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ABSTRAK

Penelitian ini adalah analisis perbedaan waktu pengeboran dengan
menggunakan sudut potong mata bor 118° dan 125°,

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbedaan waktu pengeboran
yang menggunakan sudut potong wtama mata bor 118° dengan 125° Sampel
pencelitian adalak mata bor HSS diameter 10 mm dengan sudut potong utama 118°
dan 125° masing-masing 5 buah, sedangkan benda kerja yang digunakan adalah
baja ST. 37 diameter 32 mm dengan panjang 25mm sebanyak 10 buah sesuai dengan
Jumlah mata bor. Besarnya waktu pengeboran diketahui dengan menggunakan
stopwatch. Mesin bor yang digunakan adalah mesin bor power feeding merk KIWA.

Penelitian ini adalah penelitian eksperimen yang menggunakan statistik non
parametrik. Uji hipotesis yang digunakan adalah wji Kruskal-Willis dan berdasarkan
hasil perhitungan diperoleh H = 6,78. hasil ini lalu dikonsultasikan pada tabal N,
untuk ny, = 5 dan n; = 5, H > 6,87 mempunyai kemungkinan muncul di bawah H,
sebesar p = 0,010. Oleh karena p (0,010) lebih kecil dari a — 0,05 maka H, ditolak,
sehingga dapat disimpulkan bahwa terdapat perbedaan wakiu pengeboran antara
sudut potong utama mata bor 118° dengan sudut potong utama bor 125°.
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. PENDAHULUAN dan ukuran bahan yang ada, maka dapat
direncanakan langkah pengerjaan dengan
A. Latar Belakang urutan yang paling baik dan efisien,

apabila jenis proses dan mesin perkakas
Proses pemesinan, khususnya telah disiapkan, bentuk. dimensi, jenis

mesin perkakas bor pada sistem produksi material,'n'mta bor. geometri mata bor
pabrik yang senantiasa diperhatikan dan kondisi pemotongan,

adalah proses produksi yang efcktif, Penentuan geometri mata bor
efisien dan memiliki kemampuan untuk pada  langkah  pengerjaan  akan
memproduksi suku cadang, peralatan mcncnlu'kan kemudahan proses
mekanis dan material logam lainnya penghasilan geram, besar gaya
dengan mutu yang dapat diterima di pemotongan  dan  tingkat  ketelitian

pasaran. Secara teknis dengan mengacu produk, scdnngkaq kondisi pemotongan
pada 5 gambar teknis suatu akan  memenuhi  harapan  untuk

produk/komponen mesin beserta bentuk
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menghasilkan  komponen yang  sesuai
dengan toleransi yang dibarapkan,
Tindakan-tindakan sebagaimana
yang dikemukakan sebelumnya,
mungkin dapat dipenuhi oleh  scorang
operator mesin perkakas vang terdidik
dan berpengalaman, akan tetapt yang
menjadi permasalahan  adalah  bahwa
suaty proses pembuistan
komponen/peralatan tidak hanya
herkaitan dengan faktor teknologi saja,
melainkan berkaitan pula dengan faktor
ongkos dan faktor lain seperti kecepatan
produksi - demi untuk  memenuhi
larget/pesanan  atau  untuk  mencapai
keuntungan secepat mungkin,  dengan
demikian untuk  perencanaan  kondisi
proses int perlu ditunjang  dengan
ukurun-ukuran tentang  biaya  operasi
biaya mata bor dan data permesinan.
Analisis  komponen  waktu
proses  produksi untuk  menyelesaikan
suatu  pekerjaan  tertentu  merupakan
variabel yang penting dalam  upaya
penclitian  kondisi  permesinan  yang
optimum atau biaya operasional yang
relatift  minim,  Optimalisasi  waktu
produksi  dapat  dilakukan  dengan
membagi waktu menurut komponennya,
schingga dapat diketahui  komponen
waktu yvang mana vang mungkin dapat
diperkecil, Menurut  Rochim, (1993)
secara garis besar terdapat dua macam
komponen waktu, yaitu komponen
waktu yang dipergunakan oleh variabel
proses dan komponen waktu yang bebas.

