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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui adanya pengaruh parameter pemotongan
terhadap geometri ulir pada proses pembubutan. Data dilakukan dengan menggunakan
teknik analisis deskriptif. Hasil penelitian menunjukan bahwa perbedaan ukuran tinggi
ulir yang tidak terlalu signifikan berada pada kecepatan putar 100 rpm dan kedalaman
potong 0,2 mm dengan selisih 110,38 um, sedangkan bagian ulir dengan kecepatan 80
rpm dan kedalaman potong 0,2 mm terjadi perbedaan tinggi ulir yang mempunyai nilai
yang besar yaitu 207 um. Untuk rata rata terkecil dari kesalahan tinggi ulir yaitu pada
kecepatan putar 80 rpm dan kedalaman potong 0,2 mm yaitu 109,10 um. Sedangkan
untuk kesalahan jarak puncak ulir terkecil sebesar 48,3 um terdapat pada kedalaman
potong 0,5 mm dan kecepatan spindel 100 rpm, dan untuk kesalahan jarak puncak ulir
terbesar 138 um terdapat pada kedalaman potong 0,2 mm dengan kecepatan spindel
100 rpm. Rata-rata kesalahan jarak puncak ulir (pitch) terkecil yaitu pada kecepatan
spindel 80 rpm dan kedalaman potong 0,2 mm vyaitu dengan rata-rata 1618,05 pm.
Dengan demikian dapat dilihat bahwa terdapat pengaruh parameter pemotongan
terhadap geometri ulir baja st 37.

Kata-kata kunci: Parameter Pemotongan, Geometri Ulir, Baja ST 37, Proses

Penguliran.



Abstract

This study aims to determine the effect of cutting parameters on screw geometry in the
turning process. Data was collected using descriptive analysis techniques. The results
showed that the difference in the size of the screw height which was not too significant
was at a rotational speed of 100 rpm and a depth of cut of 0.2 mm with a difference of
110.38 um, while the screw section with a speed of 80 rpm and a depth of cut of 0.2
mm had a difference in screw height. which has a large value of 207 um. For the
smallest average of screw height errors, namely at a rotational speed of 80 rpm and a
depth of cut of 0.2 mm, that is 109.10 um. Whereas the smallest screw pitch error of
48.3 um is found at a depth of cut of 0.5 mm and a spindle speed of 100 rpm, and for
the largest screw pitch error of 138 um is found at a depth of cut of 0.2 mm with a
spindle speed of 100 rpm. The smallest average pitch error is at a spindle speed of 80
rpm and a depth of cut of 0.2 mm, with an average of 1618.05 um. Thus it can be seen
that there is an influence of cutting parameters on the screw geometry of st 37 steel.

Keywords: Cutting Parameters, Thread Geometry, Steel ST 37, Threading Process.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penelitian

Sistem pemesinan yang sebagian besar waktu digunakan ketika interaksi
pembuatan benar-benar membutuhkan ketelitian tinggi untuk dapat menghasilkan hasil
yang luar biasa. Ketepatan, akurasi, dan kualitas permukaan adalah intrik utama yang
memandu saat bekerja dalam sistem pemesinan. Konsekuensi dari permukaan benda
kerja itulah yang menjadi keinginan setiap pekerjaan. Tingkat ketelitian dan ketidak
nyamanan permukaan benda kerja yang diperoleh harus sesuai dengan keinginan
pembeli. Semakin tinggi tingkat sifat permukaan benda kerja, semakin tinggi tingkat
akurasinya.

Keperluan pabrik manufaktur dalam melaksanakan pengerjaan dengan mesin
telah jadi keinginan dalam menciptakan produk dalam wujud benda ataupun pelayanan.
Mesin telah mempunyai kedudukan penting dalam menolong orang dalam cara
penciptaan, sebab dengan memakai mesin, profesi orang jadi lebih gampang dan bagus
dalam bidang kecekatan serta hasilnya yang pasti cocok dengan yang dikehendaki.
Profesi yang diartikan berbentuk cara pembubutan, pengefraisan, pengeboran,
penyekrapan serta proses- proses pemesinan yang lain.

