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RINGKASAN

Kekasaran Permukaan hasil penyekrapan karena variasi kecepatan
potong, gerak makan, dan ketebalan pemotongan; Jeki Dwi cahyono,
081910101053; 2012: 55 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Jember.

Banyak hal yang berpengaruh terhadap hasil penyekrapan rata pada
tingkat kekasaran hasil penyekrapan, diantaranya adalah kecepatan potong,
gerak makan, dan ketebalan pemotongan.

Pada proses Penyekrapan rata dengan spesimen baja karbon dilakukan
dengan variasi kecepatan potong 24 m/menit, 26 m/menit dan 28 m/menit;
gerak makan 0,2 m/menit, 0,4 m/menit, dan 0,6 m/menit; dan ketebalan
pemotongan 1 mm, 1,5 mm, dan 2 mm. Pengukuran kekasaran permukaan
dilakukan dengan menggunakan surface tester dan selanjutnya data yang di
peroleh disusun menurut percobaan dengan analisis regresi yaitu 27 kali
percobaan.

Penelitian ini dilaksanakan di Laboratorium Pemesinan Jurusan Teknik
Mesin, Fakultas Teknik Universitas Jember dan Laboraturium Produksi dan
metrologo Politeknik Negeri Malang. Waktu penelitian berlangsung selama
kurang lebih 1 bulan yaitu dimulai dari bulan Agustus 2012 sampai dengan
bulan September 2012.

Dari hasil penelitian dapat diketahui pengaruh parameter yang
digunakan terhadap nilai kekasaran benda kerja yang diperoleh. Dapat
dilihat nilai kekasaran pada benda kerja terkecil dihasilkan dari pengambilan
data percobaan ke-1 sebesar = 3,55 um pada v = 5 m/menit, f = 0,2 dan a =

1 mm. Sedangkan nilai kekasaran pada benda kerja terbesar didapatkan dari
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pengambilan data percobaan ke-27 sebesar = 19,71 pm pada v = 28 m/menit, f
=0,6 dan a =2 mm.

Dari persamaan regresi dapat diketahui kecepatan potong, gerak makan
dan ketebalan pemotongan berpengaruh terhadap terjadinya kekasaran
permukaan. Hasil penelitian secara umum bahwa nilai kekasaran permukaan
setelah nilai gerak makan dinaikkan maka nilai kekasaran benda kerja
bertambah besar, hal ini disebabkan karena semakin besar gerak makan yang
digunakan maka geram yang dihasilkan juga semakin tebal schingga gaya

potong yang diperlukan semakin besar.
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SUMMARY

Surface Rougness of shaping as effect variations of speed, feed and depth of
cut; Jeki Dwi cahyono, 081910101053; 2012: 55 pages, Department of

Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of Jember.

Many things affect the results shaping average roughness level shaping
results, such as cutting speed, the motion of eating, and cutting thickness.

On average shaping process with carbon steel specimens made with a
variety of cutting speed of 24 m / min, 26 m / min and 28 m / min; feed 0.2 m /
min, 0.4 m / min, and 0.6 m / minutes, and depth of cut 1 mm, 1.5 mm and 2
mm. Measurements made using surface roughness tester surface and then
compiled the data that was obtained by regression analysis of the experiments
with 27 attempts.

This research was conducted in the Laboratory of Machining
Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, University of
Jember and Laboratory Production and metrologo Polytechnic of Malang.
When the study lasted for about 1 month which starts from August 2012 to
September 2012.

From the results of this research is the influence of the parameters
used for the workpiece roughness values obtained. Roughness values can be
seen in the smallest workpiece resulting from experimental data retrieval to-1 at
=35 wumatv=5m/ min, f=0.2 and a = 1 mm. While the workpiece
roughness values obtained from sampling the largest trial to-27 amounted to =

19.71 pym at v =28 m / min, f=0.6 and a = 2 mm.

From the regression equation it can be seen cutting speed, feed and

depth of cut effect on the surface roughness. The results in general that the
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value of the surface roughness after depth of cut motion values increased the
value of the roughness of the workpiece is growing, it is due to the greater use
of motion depth of cut it snarled generated also getting thicker so that the force

needed bigger cut.
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