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Abstrak

Menggerinda merupakan perbandingan antara memutar dan menggilas, dimana usia
siklus kerja roda tidak dapat ditentukan dari standart tabel atau grafik. Kekasaran
permukaan memegang peranan pentinng dalam perancangan komponen mesin bubut
bergerinda. Hal tersebut perlu di nyatakan dengan jelas misalnya dalam kaitannya
dengan gesekan atau komponen-komponen mesin lainnya. Untuk mengetahui pengaruh
kecepatan penggerindaan dan kedalaman penggerindaan pada material stainless steel
type 304 terhadap tingkat kekasaran permukaan. Hasil yang diperoleh dari penelitian
dengan menggunakan mesin bubut bergerinda dan rougness test kemudian disajikan
dalam bentuk tabulasi dan grafik. Hasil penelitian dari Pengaruh kecepatan
penggerindaan dengan material stainless steel type 304 pada putaran mesin cepat maka
berpengaruh terhadap kekasaran permukaannya yakni semakin tinggi putaran mesin
maka semakin tinggi nilai kekasaran permukaannya, begitu juga sebaliknya dengan
melambatnya kecepatan putaran mesin maka berpengaruh pada nilai kekasaran
permukaannya yakni semakin rendah putaran mesin maka semakin rendah nilai
keksaran permukaannya. Pengaruh kedalaman penggerindaan pada material stainless
steel type 304 dalam variasi 0,1 mm, 0,2 mm, dan 0,3 mm, akan menghasilkan nilai yang
berbedallbeda sehingga dapat di simpulkan bahwa semakin tinggi putaran spindle maka
nilai kekasaran permukaannya akan semakin rendah, sedangkan dengan putaran spindle
lambat akan menghasilkan nilai kekasaran permukaaan yang semakin tinggi. Bila
dibandingkan dengan tingkat kekasaran ratalrata permukan, Nilai kekasaran pada
spesimen stainless steel type 304 itu lebih kasar dari batas toleransi.

Kata Kunci: grafik, stainless steel type 304, Tingkat kekasaran stainless steel type 304.
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1. PENDAHULUAN

Gerinda silinderis adalah proses dasar pada pemesinan akhir sebuah
komponen yang memerlukan kekasaran permukaan yang halus dan toleransi
dengan presisi tinggi. Variasi parameter proses penggerindaan silinderis antar
lain kecepatan putaran benda kerja dan kedalaman pemakanan. Penelitian
terhadap kualitas kekasaran permukaan hasil pengerjaan gerinda silinderis ini
dilakukan agar diperoleh kondisi pemesinan yang optimal untuk suatu jenis
proses yang dinginkan.

Dalam hal ini yang menjadi batasan adalah kekasaran permukaan benda
kerja hasil proses gerinda silinderis (cylindrical grinding). Salah satu kualitas dari
produk hasil pemesinan adalah tingkat kekasaran permukaan. Kekasaran
permukaan adalah salah satu penyimpangan yang disebabkan oleh kondisi
pemotongan dari proses pemesinan. Kekasaran permukaan merupakan salah
satu sifat yang penting dari permukaan suatu benda karena pada elemen mesin
yang bergerak, kualitas permukaan berpengaruh pada gesekan dan keausan.
Kekasaran permukaan suatu produk mekanik dapat dihasilkan melalui sejumlah
proses manufaktur, salah satunya adalah melalui proses gerinda, dimana
kualitas permukaan yang dihasilkan sangat dipengaruhi oleh kecepatan
pemakanan, kekerasan benda kerja, dan grit batu gerinda.

Proses penggerindaan (grinding) merupakan proses permesinan lanjut untuk
mendapatkan tingkat kekasaran permukaan tertentu yang dapat dicapai pada
proses pengerjaan akhir (finishing). Pekerjaan gerinda ini juga dapat dilakukan
untuk menghaluskan benda kerja yang telah dikeraskan (heat-treated).
Karakteristik kekasaran permukaan suatu benda kerja dapat diakibatkan oleh
faktor kondisi pemotongan dan geometri dari pahat potong. Salah satu faktor
yang mempengaruhi kekasaran permukaan adalah kecepatan pemakanan
(feeding) dan kecepatan putar dari spindle.

