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RINGKASAN

Otniel Yehezkiel Lengkong, Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas
Brawijaya, Desember 2016, Pengaruh Variasi Kedalaman Pemakanan dan Grit Batu Gerinda
Terhadap Kekasaran Permukaan pada Proses Penggerindaan Silindris Gerinda Toolpost
Mesin Bubut Konvensional, dosen pembimbing : Ari Wahjudi, Teguh Dwi Widodo.

Penggerindaan merupakan proses permesinan yang dikhususkan untuk proses
finishing dengan tujuan kekasaran permukaan benda kerja memiliki nilai yang rendah.
Proses penggerindaan pada umumnya dilakukan setelah benda kerja dilakukan proses
permesinan lainnya seperti pembubutan yang berfungsi untuk membentuk sebuah benda
kerja namun kekasaran permukaannya cenderung tinggi. Kekasaran permukaan merupakan
salah satu faktor kualitas dari produk dengan rendahnya nilai kekasaran permukaan dapat
meningkatkan kualitas dari produk tersebut. Mesin gerinda foolpost merupakan sebuah
inovasi penggabungan mesin bubut dan mesin gerinda untuk mengurangi waktu /oad benda
kerja serta cost yang dibutuhkan pada proses manufaktur. Rangkaian mesin gerinda yang
didesain khusus dipasangkan pada bagian foolpost mesin bubut konvensional. Hanya dengan
mengganti rangkaian foolpost mesin bubut konvensional, mesin tersebut dapat melakukan
proses pembubutan serta proses penggerindaan silindris yang dimana proses penggerindaan
silindris pada umumnya dilakukan pada mesin yang berbeda.

Pada penelitian ini bertujuan untuk mencari tahu pengaruh dari variasi kedalaman
pemakanan dan jenis grit batu gerinda terhadap hasil kekasaran permukaan yang dihasilkan
pada proses penggerindaan silindris. Variasi kedalamannya adalah 0.02 mm, 0.05 mm, 0.08
mm, 0.11 mm dan menggunakan batu gerinda grit 60 dan 46 dengan workspeed 215 rpm,
wheel speed 2800 rpm, dan kecepatan pemakanan 0.2023 mm/rev. Setelah dilakukan
pemakanan, benda kerja lalu diukur kekasaran permukaannya menggunakan surface
roughness tester.

Data pengukuran hasil penelitian yang didapat menggunakan surface roughness tester
yang kemudian diolah menjadi satu menjadi suatu grafik. Tiap variasi parameter dilakukan
tiga kali pengulangan yang nantinya akan dirata-rata agar didapat kekasaran permukaan rata-
rata, kekasaran permukaan rata-rata ini yang akan dimasukkan atau diolah menjadi suatu
grafik. Pada grafik hasil penelitian terlihat semakin besar kedalaman pemakanan maka
kekasaran permukaan juga semakin besar dan semakin besarnya nilai grif batu gerinda
kekasaran permukaan yang dihasilkan akan semakin kecil. Kekasaran permukaan yang
menurun dengan naiknya nilai grit batu gerinda dikarenakan butir batu gerinda yang
dihasilkan akan semakin kecil apabila nilai gritnya semakin besar. Kekasaran permukaan
terendah dihasilkan pada kedalaman pemakanan 0.02 mm dengan batu gerinda grit 60 dan
kekasaran permukaan tertinggi pada batu gerinda grit 60 dengan kedalaman pemakanan 0.11
mm.

Kata kunci: Penggerindaan, Gerinda 7oolpost, Kekasaran Permukaan, Kedalaman
Pemakanan, Grit Batu Gerinda.



SUMMARY

Otniel Yehezkiel Lengkong, Department of Mechanical Engineering, Faculty of
Engineering, Universitas Brawijaya, January 2017, Effects Of Depth Of Cut And Grinding
Wheel Grit On Surface Roughness In Cylindrical Grinding Process Using Toolpost Grinder,
supervisors: Ari Wahjudi, Teguh Dwi Widodo.

Grinding is a machining process that is devoted to the process of finishing with the
aim to lower the value of workpiece surface roughness. Grinding process is generally do
after the workpiece done in other processes such as turning which is use to forming
workpiece but tend to have higher surface roughness value. Surface roughness is a factor
that determine the quality of products, with low value of surface roughness can improve the
quality of the product. Toolpost grinder is an innovation of merging lathes and grinding
machines to reduce the load time of the workpiece and cost that required in the
manufacturing process. The grinding machines is designed specifically to attached on the
toolpost of lathe machine. By simply replacing the toolpost configuration of the lathe
machin, the machine can do the process of turning and cylindrical grinding in which a
cylindrical grinding process is generally carried out on different machines.

In this study the aims is to find out the effect of variations in the depth of cuts and the
grinding wheel grit on the results of the surface roughness that is generated on cylindrical
grinding process. Variations depth is 0.02 mm, 0.05 mm, 12.08 mm, 0.11 mm and uses grit
of the grinding wheel 60 and 46 with workspeed 215 rpm, wheel speed 2800 rpm, and the
feed 0.2023 mm/rev. After the cutting process is done, the workpieces surface roughness is
measured using a surface roughness tester.

The measurement data of the research results that is obtained by using the surface
roughness tester which is then combine into one sheet and visualized into a graphic. Each
parameter variations is done in three repetitions that will be averaged to obtain a surface
roughness average, the surface roughness average is then to be inserted or processed into a
graphic. From the graph of the results shows that the higher the depth of cuts then the
surface roughness is also getting higher and the higher value of grinding wheel grit then
surface roughness that generated will be smaller. Surface roughness that is lower with the
increase in grinding wheel grit is due to grinding wheel grain that is produced would be
smaller if the grit value is higher. The lowest surface roughness is produced at depth of cut
0.02 mm with grinding wheel grit 60 and the highest surface roughness is produced on the
grinding wheel grit 60 with the depth of cut 0.11 mm.

Keywords: Grinding, Toolpost Grinder, Surface Roughness, Depth of Cut, Grinding Wheel
Grit.
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