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Abstrak

Suatu hasil produksi permesinan yang sudah berusia bertahun-tahun tentu akan mengalami kerusakan, keausan, dan masalah-masalah yang
kita jumpai disekitartkita. Salahgsatu permasalahan adalah kerusakan pada blok head silinder mesin sepeda motor. Hal ini mengakibatkan
bocornya pembakaran dalam ruang bakar melalui ronggayantara blok head silinder dengan blok silinder sehingga mesin akan mengalami
kehilangan kompresi dan pembakaran tidak efisien.Adapun tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui tingkat kekasaran pada permukan
bendaukerja hasil proses sekrap, penulis melakukanpsebuah penelitian mengenai pengaruhigerak makan dan kedalaman potong pada
proses sekrap terhadap kekasarannpermukaan blok head silinder mesin sepeda motor.ppDalam penelitian ini penulis menggunakan
variasii besaran dari parameter – parameter proses penyekrapan, parameter yang diambil yaituu gerak makano(feeding) dan kedalaman
potong (depth of cut).lHasil penelitian menunjukan proses sekrap pada kedalaman potong 0.14mm dan gerak makan90.2 mm/langkah
menghasilkan permukaan dengan kekasaran rata – rata sebesar 1,285 μm,T.mendekati nilai kekasaratrata – ratakpermukaan blok head
standart  sebesar 1,293 μm.

Kata Kunci : Sekrap, Kedalaman Potong, Gerak Makan, Kekasaran Permukaan

Abstract

A product of machinery will certainly be damaged, worn out, and problems that we often see around us. One of the problems is damage to the
engine cylinder head. This results in leakage of combustion in the combustion chamber through the cavity between the cylinder head and the
cylinder block so that the engine will compression loss and not efficient.The purpose of this research is to determine the roughness level of the
workpiece surface resulting from the shapping process, the authors do a research on the effect of feeding and depth of cut on the shapping
process on the surface roughness of the engine cylinder head. In this research, the author changed the variable are feeding and depth of cut.
The results of the research showed the shapping process at depthoof cut 0.1 mm and feeding 0.2 mm/step show average roughness of 1,285
μm, almost the same as of the standard head block surface of 1,293 μm.

Keywords : Shapping, Depth Of Cut, Feeding, Surface Roughness

1. Pendahuluan
Suatu hasil produksi permesinan yang sudah berusia

bertahun-tahun tentu akan mengalami kerusakan, keausan,
dan masalah-masalah yang sering ikita jumpai disekitar
kita. Salah satu permasalahan dalam produksi permesinan
adalah kerusakan pada blok head silinder mesin sepeda
motor. Hal ini dikarenakanii panas  yang dihasilkan oleh
pembakaran mesin dalam jangka waktu yang lama,
contohnya sepeda motor yang digunakan rutin setiap hari
dan sudah berusia lebih dari sepuluh tahun. Blok head
silinder mesin sepeda motor yang berbahan dasar
alumunium akanpmelengkung dan mengakibatkan
bocornya pembakaran dalam ruang bakar melalui rongga
antara blok head silinder dengan blok silinder sehingga
mesin akan mengalami kehilangan kompresi dan
pembakaran tidak efisien. Penyebab lain kerusakan blok
head silinder yaitu pada saat proses pembongkaran mesin
dilakukan dengan cara yang kurang tepat dan dengan alat-
alat seadanya, sehingga bagian permukaan blok head
silinder yang semula halus menjadi kasar karena
mengalami baret atau lecet sehingga mengakibatkan
adanya rongga atau celah.

Kekasaran permukaan merupakan suatu hal yang
penting dalam permasalahan ini, sebab pada bagian ini
rentan mengalami kebocoran kompresi yang diakibatkan
adanya kekasaran antar komponen. Permukaan blok head
silinder yang penulis maksud adalah bagian yang

menempel di antara.kedua bidang temu antar komponen
blok head silinder dengan blok silinder.poKekasaran
permukaan yang rendah sangat diharapkan agar tidak
terdapat rongga yang menyekat atau membatasi antara
kedua komponen sehingga blok head silinder dan blok
silinder dapat menyatu dengan sempurna. Proses
permesinan yang umunya digunakan untuk mengatasi
permasalahan tersebut adalah prosesppembentukan
material,yyanggseringgdigunakanyyaitummesinnperkakass
sepertii mesin freis, mesin bubut, mesin gurdi, dan mesin
sekrap.

Mesin sekrap pada umumnyagdigunakan untuk
melakukan proses pembentukan material seperti
contohnya untuk merubahh permukaan3benda kerja
menjad permukaan benda kerja yang bertingkat, rata,
menyudut, dan beralur sesuai dengan bentuk yang
diinginkan. [3]

Adapun permasalahan yang akan dibahas dalam
penelitian ini9berdasarkan6latar belakangoadalah sebagai
berikut: Bagaimanappengaruh gerak makanii(feeding) dan
kedalaman potong (depth of cut) pada proses sekrap
terhadap kekasaran permukaangblok head silinder
mesin sepeda motor.

