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RINGKASAN

Analisis Pengaruh Kecepatan Potong,Gerak Makan, Dan Sudut Pahat Terhadap
Kekasaran Permukaan Benda Kerja St 37 Hasil Proses Sekrap ; Denny
Indrianto, 081910101052; 2012: 50 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Jember.

Mesin sekrap adalah suatu mesin perkakas yang digunakan untuk
mengubah permukaan benda kerja menjadi permukaan rata, baik bertingkat,
menyudut, dan alur.Hal itu disesuaikan dengan bentuk dan ukuran yang dikehendaki.
Salah satu syarat yang mempengaruhi kehalusan permukaan penyekrapan adalah
kecepatan potong dan sudut potong pahat, Besar kecilnya sudut potong pahat juga
menentukan tingkat kehalusan permukaan. Selain kecepatan potong dan sudut
potong pahat, kecepatan gerak makan pada mesin sekrap berpengaruh terhadap hasil
permukaan benda kerja. Sehingga perlu diadakan penelitian tentang pengaruh sudut
pahat (side rake angle),kecepatan potong, dan gerak makan.

Pada proses sekrap dikenal berbagai macam parameter pemotongan seperti
cutting speed, feeding dan depth of cut. Jenis material pahat akan berpengaruh
terhadap pembentukan geram dan akan melibatkan beberapa parameter yaitu tekanan
setempat yang tinggi, gesekan dan panas yang tinggi. Material pahat harus mampu
menggabungkan kekuatan, tenaga, keuletan dan kekerasan, dan mampu menghambat
kenaikan temperatur pemotongan. Kekasaran didefinisikan sebagai ketidakhalusan
bentuk yang menyertai proses produksi yang disebabkan oleh pengerjaan mesin.

Alat dan bahan yang digunakan adalah mesin sekrap BC 60-63, TR220
Portable Roughness Tester, gergaji,busur, jangka sorong, dan Baja St 37. Tempat dan
waktu penelitian adalah Lab. Pemesinan universitas jember, Lab. Desain dan Uji
Bahan polinema, dan waktu mulai dari Agustus sampai dengan September 2012.

Pengambilan data dilakukan dengan melakukan proses penyekrapan pada baja St 37
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dengan model analisa varian dengan tiga variabel bebas dan satu variabel terikat.
Untuk analisis data digunakan analisa regresi.

Setelah dilakukan penelitian dengan melakukan beberapa parameter
dihasilkan data besar kekasaran, setelah ini akan dilakukan analisa hubungan antara
variabel respons dan variabel prediktor yang telah ditentukan sebelumnya. Asumsi
kenormalan residual pada suatu model regresi telah dipenuhi oleh model regresi linier
sehingga model regresi yang telah dibuat bisa digunakan. Plot residual versus fitted
values, residual terbesar secara acak disekitar harga nol dan tidak membentuk pola
tertentu. Hal ini menunjukkan bahwa asumsi bersifat identik terpenuhi. Ditunjukkan
bahwa nilai variance inflaction factors (VIF) masing-masing sebesar 1,00. Hal ini
menunjukkan bahwa tidak ada multikolinearitas atau hubungan yang sangat erat antar
variabel prediktor, dan model yang digunakan sudah sesuai. Berdasarkan data hasil
analisis menunjukan bahwa nlai Durbin-Watson sebesar 1,06681, sehingga dapat
disimpulkan bahwa tidak terjadi autokorelasi diantara data pengamatan.

Dari hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa model regresi kekasaran
permukaan adalah Ra = 0,000081 . xX1%%° . x221'® _ x3%2° sudut
pahat (side rake angle), kecepatan potong, dan gerak makan berpengaruh terhadap
tingkat kekasaran benda kerja; sudut pahat (side rake angle) berbanding lurus dengan
kecepatan potong dan gerak makan terhadap nilai kekasaran dan mempunyai
pengaruh yang cukup besar pada proses sekrap; gerak makan mempunyai pengaruh
yang kecil terhadap nilai kekasaran; nilai kekasaran paling kecil di dapat dari
parameter potong parameter sudut pahat (side rake angle) 30°, kecepatan potong (cs)
24 m/menit, gerak makan (f) 0,2 mm/langkah dengan nilai kekasaran sebesar 2,84
um; nilai kekasaran paling besar di dapat dari parameter potong parameter sudut
pahat (side rake angle) 80°, kecepatan potong (cs) 30 m/menit, gerak makan (f) 0,4
mm/langkah dengan nilai kekasaran sebesar 24,43 pm. Saran yang didapatkan dari
penelitian ini adalah menggunakan sudut pahat (side rake angle) yang tidak terlalu

besar, sehingga di dapat nilai kekasaran yang rendah, dan penelitian hanya membahas
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tentang parameter potong dan sudut pahat terhadap kekasaran, sebaiknya perlu di kaji

ulang tentang pengaruh sudut pahat terhadap keausan pahat dan juga getarannya
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SUMMARY

