 PENGARUH MATERIAL CUTTER DAN KECEPATAN PEMAKANAN MESIN FRAIS KONVENSIONAL TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN PADA BAJA AISI 3115
TUGAS AKHIR  
[image: image1.jpg]



Diajukan Untuk Memenuhi Syarat Menyelesaikan 
Program Diploma IV TMPP Jurusan Teknik Mesin

Politeknik Negeri Sriwijaya
Oleh 
Deri Sanjaya
061540211814
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA
JURUSAN TEKNIK MESIN   
PALEMBANG  
2019
THE EFFECT OF CUTTER MATERIAL AND FEEDINFG SPEED OF CONVENTIONAL MILLING MACHINE FEEDING ON SURFACE ROUGHNESS OF AISI 3115 STEEL
FINAL REPORT

[image: image3.png]



Submitted to Comply with Terms of Completion

Study Program of Mechanical Production and Maintenance Engineering

Department of Mechanical Engineering

State Polytechnic of Sriwijaya

By  
Deri Sanjaya
061540211814
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT

PALEMBANG

2019

PENGARUH MATERIAL CUTTER DAN KECEPATAN PEMAKANAN MESIN FRAIS KONVENSIONAL TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN PADA BAJA AISI 3115
[image: image2.jpg]



TUGAS AKHIR

Disetujui oleh Dosen Pembimbing Proposal Tugas Akhir

D-IV TMPP - Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Sriwijaya

Pembimbing Utama,




Pembimbing Pendamping,

H. Karmin, S.T., M.T.



Ahmad Zamheri, S.T., M.T.

NIP. 195907121985031006



NIP. 196712251997021001
Mengetahui,

Ketua Jurusan Teknik Mesin,

Ir. Sairul Effendi, M.T.

NIP. 1963091219893031005
HALAMAN PENGESAHAN UJIAN LAPORAN AKHIR

Laporan akhir ini diajukan oleh:

	Nama
	:
	Deri Sanjaya

	NIM
	:
	061540211814

	Konsentrasi Studi
	:
	D-IV TMPP

	Judul Laporan Akhir
	:
	PENGARUH MATERIAL CUTTER DAN KECEPATAN PEMAKANAN MESIN FRAIS KONVENSIONAL TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN PADA BAJA AISI 3115


Telah selesai diuji, direvisi dan diterima sebagai

Bagian persyaratan yang diperlukan untuk menyelesaikan studi pada

Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Sriwijaya

	Penguji:
	
	
	

	Tim Penguji
	:
	1. ………………………
	(                          )

	
	
	2. ………………………
	(                          )

	
	
	3. ………………………
	(                          )

	
	
	4. ………………………
	(                          )

	
	
	
	

	Mengetahui:
	
	
	

	Ketua Jurusan Teknik Mesin
	
	Ir. Sairul Effendi, M.T.
	(                          )




Ditetapkan di 

: Palembang



Tanggal

: ……. Juli 2019

ABSTRAK

PENGARUH MATERIAL CUTTER DAN KECEPATAN PEMAKANAN MESIN FRAIS KONVENSIONAL TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN PADA BAJA AISI 3115 
(2019: xi + 40 Hal. + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)


DERI SANJAYA
061540211814
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh jenis pahat dan kedalaman pemakanan terhadap tingkat kekasaran permukaan benda kerja baja AISI 3115 dengan perlakuan mesin frais konvensional. Proses frais adalah suatu proses permesinan untuk pengurangan material kerja guna membentuk suatu produk dengan menggunakan pahat (cutter) berputar. Faktor-faktor yang mempengaruhi hasil produk berupa Material Cutter, bentuk cutter dan ketajaman cutter, material benda kerja, dan temperatur pengerjaan, kecepatan dan kedalaman pemotongan, cairan pendingin (cutting fluid) yang digunakan, keterampilan operator dan kondisi mesin. Proses Penelitian dimulai mengguanakan variasi material Cutter dan kecepatan pemakanan, dengan media pendingin yaitu oli campur air 1:10 difrais menggunakan cutter HSS dan Karbida, kemudian dilakukan proses frais dengan kecepatan putaran spindle 460 rpm, dan tebal pemakanan 0,2 serta kecepatan Pemakanan 12 dan 18 mm/min. untuk mendapatkan hasil pengujian dari pengaruh jenis material cutter dan kecepatan pemakanan dilakukan uji kekasaran permukaan menggunakan alat surface roughness tester type TR200. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa material cutter berpengaruh pada kekasaran permukaan benda kerja, material pahat yang keras menimbulkan kekasaran yang rendah, material Cutter tersebut adalah cutter karbida dengan rata-rata kekasaran yang terendah bernilai 0,703μm. Kecepatan pemakanan tidak berpengaruh pada kekasaran permukaan benda kerja. Terdapat pengaruh faktor AB (material Cutter dan Kecepatan Pemakanan) terhadap kekasaran permukaan baja AISI 3115. 
Kata kunci: Cutter, HSS, Karbida, Kekasaran.
ABSTRACT
THE EFFECT OF CUTTER MATERIAL AND FEEDINFG SPEED OF CONVENTIONAL MILLING MACHINE FEEDING ON SURFACE ROUGHNESS OF AISI 3115 STEEL
 (2019: xi + 40 pp. + List of Figure + List of Table + Attachments)


DERI SANJAYA
061540211814
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

This study aims to determine the effect of tool type and feed depth on the level of surface roughness of AISI 3115 steel workpiece with conventional milling machine treatment. The milling process is a machining process for reducing work material to form a product using a rotating cutter. Factors influencing product results in the form of Material Cutter, cutter shape and sharpness of cutter, workpiece material, and work temperature, speed and depth of cutting, cutting fluid used, operator skills and engine condition. The research process started using Cutter material variation and feed speed, with cooling media namely mixed 1:10 oil with water using an HSS cutter and Carbide, then milling process with spindle rotation speed of 460 rpm, and feed thickness 0.2 and speed of 12 and 18 mm / min. to get the test results from the influence of the type of cutter material and feed speed the surface roughness test was carried out using a TR200 type surface roughness tester. The results of this study indicate that the cutter material affects the surface roughness of the workpiece, the hard chisel material causes low roughness, the cutter material is a carbide cutter with the lowest roughness average of 0.703μm. Feeding speed does not affect the surface roughness of the workpiece. There is an influence of factor AB (material cutter and feed speed) on the surface roughness of AISI 3115 steel.
Keywords: Cutter, HSS, Carbide, Roughness.
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