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Latar Latar belakang belakang Dalam mengembangkDalam mengembangkan teknologi an teknologi yang berkualiyang berkualitas industri tas industri manufakturmanufaktur

melakukan pengembangan dalam proses produksinya. Secara umummelakukan pengembangan dalam proses produksinya. Secara umum

mesin-mesin yang digunakan dalam industri manufaktur tidak banyakmesin-mesin yang digunakan dalam industri manufaktur tidak banyak

mengalami perubahan yang sangat signifikan dalam proses produksinya.mengalami perubahan yang sangat signifikan dalam proses produksinya.

MesinMesin millingmilling  adalah suatu mesin perkakas yang menghasilkan sebuah  adalah suatu mesin perkakas yang menghasilkan sebuah

bidang datar dimana pisau berputar dan benda bergerak melakukanbidang datar dimana pisau berputar dan benda bergerak melakukan

langkah pemakanan.langkah pemakanan.

Sedangkan prosesSedangkan proses millingmilling  adalah suatu proses permesinan yang pada  adalah suatu proses permesinan yang pada

umumnya menghasilkan bentukan bidang datar (bidang datar iniumumnya menghasilkan bentukan bidang datar (bidang datar ini

terbentuk karena pergerakan dari meja mesin) dimana prosesterbentuk karena pergerakan dari meja mesin) dimana proses

pengurangan material benda kerja terjadi karena adanya kontak antarapengurangan material benda kerja terjadi karena adanya kontak antara

alat potong (alat potong (cutter cutter ) yang berputar pada spindle dengan benda kerja yang) yang berputar pada spindle dengan benda kerja yang

tercekam pada meja mesin. Mesintercekam pada meja mesin. Mesin millingmilling  jika dikolaborasikan dengan  jika dikolaborasikan dengan

suatu alat bantu atau alat potong pembentuk khusus, akan dapatsuatu alat bantu atau alat potong pembentuk khusus, akan dapat

menghasilkan beberapa bentukan-bentukan lain yang sesuai denganmenghasilkan beberapa bentukan-bentukan lain yang sesuai dengan



  

tuntutan produksi, misal: Uliran, Spiral, Roda gigi, Cam,tuntutan produksi, misal: Uliran, Spiral, Roda gigi, Cam, Drum ScaleDrum Scale, Poros, Poros

bintang, Poros cacing dan lain-lain.bintang, Poros cacing dan lain-lain.

Dalam bagian mesinDalam bagian mesin millingmilling terdapat komponen yang sering rusak yaitu terdapat komponen yang sering rusak yaitu

bagianbagian Draw Bar.Draw Bar.   Draw BarDraw Bar merupakan poros untuk memasang danmerupakan poros untuk memasang dan

mengencangkanmengencangkan arbor arbor  pada kepala mesin. pada kepala mesin.

Material Material Material Material logam logam atau atau metal metal yaitu yaitu Baja Baja S45C, S45C, Baja Baja SS400 SS400 dan dan Baja Baja SCM4SCM4

Metodologi Metodologi Penelitian Penelitian ini ini dimaksudkan dimaksudkan untuk untuk mengetahui mengetahui hubungan hubungan antaraantara  feeding feeding  

dengan kekasaran permukaan pada proses pembubutandengan kekasaran permukaan pada proses pembubutan Draw Bar Draw Bar ..

Hasil Hasil Tabel Tabel UjiUji Hardness Tester Hardness Tester  Beberapa Material Beberapa Material

Dalam melakukan analisis hasil dari data yang telah diolah, penulisDalam melakukan analisis hasil dari data yang telah diolah, penulis

menggunakan metode Anova Satu Faktor Untuk membuktikan hasilmenggunakan metode Anova Satu Faktor Untuk membuktikan hasil

pengaruhpengaruh Cutting technology Cutting technology   antara  antara  feeding feeding  dengan nilai kekasaran  dengan nilai kekasaran

permukaan yang dihasilkan pada proses pembubutanpermukaan yang dihasilkan pada proses pembubutan Draw Bar Draw Bar   

mnggunakan mesinmnggunakan mesin CNC turningCNC turning..

Material Material Hasil Hasil uji uji kekerasan kekerasan (HRC) (HRC) Rata Rata - - ratarata

S45C S45C 6.6 6.6 HRC HRC 5.9 5.9 HRC HRC 8.4 8.4 HRC HRC 6.97 6.97 HRCHRC

SS400 SS400 49.1 49.1 HRA HRA 48.1 48.1 HRA HRA 50.9 50.9 HRA HRA 49.37 49.37 HRAHRA

SCM4 SCM4 30.2 30.2 HRC HRC 29.4 29.4 HRC HRC 29.1 29.1 HRC HRC 29.57 29.57 HRCHRC

Kesimpulan 1.Kesimpulan 1.   Dapat menentukan material untuk membuatDapat menentukan material untuk membuat Draw Bar Draw Bar  yaitu SCM 4. yaitu SCM 4.

2.2.   Mendapatkan produk yang mendekati atau sama dengan produkMendapatkan produk yang mendekati atau sama dengan produk

kualitas aslinya yaitu dengan hasil kekasaran padakualitas aslinya yaitu dengan hasil kekasaran pada part origina part original l  adalah adalah

1.84 µm.1.84 µm.

Setelah melakukan analisis hasil penelitian, yang mendekati kekasaranSetelah melakukan analisis hasil penelitian, yang mendekati kekasaran

dari part original adalah 1.90 µm dengandari part original adalah 1.90 µm dengan Parameter Parameter  Pemotongan sebagai Pemotongan sebagai

berikut:berikut:

 Putaran Putaran spindlespindle (n) = 2400 rpm (n) = 2400 rpm

 Kedalaman pemotongan ( Kedalaman pemotongan (docdoc) = 0.2 mm) = 0.2 mm

 Kecepatan pengumpanan (F) = 240 mm/menit Kecepatan pengumpanan (F) = 240 mm/menit



  

Dari penelitian didapatkan juga bahwa untuk mendapatkan hasilDari penelitian didapatkan juga bahwa untuk mendapatkan hasil

kekasaran yang lebih halus, maka kecepatankekasaran yang lebih halus, maka kecepatan  feed  feed raterate  nya semakin  nya semakin

rendah. Sebaliknya apabila kecepatanrendah. Sebaliknya apabila kecepatan feed rate feed rate nya semakin tinggi, maka nya semakin tinggi, maka

hasilnya semakin kasar.hasilnya semakin kasar.
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