Semakin cepat kecepatan pemakanan maka semakin besar pula tingkat
kekasaran dari benda kerja dan semakin cepat kecepatan putar dari spindle
maka akan semakin rendah tingkat kekasarannya. Kekasaran permukaan juga
dipengaruhi oleh kedalaman potong (depth of cut) proses bubut. Semakin besar
kedalaman potong maka kekasaran permukaan akan semakin besar dan
semakin kecil kedalaman potong maka kekasaran permukaan benda kerja akan
semakin rendah. Untuk mendapatkan kekasaran permukaan yang baik dapat
dilakukan kombinasi dari parameterdparameter tersebut. Kecepatan potong juga
berpengaruh signifikan secara bersama-sama terhadap kekersan permukaan
besi.

Harga kekasaran rata-rata (Ra) maksimal yang diijinkan ditulis diatas symbol
segitiga. Satuan yang digunakan harus sesuai dengan satuan panjang yang
digunakan dalam gambar teknik (metrik atau inchi). Jika angka kekasaran Ra
minimum diperlukan, dapat dituliskan dibawah angka kekasaran maksimum.
Angka kekasaran dapat di klarifikasikan menjadi 12 angka kelas kekasaran
seperti yang terlihat pada tabel dibawah ini. Standar kekasaran permukaan
bidang pada yoke flange menurut ISO R.1302 dan DIN4768 dengan
memperhatikan nilai ketidak pastiannya. Angka kekasaran (ISO number)
dimaksudkan untuk menghindari terjadinya kesalahan atas satuan harga
kekasaran. Jadi spesifikasi kekasaran dapat langsung dituliskan nilainya atau
dengan menuliskan angka kekasaran 1SO. Panjang sampel pengukuran
disesuaikan dengan angka kekasaran yang dimiliki oleh suatu permukaan.
Apabila panjang sampel tidak dicantumkan didalam penulisan simbol berarti
panjang sampel 0,8 mm (bila diperkirakan proses permesinannya halus sampai
sedang) dan 2,5 mm (bila diperkirakan proses pemesinannya kasar).
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Tabel 1. Angka kekasaran menurut ISO atau DIN4763:1981

Kekasaran Ra (pum) Kelas kekasaran Panjang Sampel (um)
50 Ni2 8
25 NIl
12,5 N10 25
6.3 N9
3.2 N8 0.8
1.6 N7
0.8 N6
0.4 N5
0.2 N4 0,25
0.1 N3
0,05 N2
0,025 N1 0.08

2. METODE PENELITIAN

Spesimen dan alat uiji
Spesimen kekasaran permukaan Stainless steel 304 dengan panjang 150

mm, diameter 22 mm, panjang penggerindaan 100 mm.

»
-

Gambar 1. Stainless steel type 304 (a) Sebelum, (b) Sesudah

Mesin bubut bergerinda merupakan mesin bubut konvensional yang
dioptimalkan dengan menambahkan mesin gerinda yang pasang pada dudukan
sistem mata pahat bubut.

Gambar 2. Mesin bubut bergerinda

Gerinda adalah alat untuk memper halus maupun menajamkan alat potong
yaitu dengan cara mengasahnya yang pada mulanya dengan bahan pasir
maupun batu. Batu gerinda banyak digunakan di bengkel-bengkel pengerjaan
logam.
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Gambar 3. Mesin Gerinda Yang Sudah Dioptimalisasi

Roughness tester digunakan untuk mengukuran kekasaran permukaan

Spesimen Stainless steel 304 dengan output luaran berupa digitalisasi Ra (um).

Gambar 4. Roughness tester

Prosedur Pengujian Penggerindaan

Siapkan perlengkapan seperti mesin bubut, mesin gerinda, benda uji, kunci
perkakas, dan jangka sorong (sigmat).

Cek kondisi atau kesiapan mesin.

Buka dan lepas kepala mata pahat atau dudukan mata pahat.

Pasang mesin gerinda ketempat dudukan mata pahat dengan mengatur
kelurusan mesin gerinda dan kunci mesin gerinda agar tidak bergerak.

Pilih cekam yang ingin digunakan, cekam 3 atau cekam 4.

Masukan benda kerja kedalam cekam.

Atur benda kerja agar tidak bergerak, pastikan benda kerja dalam keadaan
lurus.

Atur putaran spindel yang akan digunakan sesuai material yang sudah diberi
tanda sewaktu pemakanan.

Lalu hidupkan mesin bubut dan mesin bergerinda dengan menyentuh benda
uji.