Influence analysis of Cut Speed, motion and Corner Chisel Against the
workpiece Surface Roughness St 37 Sekrap Process Results; Denny Indrianto,
081910101052; 2012: 50 pages; Mechanical Engineering Faculty Of Engineering
University Of Jembe

Sekrap machine is a machine tool used to change the surface of the workpiece
to be flat surface, well angled, multilevel, and Groove.lIt is adjusted to the desired
shape and size. One of the conditions that atfect the smoothness of the surface of the
penyekrapan is the speed and angle of the cut pieces Of the small chisel, chisel cut
angle also determine the level of smoothness of the surface. In addition to the speed
and angle of cut cut chisel, speed of motion feed on the machine sekrap effect on the
results of the surface of the workpiece. So the need to research about the influence of
angle of the chisel (side rake angle), speed, and motion pieces to eat.

On the process of sekrap is known for a wide range of cutting parameters such
as cutting speed, feeding and the depth of the cut. Material type chisel will effect to
the formation of snarled and will involve several parameters which are local high
pressure, friction and the heat on high. Material chisel must be able to combine the
power, energy, tenacity and hardness, and is able to inhibit the rise in the temperature
of the cutting. Rudeness is defined as unrefined form that accompanies the production
process caused by work on the machine.

The tool and the material used is sekrap machine BC 60-63, Portable
Roughness Tester TR220, saws, bows, caliper, and steel St 37. The place and time of
the research is the Machining Lab. University of jember, Design and Test Lab.
polinema Material, and the start time from August until September 2012. Data
retrieval 1s done by doing a penyekrapan process on St 37 steel with model analysis
of variants with three free variables and bound variables one. The data used for the

analysis of the regression analysis.



After doing some research with the parameters generated data of rudeness,
once this is done the analysis will be the relationship between the Predictor variable
and the response variable that has been defined earlier. Assuming normalcy a
regression residual model have been met by the model of linear regression regression
models that have been created can be used. Residual plots versus the fitted values, the
greatest residual randomly around a price of zero and does not form a specific pattern.
This suggests that the identical nature of the assumptions are met. Shown that the
variance value inflaction factors (VIF) each of 1.00. This shows that there is no
multicollinearity or relationship very closely between the predictor variables and the
model used was appropriate. Based on the results of the analysis showed that its
Durbin-Watson of 1,06681, so that it can be concluded that it does not happen
between autocorrelation observation data

After doing some research with the parameters generated data of rudeness,
once this is done the analysis will be the relationship between the Predictor variable
and the response variable that has been defined earlier. Assuming normalcy a
regression residual model have been met by the model of linear regression regression
models that have been created can be used. Residual plots versus the fitted values, the
greatest residual randomly around a price of zero and does not form a specific pattern.
This suggests that the identical nature of the assumptions are met. Shown that the
variance value inflaction factors (VIF) each of 1.00. This shows that there is no
multicollinearity or relationship very closely between the predictor variables and the
model used was appropriate. Based on the results of the analysis showed that its
Durbin-Watson of 1,06681, so that it can be concluded that it does not happen
between autocorrelation observation data

From the results it can be concluded that the regression model of surface
roughness is Ra = 0,000081 . X110 x18 X302 I.- corner chisel (side rake angle),
the speed of cut, and motion effect on the level of rudeness eating a workpiece;
corner chisel (side rake angle) is directly proportional to the speed and movement of

pieces packed against the value of roughness and had considerable influence on the
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process of sekrap; the motion had little influence on the eating of rudeness; most
small roughness values in the parameter of the parameter can cut a corner chisel (side
rake angle) 30, cut speed (cs) 24 m/min, feed motion (f) 0,2 mm/step to the value of
roughness of 2.84 m; the greatest value of roughness can cut the angle parameter
parameter of the chisel (side rake angle) 80, cut speed (cs) 30 m/min, feed motion ()
0,4 mm/step to the value of roughness of 24,43 m. The suggestion of this research is

to use the angle of the chisel (side rake angle)
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