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ABSTRAK

Proses quenching pada shaft kompresor AC mobil harus dikendalikan secara
tepat untuk mencegah kerusakan cutting tools saat proses drill. Salah satu
permasalahan yang sering terjadi adalah kedalaman quenching yang melebihi batas,
sehingga menyebabkan chipping dan meningkatkan biaya produksi. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis pengaruh spindle speed dan feeding terhadap
kekerasan permukaan dan kedalaman quenching. Metodologi dilakukan dengan
membandingkan parameter proses terhadap hasil pengujian aktual menggunakan
standar kekerasan Rockwell (HRB) dan pengamatan mikroskopis untuk kedalaman.
Hasil menunjukkan bahwa kekerasan meningkat seiring bertambahnya spindle
speed, namun tidak dipengaruhi oleh feeding. Sebaliknya, kedalaman quenching
menurun dengan peningkatan feeding dan tidak terpengaruh oleh spindle speed.

Penelitian ini memberikan rekomendasi parameter optimal untuk meningkatkan
kualitas dan efisiensi produksi.

Kata Kunci: Quenching, Shaft Compressor, Spindle Speed, Feeding, Kekerasan
Permukaan, Kedalaman Quenching, Cutting Tool.
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ABSTRACT

T'he quenching process on AC compressor shafts must be precisely
controlled to prevent damage to the cutting tools during the drilling process. A
common issue encountered is excessive quenching depth, which leads to chipping
and increased production costs. This study aims to analyze the influence of
spindle speed and feeding on surface hardness and quenching depth. The
methodology involves comparing process parameters with actual test results using
Rockwell hardness (HRB) standards and microscopic observation for depth
measurement. The results show that surface hardness increases with higher
spindle speed, while feeding has no significant effect. Conversely, quenching
depth decreases with higher Jfeeding and is not affected by changes in spindle
speed. This study provides optimal parameter recommendations to improve
product quality and production efficiency.

Keywords: Quenching, Shaft Compressor, Spindle Speed, Feeding, Surface
Hardness, Quenching Depth, Cutting Tool
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