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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh kedalaman pemakanan, kecepatan potong,
dan sudut pahat terhadap kekasaran permukaan bagian dalam crankcase. Adapun variasi yang
digunakan adalah kedalaman pemakanan 0,1 mm, 0,3 mm dan 0,5 mm, kecepatan potong 93
m/min, 196 m/min dan 300 m/min dan sudut pahat yang digunakan yaitu dengan sudut 75° dan
80°. Bahan yang digunakan adalah aluminium alloy dengan pencampuran piston bekas motor.
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode eksperimen, yang bertujuan untuk
mengetahui nilai kekasaran pada lubang crankcase. Data yang dihasilkan dalam penelitian ini
kemudian disajikan dengan tabel dan dianalisis dengan cara analisis deskriptif. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa ada pengaruh variasi kedalaman pemakanan, kecepatan potong
dan sudut pahat HSS. Hasil nilai kekasaran terbaik pada variasi kedalaman pemakanan adalah
0,1 mm, hasil terbaik pada variasi kecepatan potong adalah 300 m/min dan sudut pahat terbaik
adalah 75°. Dari uji kekasaran yang dilakukan nilai kekasaran permukaan yang paling baik
adalah 1,49 pm.

Abstract

This study aims to determine the effect of depth of feed, cutting speed and chisel angle to the
roughness of the inner surface of the crankcase. The variations used are the feeding depth of
0.1 mm, 0.3 mm and 0.5 mm, the cutting speed of 93 m / min, 196 m / min and 300 m / min and
the tool angle used is with an angle of 75° and 80 °. The material used is aluminum alloy with
mixing piston used motorcycle. The method used in this study is an experimental motorbike,
which aims to determine the value of roughness in the crankcase hole. Data generated in this
study are then presented with tables and analyzed by descriptive analysis. The results showed
that there was an effect of variations in depth of cut, cutting speed and HSS chisel angle. The
best roughness value on the variation of feed depth is 0.1 mm, the best results on variations in
cutting speed are 300 m / min and the best tool angle is 75°. From the roughness test carried
out the best surface roughness value is 1.49 um.

1. PENDAHULUAN

memutar arah untuk memilih  mengembangkan
teknologinya supaya keinginan pasar dapat terpenuhi

Di era modern ini perkembangan teknologi
sudah sangat maju dan memiliki kualitas yang baik,
seiring berjalannya waktu kemajuan teknologi
mengalami  peningkatan produksi dalam industri
manufktur. Tuntutan pasar yang tinggi serta keinginan
kualitas yang maksimal membuat industri manufaktur

secara maksimal. Oleh sebab itu bidang produksi
harus lebih jeli lagi untuk memilih peluang dan
kebutuhan daerah guna untuk mempermudah
pekerjaan dengan efisiensi waktu yang seminimal
mungkin dan banyak diminati di kalangan tertentu.
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Salah satu produk yang saat ini banyak diminati pasar
adalah mesin pemotong rumput.

Dimensi mesin pemotong rumput ini terbilang
sangat simpel sehingga kebanyakan masyarakat sering
menggunakan motor penggerak dari pemotong rumput
ini untuk di jadikan trobosan baru atau alternatif lain
oleh mesin-mesin penggerak lain seperti contoh
membuat sepeda motor dari kerangka sepeda dengan
motor penggerak dari mesin pemotong rumput. Dalam
mesin pemotong rumput ini dimensi yang paling besar
sering terjadi kerusakan adalah blok liner silinder.
Menurut Kirono dan Julianto (2008:1) blok liner
silinder merupakan bagian yang berfungsi sebagai
tempat berlangsungnya proses kerja engine. Dimana
pada proses ini terjadi proses kerja hisap, kompresi,
kerja dan buang, oleh karena itu agar tidak terjadi
kebocoran kompresi yang disebabkan oleh gesekan
antara ring piston dan liner silinder, diperlukan
dinding liner silinder yang mempunyai nilai kekasaran
yang tinggi dan nilai keausan yang rendah.

