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RINGKASAN

Getaran Pahat pada Proses Bubut akibat Varias Panjang Pahat (Tool
Overhang), Gerak Makan dan Kecepatan Potong; Neno Twoellefag Yusenda,
081910101003; 2012: 50 halaman; Jurusan Teknik mMdsakultas Teknik

Universitas Jember.

Permesinan logam merupakan suatu kegiatan indyatrg utama dalam
pemotongan logam guna membentuk komponen atauapmralmesin maupun
lainnya. Untuk mempermudah kerja manusia dan ubkrdproduksi secara cepat
efektif dan ekonomis menjadi dasar untuk pengemdrapgrkakas dan mesin-mesin

perkakas.

Getaran yang terjadi pada mesin-mesin biasanya nfetiikan efek yang
tidak dikehendaki; seperti ketidaknyamanan, ketitdgdatan dalam pengukuran atau
rusaknya struktur mesin. Getaran terjadi karenanyal&ksitasi baik yang berasal
dari dalam maupun dari luar sistem akan tetapi gitiaran yang ditimbulkannya
sangat tergantung dari frekuensi eksitasi terselamt elemen-elemen dari sistem
getaran itu sendiri. Untuk meredam getaran yangdiedapat dilakukan dengan cara
memasang sistem peredam dinamik pada sistem yaggtéeatau memasang sistem

tersebut pada tumpuan yang baik sesuai dengarefiskeksitasinya.

Pada kenyataanya sangat sulit untuk mendapatkadab&rrja dengan
karakteristik geometri yang sempurna dan memperoéeili dengan kualitas tinggi
dengan tanpa memperhatikan hal hal yang mempengamsges permesinan. Oleh
karena itu dalam suatu proses permesinan benda k@nyak terjadi penyimpangan
penyimpangan yang salah satu diantaranya diseballhnparameter pemotongan
itu sendiri. Karena itu pada pembahasan karya tumismengetengahkan pada

"Getaran Pahat Yang Terjadi Pada Proses PembulB#pn ST42 akibat Panjang
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Pahat (Tool Overhang), Gerak Pemakanan dan Kecepatan Pemotongan yang

Divariasikan”.

Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana pa@mgsrameter potong
tersebut terhadap getaran pada benda k&gata bagaimanaetting parameter-
parameter tersebut agar dihasilkan nilai getaramg ylabih rendahMetode yang
dipakai untuk mencari pengaruh parameter potorgatiap getaran pada benda kerja
adalah analisis regreshdapun tujuan dari penelitian ini adalah mencabesapa
besar pengaruh parameter potong seperti panjangt ffa@ol overhang), Gerak
Makan dan Kecepatan Potong yang dapat digunakawk unengestimasi getaran

pada pahat dan pengaruh paremeter potong baja@ibté2proses bubut.

Penelitian ini dilakukan di Laboraturium Pemesiramusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Malang Jalan Soekarno-Hatta nofifbiMalang Jawa Timur pada
bulan Oktober 2012. Penelitian ini adalah pengaanbilata getaran pada pahat dari
proses bubut. Penelitian disusun menurut percobdaagan analisis regresi yaitu 27
kali percobaan.

Dari hasil penelitian parameter potong bubut teapadetaran pada pahat
dapat diketahui nilai getaran paling rendah dami rgetaran paling tinggi. nilai
getaran paling rendah terjadi pada parameter pautgsnh overhang 16mm, kecepatan
potong 20 m/min, makan (f) 0,1 mm/langkah dengéai getaran sebesar 1,62 f/s
dan nilai tertinggi terjadi pada parameter panjtow overhang 24 mm, kecepatan
potong 35 m/min, gerak makan (f) 0,3 mm/langkahgdennilai getaran sebesar 5,06
m/<.

Dari persamaan regresi dapat diketahui parametéongoyang paling
berpengaruhParameter potong yang paling berpengaruh adalgangapahat tool
overhang), sedang parameter yang pengaruhnya paling kdalidla gerak makan.
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SUMMARY

Chatter Sculpture Happens At The process of turning steel ST42 due to Tool
Overhang, Feeding and Cutting Speed; Neno Twoellefag Yusenda, 081910101003;
2012: 50 pages; Faculty of Engineering, Jember &isity.

Metal machine is main industrial activity in metalitting for forming
component or machine tools and so on. To make leasyan activities, for producing

effectively and economically to be base for deveigpools and machines.

The chatter that happens on the machines usuabysshan effect that
unintended. Such as discomfort inaccuracy in thasmement or structural damage
to the machine. The chatter excitation is due tm&®from within and from outside
the system but the effect it creates chatters dkparthe excitation frequency and the
elements of the chatter system itself. To redueecttatter that occurs can be done by
installing dynamic damping system on a system vitaates or install the system on
the foundation of a good fit with the excitatioeduency.

In the fact it is very difficult to get the toolsitw perfect geometry
characteristics and obtain high quality resultshwib attention to things that affect
the machining process. Therefore, in a machine gomtess many deviations occur,
one of them caused by the cutting parameters tHeessel herefore, in this research
presents the discussion on "Chatter Sculpture HeppeThe process of turning steel
ST42 due to Tool Overhang, Feeding and Cutting &pee

The problem that researched is how far the efféecutiing parameter to the
tool chatter. And how parameters’ setting is reshliower chatter score. The
methode that used for searching the effect of myiiarameter to the tool chatter is
regression analysis. The purpose of this researtthfind how many effect in cutting
parameter in the tool overhang, eating movement @utting speed that used to



estimate the chatter tool and the effect of iroiticg prameter ST42 in bubut
process.

This research have done in the machine Laboratbrgngine technique
faculty in Politeknik Negeri Malang Soekarno-Hadteeet no.09 Malang Jawa Timur
on October 2012. In this research for getting tagadn tool chatter from lathe’s
process. The research conducted according to expetiwith regression’s analysis
in 27 times.

From the result of cutting parameter in tool’s ¢hain tool showed the lowest
score and the highest score for chatter. The los@ste is happen in long parameter
overhang 16mm, cutting’'s speed 20 m/min, eat moweni® O,1mm/step with
chatter score is 1,62mfmand the highest score is happen in long parantetér
overhang 24 mm, cutting speed 35m/min, Feedin@,&)mm/step with chatter score
is 5,06 m/$.

From the regression equality conclude that cuttpsyameter that most
effectively. Cutting parameter that most effectvas tool overhang, whereas

parameter that had most little effect is feeding.
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