Mulailah pemakanan benda uji, selalu memeriksa ukuran yang sudah terjadi
pemakanan benda uji dengan menggunakan alat ukur Tacho meter.

Bila proses pemakanan telah selesai lepas mesin gerinda dari dudukan
kepala mata pahat mesin bubut dan pasang kembali mata pahat dengan
semula.

Bila semua sudah selesai bersihkan seluruh mesin bubut dan mesin gerinda.
Lalu kembalikan alat perkakas ketempat nya.

Prosedur Pengujian Kekasaran Permukaan

Siapkan perlengkapan alat roughnesstester.
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e Tempatkan alat roughnesstest diatas papan yang sudah disediakan.

e Pasangkan alat sensor kedalam alat roughnesstester.

e Tekan tombol daya (power) pada roughness tester sampai keluar angka nol
pada monitor.

e Siapkan material yang akan diuji.

e Bersihkan material agar bersih dari kotoran yang menempel pada material.

e Tempelkan sensor diatas material dengan jarak 100 mm, dan diamkan
sampai proses selesai.

e Kemudian akan keluar nilai hasil pengukuran pada monitor.

3. HASIL

Dari data pengujian yang telah dilakukan pada proses penggerindaan
materian stainless 304 dengan menggunakan batu gerinda (Silicon carbide whell
GC-240 LV). Terhadap kekasaran permukaan seperti pada tabel 2 hasil
kekasaran permukaan dengan kecepatan putaran spindle 540 Rpm dan 740

Rpm.
Tabel 2. Hasil kekasaran permukaan dengan kecepatan putaran 540 Rpm
dan 740 Rpm.
No Spesime  Sample Kecepatan Kedalaman  Kekasaran Rata —rata

n roughnes  putaran spindle  penggerindan  permukaan (Ra)

s test (Rpm) (mm) (pum) (um)
1 0,653

1 1 2 0.1 0,744 0,813
3 1,043
1 1,603

2 2 2 540 02 1,451 1,456
3 1,315
1 1,767

3 3 2 0.3 1,024 1,220
3 0,87
1 1,105

4 1 2 0.1 1,305 1,231
3 1,284
1 1,622

5 2 2 740 0.2 1416 1,448
3 1,307
1 1,197

6 3 2 0.3 1,151 1,162
3 1,137

Roughness rest
1,505 1,284

Ll;f/‘—. —4— kecepatan

putaran
'/’/;ﬁ spindle 540
rpm
== kecepatan
0,744 spindle 740

0,653 rpm

ke kasaran pe rmuok aan
{Ra)

[=] = =] =] et -

TR - T R

o

1 2 3

Pengujian

Gambar 5. Grafik kekasaran permukaan dengan perbandingan kecepatan putaran
spindle 540 rpm dan 740 rpm pada kedalaman penggerindaan 0,1 mm

508
Jurnal Homepage: http://jurnalmahasiswa.umsu.ac.id/index.php/jimt



Jurnal limiah Mahasiswa Teknik [JIMT]
Volume 2 Nomor 6 Juni 2022 Hal 504 - 513
ISSN: 2808-7720

Berdasarkan pada gambar 1 dapat kita simpulkan bahwa pada kecepatan
putaran spindle 740 rpm terlihat lebih tinggi nilai kekasaran permukaannya
dibandingkan dengan kecepatan putaran spindle 540 rpm seperti terlihat
dipengujian 0,1 mm untuk kecepatan putaran spindle 540 rpm nilai kekasaran
permukaannya adalah 1,043 pm sedangkan untuk kecepatan putaran spindle
740 rpm nilai kekasaran permukaannya adalah 1,305 um.

4. PEMBAHASAN

Rouglhness test

-
]
'

1,603

1451
1622 1315
1416 == kecepatan

1307 putaran spindle
540 rpm

Nl =
=W

=
]

== kecepatan
putaran spindie
740

Ke kasaran pe rmubaan
( Ra)
5 &5 5 o
L - =] [ =

=1

1 2 3
Pengujian
Gambar 6 Grafik kekasaran permukaan dengan perbandingan kecepatan putaran
spindle 540 rpm dan 740 rpm pada kedalaman penggerindaan 0,2 mm.