Selain blok silinder dimensi lain dari sebuah
mesin adalah blok poros engkol atau biasa disebut
crankcase. Crankcase ini adalah dinding atau bak
dengan komponen mesin didalamnya, salah satu
komponen mesin didalmnya adalah poros engkol atau
crankshaft. Crankcase sendiri sering mengalami
kerusakan kebocoran mesin akibat mendapat tekanan
gesekan dari sebuah proses pembakaran dan berimbas
mengalami kebocoran oli yang tentunya sangatlah
merugikan, maka dari itu bahan yang digunakan
tentunya harus memiliki sifat yang kuat terhadap
panas. Dalam pembuatan crankcase memerlukan
waktu yang cukup panjang mulai dari pembuatan
disain, cetakan, pengecoran, hingga proses finishing.
Pada proses finishing memerlukan ketelitian serta
kepresisian yang sangat tinggi terutama pada lubang
crankcase. Proses pembuatan crankcase bisa
menggunakan proses machining yaitu dengan proses
pembubutan. Menurut Widarto dkk., (2008:152)
proses bubut adalah proses pemesinan untuk
menghasilkan bagian — bagian mesin berbentuk
silindris yang dikerjakan dengan menggunakan mesin
bubut. Mesin bubut terbagi menjadi dua tipe yaitu
mesin bubut konvensional dan mesin bubut CNC.

Bagi mahasiswa jurusan teknik mesin hasil dari
proses pembubutan yang baik memiliki tingkat
kepresisian yang baik serta memiliki nilai kekasaran
permukaan yang kecil, dalam proses machining
pembuatan crankcase langkah awal adalah melakukan
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proses buring pada bagian dalam crankcase, karena
bagian dalam crankcase tersebut nantinya akan terjadi
proses gesekan poros engkol dengan crankcase.
Untuk itu diperlukan bahan logam yang kuat serta
nilai presisi yang baik agar tidak terjadi kebocoran
pada saat motor bakar beroprasi. Apabila syarat
tersebut terpenuhi tentunya motor bakar akan bekerja
secara optimal. Dalam menghasilkan benda kerja yang
memiliki nilai kekasaran yang baik ada beberapa
faktor yang mempengaruhinya mulai dari kecepatan
spindle, kedalaman pemakanan, kecepatan potong,
sudut dan jenis pahat, kemampuan mesin, jenis
pendingin, dan operator khusus dalam mesin bubut.
Operator mesin bubut disini memiliki peranan yang
sangat besar karena hasil pengerjaan dengan mesin
bubut ditentukan oleh kemampuan operator dalam
pengoprasian mesin.

2. METODE PENELITIAN

Desain umum  menggunakan  metode
eksperimen dengan menyajikan beberapa spesimen
yang digunakan dan di uji. Desain eksperimen
dilakukan supaya data yang semestinya diperlukan
dapat diperoleh, sehingga akan membawa kepada
analisis objektif dan kesimpulan yang berlaku untuk
persoalan-persoalan yang sedang dibahas (Sugiyono,
2010).

Machining dengan mesin bubut konvensional
akan diberi variasi kedalaman pemakanan 0,1 mm, 0,3
mm dan 0,5 mm, kecepatan potong 93 m/min, 196
m/min dan 300 m/min, dan sudut pahat 75° dan 80°
yang akan dikonversikan hasilnya untuk dijadikan
sebagai referensi dalam perhitungan kekasaran
permukaan. Hasil dari proses machining yang sudah
di variasi parameter selanjutnya dilakukan pengujian,
pengujian yang dilakukan adalah pengujian kekasaran
dengan menggunakan alat surface roughness tester
dengan tipe alat surftes SJ-201. Beberapa alat dan
bahan yang dibutuhkan dalam penelitian ini antara
lain:

1. Alat yang digunakan:

a. Alat pengerjaan Mesin bubut
konvensional Krisbow

b. Alat uji kekasaran : Surface Roughnes Tester
Mitutoyo- SJ 201

c. Alat pengukur benda kerja: Jangka sorong
insize.

d. Alat potong : Pahat dalam insert dan pahat
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HSS.
2. Bahan yang digunakan :
a. Alumunium coran ( piston motor bekas )
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Gambar 1. Diagram alir penelitian

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu untuk
mengetahui pengaruh dari parameter pemesinan pada
kekasaran lubang crankcase mesin pemotong rumput
dimana variasi parameternya Vyaitu kedalaman
pemakanan 0,1 mm, 0,3 mm dan 0,5 mm, kecepatan
potong 93 m/min, 196 m/min dan 300 m/min, dan
sudut pahat 75° dan 80°, penelitian dilakukan di
laboratorium Teknik Mesin Universitas Sebelas Maret
di Surakarta.
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Gambar 2a.