Beberapa batasan ditetapkanpdalam penelitian ini
meliputi::
1. Pada penelitian ini keausan pahat di asumsikanhtidak

berpengaruh.
2. Jenis pahat yang digunakan yaitu pahat HSS.
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3. Parameter perubah yang dipakai adalahfgerak makan
dan kedalaman potongg

4. Proses penyekrapan dilakukan dengan mesin sekrap
konvensional..dengan kedalaman potong: 0,1mm,
0,3mm, 0,6mm.
Gerak makan: 0,2mm/langkah, 0,4mm/langkah dan
0,6mm/langkah.

5. Prosesapenyekrapanadilakukanatanpaacairan
pendingin.

6. Tidak membahas daya dan gaya yang terjadi saat
proses penyekrapan.

2. Dasar Teori
Mesinnsekrap (shaping-machine))pada umumnya

disebut juga-mesin ketam atau-mesin serut.6Mesin-ini
digunakannuntuk mengerjakan bidang–bidanggyange
cekung, cembung,, -rata, beralur -dan lain - lain padaa posisi
mendatar,665tegak,-ataupun-miring.ddMesinnsekraphadalah
suatu mesinpperkakas dengan-gerakan utama translasi atau-
lurus bolak - balik secaravvertikal imaupunhihorizontal [3]..
Permukaan dabenda kerja-tyang telah mendapat perlakuan
prosesttpemesinan, permukaan benda kerja tersebut akan
mengalami kekasaran permukaan.YYang-dimaksud
denganeekekasaran permukaanyyaitu penyimpangan rata -
rata aritmetikddariggaris irata-ratai permukaan.dDefinisiiini
berfungsituntukimenentukantthargatrata-rata dariykekasaran
permukaan.ioDalam dunia perindustrian,opermukaanybenda
kerja satutrmemilikiiiikekasaran permukaanuyang tidak
sama dengan yang lainnya,rsesuairdengantkebutuhan yang
diinginkan dan sesuai dengan kegunaan benda kerja
tersebutt[1].

Bentukhepermukaanhkdari-gsuatu permukaanndapat
dibedakan menjadi2dua yaituepermukaan yangyykasar
(roughness) dan permukaan yanggbergelombang
(waveeness).GGetaranIIpisau (pahat) potongydann proporsi
yang kurang tepat dari pemakanan (feed) pisau potong
mengakibatkanpppermukaantyangtkasar dan berbentuk-
gelombang pendekkyanggtidak beraturanfffdalam-proses
pembuatannya.sSedangkanrpermukaanyyangbbergelombang
mempunyaifbentukgggelombanghyanggflebihgpanjang dan-
lebih tidakkteraturryangggdapatttterjadi karena beberapa-
foktormmisalnya dalam menentukangposisiysentergyang
kurangrtepat,aadanyadgerakanttidakulurus((non linier) dari-
pemakanan pahat (feed), mesin yang bergetar terlaluukeras,
tidaksseimbangnya (balance) pemasanganybatuugerinda,
perlakuanrpanasii(heat treatment) yang berlebihang atau
kurangtttepatfdan beberapa faktor kesalahangglainnya.
Darikkekasaran (roughness) dan gelombang (waveeness)
inilah-ttimbull kesalahanvvbentuk [2].

Gambar 1. Kekasaran,,gelombang,6dan kesalahan
bentukddarifsuatufpermukaan

Bagian penting pada mesin sepeda motor salah satunya
adalah blok head silinder/Kepalaksilinder, terletak pada
bagian atas mesin yang berfungsi sebagai ruang bakar dan
tempat busi. Pada mesin motor 2 tak komponen pada kepala
silindernya lebih sederhana jika4dibandingkan dengan
mesin motor14ttak, dimana mesin 4 tak yang memiliki
ruang untuk komponen – komponen yang lain

Gambarr22. Perbedaan0konstruksi blok head silinder
2 tak dengan 4 tak.

3. Metode Penelitianndan5 Variabel Penelitian
Metode penelitian yang6digunakan yaitu penelitian

eksperimental,tdenganfcaraymelakukan[pengamatan
langsung untuk mengetahui5sebabbdanaakibat8dengan
menggunakanfdffdbeberapafrfgperlakuanhghghkemudianm
dibandingkan hasil satu dengan yang lainnya sebagai
pembanding.

Variabel bebas pada penelitian ini adalah gerak
makana(f1 = 0,28mm/langkah, f2 = 0,4mmm/langkah, f3
= 0,69mm/langkah) Kedalamananpotong (a1 = 0,155mm,
a2 = 0,36mm, a3 = 0,67mm) Variabelteterikat yaitu
kekasaranttpada permukaanii bendatkerja.