Berdasarkan pada gambar diatas dapat kita simpulkan bahwa pada
kecepatan putaran spindle 540 rpm terlihat lebih rendah nilai kekasaran
permukaannya dibandingkan dengan kecepatan putaran spindle 740 rpm seperti
terlihat dipengujian 0,2 mm untuk kecepatan putaran spindle 540 rpm nilai
kekasaran permukaannya adalah 1,603 ym sedangkan untuk kecepatan putaran
spindle 740 rpm nilai kekasaran permukaannya adalah 1,622 pym.

Roughness test
18
16 1,767 =#—|ecepatan
11 B putaran spindle
’ 1,197 1,151 1,137 540 rpm
17 -

—a
== kcoepatan
1,024 putaran spindle

D.AT T40 rpm

0.8
0,5
0,4
0,2

Ke kasaran pe rmukaan
{ Ra)

1 ¥l 3
Pengujian

Gambar 7 Grafik kekasaran permukaan dengan variasi kecepatan putaran spindle
540 rpm dan 740 rpm pada kedalaman penggerindaan 0,3 mm

Berdasarkan pada gambar diatas dapat kita simpulkan bahwa pada
kecepatan putaran spindle 540 rpm terlihat lebih rendah nilai kekasaran
permukaannya dibandingkan dengan kecepatan putaran spindle 740 rpm seperti
terlihat dipengujian 0,3 mm untuk kecepatan putaran spindle 740 rpm nilai
kekasaran permukaannya adalah 1,197 ym sedangkan untuk kecepatan putaran
spindle 540 rpm nilai kekasaran permukaannya adalah 1,024 ym. Sedangkan
pada pemakanan 0,1 nilai kekasarannya lebih tinggi disebabkan oleh adanya
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getaran batu gerinda pada saat melakukan penggerindaan, oleh sebab itu nilai
kekasaran untuk kedalaman 0,3 mm dengan kecepatan putaran spindle540 rpm
yakni nilai kekasarannya adalah 1,767 um.

Roughness test
F)
- 1,767
18
1,50
15 s 1451
Ny \.\1'::5
14
T 12 1,024 1043 == Spesimen 1
B _'_'_,_,..-Gﬁ'.l == Spedinen 2
=

0,744
oE 0,653 Spedimen 3

o1 0,2

Pengujian

Gambar 8 Grafik kekasaran permukaan dengan variasi kecepatan putaran spindle
540 rpm pada perbandingan kedalaman penggerindaan 0,1 mm ,0,2 mm ,0,3 mm
Berdasarkan pada gambar diatas kedalaman pemakanan dapat disimpulkan
semakin besar kedalaman penggerindaan maka semakin tinggi nilai
kekasarannya dan yang tertinggi pada pengujian ke 3 untuk kedalaman
penggerindaan 0,3 mm dengan kecepatan putaran spindle 540 rpm yakni nilai
kekasaran permukaannya adalah 1,767 ym.

5. KESIMPULAN
Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan pada proses gerinda terhadap

kekasaran permukaan stainless 304 dapat disimpulkan bahwa:

(a) Pengaruh kecepatan spindle 540 rpm dan 740 rpm pada proses
penggerindaan material stainless 304 adalah dengan meningkatnya
kecepatan putaran spindle akan berpengaruh terhadap nilai kekasaran
permukaan vyaitu semakin rendah nilai kekasaran permukaan maka
permukaan spesimen menjadi halus, begitu juga sebaliknya dengan
menurunnya kecepatan putaran spindle akan berpengaruh terhadap nilai
kekasaran permukaan yaitu semakin tinggi nilai kekasaran permukaan maka
permukaan spesimen menjadi lebih kasar.

(b) Pengaruh kedalaman penggerindaan pada material stainless steel 304
adalah dengan variasi 0,1, 0,2, 0,3 mm pada kecepatan putaran spindle 540
rpm dan 740 rpm dapat disimpulkan bahwa semakin rendah putaran spindle
maka nilai kekasarannya tinggi dan juga sebaliknya, ketika putaran spindle
cepat maka nilai kekasarannya lebih rendah. Pada kecepatan spindle 540
rpm nilai tertinggi pada pemakanan 0,1 mm dengan nilai kekasarannya
adalah 1,767 pm. Sedangkan pada kedalaman penggerindaan 0,1 mm
dengan kecepatan putaran spindle 740 rpm vyakni nilai kekasaran
permukaannya adalah 1,622 um.
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