Mesin bubut termasuk mesin perkakas dengan gerak utama berputar. Mesin ini
berfungsi untuk menghilangkan sebagian bahan benda kerja, membentuk benda kerja
dengan berputar dan pengirisan dilakukan oleh alat iris/potong yang diam (Arifin,S,
1993 dalam Ratlalan, 2019). Pengambilan bagian material dengan proses pemakanan
tatal (chip) menggunakan operasi pemotongan yang simultan atau berturutan sepanjang
benda kerja atau membentuk coil/ulir. Bentuk akhir benda kerja bisa berupa batang-
batang silindris, konis, dan ulir. Pengirisan dapat dilakukan di luar atau di dalam benda
kerja.

Salah satu hal yang sangat diperhatikan saat proses pembubutan adalah kualitas

dari hasil proses penyayatan material benda kerja. Pengerjaan permesinan yang



biasanya digunakan dalam proses produksi membutuhkan ketelitian, kepresisian, dan
kualitas permukaan menjadi prioritas utama. Hasil permukaan benda kerja yang baik
salah satu yang diharapkan dari setiap pengerjaan (Habibi, 2017:4). Banyak faktor
keberhasilan yang mempengaruhi kualitas produk hasil pembubutan. Proses pemesinan
yang baik ditandai dengan produk yang berkualitas, efesiensi waktu dan biaya saat
proses berlangsung. Proses pembubutan akan membentuk benda kerja sesuai dengan
bentuk yang diinginkan, proses penyayatan tersebut akan terjadi gesekan antara mata
pahat dan benda kerja, hal tersebut akan menyebabkan peningkaatan termperatur pada
daerah pemotongan.

Peningkatan temperatur yang dihasilkan merupakan akibat dari deformasi
olastis dan gesekan pada pahat-chip dan pahat-benda kerja. Perubahan energi tersebut
dipengaruhi oleh parameter pemotongan seperti kecepatan potong, kedalaman potong,
pemakan dan juga di pengaruhi oleh sifat dari material, media pendingin dan pahat.
Peningkatan temperatur ini tentu akan menyebabkan perubahan sifat mekanik pada
benda kerja.

Parameter pemotongan pada mesin bubut adalah, informasi berupa dasar-dasar
perhitungan, rumus dan tabel-tabel yang menjadi dasar teknologi suatu proses
pemotongan/ penyayatan pada mesin bubut diantaranya. Parameter pemotongan pada
mesin bubut meliputi: kecepatan potong (Cutting speed-Cs), kecepatan putaran mesin
(Revolotion Permenit - Rpm), kecepatan pemakanan (Feed — F) dan waktu proses
pemesinannya. Selain itu juga hal yang nampak dari proses pemesinan yaitu adanya
geometrinya yang menjadikan benda kerja menjadi presisi dan tepat ukuran, seperti
halnya dalam penguliran.

Geometri ulir adalah bentuk luar dari ulir yang meliputi Pitch, root, dan lain
sebagainya serta dapat dikatakan juga bahwa vyaitu suatu pengukuran untuk
menentukan ketelitian pengubahan gerak rotasi menjadi gerak transalasi dari sistem
ulir.

Salah satu elemen mesin yang sangat penting dan banyak ditemukan pada

mesin-mesin, baik mesin konvensional maupun non konvensional, dengan adanya ulir



sebuah mesin bisa melakukan fungsinya dengan maksimal. Banyak sekali bentuk dan
jenis ulir yang disesuaikan dengan fungsi dan tujuan pembuatan ulir itu sendiri.
Biasanya ulir bentuk segi tiga yang bagian ujungnya runcing dan diterapkan pada
elemen mesin seperti baut-mur (Dachlan, 2020).

Proses pengerjaan suatu produk tentunya tak lepas dari ketidaksesuaian atau
melenceng dari hal yang seharusnya sesuai standarisasi yang ada, begitupun juga
parameter pemotongan yang tidak sesuai dalam proses penguliran akan terjadi sesuatu
yang tidak diinginkan yang dimana hal ini di maksudkan akan terjadi penyimpangan
dimensi ulir, penyimpangan ukuran di luar batas toleransi yang telah ditetapkan dapat
disebabkan oleh kesalahan manusia dan kondisi mesin yang digunakan untuk membuat
produk(Sunarto, 2008).

Proses pembubutan ulir banyak terjadi hal yang mengindikasikan berbagai
kesalahan ulir yang dimana diantarnya kesalahan tinggi ulir , kesalahan sudut ulir dan
kesalahan puncak ulir (pitch) yang masing-masing disebabkan karena parameter
pemotongan (Ibrahim, 2014).