Komponen  waklu  yang
dipengaruhi  oleh  variabel  proses,
diantaranya waktu pemotongan

sesungguhnya (real cutting time), wakiu
penggantian mata bor untuk sejumiah
produk yang dihasilkan sejak mata bor
yang baru dipasang sampai mata bor
tersebut diganti karena aus.

Komponen waktu yang bebas
(non produkiif) diantaranya waktu tidak
produktif  (awxiliary  time),  waktu
pemasangan benda Kerjo, waktu untuk

menpgerakkan mata bor dan.pu.\isi mula
sampai  pada  posisi  SIap - untuk
mm(,,(,,,g/m.,-ngcmr (advancing timy),
waktu untuk menggerakkan mata bor
kembali ke posisi mula (rectacting time),
waktu pengambilan produk dan wakiy
penytapan mesin - beserta
kelengkapannya yang dibugli rala untuk
scjumlah  produk  yang direncanakan
tersebut.

Berdasarkan komponen-
komponen waktu tersebut. maka dapat
diupayakan peningkatan pn?duklx\'ulas
dengan mengusahakan pengecilan wakitu
permesinan, yakni dengan memperkecil
waktu tidak produknf, menurunkan
waktu pemotongan dan  mempercepal
penggantian mata bor.

Memperkecil  waktu - tidak
produktif mungkin dapat  dilakukan
dengan menggunakan  fixture  untuk
mempermudah dan mempercepat
pemasangan dan pelepasan benda kerja.
begitu pula dengan mempercepat car
penggantian mata bor dapat dilakukan
dengan memperhatikan jenis mata bor
dan  pemegangnya, okan  tetap
menurunkan waktu pemotongan
berkaitan  dengan  ketepatan  dalam
memilih geometri mata bor dalam upaya
menciptakan  Keserasian  kecepatan
makan, gerak makan (feeding) dan
putaran  spindel,  sebagai  contoh
perbedaan sudut potong utama pada
mata bor akan memberikan pengaruh
pada prestasi kerja mata bor, yang pada
akhimya akan memberikan pengarub
pada  peningkatan  produktivitas
pengeboran  pada berbagai komponen
vang dikebijakan.

Berdasarkan  uraian  diatas,
maka  dibutuhkan penelitian  tentang
pengarubh sudut potong utama mata bor
terhadap waktu pemboran.

B. Rumusan Masalah

Berdasarkan  pada  latar
belakang masalah dan dengan mengacu
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pada tujuan penchition, maka rumusan
masaah dalam penelitian im adalah
Apakah  terdapat  perbedaan  wakiy
pengeboran yang  menggunakan  sudut
pf:!sung utama mata bor 118° dengan
| 0538 A

C. Tujuan Penclitian

Penclitian  ini dilaksanakan
dengan  tujuan  untuk  mengetahu
perbedaan  wakiu - pengeboran  yang
menggunakan sudut potong utama mata
bor 118" dengan 125°,

D. Manfaat Hasil Penelitian

Hasil penclitian ini
diharapkan dapat memberikan manfaat
kepada semua pihak terkhusus -

4. Bagi industri pemerintah atau swasta
yang bergerak di bidang produksi
komponen - komponen / suku cadang
atau  peralatan - peralatan  yang
mengandalkan  proses  permesinan
tentang  perbedaan  sudut  potong
utama mata bor terhadap waktu
pengeboran, schingga dapat
melakukan optimalisasi produksi.

b. Sebagai informasi tentang perbedaan
sudut potong utama mata bor
terhadap waktu pengeboran bagi
mahasiswa, tenaga edukatif dan
operator proses permesinan.

c. Hasil penelitian ini dapat bermanfaat
bagi pengembangan ilmu
pengetahuan.

