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RINGKASAN

Kekasaran Permukaan Akibat Variasi Parameter Potong Pada Proses Gerinda
Silindris; Anas Yusuf F, 041910101133; 2011: 42 halaman; Jurusan Teknik Mesin

Fakultas Teknik Universitas Jember.

Proses pemesinan gerinda merupakan salah satu proses pemesinan yang
banyak digunakan untuk memperhalus permukaan suatu komponen. Oleh karena itu
proses ini membutuhkan laju pengerjaan material yang tinggi, kekasaran permukaan
hasil pemotongan yang halus dan kepresisian yang tinggi. Untuk menghasilkan
kontur pemukaan yang halus, parameter potong seperti jumlah putaran benda kerja,
kecepatan makan aksial, dan kedalaman pemakanan sangat berpengaruh dalam proses
penggerindaan. Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana pengaruh parameter
potong tersebut terhadap kekasaran permukaan. Serta bagaimana setting parameter-
parameter tersebut agar dihasilkan nilai kekasaran yang optimal dalam hal ini nilai
kekasaran permukaan terendah. Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh
parameter potong terhadap kekasaran permukaan adalah analisis regresi. Adapun
tujuan dari penelitian ini adalah mencari seberapa besar pengaruh parameter potong
seperti jumlah putaran benda kerja, kecepatan meja kerja, dan kedalaman pemakanan
yang dapat digunakan untuk mengestimasi harga ketelitian ukuran dan kekasaran
permukaan baja ST 42 pada proses penggerindaan silindris atau cylindrical grinding.
Penelitian ini dilakukan di Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Politeknik
Negeri Malang Jalan Soekarno-Hatta nomor 09 Malang Jawa Timur pada bulan
November 2011. Penelitian ini adalah pengambilan data kekasaran permukaan hasil
dari proses penggerindaan. Penelitian disusun menurut percobaan dengan analisis
regresi yaitu 27 kali percobaan dan pengulangan sebanyak satu kali.

Dari hasil penelitian parameter potong gerinda terhadap kekasaran dapat
diketahui nilai kekasaran paling rendah dan nilai kekasaran paling tinggi. nilai

kekasaran paling tinggi terjadi pada parameter potong jumlah putaran benda kerja
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(nw) 400 rpm, kecepatan pemakanan (vs,) 25 mm/detik, dan kedalaman pemakanan
0.04 dengan nilai kekasaran sebesar 3.52 pum. Sedangkan nilai terendah terjadi pada
parameter potong jumlah putaran benda kerja (ny,) 200 rpm, kecepatan pemakanan
(Vra) 15 mm/detik, dan kedalaman pemakanan 0.02 dengan nilai kekasaran sebesar
0.90 um

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter potong yang paling
berpengaruh. Parameter potong yang paling berpengaruh adalah kedalaman
pemakanan, sedang parameter yang pengaruhnya paling kecil adalah jumlah putaran
benda Kkerja. Hasil penelitian secara umum bahwa nilai kedalaman pemakanan
semakin besar maka nilai kekasaran permukaan semakin besar pula. Hal ini
pengaruhi oleh gaya pemakanan dan panas yang ditimbulkan oleh gesekan antara
batu gerinda dan benda kerja. Gaya pemakanan mempunyai pengaruh terhadap
spindle (poros) batu gerinda. Dengan adanya gaya pemakanan, maka seolah-olah
poros batu gerinda memperoleh gaya tekan keatas yang berlawan terhadap gaya
pemakanan yang menyebabkan terjadinya getaran dalam poros batu gerinda dan

mengakibatkan kekasaran permukaan terhadap benda kerja.
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SUMMARY

Surface Roughness as Result of Cutting Parameters Variation in
Cylindrical Grinding Process ; Anas Yusuf F, 041910101133; 2011: 42 pages;
Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of
Jember.

Grinding machining process is one of the machining process used to smooth
the surface of a component. Therefore this process requires a high rate of construction
materials, surface roughness, smooth cutting and high precision. To produce a smooth
surface contour, cutting parameters such as number of work piece rotation , axial
feeding speed, and depth of cut in the process of grinding. The issue to be
investigated is the extent of the influence of cutting parameters for surface roughness.
And how to set these parameters to produce optimal roughness values in this case the
lowest value of surface roughness. The method used to find the effect of cutting
parameters for surface roughness is regression analysis. The purpose of this study
was to find how big the influence of parameters such as depth of number of work
piece rotation , axial feeding speed, and depth of cut that can be used to estimate the
accuracy of number and size of ST 42 steel surface roughness on the cylindrical
grinding process. This research was conducted at the Laboratory engineering
Department of Mechanical Engineering November 2011. The experiment was
arranged according to the experiments with regression analysis and repeated the

experiment 27 times in once times.

