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1. PENDAHULUAN

.1  Latar Belakang

Proses manufakiur vang ramah lingkangan (Green Manufacturing) adalah suatu
isuc yvang menjadi fokus dalam perkembangan teknologi manufakiur sanl ini.
sejalan dengan semakin pedulinya manusia terhadap kelestarian lingkungan vang
saat im sudah semakin parsh. Proscs pemesinan scbagai salah satu bagian dari
proses manulakiue Juga mempunyai kontribusi terhadap terjadinva pencemaran
hngkungan, terutama vang berhubungan dengan pembuangan limbah  cairan
pendingin (coolant).  Cairan pendingin selain merusak lingkungan. juga
menmgkatkan persentasi ongkos produksi, Mark t’?.wrr;,_"f " menyatakan bahwa
pomakaian catran pendingin . di industri pemesinan Amerika  memberikan
kontrbust sckitar 15% dan ongkos produksi. Untuk mengurangi efek tersebut,
para ahli sedang mencoba mengembangkan dua metoda pemesinan vang lebih
ramih lingkungan, yaitu metoda pemesinan kering (dry machining) dan metoda
pengpunaan - cairan pendingin yang minimal  (MQL:  Minimum  Quantity
Lubrication). Akan tetapi. kedua metoda imi lebih difokuskan untuk PETIE L UTHE
pada mesin-mesin perkakas berkecepatan tinggi yang  didukung oleh  pahat

berkemampuin tinggi.

Indonesia sebagai negara berkembang, vang mana mesin-mesin perkakas vang
dizunakan masth berkecepatan rendah dan sulit untuk Fangsung mengadaptasi
dengan kedua metoda di atas. Untuk itu perlu dilakukan penelitian-penelitian lanju
mengenal kedua metoda di atas. Satria (2005) dan Yudhistira (20063 mencoba
melihat peluang pengpunaan metoda MQL pada mesin perkakas freis biasa
dengan mempergunakan pahat Rarbida. Tapi karena mesin perkakas biasa tidak
dapat membuat bentuk-bentuk vang lebih komplek . maka Syalri (2005) mencoba
melakukan penelitian yang sama di mesin perkakas kontrol numerik dengan
mempergunakan pahat HSS End-Mill. Tetapi penelitian vang dilakukannya lebih
untuk melihat tingkal keausan pabat vang lerjadi, sedangkan banvak faktor lain

vang mempengaruhi kualilas sebuah produk pemesinan. Salah satunva adalah



Pendahuluan

ketepatan geometris yang dihasitkan. Untuk itulah pada Tugas Akhir ini, mencoba
miclanjutkan apa yang telah dilakukan oleh Syafri tetapi dengan fokus peneclitian

kepada penyimpangan geometri vang terjadi dengan menggunakan metoda MOL.

1.2, Tujuan

Adapun wjuan dari penclitian ini adalah melihat kckasaran permukaan dan
penyimpangan geometri vang terjadi setelah menggunakan metode dry mach ming

dan minimum quantity lubricaiion {MQL).

1.3 Manfaat

Rekomendasi penggunaan metoda  dry  machining  dan minimum guantity
fubrication (ML) pada mesin perkakas kontrol numerik biasa dengan pahal HSS

pada proses milling.

1.4 Batasan Masalah

Butasan masalah pada penelitian ini adalah
e Penpukuran kekasaran alur pengukuran.

* Penyimpangan geometri, yaitu penyimpangan kesejajaran.

1.5  Sistematika Penulisan

Penubisan tugas akhir ini dibagi atas 5 (lima) bagian besar vang terdiri dari -
=  BADB I Pendahuluan.
Berisikan tentang latar belakang, tujuan, manfaat, batasan masalah. serta
sistematika penulisan.
o BAB Il Tinjauan Pustaka,
Dalam  bab imi - dijelaskan teori tentang  proses  [ruis, konfipurasi
permukaan.Pahat HSS. metode dry machining dan metode  minimum

quantity lubrication (MO



J

5. PENUTUP

5.1 Kesimpulan

Dari tugas akhir dapat diambil beberapa kesimpulan vang nantinya diharapkan
dapat dijadikan penunjang untuk membertkan rekomendast penggunaan metoda
pemesinan kering  (Dry Machining) Jdan metoda pemesinan basah  dengan
pengennaan volume pendinein vang seminimal mungkin (et Machining wirh
Wininmem Ouantity Luhricoation)
Secara umum baik proses pemesman dengan metoda kering maupun basah
dengan pendingin minimal memberikan hasil vang cukup baik terhadap
Kualitas dart produk apabila kombinasi parameter pemesinan vang digunakan
lepit.
2o Proscs pemesinan kering membertkan nilai kekasaran vang hatk
dibandingkan pada proses pemesinan basah pada kondisi gerak makan yang

kect] dan putaran spindel vang kecil,

‘a2

Hasil ANOVA™ memperlihatkan dengan kombinasi a- 0.05mm: F=0.4mm/r:
=900 rpm. metoda pemesiman kening dapat menghasilkan kekasaran
permukaan sampai 394 . Sedangkan metoda basah  hanya  dapat
menghasilkan kekasaran permukaan 6.1 um pada Kendisi optimum,

4. Kesejajaran vang relatil” baik daput dicapai ; baik untuk pemotongan kering
ataupun basah. pada kombinasi 1 {(a=0.05:4~0.4:0=900} dan kombinasi 4

(a=0,1:=0.8:1- 108D,

5.2 Saran

Ada beberapa kondisi vang terkadang tidak sesuvai dengan aps vang telah
direncanakan., Hal ini berukibat kepada kekurang akuratan data vang didapat
Uintuk o agar hasil penchitian vang  dilakukan pada tueas akhir ini dapat
dimanfantkan, maka ada beberapa hal vang perlu dilakukan untuk perbaikan,
antara lmn -

[ Sistem pengukuran vang dilakuekan harus dapat memberikan hasil yang

akural,
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