E. Tinjauan Pustaka

1. Waktu Pengeboran

Komponen waktu yang
dipengaruhi oleh variabel proses, antara
lain waktu pengeboran sesungguhnya
dan waktu pelepasan atau pemasangan
mata bor (roo! changlr;gebas rl(mc).
sedangkan komponen waktu non
" a;tpot:ra lain,  waktu
(time for

foading the workpivce ), waklu penyiapian
(waktu untuk menggerakkan mata bor
dan posisi mula sampai pada posisi siap
mengebor), waktu pengakhiran (Wakiu
untuk menggerakkan mata bor kembali
ke posisi mula), watu  pengambilan
produk  (time  for  unloading  the
workpiece) dan waktu penyiapan mesin
beserta  perlengkapannya. Melihat
komponen waktu tersebut, maka waklu
pemesinan  perproduk  rata-rata  adalah
waktu tidak produktif ditambah wakiu
pengeboran  sesungguhnya dan  waktu
penggantian  mata  bor  (Rochim
1993-246). Oleh karena itu  untuk
menaikkan produktivitas, maka perlu
diusahakan pengecilan waktu pemesinan
yakni dengan jalan memperkecil waktu
tidak  produktf, memperkecil cara
penggantian mata bor dan menentukan
waktu pemotongan.

2. Proses Pengeboran

Mata bor mempunyai dus mata
potong dan melakukan gerak potong
karena diputar oleh poros utama mesin
bor. Putaran tersebut dapat dipilih dan
beberapa tingkat putaran yang tersedia
pada mesin bor atau dapat ditetapkan
Jika sistem transmisi putaran mesin bor
merupakan - sistem  berkesinambungan.
Gerak makan pada poros pengeboran
dapat ditentukan jika menggunakan
mesin bor sistem gerak makan dengan
tenaga motor (power feeding). Mesin bor
(power feeding) dioperasikan pada
putaran spindel (N) = 810 rpm yang
konstan (diperoleh dari perhitungan
N1000O.CS/(=zD) = 1000.30/(3,14.10)
955 r/men. Dipilih 810 rpm  dengan
feeding 0,1 mm/putaran, sesuai dengan
tingkat putaran spindel yang ada pada
mesin bor dan Kecepatan potong (CS)
dipilih 30 m/menit seni untuk mata bor
HSS (Rochim, 1993:209).
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F. Rumus untuk  beberapa  clemen
proses pengeboran. yvakni

Beoda kerja ;{7 W) © punjung

pemotongan benda Kerja (mm)

U “ panjang
pemesinan

fv o panjang
pengawaan

fn panjang
pengakhiran
MataBor: = drameter mala
bor (mm)

Kr “ suddut potong
utama (derajat/”)
Mesin Bor — n = putaran poros
ulama (rfmm)

Vr “ kecepatan
makin (mm/min)

m.d.n

Kecepatan potong (V) 1000
Waktu pengeboran (1) = :-;
Dimana
f=tv+iwt+in
fn=(d/2)/tan K,

Rochim, (1993, 18-19)

3. Variabel dan Desain Penclitian
a. Variabel penelitian
Varnabe!l penelitian adalah
1) Waktu  pengeboran  yang
berlangsung terhadap baja St
37 dengan menggunakan mata
bor  vang memiliki - sudut
potong utama 1187 sebagai
Variabel X,
2) Waktu  pengeboran  yang
berlangsung terhadap baja St
37 dengan menggunakan mata
bor  yang memiliki  sudut
potong utama  125° scbagai
variabel X.-.
b. Desain Penclitian
Penelitian ini  adalah  penclitian
eksperimen yang dilakukan dengan

cura membundinghan sudul potong
utama mata bor 1187 dengan sudut
125" pada  proses pengeboran
untuk mengetahu perbedaan sudut
potong utama mata bor terhadap
witkiy  pengeboran.  Secara gans
hesar  desain penclitian  disajikan

Hirhnan Sudut Potong Utama Mata
L Bor
18" (X0 125°(X,)
X X
Xo‘ X+
Xit X
xil ‘:l
X X
Jum lah X, Xy
dalam tabel 3.
4. Hasil Penclitian
Penelitian  ini merupakan

penelitian eksperimen yang dilaksanakan
di laboratorium Teknik Mesin Fakultas
Teknik  Universitas  Negeri  Makassar.
Penclitian  ini bertujuan  untuk
mengetahui perbedaan waktu
pengebornn yang menggunakan  sudut
potong utama mata bor 118° dengan
sudut potong  utama mata bor 1207,
Sampel penclitian ini adalah maa bor
HSS diamater 10 mm dengan sudut
potong utamy 118° dan 125° Mesin bo
vang digunakan adalah mesin bor power
Jeeding merk KIWA