From the results of the study cut grinding on roughness parameters can be
detected at low roughness values and the highest roughness values. Lowest roughness
values occur in number of work piece rotation (n,,) 400 rpm, axial feeding speed (Vi,)
25 mm/sec, and depth of (a) 0.1 mm with a surface roughness value is 3.52 um. The

highest roughness values occur in the work piece rotation (n,) 200 rpm, axial feeding



speed (Vi) 15 mm/sec, and depth of (a;) 0.02 mm with a surface roughness value is
0.09 pm.

From the regression equation can know the most influential cutting
parameters. Cutting parameters is the depth of the most influential, while the smallest
impact parameter that is the grade of grinding wheel. The results in general that the
greater the depth of the value the greater the surface roughness. This style is
influenced by feed and the heat generated by friction between the grinding wheel and
workpiece. Style feeds have influence over spindle (shaft) grinding wheels. With the
style of feeds, it is as if the shaft grinding wheel obtained the opposite style press
upwards against the force feed that caused the vibration in the grinding wheel shaft
and caused the surface roughness of the workpiece.



KEKASARAN PERMUKAAN AKIBAT VARIASI
PARAMETER POTONG PADA PROSES GERINDA
SILINDRIS

Anas Yusuf Firmansyah?
Y jurusan Teknik Mesin, Universitas Jember

ABSTRAK

Kualitas permukaan yang kasar dari suatu komponen dapat diperhalus, salah satunya
adalah dengan menggunakan proses gerinda. Proses pemesinan gerinda merupakan
proses pemesinan yang dilaksanakan dengan pahat yang berupa batu gerinda berbentuk
piringan. Pada proses gerinda silindris terjadi penyimpangan yang pada kenyataannya tak
bisa dihindari. Parameter potong merupakan salah satu penyebab terjadinya
penyimpangan pada saat proses berlangsung yang nantinya akan berpengaruh pada
kekasaran permukaan suatu benda kerja. Analisis regresi digunakan untuk mengetahui
pengaruh parameter potong terhadap kekasaran permukaan. Parameter yang dipakai
adalah kecepatan gerak meja ( vs,), kedalaman pemakanan (ae), dan jumlah putaran benda
kerja (n). Dari penelitian didapatkan nilai kekasaran terendah terjadi pada Vfa=15 mm/s,
a= 0.02 mm, n=200 rpm dengan nilai kekasaran permukaan sebesar 0.90 um. Pada
persamaan regresi kedalaman pemakanan mempunyai pengaruh terbesar. Hal ini
pengaruhi oleh gaya pemakanan dan panas yang ditimbulkan oleh gesekan antara batu
gerinda dan benda kerja. Gaya pemakanan mempunyai pengaruh terhadap spindle (poros)
batu gerinda. Dengan adanya gaya pemakanan, maka seolah-olah poros batu gerinda
memperoleh gaya tekan keatas yang berlawan terhadap gaya pemakanan yang
menyebabkan terjadinya getaran dalam poros batu gerinda dan mengakibatkan kekasaran
permukaan terhadap benda kerja.

Kata kunci : gerinda silindris, kekasaran, regresi



SURFACE ROUGHNESS AS THE RESULT OF
CUTTING PARAMETERS VARIATIONS IN
CYLINDRICAL GRINDING

Anas Yusuf Firmansyah?
) Department of Mechanical Engineering, University of Jember

ABSTRACT

The quality of the rough surface of a component can be refined with grinding process.
Grinding process is machining process is carried out with a chisel in the form of disc-
shaped grinding stone. In cylindrical grinding process deviation occurs, which in reality
can not be avoided. Cutting parameters is one of the causes of irregularities during the
process which will affect the surface roughness of a workpiece. Regression analysis is
used to determine the effect of cutting parameters on surface roughness. The parameter
used is axial feeding speed (vs,), deep of cut(ae), and the number of revolutions of the
workpiece (n). From the study found the lowest roughness values occur in vfa = 15 mm/s,
ae = 0.02 mm, n = 200 rpm with a value of surface roughness of 0.90 um. In the
regression equation deep of cut has the greatest influence. It is influenced by feeding
force and heat generated by friction between the grinding wheel and workpiece. Feeding
force have an influence on grinding wheel. With feeding force, as if the grinding wheel to
obtain a compressive force to the resisting upward against feeding force causes vibrations
in the shaft grinding wheel and cause the surface roughness of the workpiece.

Key words: cylindrical grinding, roughness, regression
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