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ABSTRAK

Mesin sekrap pada dasarnya adalah proses permesinan yang hanya
menggunakan satu pahat mata potong yang membentuk sayatan berbentuk garis
lurus yang dapat membuat permukaan pada benda kerja menjadi permukaan rata,
bentuk menyudut, bertingkat serta membentuk alur. Tentunya setiap benda kerja
yang mengalamai proses permesinan, permukaan benda kerja tersebut akan
megalamai kekasaran pada daerah tertentu. Dalam proses penyekrapan semakin
besar feeding dan depth of cut maka kekasaran permukaan yang dihasilkan akan
semakin besar. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh dari depth of
cut terhadap kekasaran permukaan didalam proses penyekrapan dengan
menggunakan pahat karbida pada stainless steel 316.

Penelitian ini menggunakan pendekatan penelitian eksperimental murni
untuk mengkaji pengaruh kedalaman pemotongan terhadap kekasaran permukaan
yang dihasilkan selama proses permesinan, dengan variasi kedalaman pemakanan
(depth of cut) 1 mm, 1,2 mm, 1,4 mm, 1,6 mm dan 1,8 mm serta feeding dibuat
konstan 0,2 mm/langkah. Setelah proses permesinan dilakukan pengujian kekasaran
dengan menggunakan surface roughness tester TR 200 dengan hasil nilai kekasaran
permukaan terendah diperoleh pada kedalaman pemakanan 1 mm, dengan nilai
sebesar 2,669 pm. Nilai ini diikuti oleh kekasaran permukaan sebesar 3,826 pm
pada kedalaman pemakanan 1,2 mm, 4,153 um, pada kedalaman pemakanan 1,4
mm, dan 5,095 pum, pada kedalaman pemakanan 1,6 mm. Sementara itu, nilai
kekasaran permukaan tertinggi terjadi pada kedalaman pemakanan 1,8 mm,
mencapai 6,262 pm.

Maka berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan Hasil proses
penyekrapan material stainless steel 316 dengan pahat karbida, semakin besar
kedalaman pemakanan maka akan menyebabkan nilai kekasaran pada permukaan
juga semakin tinggi karena semakin tingginya pengaruh terhadap gaya potong,
getaran (chatter), defleksi pahat dan terbentuknya built-up edge

Kata Kunci: Mesin sekrap, Kedalaman Pemakanan, Kekasaran Permukaan
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ABSTRACT

Shaping is essentially a machining process that employs a single-point
cutting tool to create straight-line cuts, enabling the production of flat, angled,
stepped, and grooved surfaces on a workpiece. Inevitably, the machining process
results in surface roughness in specific areas of the workpiece. During shaping,
increasing the feed rate and depth of cut leads to greater surface roughness. This
study aims to determine the effect of depth of cut on surface roughness during the
shaping of 316 stainless steel using a carbide tool.

A true experimental approach was employed to analyze how the depth of
cut influences the resulting surface roughness; the depths of cut tested were 1.0 mm,
1.2 mm, 1.4 mm, 1.6 mm, and 1.8 mm, while the feed rate was kept constant at 0.2
mm/stroke. Following the machining process, surface roughness was measured
using a TR 200 surface roughness tester. The lowest surface roughness value, 2.669
pm, was obtained at a depth of cut of 1.0 mm. This was followed by roughness
values of 3.826 um at 1.2 mm, 4.153 pm at 1.4 mm, and 5.095 um at 1.6 mm.
Meanwhile, the highest surface roughness value occurred at a depth of cut of 1.8
mm, reaching 6.262 pum.

Based on the research results, it can be concluded that in the shaping
process of 316 stainless steel using a carbide tool, an increase in the depth of cut
leads to higher surface roughness values; this is due to the intensified effects on
cutting force, vibration (chatter), tool deflection, and the formation of a built-up
edge.

Keywords: Shaping Machine, Depth Of Cut, Surface Roughness
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemajuan teknologi dalam industri manufaktur semakin berkembang pesat
dan semakin cangih, untuk memenuhi berbagai macam kebutuan umat manusia.
Setiap mesin yang digunakan dituntut untuk selalu dapat memenuhi kebutuhan
umat manusia baik dari sisi kuantitas, kualitas maupun harga yang terjangkau.
Sehingga dibutuhkan pengerjaan kebutuhan tersebut secara cepat dan efisien, akan
tetapi bukan bearti penggunaan mesin konvensional akan ditinggalkan karena
prinsip dasar permesinan tersebut masih sangat dibutuhkan untuk menunjang
kebutuhan mesin modern. Berbagai mesin yang sering digunakan dalam dunia
industri terus mengalami perkembangan dari sisi teknologi agar lebih cangih dan
efisien seperti mesin bubut, mesin miling dan mesin sekrap untuk membantu dan
mempermudah perkerjaan manusia.