Penchitian ini dilakukan dengan
prosedur sebagai benkut ;

Pertama, menyiapkan mata bor
HSS diameter 10 mm dengan sudunt
potong vama 118% dan 125°, masing-
masing 5 buah. Kedua, membentuk
benda kerja untuk obyek  pengeboran
dengan diameter 32 mm dan panjang 23
mm. scbanyak 10 buah untuk masing-
masing mata bor. Ketiga, memasang
benda kerja pada ragam untuk memulai
pengeboran,
Besarnyn  waktu  pengeboran
untuk  masing-masing  kelompok  sudut
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potong utami mata bor dapat dilihat
pada tabel lampiran 1.1

a. Hasil  pengujian  Uji  MHipotesis
Penelitian
Pengujian hipotesis ni

dimaksudkan untuk menyatakan apakah
terdpat  perbedaan woktu  pengeboran
yang menggunakan sudul potong utama
mata bor 118" dengan sudut potong
utama mata bor 125 Oleh karena itu
bentuk hipotesis statistiknya adabuh -

Hy: Wakw pengeboran antara  sudut
polong utama mata bor |18°
dengan  125° tidak  memiliki
perbedaun

Hi: Wakw pengeboran  antura sudut
polong utama mata bor 11R°
dengan 125° memiliki perbedaan
Uji hipotesis ini menggunakan

uji Kruskal-Wallis. Melalui persamaan

uji Kruskal-Wallis, sebagaimana yang
diuraikan pada lampiran 2, maka

diperoleh harga H sebesar 6,78, Harga H

ini kemudian dikonsultasikan dengan

distribusi harga H dan p untuk
mengetahui  diterima  atau  tidaknya
hipotesis penelitian yang diajukan, Hasil
konsultasi pada tabel N untuk n, = 5 dan

n; = 5 H > 678 mempunyai

kemungkinan muncul dibawah H,

ditolak, schingga dapat disimpulkan

bahwa  terdapat  perbedaan  waktu
pengeboran antara sudut potong utama
mata or 1 18° dengan sudut potong utama

mata bor 1257,

Tabel lampiran 1.1 Data Hasil Pengujian

Sudut Potong Utama terhadap Waktu

Pengeboran

Sudut Waktu Pengehorn (detik)

" reol R e o B I

1 118 25, 124, |25 123 |24,
i 7 9 Y 8

2 1258 27, |28, |29, |28 |29
b} 3 7 [ R

Selanjutnya berdasarkan  tabel
viang  berkmitan  dengan  hargu-harga
observasl dalam anshsis varian Ranking
| wrah  Kruskol  Wallis. (tabel N)
Rerdasarkan 1abel N, untuk m ~ 5 dan n2

5. H - 6,78 mempunyal kemungkinan
muncul di bawah H, sebesar p = 0,010,
olch karena p (0,010) lebih keetl dari
a ~ 005 maka H, ditolak, schingga
dapat  disimpulkan  bahwa  terdapat
perbeduan waktu persamaan antara sudul
potong utama mata bor 118 dengan
sudut polong utama mata bor 125°

5. Kesimpulan
Hasal  penclitian  membedakan
sumtu  kesimpulan  bahwa  pengeboran
bahan St. 37 pada 810 rpm dengan
feeding 0. mm/putaran  terdapat
perbedaan  yang  signifikan  terhadap
waktu pengeboran antara sudut potong
utame mata bor 118% dengan sudut
potong utama mata bor 125°. Selain itu
penelitian i memperoleh temuan baru
bahwa sudut potong utama mata bor
1187 lebih sedikit membutuhkan wakiu
pengeboran dibandingkan dengan sudut
potong utama | 25°,
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