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RINGKASAN

Analisis Variasi Kecepatan Potong, Kecepatan Makan dan Debit Cairan
Pendingin terhadap Kekasaran Permukaan Baja St 37 pada Proses Milling;
Hiding Cahyono, 081910101014; 2013; 85 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas

Teknik Universitas Jember.

Mesin milling adalah salah satu mesin konvensional yang mampu mengerjakan
penyayatan permukaan datar, sisi tegak, miring bahkan pembuatan alur dan roda gigi.
Gerakan pemotongan terjadi saat alat potong berputar yang diikuti dengan gerakan
pemakanan dan gerakan pengikat benda kerja. Menurut Suhardjono (dalam Sasmito
2011) untuk mencapai produktivitas yang tinggi dengan kualitas hasil pengerjaan
produk yang sesuai dengan spesifikasi, sangat tergantung kekakuan sistem
pencekaman benda kerja dan kondisi pemotongan yang dipilih, antara lain kecepatan
potong, kecepatan makan, kedalaman potong, orientasi pahat, material benda kerja,
pahat dan tebal geram. Dan Nur et al (2008) dalam proses pemotongan menggunakan
mesin milling, temperature dikontrol dengan pendingin yang dipancarkan dari atas
pahat. Aliran pendingin tersebut akan mengenai benda kerja dan pahat, sehingga
temperature dapat dijaga. Temperatur yang dihasilkan dari proses tersebut bergantung
dari besarnya debit aliran pendingin dan jenis pendingin yang digunakan. Salah satu
jenis cairan pendingin yang umum digunakan adalah water soluble oil (cairan
emulsi). Dalam pemakaiannya, cairan tersebut dicampur dengan air dengan
perbandingan 1:20.

Alat dan bahan yang digunakan adalah mesin Milling Aciera, Pahat End Mill,
Surface roughnes tester, meja perata, jangka sorong, Stopwatch, Gelas ukur, Baja St
37, dan cairan pendingin. Tempat penelitian ini dilakukan di Laboratorium Produksi
dan Metrologi Politeknik Negeri Malang pada bulan Januari 2013. Pengambilan data
dilakukan dengan melakukan proses milling pada baja St 37 dengan model analisis

regresi.
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Dari hasil penelitian yang dilakukan diketahui nilai kekasaran paling tinggi
dan nilai kekasaran paling rendah. Parameter yang menghasilkan nilai kekasaran
paling tinggi yaitu pada variabel kecepatan potong 27,94 m/min, kecepatan makan
132 mm/min, dan debit cairan pendingin 0,005 I/dt dengan nilai kekasaran sebesar
5.98 um. Sedangkan nilai terendah yang terjadi pada variabel kecepatan potong 27,94
m/min, kecepatan makan 82 mm/min, dan debit cairan pendingin 0.01 I/dt dengan
nilai kekasaran sebesar 3,48 um.

Model regresi dari penelitian adalah Ra = 10%3¢ *(v) 0277 *( ) 0139 %(q) 0-245
Secara keseluruhan dari semua proses percobaan yang dilakukan, kecepatan makan
memiliki pengaruh paling besar dibandingkan pengaruh kecepatan potong dan debit
cairan pendingin karena dalam persamaan regresi kecepatan makan memiliki
koefisien regresi paling besar. Sedangkan pengaruh yang paling kecil adalah debit
cairan pendingin. Sebab pada hasil model regresi nilai Ra sebesar 4.325. sedangkan
hasil Ra akibat dari peningkatan variabel kecepatan potong sebesar 1 satuan adalah
2.899, dan hasil Ra pada peningkatan variabel debit cairan pendingin sebesar 1 satuan
adalah 3.65. Selisih dari nilai Ra awal dengan nilai Ra akibat penambahan nilai
variabel kecepatan potong adalah sebesar 1.425, dan Selisih dari nilai Ra awal dengan
nilai Ra akibat penambahan nilai variabel debit cairan pendingin adalah sebesar
0.675.
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SUMMARY

Surface Roughness of Milled St 37 Steel Work as Effect of Cutting Speed,
Feeding Rate, and Coolant Rate Variation; Hiding Cahyono, 081910101014;
2013; 85 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering,
University of Jember.

Milling machine is one machine that can do the incision conventional flat
surface, the upright, angled grooves and even the manufacture of gears. Movement
occurs when the cutting tool rotating cutting followed by funeral movement and
movement of the workpiece binder. According Suhardjono (in Sasmito 2011) to
achieve high productivity with the quality of workmanship of products according to
specifications, the system depends on the stiffness of the workpiece clamping and
cutting conditions are selected, such as cutting speed, feeding speed, depth of cut,
chisel orientation, material workpiece, cutting tool and thick growled. And Nur et al
(2008) in the process of cutting using milling machines, temperature controlled air
emitted from the chisel. Coolant flow will be on the workpiece and cutting tool, so
that the temperature can be maintained. The resulting temperature of the process
depends on the amount of air flow and the type of refrigerant used. One common type
of coolant used is water soluble oil (liquid emulsion). In use, the liquid is mixed with
water in the ratio 1:20.

Tools and materials used are Aciera Milling machines, Cut End Mill, Surface
roughnes tester, grading table, shove, Stopwatch, measuring cup, Steel St 37, and
coolant. Place this research was conducted at the Laboratory of Production and
Metrology State Polytechnic of Malang in January 2013. Data retrieval is done
through the process of milling in steel St 37 with regression analysis model.
From the results of research conducted roughness highest known value and the low
roughness values. Roughness parameters that yield the highest value in the variable
cutting speed is 27.94 m / min, feeding speed 132 mm / min, and a coolant discharge
0.005 I/s with a roughness value of 5.98 ym. While the lowest rate occurred in



variable cutting speed of 27.94 m / min, feeding speed 82 mm / min, and a coolant
discharge 0.01 I/ s with a roughness value of 3.48 um.

Regression model of the research is Ra = 10%3¢ * (v) 0377 () 0159 % () 0245
Overall of all of the experiments carried out, the speed of eating have the most
influence over the influence of cutting speed and coolant flow in the regression
equation for the speed of eating had the greatest regression coefficient. While the
effect is small coolant flow.Because the results of the regression model Ra values for
4325.while the results of Ra result of increased cutting speed variable by 1 unit is
2899, and the results of Ra at increased coolant flow variable by 1 unit is 3.65. The
difference from the initial value of Ra Ra value due to the addition of the value of the
variable cutting speed is equal to 1425, and the difference from the initial value to the
value of Ra Ra due to the addition of the value of the variable coolant flow is equal to
0675.
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