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RINGKASAN

PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN KECEPATAN PEMAKANAN TERHADAP
KEKASARAN PERMUKAAN YELLOW BRASS PADA PROSES SIDE MILLING
Karya tulis ilmiah berupa skripsi, 1 Maret 2015

Dola Friyanto D ; Dibimbing oleh Dipl.Ing.Ir. Amrifan Saladin Mohruni Ph.D
xv+ 60 halaman, 9 tabel, 36 bagan,

Mesin perkakas adalah alat mekanis yang ditenagai, biasanya digunakan untuk
mempabrikasi komponen metal dari sebuah mesin. Mesin perkakas pada umumnya dibagi
menjadi 3 yaitu : Mesin Perkakas Konvensional, Mesin Perkakas Non konvensional, Mesin
CNC. Pada penelitian ini penulis menggunakan mesin CNC TU — 3A Vertikal dengan material
yellow brass dan HSS-Co 4 fluetes HYPRO sebagai cutting tool nya Kajian dibatasi pada
pengaruh kecepatan potong dan kecepatan makan yang digunakan untuk mendapatkan nilai
kekasaran permukaan (Ra) dengan menggunakan CCD (Central Composite Design) yang
dilakukan 12 kali pengujian dan 4 kali pengulangan pengujian pada titik pusatnya. Pengukuran
kekasaran permukaan menggunakan alat surface roughness tester Accretech Handysurf E-35
A/E dengan mengambil hasil Ra pada bagian awal pemotongan benda kerja.

Hasil menunjukkan bahwa kekasaran permukaan sangat dipengaruhi oleh kecepatan
pemakanan dan kecepatan potong. Didapat kondisi optimal pemesinan pada penelitian tersebut
pada V¢ = 37,5 m/min f = 0,022 mm/tooth dengan Ra = 0,31 pum. Dan didapat juga kekasaran
permukaan terbesar yaitu pada V¢ = 37,5 m/min f = 0,078 mm/tooth dengan Ra = 1,81 um.

Kata Kunci : Mesin perkakas CNC TU 3 — A, Kekasaran Permukaan, Kecepatan potong,
Kecepatan Pemakanan, Central composite design, HSS, Yellow Brass.
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Summary

EFFECT OF CUTTING SPEED AND FEEDING SPEED TO SURFACE ROUGHNESS OF
YELLOW BRASS ON SIDE MILLING PROCESS
Scientific Paper in the form of Skripsi, 1 Maret 2015

Dola Friyanto D : supervised by Dipl.Ing.Ir. Amrifan Saladin Mohruni Ph.D
xv+ 60 pages, 9 table, 36 chart,

Tools machine are powered mechanical device, usually used for metal component
fabricate of a machine. Generally, tools machine divided into 3: Conventional Tool Machine,
Non-Conventional Tool Machine, and CNC Machine. In this research the author use CNC TU
— 3A Vertical machine with material is yellow brass and cutting tool is HSS-Co 4 fluetes
HYPRO. This research limited by effect of cutting speed and feeding speed that used to get
value of surface roughness (Ra) using CCD ( Central Composite Design) with 12 times testing
and 4 times repetition at its center. Surface roughness measured by using Surface roughness
tester Accretech Handysurf E-35 A/E and taking the result of Ra at the beginning of work piece
cutting.

The result showed that surface roughness are very influenced by feeding speed and
cutting speed. In this research, optimal condition is at V¢ = 37,5 m/min, f = 0,022 mm/tooth,
and Ra = 0,31 um. Besides that, the biggest surface roughness is at V¢ = 37,5 m/min, f = 0,078
mm/tooth, and Ra = 1,81 um.

Keyword : Tool machine CNC TU 3 — A, surface roughness, cutting speed, feedrate, Central
Composite Design, HSS, Yellow Brass.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Dalam dunia industri, khususnya di bidang industri manufaktur, perusahaan
mempunyai target produksi yang harus dicapai setiap tahunnya. Untuk mencapai
target tersebut dibutuhkan sarana dan prasarana yang mencukupi. Mulai dari sumber
daya manusia, peralatan produksi, sistem transportasi, serta sarana penunjang
lainnya. Di dalam industri manufaktur proses pemesinan merupakan hal yang sangat
penting terutama untuk pembuatan komponen-komponen mesin dari logam.