Gambar 2b.

Gambar 2a adalah spesimen uji, dari angka yang
ditulis di gambar menjelaskan bahwa 0,1 mm adalah
kedalaman pemakanan, spesimen nomor 10, pahat
dengan sudut 80° dan 580 adalah kecepatan spindle.
2b merupakan proses pengukuran kekasaran dengan
Surface rougness tester Mitutoyo- SJ 201.

1. Uji Kekasaran Permukaan

Tabel 1 menujukan nilai data hasil uji kekasaran
diatas dilakukan dengan alat surface roughness tester
(Mitutoyo SJ-201), dengan parameter pemesinan yaitu
kedalaman pemakanan 0,1 mm, 0,3 mm dan 0,5 mm,
kecepatan potong 93 m/min, 193 m/min dan 300
m/min dengan sudut pahat 75° dan 80°. Pengukuran
digunakan 3 titik uji pada permukaan lubang benda
hasil. Pengukuran dilakukan di tiga titik yang berbeda
pada permukaan benda hasil untuk mendapatkan hasil
yang lebih akurat. Berikut merupakan hasil dari
pengukuran kekasaran yang dilakukan degan
menggunakan 3 titik uji :
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Tabel 1. Data nilai kekasaran permukaan.
- B g c c g —
%‘: ;_—a & |8 % = % £ f Hasil pengukuran Kekasaran (um)
S
2 5 | g2 |S%E 82| ¢
5 E C2IBET| &8 @
- 7] 3 [¥ & < 8
S T1 T2 T3 p) Ra
0,1 mm | 93 m/min 1 3,01 1,49 1,94 2,14
R 580 Rpm| 0,3 mm | 93 m/min 2 228 | 312 | 4,00 3,13
e 05mm | 93m/min| 3 2,74 | 387 | 380 3,47
2 0,1 mm [ 196 m/min| 4 1,62 1,17 2,15 1,64
(<}
=3 750 | 1223 | 03 mm | 196 mmin| 5 144 | 1,76 | 214 1,78
2 Rpm
2 0,5mm [ 196 m/min| 6 1,69 1,9 | 272 2,12
< 0,1 mm [ 300 mVmin| 7 1,34 | 137 1,78 1,49
%) 1.873 ]
T 0,3mm | 300 m/min| 8 2,45 1,64 1,53 1,87
Rpm
0,5 mm [ 300 mvmin| 9 233 | 2,02 | 313 2,49
0,Lmm | 93 m/min | 10 2,26 236 | 158 2,06
. 580 Rpm| 0,3 mm | 93 mVmin | 11 2,07 226 | 257 2,3
e 05mm | 93m/min | 12 1,92 2,74 | 310 2,58
o 0,1 mm | 196 m/min| 13 2,07 1,78 | 1,74 1,86
(<}
-1 oo | 122 | 03mm | 196 mmin| 14 1,81 248 | 245 2,24
@ Rpm
2 0,5 mm | 196 m/min| 15 3,12 154 | 215 2,27
< 0,1 mm [ 300 mvmin| 16 1,78 | 1,70 | 150 1,66
2 1.873 )
Rpm | 03 mm | 300 mmin| 17 1,82 255 | 211 2,16
0,5 mm | 300 m/min| 18 266 | 168 | 256 2,3
s 4 3133
© 3 2,49
5= 2,14 ’
g ' 1,87
sEE 164 178 7 1,49
S
3 c = 1
gas
$2Eo
£ < Kec. Potong 93 m/min Kec.potong 196 m/min Kec. Potong 300 m/min
(5]
o
mkedalaman 0,1 mkedalaman 0,3 kedalaman 0,5
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Gambar 3b

