sehingga kekasaran permukaan semakin kasar. Pada penelitian pengaruh
dari kecepatan potong terhadap kekasaran permukaan memliki pengaruh dengan persentase sebesar
24,083 % wuntuk Ra dan 38,276 % wntuk Rz, sedangkan pengaruh dari kedalaman pemakanan
terhadap kekasaran permukaan memiliki pengaruh dengan persentase sebesar 12,897 % untuk Ra
dan 24,308 % untuk Rz.

Kata Kunci : kekasaran permukaan, Kedalaman pemakanan, dan side milling
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan adalah proses pembentukan geram akibat perkakas, yang dipasangkan
pada mesin perkakas bergerak relatif terhadap benda kerja yang dicekam pada daerah kerja
mesin perkakas. Proses pemesinan termasuk dalam Klasifikasi proses pemotongan logam
merupakan suatu proses yang digunakan untuk membentuk suatu produk dari logam (komponen
mesin) dengan cara memotong, mengupas atau memisah, tergantung pada cara pemotongannya
(Rochim, 2007).

Kualitas barang produksi bisa dianggap baik biasanya ditandai dengan kualitas
permukaan komponen yang baik. Untuk mendapatkan hasil kualitas permukaan yang sesuai
dengan tuntutan perancangan bukanlah hal yang mudah, karena banyak faktor yang harus
diperhatikan. Proses freis merupakan salah satu proses pemesinan yang banyak digunakan untuk
pembuatan komponen. Mesin milling sering digunakan untuk membuat komponen yang
mempunyai fitur berupa suatu profil. Sebagai contoh, proses pemesinan milling sering digunakan
dalam pembuatan cetakan (mould), untuk pekerjaan perataan permukaan, pembentukan roda

gigi, dan pembentukan pola permukaan (Sugiantoro and Setiyawan, 2015).

Saat ini era globalisasi menuntut industri manufaktur untuk bersaing di pasar regional
maupun internasional. Beberapa faktor penting yag menjadi fokus perhatian diantaranya adalah
peningkatan kualitas dari produk, efesiensi waktu dari proses manufaktur, efesiensi biaya
pembuatan produk, aman dan ramah lingkungan. Kualitas produk manufaktur dari hasil proses
pemesinan selalu dikaitkan dengan ketepatan dan akurasi dimensi maupun toleransi yang
diizinkan dan nilai kekasaran permukaan (surface roughness). Oleh karena itu kekasaran

permukaan menjadi salah satu standar kualitas dan keakuratan sebuah produk (Wahyudi, 2011).



Ada beberapa faktor yang mempengaruhi kekasaran permukaan pada pengerjaan logam
dengan menggunakan mesin frais, antara lain kecepatan potong, kedalaman pemakanan, gerak
makan, bahan benda kerja, bentuk pahat potong, cutting fluids dan operator. Maka untuk itu
perlu dikaji lebih dalam lagi parameter pemotongan yang mempengaruhi tingkat kekasaran
permukaan agar dapat meningkatkan kualitas produksi. Dalam penelitian ini, maka diambil judul
“Pengaruh Variasi Kecepatan potong dan Kedalaman Pemakanan terhadap Kekasaran

Permukaan Baja Karbon Rendah Pada Proses Side Milling”.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah menganalisis apa kontribusi variabel proses
kecepatan potong, dan kedalaman potong, yang mempengaruhi nilai kekasaran permukaan pada

proses freis, khususnya freis side milling.

1.3 Batasan Masalah

Batasan Penelitian yang dilakukan yaitu:

Mesin yang digunakan adalah mesin frais vertikal konvensional Jenis pahat yang digunakan
adalah pahat HSS dan Benda kerja yang digunakan adalah baja karbon rendah yang divariasikan
dalam penelitian ini adalah kecepatan potong (Vc) dan kedalaman pemakanan (@axia).Metode

frais yang digunakan adalah side milling.

1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi kecepatan potong dan
kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan benda kerja baja karbon rendah pada

proses side milling.



1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat dalam memberikan informasi mengenai proses
frais rata, kekasaran permukaan, dan faktor yang mempengaruhi kekasaran permukaan.
Diharapkan dapat memperkaya kajian dan referensi mengenai proses frais,

permukaan, dan faktor-faktor yang mempengaruhi kekasaran permukaan.

kekasaran
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