
 

 

 

67 

DAFTAR PUSTAKA 

Kim, J.D., Moon, C.H., 1996, Study on the Cutting Mechanism of Micro Cutting 

Using Molecular Dynamics, International Journalof Advance 

Manufacturing Technology , Volume 5, Halaman 319. 

Kitahara, T., Ishikawa, Y., Terada, T., Nakajima, N., Furuta, K., 1996, 

Development of micro-lathe, Mechanical Engineering Laboratory Report, 

Volume 50, Halaman 117–123. 

Lu, Zinan, Yoneyama, Takeshi., 1999, Micro cutting in the micro lathe turning 

system, International Journal of Machine Tools and Manufacture, Volume 

39, Halaman 1171–1183. 

McGee, F.J., 1979, High speed machining-study: methods for aluminium 

workpieces, Machinist, Halaman 121-126. 

Ma, Chunxiang., Shamoto, E., Moriwaki, T., Wang, Lijiang., 2004, Study of 

Machining Accuracy in Ultrasonic Elliptical Vibration, International 

Journal of Machine Tools and Manufacture, Volume 44, Halaman 1305-

1310. 

Popoli, W.,F., 1998, High Speed Spindle Design and Construction, Technical 

Paper -Society of Manufacturing Engineering, Volume 23. 

Rahman, M., A.Senthil Kumar, H.S.Lim, A.B.M.A.Asad, “Fabrication Of 

Miniature Components Using Microturning”, Proceedings of the 

International Conference on Mechanical Engineering 2003(ICME2003), 

Dec 2003, Halaman 1-6. 

Saputra, Ade F., 2012, Pembuatan Poros Mikro Berdiameter 100 µm Dari Bahan 

Kuningan (Brass) Dengan Micro-Turning Machine, Skripsi, Jurusan Teknik 

Mesin dan Industri, Fakultas Teknik, Universitas Gadjah Mada. 

Schulz, H., 1997, State of the art of high speed machining. In: Molinari A, 

Dudzinski D, Schulz H (eds) High speed machining. University of Metz, 

France. 

 

PERANCANGAN DAN PEMBUATAN CNC MICRO-TURNING  MACHINE SERTA PENGUJIAN
MENGGUNAKAN  BENDA  KERJA
KUNINGAN DENGAN TARGET PEMAKANAN  DIAMETER <450 MIKROMETER KE ARAH RADIAL
Ragil Anindita, Ir. Muslim Mahardika S.T.. M.Eng. Ph.D., IPM., ASEAN Eng & Ir. Andi Sudiarso, S.T.. M.T., M.Sc., Ph.D., IPM. ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2013 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/



 

 

 

 

68 

Thomas L. Ward, Patricia A. S. Ralston, and Kenneth E. Stall, 1999, Simulation 

of Chipform Estimation and Control for Lathe Turning, Mathematics 

Computer Modelling,Volume 14, Halaman 1067-1071. 

Trent, E.M., 1977, Fundamentals of Metal Cutting and Machine Tools, London: 

Butter- worths. 

Ward, Thomas L., Ralston, Patricia A.S., Stoll, Kenneth E., 1990, Simulation of 

Chip from Estimation and Control for Lathe Turning, Mathematical 

Computer Modelling, Volume 14, Halaman 1067-1071. 

Yuan, Z.J., Yao, Y.X., Zhou, M., Bai, Q.S., 2003, Lapping of Single-Crystal 

Diamond Tools, Analysis of CIRP, Volume 52, Halaman 285–288. 

Zelinski P, 2003, Micro Milling at 1/2 Million RPM, Modern Machine 

Shop,www.mmsonline.com/articles/080306.html, diakses pada tanggal 7 

Juni 2013. 

Gilles, P., Monies F., Rubio W., 2007, Optimum orientation of a torus milling 

cutter: Method to balance the transversal cutting force, International 

Journal of Machine Tools & Manufacture, Volume 47, Halaman 2263–2272 

Groover, M. P., 2010, Fundamentals of Modern Manufacturing, New York: John 

Wiley & Sons, Inc., Halaman 484. 