Gambar 3a: Grafik hubungan antara kedalaman pemakanan dan kecepatan potong pada sudut pahat 75°, gambar
3b : Grafik hubungan antara kedalaman pemakanan dan kecepatan potong pada sudut pahat 80°.
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Gambar 4c
Gambar 4a : Grafik pengaruh sudut pahat HSS 75° dan 80° terhadap kecepatan potong 93 m/min,

Gambar 4b : Grafik pengaruh sudut pahat HSS 75° dan 80° terhadap kecepatan potong 196 m\m/min, Gambar
4c : Grafik pengaruh sudut pahat HSS 75° dan 80° terhadap kecepatan potong 300 m/min.

Berdasarkan pembahasan tabel dan grafik di atas,
menunjukkan  bahwa  kedalaman  pemakanan,
kecepatan potong, dan sudut pahat sangat berpengaruh
terhadap nilai kekasaran permukaan crankcase. Nilai
kekasaran pada masing masing  spesimen
menunjukkan nilai kekasaran yang berbeda-beda.
Nilai kekasaran paling rendah di dapatkan pada variasi
kedalaman pemakanan 0,1 mm, kecepatan potong 300
m/menit, dan sudut pahat 75° yang menghasilkan nilai
kekasaran rata-rata 1,49 pm, sedangkan nilai
kekasaran paling tinggi di dapatkan pada variasi
kedalaman pemakanan 0,5 mm, kecepatan potong 93
m/menit, dan sudut pahat 75° yang menghasilkan nilai

kekasaran 3,47 um, hasil tersebut dapat dilihat pada
tabel 1. Maka dari itu penelitian ini membuktikan
bahwa semakin rendah kedalaman pemakanan dan
semakin tingginya kecepatan potong maka nilai
kekasaran yang diperoleh akan semakin rendah. Pada
pengaruh sudut pahat HSS yang memiliki perngaruh
nilai kekasaran rendah adalah sudut pahat 75°.
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Apabila dilihat dari variasi yang digunakan sebagai
variabel untuk mengurangi nilai kekasaran permukaan
benda kerja maka penelitian ini sejalan dengan
pendapat Lesmono dan Yunus (2014:62) mengatakan
bahwa kekasaran permukaan paling baik adalah
apabila diperoleh dengan jenis pahat paling keras,
kecepatan spindle paling tinggi, dan kedalaman
pemakanan paling rendah. Dalam penelitian ini untuk
mengetahui nilai kekasaran permukaan pada suatu
benda kerja, kecepatan spindle juga sangat
berpengaruh terhadap kekasaran permukaan benda
kerja, hasil kekasaran yang memiliki nilai paling baik
di dapatkan pada kecepatan spindle paling tinggi dan
kedalaman pemakanan paling rendah.

4. SIMPULAN

Hasil penelitian dari pengaruh kedalaman
pemakanan, kecepatan potong, dan sudut pahat
HSS pada proses bubut konvensional terhadap
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3.

tingkat kekasaran crankcase mesin pemotong
rumput di lakukan dan mengacu pada rumusan
masalah, maka dapat disimpulkan :

. Ada pengaruh kedalaman pemakanan terhadap

kekasaran permukaan bagian dalam pada
crankcase mesin pemotong rumput. Hasil paling
baik dengan nilai kekasaran paling rendah
diperoleh dari kedalaman pemakanan 0,1 mm.

Ada pengaruh kecepatan potong terhadap
kekasaran permukaan bagian dalam pada
crankcase mesin pemotong rumput. Hasil paling
baik dengan nilai kekasaran paling rendah
diperoleh dari kecepatan potong 300 m/menit.

Ada pengaruh sudut pahat HSS terhadap
kekasaran permukaan bagian dalam pada
crankcase mesin pemotong rumput. Hasil paling
baik dengan nilai kekasaran paling rendah
diperoleh dari sudut pahat HSS dengan sudut 75°.
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