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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri manufaktur menuntut proses pemesinan 

yang mampu menghasilkan komponen dengan tingkat ketelitian dan kualitas 

permukaan yang baik. Dalam proses pemesinan, ketelitian dimensi, 

kepresisian, serta kualitas permukaan menjadi prioritas utama karena sangat 

menentukan performa dan keandalan suatu produk (Rizza & Pratama, 2022) 

Namun demikian, permukaan benda kerja hasil proses pemesinan pada 

kenyataannya selalu memiliki ketidakteraturan berupa kekasaran, 

gelombang, dan ketidakrataan permukaan. 

Dalam dunia balap, sering terjadi permasalahan kebocoran kompresi 

pada sambungan antara deksel (cylinder head) dan blok silinder, terutama 

pada mesin yang telah digunakan dalam jangka waktu lama. Kondisi kerja 

mesin balap yang beroperasi pada putaran tinggi, temperatur ekstrem, dan 

beban yang berat mempercepat terjadinya keausan serta deformasi 

permukaan akibat usia pakai, sehingga permukaan kontak antara deksel dan 

blok silinder menjadi tidak rata. Ketidakrataan permukaan ini menyebabkan 

gasket tidak mampu menutup secara sempurna, sehingga terjadi kebocoran 

gas pembakaran yang berdampak pada penurunan performa mesin. 

Penggantian komponen baru sering kali memerlukan biaya tinggi, 

sehingga perbaikan dengan cara meratakan kembali permukaan deksel 
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menjadi solusi yang lebih efektif.  Salah satu  metode perbaikan yang 

umum  dilakukan adalah menggunakan mesin milling konvensional untuk 

menghilangkan bagian permukaan yang tidak rata dan mengembalikan 

kerataan bidang kontak. Namun, kualitas hasil perataan sangat dipengaruhi 

oleh parameter pemotongan, khususnya kecepatan spindle dan kedalaman 

pemakanan, karena pengaturan yang tidak tepat dapat menghasilkan 

permukaan yang kasar dan berpotensi menimbulkan kembali kebocoran 

kompresi. 

Oleh karena itu, diperlukan kajian mengenai proses perbaikan deksel 

menggunakan mesin milling konvensional guna memperoleh kualitas 

permukaan yang optimal dan mampu mencegah kebocoran kompresi pada 

sambungan deksel dan blok silinder.Proses frais (milling) konvensional 

masih banyak digunakan dalam industri manufaktur, khususnya pada 

bengkel produksi dan perawatan komponen otomotif. Meskipun tidak 

menggunakan sistem kontrol numerik seperti mesin CNC, mesin frais 

konvensional tetap mampu menghasilkan komponen dengan kualitas yang 

baik apabila parameter pemotongan diatur secara tepat. Rizza dan Pratama 

(2022) menyatakan bahwa kualitas permukaan hasil proses frais sangat 

dipengaruhi oleh parameter pemotongan yang digunakan, meskipun proses 

dilakukan pada mesin konvensional. 

Beberapa parameter pemotongan yang berpengaruh terhadap 

kekasaran permukaan pada proses frais adalah kecepatan putaran spindle 

dan kedalaman pemakanan. Lubis dan Yanuari (2020) menyatakan bahwa 
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peningkatan kecepatan pemotongan cenderung menurunkan nilai kekasaran 

permukaan, sedangkan kedalaman pemakanan yang lebih besar akan 

meningkatkan gaya potong dan getaran yang dapat memperburuk kualitas 

permukaan benda kerja. Selain itu, kedalaman pemakanan juga 

berpengaruh terhadap kualitas permukaan hasil frais. Kedalaman 

pemakanan yang besar akan meningkatkan gaya potong dan getaran selama 

proses pemesinan, sehingga menyebabkan permukaan benda kerja menjadi 

lebih kasar. Sebaliknya, kedalaman pemakanan yang kecil menghasilkan 

beban pemotongan yang lebih ringan, getaran yang lebih rendah, serta 

permukaan yang lebih halus (Rizza & Pratama, 2022). Dalam industri 

otomotif, khususnya pada proses pengerjaan head block silinder, kualitas 

permukaan hasil proses milling konvensional memiliki peranan yang sangat 

penting. Permukaan head block silinder yang halus diperlukan untuk 

menjamin kerapatan, performa pembakaran, dan keandalan mesin. 

Oleh karena itu, diperlukan penelitian mengenai “Analisis 

Pengaruh Variasi Kecepatan Spindle Dan Kedalaman Pemakanan 

Terhadap Kekasaran Permukaan Pada Proses Milling Konvensional 

Head Block Silinder Dexel”, guna memperoleh parameter pemotongan 

yang optimal dan sesuai dengan kebutuhan industri. 

 
1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana pengaruh variasi kecepatan putaran spindle terhadap 
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kekasaran permukaan hasil proses milling konvensional pada head 

block silinder dexel? 

2. Bagaimana pengaruh variasi kedalaman pemakanan terhadap 

kekasaran permukaan hasil proses milling pada head block silinder 

dexel? 

3. Parameter manakah yang lebih dominan memengaruhi kekasaran 

permukaan pada proses milling konvensional head block silinder 

dexel? 

4. Bagaimana kombinasi kecepatan spindle dan kedalaman pemakanan 

yang optimal untuk menghasilkan permukaan deksel yang halus 

guna mencegah kebocoran kompresi? 

 
1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian lebih terfokus dan terarah, maka batasan masalah 

dalam penelitian ini adalah: 

1. Proses pemesinan menggunakan mesin milling atau frais 

konvensional, bukan mesin CNC. 

2. Parameter pemotongan yang diteliti dibatasi pada kecepatan putaran 

spindle dan kedalaman pemakanan. 

3. Objek penelitian dibatasi pada head block silinder dexel yang 

dilakukan proses perataan permukaannya. 

4. Kualitas hasil pemesinan ditinjau berdasarkan nilai kekasaran 

permukaan (Ra) tanpa membahas performa mesin secara langsun 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah: 
 

1. Menganalisis pengaruh variasi kecepatan putaran spindle 

terhadap kekasaran permukaan hasil proses milling pada head block 

silinder dexel. 

2. Menganalisis pengaruh variasi kedalaman pemakanan terhadap 

kekasaran permukaan hasil proses milling pada head block silinder 

dexel. 

3. Menentukan parameter pemotongan yang paling berpengaruh terhadap 

kualitas permukaan hasil milling konvensional. 

4. Menentukan kombinasi kecepatan spindle dan kedalaman pemakanan 

yang menghasilkan kualitas permukaan optimal sebagai upaya pencegahan 

kebocoran kompresi pada sambungan deksel dan blok silinder. 

 
1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah: 
 

1. Memberikan pemahaman mengenai pengaruh parameter 

pemotongan terhadap kekasaran permukaan pada proses milling 

konvensional. 

2. Menjadi acuan teknis dalam proses perbaikan dan perataan 

deksel head block silinder yang mengalami ketidakrataan akibat 

usia pakai. 

3. Membantu praktisi dan mekanik dunia balap dalam menentukan 

parameter milling yang tepat untuk mencegah kebocoran kompresi. 
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4. Menjadi bahan referensi bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan 

dengan proses frais konvensional dan kualitas permukaan 

komponen otomotif. 
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