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ABSTRAK

Pemesinan baja karbon rendah sering dilakukan dalam proses manufaktur,
khususnya dalam proses pembuatan komponen mesin. Proses pemotongan baja
karbon rendah (ST-37), umumnya menggunakan pahat High Speed Steel (HSS)
karena memiliki kekerasan yang cukup tinggi, harga relatif murah dan geometri
pahat dapat dibentuk. Dalam pemesinan, geometri pahat berpengaruh terhadap
proses pemotongan bahan, karena menentukan kualitas produk. Kualitas produk
yang dihasilkan seperti kekasaran permukaan. Tujuan dari penelitian ini adalah
mendapatkan kekasaran permukaan dengan variasi geometri pahat dan nose
radius serta memperoleh kekasaran permukaan yang optimal. Penelitian ini
menggunakan metode eksperimental dengan menggunakan baja ST-37 dan pahat
High Speed Steel. Variasi geometri pahat yang digunakan yaitu side rake angle
12°, 15° dan 18°, side cutting edge angle 85°, 80° dan 75° serta nose radius O mm,
04 mm dan 0,8 mm. Pengukuran kekasaran permukaan menggunakan Surface
Roughness Tester. Analisis pengaruh geometri pahat terhadap kekasaran
permukaan dilakukan dengan metode Taguchi menggunakan LI8 dan Anova.
Parameter pemesinan yang digunakan dalam penclitian ini yaitu kedalaman
pemotongan 1 mm dan 2 mm, kecepatan putaran spindle 185 rpm, 425 rpm dan 624
pm serta feeding 0,05 mm/rev, 0,075 mm/rev dan 0,1 mm/rev. Hasil yang
didapatkan dari analisis Taguchi dan Anova adalah parameter yang memiliki
pengaruh signifikan yaitu nose radius (R) dengan kontribusi 52,38% dan feeding

(/) dengan kontribusi 24,70. Kekasaran permukaan yang optimum dalam
penclitian ini yaitu 0,512778 pm dengan kedalaman pemotongan (a) 1 mm,
kecepatan putaran spindle (n) 625 rpm, feeding (f) 0,05 mm/rev, nose radius (R)
0,8 mm, side rake angle (y) 12°, dan side cutting edge angle (Ks) 85°.

Kata Kunci: ST-37, Pahat High Speed Steel, Geometri pahat, Taguchi, Kekasaran
permukaan.
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ABSTRACT

cspecil;(l)]‘: i;{:;;[;on .s'tccl‘ machir‘zing is‘oﬁcn done in manufacturing processes,
- process of making engine components. The process of cutting low
carbon steel (ST-37), generally use High Speed Steel (HSS) chisel for it has high
enough \fiolence. relatively cheap prices and tool geomelries that can be formed.
1".'”"‘—"“"""& tool geometry influences the process of cutting material because
this determines the quality of the product, such as the roughnessof the surface.
The purpose of this study is to obtain surface roughness with variations in the
chisel geometry and nose radius and to obtain the optimal surfuce roughness.
This study used an experimental method using ST-37 steel and High Speed Steel
chisel. The chisel geometry variation used is side rake angle of 12°, 15" and I8,
side cutting edge angle of 85°, 80" and 75, and nose radius of 0 mm, 0,4 mm and
0,8 mm. Surface roughness measurement is using Surface Roughness Tester.
Analysis of the effect of chisel geomelry on surface roughness was carried out by
the Taguchi method using L18 and Anova. The machining parameters used in this
study were cutting depth of 1 mm and 2 mm, spindle rotation speed of 185 rpm,
425 rpm and 624 rpm, and feeding of 0.05 mm/rev, 0.075 mm/rev and 0.1 mm/rev.
The results obtained from the Taguchi and Anova analyzes are paramelers that
have a significant effect where nose radius (R) with a contribution of 52.38 % and
feeding

(f) with a contribution of 24.70 %. The optimum surface roughness in this
study was 0.512778 um with cutting depth of (a) 1 mm, spindle rotation speed (n)
625 rpm, feeding (f) 0.05 mm/rev, nose radius (R) 0.8 mm, side rake angle (3) 12,

and side cutting edge angle (K) 85".

Keywords: ST-37, High Speed Steel chisel, chisel's geomelry, Taguchi, surface

roughness.

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN SKRIPSI i
HALAMAN PENGESAHAN SKRIPSI i
PERNYATAAN KEASLIAN iii
MOTO DAN PERSEMBAHAN iv
KATA PENGANTAR Y.
ABSTRAK vii
DAFTAR ISI ix
DAFTAR GAMBAR xi
DAFTAR TABEL xii
BAB I PENDAHULUAN 1
1.1 Latar BelaKang......c.ecurumimessssssisssssssssssssssisssssinsmmsssisssssssssssssssssesss 1
1.2 RUMUSAN MBSBIAML...ccnrsessissssesesissssasssassisasasstsoionssiosssisassassinsssisssssrssssssoranssosss 2
1.3 Batasan Masalall c.c..cissssssisssbssssrassriosnssasnssasasssasssssessssasassssrsrinsssssnsssssassassnss 3
1.4 Tujuan Penelitian ......cuumuesesssssssssesssssssssssimmssssssssssssssssssssisssssssssssssissssssses 3
1.8 MADTRAL PENEIIEIAN .occociiossisessossssssssiinsossssstassrisoribosionisssssninsinispremsadssnsinssbsssnss 3
1.6 Sistemnatikn PEiDIIBR Lo i rersmisn osssvoivestbssiiieiotiosssaissnsomsmisssmamsnsiution 4
BAB I1 LANDASAN TEORI 6
2.1 KIaSifikasi Baja.......c..ccsssenessssassassasssssonsessnssssassssssnsssssssassssssssasssssassassssensensens 6
2.2 Proses Pemesinan BUBNL, ccicsessesssssscosssestosssesssssssssosssesoasiassonsasessasiassonsessssss 6