Pahat yang mengalami kerusakan saat proses pemesinan, sangat
mempengaruhi terhadap benda kerja yang sedang di kerjakan, akan berdampak
buruk terhadadap kualitas hasil pemotongan yang meliputi bentuk geometri,
toleransi serta kualitas kekasaran permukaan yang dihasilkan, sedangkan hal
tersebut merupakan salah satu keunggulan dari proses pemesinan, dibandingkan
dengan proses manufaktur yang lain. Untuk menghindari hal tersebut, maka pada
pahat biasanya diberikan pendingin yang berfungsi untuk mendingin kan bagian
yang mengalami gesekan, sehingga tidak merubah sifat dari benda kerja dan pahat.

Pengerjaan pemesinan mempunyai persyaratan kualitas permukaan yang
berbeda-beda,tergantung dari fungsinya. Makin halus permukaannya makin bagus
pula kualitasnya, sehingga hasil dari kekasaran permukaan benda kerja sangat di
perhatikan, dan dicari cara untuk mendapatkan hasil kerja yang sehalus mungkin.

Besarnya nilai kekasaran permukaan dipengaruhi oleh berbagai faktor,
diantaranya: mesin perkakas yang digunakan, benda kerja, cairan pendingin,
variabel proses pemesinan (kecepatan potong Vc, kecepatan pemakanan Vf dan
kedalaman potong a), operator, alat bantu cekam (jig and fixture).

Pada industri manufaktur proses produksi yang terukur juga harus memenuhi
prinsip kualitas permukaan yang terbaik dengan waktu pemesinan yang cepat tetapi
umur pahat yang lebih lama. Untuk memenuhi prinsip diatas, dilakukan beberapa
variasi terhadap paremeter pemotongan untuk mendapatkan hasil yang diinginkan.

Untuk itu dilakukan banyak pengujian untuk mengetahui pengaruh parameter
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pemotongan terhadap kualitas hasil produksi agar didapatkan hasil pemotongan

yang sesuai dengan yang diinginkan.

1.2. Pembatasan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah di jelaskan, pembahasan masalah pada
penelitian ini adalah kekasaran permukaan (surface roughness) pada benda kerja,
dengan mengacu pada penggunaan variasi kondisi pemotongan hasil dari
penggunaan Central Composite Design (CCD), untuk mendapatkan hasil pengujian
side milling pada permukaan yellow brass. Pada penelitian ini benda kerja yang
digunakan adalah yellow brass dan pahat yang digunakan adalah pahat HSS CO,4
fluetes berdiameter 10 mm.

1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut :
1. Untuk mengetahui kondisi yang optimal pada pemotongan benda kerja terhadap
kekasaran pada proses side milling.
2. Untuk mengetahui pengaruh parameter pemotongan terhadap kekasaran
permukaan benda kerja pada proses side milling.
3. Mendapatkan bentuk persamaan matematis guna memprediksi kekasaran

permukaan dalam batasan yang telah ditentukan.

1.4. Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Memberi masukan pada pihak akademisi atau industri tentang pengaruh
parameter pemotongan terhadap tingkat kekasaran permukaan, guna
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

2. Sebagai bahan panduan praktek bagi semua pihak tentang pentingnya variabel
proses pemesinan terhadap tingkat kekasaran permukaan.

3. Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka pengembangan
pengetahuan tentang pengaruh variabel proses terhadap tingkat kekasaran

permukaan pada proses pengefraisan yang lebih luas.
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1.5. Metodologi Penelitian

Penelitian ini menggunakan Design Of Experiment (DOE) untuk menentukan
parameter pengujian, jadi data variabel yang akan kita kerjakan telah ditentukan
sebelum melakukan pengujian.

Parameter pengujian yang didapatkan dari Design Of experiment (DOE).
Variabel hasil berupa kekasaran permukaan diolah menggunakan Central
Composite Design (CCD)

1.6. Sistematika Penulisan

Pada penulisan skripsi ini, sistematika penulisan terdiri dari bab-bab yang
berkaitan satu sama lain dimana tiap bab terdapat uraian dan gambaran yang
mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan. Adapun bab-bab tersebut

meliputi:

BAB 1 PENDAHULUAN
Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang, batasan
masalah, tujuan dan manfaat dari penelitian, metode

penelitian dan sistematika penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA
Membahas tentang teori dasar yang melandasi pembahasan
skripsi dan data yang akan mendukung dalam melakukan

penelitian berdasarkan literatur.

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN
Membahas tentang diagram alir penelitian, literatur, batasan
penelitian, analisis dan pengolahan data, jadwal penelitian,

dan hasil yang diharapkan.
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