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RINGKASAN

Hani Christopher, Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Januari
2017, Pengaruh Putaran Spindel dan Pemakanan terhadap Kekasaran Permukaan pada
Modifikasi Gerinda Toolpost untuk Mesin Bubut Konvensional, Dosen Pembimbing : Ari
Wahjudi dan Teguh Dwi Widodo.

Salah satu cara untuk mempercepat proses produksi adalah dengan memodifikasi bagian
dari mesin. Mesin bubut merupakan salah satu dari sekian banyak proses permesinan.
Umumnya setelah dilakukan suatu proses permesinan (mesin bubut) benda kerja dilakukan
proses permesinan lanjutan yang tujuannya untuk mendapatkan kekasaran permukaan yang
baik. Penggerindaan adalah proses pengikisan material dengan menggunakan alat yang
memiliki banyak sisi potong (abrasive) dengan tujuan untuk mendapatkan permukaan benda
kerja yang kasar atau pun halus sesuai kebutuhan dengan tingkat akurasi dimensi yang
tinggi. Penggerindaan merupakan proses pengerjaan permesinan lanjut berdasarkan dengan
bentuk geometrik.

Pada penelitian ini dilakukan proses penggerindaan dengan menggunakan gerinda
toopost menggantikan cutting tools yang dipasangkan pada mesin bubut konvensional.
Spesimen yang digunakan pada proses penggerindaan ini adalah baja karbon ST 41. Pada
proses penggerindaan ini dilakukan dengan parameter yang telah ditentukan sebelumnya
yaitu dengan melakukan variasi parameter putaran spindel 140 rpm, 165 rpm dan 215 rpm.
Sedangkan untuk parameter pemakanan variasi yang digunakan adalah 0,1392 mm/rev,
0,4430 mm/rev dan 0,6957 mm/rev tujuannya adalah untuk mengetahui pengaruh parameter
putaran spindel dan pemakanan terhadap kekasaran permukaan.

Hasil proses penggerindaan dengan menggunakan gerinda toolpost menunjukkan bahwa
putaran spindel dan pemakanan berpengaruh terhadap kekasaran permukaan. pada paramater
putaran spindel semakin besar nilai putaran spindel maka semakin rendah nilai kekasaran
permukaan baja ST 41. Sedangkan pada parameter pemakanan semakin besar nilai
pemakanan maka semakin besar pula nilai kekasarannya. Nilai Kekasaran permukaan
tertinggi pada baja ST 41 adalah pada pemakanan (feed) 0,6957 mm/rev dan putaran spindel
140 rpm yaitu 4,086 um. Sedangkan nilai kekasaran permukaan terendah adalah pada
pemakanan (feed) 0,1392 mm/rev dan putaran spindel 215 rpm yaitu 2,171 pm.

Kata kunci: putaran spindel, pemakanan, nilai kekasaran, ST 41.



SUMMARY

Hani Christopher, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,
University of Brawijaya, January 2017, Effects of Spindle Rotation and Feed on Surface
Roughness in Grind Toolpost Modification for Conventional Lathe Machine, Academic
Supervisor: Ari Wahjudi, Teguh Dwi Widodo.

Another method to accelerate production process is by modifying parts of the machine.
Generally, after a process of machining (lathe machine) the workpiece continued to the next
machining process to get a good surface-roughness point. Grinding is the erosing process
on the material using a tool that has a lot of cutting side (abrasive) to make the workpiece s
surface rough or smooth as the requirements with a high dimensional accuracy. Grinding is
a machining process based on the geometric forms.

The grinding process was done by using a grind toolpost instead of the usual cutting
tools which is mounted on conventional lathe machine. The workpieces that were used in
this grinding process was carbon steel ST 41. This grinding process parameters is varying
the spindle rotation of 140 rpm, 165 rpm and 215 rpm. At the same time, the feed parameter
15 0.1392 mm / rev, 0.4430 mm / rev and 0.6957 mm / rev. The goals is to analyse the effect
of spindle rotation and feed on the surface roughness.

The result of the grinding process by using the grind toolpost showed that the spindle
rotation and feed had an impact on affecting the surface roughness. The greater the value
of spindle rotation, the lower value of the surface roughness of carbon steel ST 41 are.
meanwhile on feed parameter, the greater the value of feed parameter, will resulted in the
greater the value of surface roughness. The highest value of surface roughness on carbon
steel ST 41 is on 0.6957 mm / rev feed motion and the spindle rotation is 140 rpm which the
value of the surface roughness is 4.086 um. At the same time the lowest value of surface
roughness on carbon steel ST 41 is on feed motion of 0.1392 mm / rev and spindle rotation
215 rpm which the value of the surface roughness is 2,171 pum.

Keywords: spindle rotation, feed, roughness values, ST 41.