2 3 Paruneter PenyesiDamy BB . s mimst o simsmssismssssenssesiorsborissriosss 9
9.4 Geometri PaRat i ernisissininsisiinsossssssiiossssbesssissssssssnasie 12
D8 PRREE o s A SR TR AT S AN 16
2.6 Kekasaran PermuUKaan  iiamirmarravmniosssssiissssissssssessovsivsossioessss 19
2.7 Metode TREUCHL ........ccsisissisisssiosssaimssomisssssissassssisassunsossovisesssasssnemmsonsesssssses 25
BAB 111 METODOLOGI PENELITIAN 28
3.1 Diagram Alir Penelitian .......ccccuusssesssssssssssssssssssssssssssssasssssssassssssnssssssssion 28

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

3.2 Peralatan Dan Bahan .............cecceseeeseesnesnessonssassanssssssssossssassassssssasansssesasnses
3.3 Prosedur Percobaan ............cccceeessssssnsensssssassssssonsonsasasnsnsssasssasssassanssssasasssaes 33
BAB IV 38
CR 5 T ———————————————rewee R L L 38
4.1.1 Pengukuran Sudut Pahat HSS dan Pengukuran Nilai Kekasaran
PErMUKAAN.........ccoerrreniansensensereessessensassssssnsossasssassassssssssssasassssassssasassssassssssasses 38
4.1.2 Pengukuran Kekasaran Permukaan Kekasaran Permukaan Dengan
Sudut Rake angle 120, 160, dan 200........ocueemeersensesseuseanmmessensssssassnsassnssssueses 41
4.2 PembaNasa ...........eecureeerenessenssssssesssssssssssensassssnsssessasessssassasssasastsnssssasnsassacs 42
BABYV 44
LI T T emm——— L S 44
5.2 SATAN...eeeeteeeeiereesisssseseseseassssensssssssesasssessrssssesasesmassestststessasssssasassnsssassasstntssassasnees 44
DAFTAR PUSTAKA 46
LAMPIRAN 49

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

DAFTAR GAMBAR

Gambar 2. 1 Bagian - Bagian Mesin Bubut ..........cooemenininiiessnninemsinaeses 7
Gambar 2. 2 Proses pengerjaan pada mesin bubut.......ocoeveemeisnccmnsmsmnsncnsinsaneees 8
Gambar 2. 3 Skema proses bubut...........ccoceuereurusseesssssssesnsnsnsssasasascsasssssnsassennsacnes 9
Gambar 2. 4 Geometri Sudut pahat........ccccceerermmnesencsisissnsismssssisssisnssssasees 12
Gambar 2. 5 Geometri sudut pahat HSS ......ooevvcucimmmienismsinsmasnnssensssnsssess 13
Gambar 2. 6 Profil Kekasaran Permukaan.........ccoeveneemsinnsesiesssssnsssasnsmsnensensaceees 20
Gambar 3. 1 Diagram Alir Penelitian. .....ccucuemsmmssssmmuemsssmmssssssissssssnsesssnssssssees 29
Gambar 3. 2 Pahat Bubut HSS ......ccvrirniniininnmnsnnsssssnsnsensssesnsssssssssnsssnsnes 31
Gambar 3. 3 Geometri Sudut Pahat........ccceveererecsisemsssssssssssssssasssesssssansnsssasssenss 31
Gambar 3. 6 MeSin GETNda ......ccerereereerseresssssssnmnensassssssssensnenssssesssssassessasassacses 33
Gambar 3. 7 Sudut-sudut pahat HSS......ccccemmmmerisemrensismnmsnssesssssssnensaessessasaes 34
Gambar 4. 2 Pengukuran sudut pahat HSS.........cocimmmiieismmimesnsnsenens: 38
Gambar 4. 3 Grafik Nilai Kekasaran Permukaan Pada Sudut Potong 120 ........... 39
Gambar 4. 4 Grafik Nilai Kekasaran Permukaan Pada Sudut Potong 160 ........... 40
Gambar 4. 5 Grafik Nilai Kekasaran Permukaan Pada Sudut Potong 200 ........... 41
Gambar 4. 6 Pengujian kekasaran Permukaan Baja ST 37 ovevvueseenissscrunnssnnnsennns 41
Xi

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

DAFTAR TABEL

Tabel 2. 1 Harga Radius ;1] RIS S-S R 16
Tabel 2. 2 Jenis Jenis PANAt HSS..ooovvvoosreesoeoooeosoessooeoeses e 19
Tabel 2. 3 Table 3 Toleransi Harga Kekasaran Rata - Rata (Ra) (Sumber I1SO R
1302) ccmmsssssissmsmssmmsssssssmssssmmssismss s m—————-—————————— 24
Tabel 2. 4 Tingkat Kekasaran Rata - rata Permukaan Menurut Proses
Pengerjaannya.,.............. e e — N — 25
Table 3 3 Variasi Variabel PemESinan. .................eeeereeereeessessssssssssssemsssssssssesesseeees 33
Table 3 4 Kondisi PemeSinan..............c.uuumesssssssssseeesesessesssssssssssesesssssssnssesssseses 33
Table 3. 5 Rancangan PercobaAN................oovovvvvveeessesssseesssssssssssssssessssessesssssssen 34
Tabel 4. 1 Hasil Pengukuran sudut rake angle Pahat Bubut HSS........c...covveeeveeirriennnn. 39
Tabel 4. 2 Hasil Pengukuran Kekasaran PermuKaan.............c.eeeureveseisernssssessssesssnens M4
xli

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