VariabelrKontrolrmerupakan variabelyykendali,
dimanagvariabelgini adalah variabel yang diupayakan sama.
Pada penelitian ini variabel Kontrolnya adalah spesimen
yang akan disekrap yaitu Blok Head Silinder.

Penelitian dan5pengujian ini menggunakanpalatadan
bahan sebagai berikut:
1. MesinnSekrap Merk Schnell Kurzhobler Tipe gastl rg

200.
2. Blok head silinder motor Yamaha LS2.
3. MitutoyooooSurfest RoughnessgTesterffffSJ-210

(AlatuuUkury Kekasaran) .
4. Alat dan Bahanpppendukung adalahgJangkattrSorong,

Meja datar, danaAlkohol.100000000000

4. Hasil-danpPembahasan

Dari  hasil Penelitiantini  didapatd data secara real
bukanggsecaraggteoritis dikarenakan padappenelitian ini
menggunakan Metodeeeksperimental,t (true experimental
research). Metode eksperimental yaituu metode pengamatan
langsungffuntuk mengetahui sebab dan akibat dengan
menggunakann satuu atau lebih perlakuan dan
membandingkan hasilnya,yyang digunakan sebagai
perbandingan pada penelitian inii adalah blok head silinder
kendaraan bermotorr dalam kondisi baru dengan nilai rata-
rata Ra 1.293 μm.

Dari hasil pengujian nilai rata – rata yang didapat dari
nilai kekasaran permukaan blok head silinder untuk variabel
yang berbeda dengan melakukan pengujian pada masing-
masing daerah dengan pengulangann sebanyak lima
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kali.yyAlat uji kekasaran yangfdigunakan yaitu Surfestt
RoughneesS Tester Mitutoyof SJ-210.

Tabel 1. Hasil Rata – rata Pengujian Kekasaran.

Dapat dilihat pada tabel diatasfdidapatkann nilai rata–
rata kekasaranjpermukaan pada permukaan Blok Head
Silinder)untuk)masing – masing variabel.fUntuk mengetahui
pengaruh gerakfmakangdan kedalam potong jpada masing-
masing variablefakangterlihattgpadaggrafik berikut.

Gambar 2  Grafik Hubunganaantara kedalamanlpotong
dan gerak makanbdengan kekasaran permukaan
Dari data diatas hasil Ra tertinggi didapat pada

kedalamanrrpotong 0.677mm denganygerak makan340.6
mm/langkah. Sedangkanffnilai Ra yangggpaling rendah
terdapat pada kedalaman potong 000.1 mm dengan gerak
makan030.2 mm/langkah. Perubahann yang terjadi pada
interaksi gerakk makan dan kkedalaman potong terhadap
kekasarans ppermukaan terlihat pada grafik semakinretinggi
gerakgmakan dan kkedalaman ppotong yang fdiberikan
pada prosess penyekrapan blok head silinder iakan membuat
permukaangsemakin kasar.

Daritigerakkmakan dan kkedalaman potongryang
tinggii pada prosess penyekrapan fakan mmemberikan
beban gandaa baik padaa mesin sekrap, materiall daniipahat.
Kedalaman potong yang ttinggi akan mmemberikan bbeban
yang ttinggi dan mengakibatkan ukuran geram yang lebih
besar, selainn itugggerak makanhhjuga mmempengaruhi
kecepatann makan dari proses= sekrap tersebut.blek

5. Kesimpulan
Dari hasilddata dan ppembahasan ppengaruh gerak

makanndan kkedalaman potong tterhadap kkekasaran
permukaann padaapproses sekrap blok head silinder sepeda
motor dua langkah dengan mesin sekrap Merk Schnell
Kurzhobler Tipe gastl rg 200 dapat diambil kesimpulan
bahwa ggerak makan,ndankkedalamannpotong sangat
berpengaruhh terhadap kkekasaran permukaan.gGerak

makan mempengaruhi kekasaran permukaan sebesar 36,2%,
sedangkan kedalaman potong mempengaruhi kekasaran
permukaan sebesar 15,1%.pPerubahanyyang terjadi pada
interaksiigerakmmakannxdankxxkedalamanpxpotonggyang
diberikan pada permukaan blok head silinderrterlihattpada
kekasaranyypermukaannya,yyterlihat ppada data bahwa
semakinyytinggi gerak makan dankkkedalamppotong yang
diberikanppadapproses penyekrapan akan membuat
permukaanssemakin kasar. Darihhasilppenelitian didapatkan
hasil pada kedalaman potong 0.1oomm dan gerak
makan00.2 mm/langkah menghasilkankkekasaran rata–rata
sebesar31.285 μm, mendekati nilai kekasaran rata–rata
permukaan blok headsstandart sebesar 1.293 μm. Perubahan
nilaiqkekasaran permukan yang didapat sebesar 0.62% dari
kekasaran blok head silinder standart.
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