Berbagai hal yang dapat kita tinjau dimana ini menjadi satu keterkaitan antara
beberapa faktor yang ada seperti berbagai parameter yang mempengaruhi geometri ulir,
Maka dilihat dari penjabaran latar belakang di atas peneliti mengambil judul yaitu
“Pengaruh Parameter Pemotongan pada Proses Penguliran terhadap Geometri

Ulir Baja ST 37”

1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan uraian dari latar belakang di atas maka pemasalahan yang dapat
diidentifikasi adalah sebagai berikut:
1.2.1 Terdapat kesalahan penguliran akibat pengaruh parameter pemotongan

1.2.2 Terdapat beberapa faktor penyebab terjadinya penyimpangan dimensi ulir



1.3 Rumusan Masalah
Berdasarkan penelitian ini dapat dirumuskan permasalah yang terjadi yaitu
apakah pengaruh parameter pemotongan terhadap geometri ulir pada proses

pembubutan?

1.4  Batasan Masalah
Agar penelitian ini lebih jelas dan pembahasan ini lebih jelas dan pembahasan
tidak terllau luas maka peneliti akan membuat Batasan masalah. Batasan masalah
dalam penelitian ini, antara lain:
1.4.1 Mesin yang digunakan adalah mesin bubut konvensional tipe standar
pendidkan.
1.4.2 Jenis pahat yang digunakan adalah pahat berjenis HSS Ulir
1.4.3 Tidak menggunakan coolant pada saat proses ulir
1.4.4 Panjang benda kerja 85 mm dan @ 25,4 mm
1.4.5 Ulir yang akan dibuat hanya ulir luar
1.4.6 Ulir yang digunakan ulir Metric 12x1,75 mm (M12) 60°
1.4.7 Menggunakan putaran 80 rpm dan 100 rpm
1.4.8 Menggunakan kedalaman pemakanan 0,2 mm dan 0,5 mm
1.4.9 Material ST 37
1.4.10 Hanya menghitung kecepatan spindel dan kedalaman potong

1.4.11 Pembubutan secara otomatis

1.5  Tujuan Penelitian

Berdasarkan dari latar belakang masalah, identifikasi masalah, pembatasan
masalah, dan perumusan masalah maka penelitian ini memiliki tujuan untuk
mengetahui pengaruh parameter pemotongan terhadap geometri ulir pada proses

pembubutan.



1.6 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang bisa diperoleh dari penelitian ini baik secara teoritis

ataupun praktis dapat dilihat sebagai berikut.

1.6.1 Manfaat Teoritis
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat dijadikan rujukan agar dapat

mengembangkan ilmu pengetahuan perihal pengaruh parameter pemotongan pada

proses penguliran terhadap geometri ulir baja st 37.

1.6.2 Manfaat Praktis

1.6.2.1 Bagi Universitas Sriwijaya
Penelitian ini merupakan wujud dari Tri Dharma perguruan tinggi khususnya
dalam bidang penelitian yang mana hasil dari penelitian ini digunakan pada
perguruan tinggi sebagai upaya persembahan kepada masyarakat.

1.6.2.2 Bagi Pendidikan
Diharapkan dari hasil penelitian dapat dijadikan referensi dan sumber informasi
guna dapat menentukan parameter pemotongan yang tepat saat melaksanakan
praktikum agar mendapatkan kualitas penguliran yang baik dan tepat.
Penelitian ini juga diharapkan bisa menjadi referensi mahasiswa pada saat
melakukan praktikum pembubutan ulir.

1.6.2.3 Bagi Masyarakat
Hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan sebagai acuan dan sumber
informasi guna menentukan parameter yang tepat untuk mendapatkan kualitas
dari penguliran, dan juga pada pengujian geomteri ulir dapat digunakan acuan
untuk menentukan parameter pemotongan manakah yang paling berpengaruh
terhadap kepresisian geometri ulir.

1.6.2.4 Bagi Peneliti
Manfaat bagi peneliti yaitu dapat menambah pengetahuan dan memperluas
wawasan mengenai pengaruh parameter pemotongan pada proses penguliran

terhadap geometri ulir baja st 37).
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