Dalam dunia industri manufaktur proses permesinan memiliki peranan
yang sangat penting untuk mendapatkan kualitas serta kuantitas sesuai spesifikasi
yang diinginkan dan dibutuhkan. Banyak berbagai jenis mesin pemotong yang
sering digunakan dalam dunia industri, salah satu adalah mesin sekrap. Mesin
sekrap pada dasarnya adalah proses permesinan yang hanya menggunakan satu
pahat mata potong yang membentuk sayatan berbentuk garis lurus yang dapat
membuat permukaan pada benda kerja menjadi permukaan rata, bentuk menyudut,

bertingkat serta membentuk alur. Mesin sekrap hanya memiliki satu gerakan utama



yaitu bolik-balik baik gerakan vertikal maupun gerakan horizontal. Tentunya
setiap benda kerja yang mengalamai proses permesinan, permukaan benda kerja
tersebut akan megalamai kekasaran pada daerah tertentu.

Kekasaran permukaan (surface roughness) adalah ketidak teraturan suatu
konfigurasi permukaan yang dapat berupa goresan atau lekukan-lekukan kecil pada
suatu benda (kalpakjian, 2009). Maka Ketidak sempurnaan inilah dapat
menghasilkan takik (notch) sehingga menjadi tempat kosentrasi tegangan. Apabila
notch ini di beri beban yang tinggi terutama bila bebanya berfluktuasi akan
mengakibatkan retakan atau bahkan dapat menyebabkan patah. Kekasaran
permukaan juga akan mempengaruhi fungsi produk antara lain keausan, gesekan
pelumasan, ketahanan terhadap kelelahan dan lain-lain (Rochim, 2001). Dalam
proses penyekrapan semakin besar feeding dan depth of cut maka kekasaran
permukaan yang dihasilkan akan semakin besar juga (Mahendra, G.A 2017). Akan
tetapi kekasaran permukaan tidak hanya karena dipengaruhi oleh feeding dan depth
of cut, dengan kata lain dapat dipengaruhi juga oleh jenis atau bahan atau material
pahat yang digunakan (Rezaldy, Maryanti, & Pasau, 2025). Pahat dengan
ketahanan aus yang tinggi menghasilkan permukaan yang lebih halus karena ujung
potong tetap stabil dan lama (kalpakjian, 2009).

Berdasarkan uraian diatas penulis akan melakukan pengujian dan analisa
pengaruh kedalaman pemakanan (Depth Of Cut) terhadap kekasaran permukaan
dalam proses penyekrapan dengan menggunakan pahat karbida pada stainless steel

316.



1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan pembahasan latar belakang di atas, dapat dirumuskan
permasalahan sebagai berikut. Bagaimana pengaruh dari depth of cut terh.adap
kekasaran permukaan dalam proses permesinan atau penyekrapan dengan

menggunakan pahat karbida pada stainlees steel 316?

1.3 Tujuan
Adapun Secara spesifik, penelitian ini bertujuan untuk:
1. Untuk mengetahui seberapa besar pengaruh dari depth of cut terhadap
kekasaran permukaan didalam proses penyekrapan dengan menggunakan
pahat karbida pada stainless steel 316.
2. Untuk mencari settingan depth of cut untuk digunakan dalam memprediksi
kekasaran permukaan dalam proses penyekrapan pada material stainless

steel 316 dengan pahat karbida menggunakan mesin sekrap.

1.4 Batasan Masalah
Adapun ruang lingkup masalah yang dibahas agar proses penelitian ini
menjadi lebih terarah serta menghindari meluasnya pembahasan permasalahan,
maka perlu adanya batasan masalah diantaranya yaitu:
1. Mesin yang digunakan sesuai dengan standar.
2. Pahat yang digunakan dianggap dalam kondisi baik serta memenuhi standar
pada semua proses permesinan.
3. Benda kerja atau uji untuk pemakanan sudah sesuai spesifikasi.

4. Temperatur atau suhu pada pahat pada saat proses pemakanan diabaikan.



5. Getaran ya.ng timbul pada chuck pahat dianggap tidak ada serta jarak antara pahat dan

chuck dianggap sesuai dengan standar.

1.5 Manfaat Penelitian
1. Mengetahui pengaruh dari depth of cut terhadap kekasaran permukaan dalam proses
penyekrapan dengan pahat karbida sehingga dapat menentukan settingan yang sesuai
dalam proses pemakanan pada material stainless steel 316.
2. Penelitian ini dapat menjadi referensi bagi setiap industri manufaktur untuk melakukan
proses permesinan atau pemotongan logam menggunakan mesin sekrap.
3. Untuk dijadikan referensi bagi penelitian lebih lanjut mengenai proses permesinan atau

pemotongan logam menggunakan mesin sekrap.
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