Schey, John A., 1999, Introduction to Manufacturing Processes, McGraw Hill. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PERANCANGAN DAN PEMBUATAN CNC MICRO-TURNING  MACHINE SERTA PENGUJIAN
MENGGUNAKAN  BENDA  KERJA
KUNINGAN DENGAN TARGET PEMAKANAN  DIAMETER <450 MIKROMETER KE ARAH RADIAL
Ragil Anindita, Ir. Muslim Mahardika S.T.. M.Eng. Ph.D., IPM., ASEAN Eng & Ir. Andi Sudiarso, S.T.. M.T., M.Sc., Ph.D., IPM. ASEAN Eng
Universitas Gadjah Mada, 2013 | Diunduh dari http://etd.repository.ugm.ac.id/

http://www.mmsonline.com/articles/080306.html

	HALAMAN JUDUL
	HALAMAN PENGESAHAN
	HALAMAN PERNYATAAN
	NASKAH SOAL
	HALAMAN PERSEMBAHAN
	INTISARI
	KATA PENGANTAR
	DAFTAR ISI
	DAFTAR GAMBAR
	DAFTAR TABEL
	DAFTAR LAMPIRAN
	DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN
	PENDAHULUAN
	1.1 Latar Belakang Masalah
	1.2 Rumusan Masalah
	1.3 Batasan Masalah
	1.4 Tujuan Penelitian
	1.5 Manfaat Penelitian

	TINJAUAN PUSTAKA
	Gambar 2.1 Sistem pemotongan mikro (Lu, 1999)
	Gambar 2.2 Foto dari micro-turning machine (Lu, 1999)
	Gambar 2.3 Diamond single point tool (Lu, 1999)
	Gambar 2.4 Ukuran pemotongan minimum (Lu, 1999)

	LANDASAN TEORI
	3.1 Konsep High Speed Machining
	3.2 Pengertian Mesin Micro-Turning
	3.3 Desain Motor Spindle untuk Aplikasi Micro-Turning
	3.4 Parameter-Parameter Pemotongan dalam Mesin Bubut.
	3.4.1 Kecepatan Potong (Cutting Speed)
	Tabel 3.1 Kecepatan Potong Beberapa Bahan Logam

	3.4.2 Asutan (Feed Rate)
	3.4.3 Kedalaman Pemotongan (Depth of Cut)
	3.4.4 Gaya Pemotongan
	Gambar 3.1 Grafik cutting speed vs cutting force (Lu, 1999)
	Gambar 3.2 Defleksi (Lu, 1999)
	Gambar 3.3 Grafik hubungan antara diameter benda kerja dengan besarnya defleksi yang terjadi pada pengujian 8 (Saputra, 2012)


	3.5 Pembentukan dan Jenis Tatal
	Gambar 3.4 Jenis tatal (a) continuous chip, (b) discontinuous chip (Gilles, 2007)
	Gambar 3.5 Foto mikroskop elektron tatal discontinuous (Saputra, 2012)

	3.6 Material Benda Kerja
	Tabel 3.2 Mechanical properties kuningan


	METODE PENELITIAN
	4.1 Pendekatan Penelitian
	Gambar 4.1 Diagram alir perancangan dan penelitian mesin micro-turning

	4.2 Perancangan dan Pembuatan Mesin
	Gambar 4.2 Software finite element analysis
	Gambar 4.3 Rancangan mesin micro-turning
	Gambar 4.4 Proses pemotongan basemesin micro-turning
	Gambar 4.5 Proses penyekrapan base
	Gambar 4.6 Proses pemasangan linear guide
	Gambar 4.7 Proses pengelasan base
	Gambar 4.8 Assembly sumbu X, Y

	4.3 Bahan Penelitian
	4.4 Komponen Mesin
	4.4.1 Komponen Elektronik
	Gambar 4.9 Motor spindle
	Gambar 4.10 Inverter motor
	Gambar 4.11 Motor stepper
	Gambar 4.12 Instalasi drivermotor
	Gambar 4.13 Power supply
	Gambar 4.14 Komputer dengan program Mach 3

	4.4.2 Komponen Mekanik
	Gambar 4.15 Linear guide dan block
	Gambar 4.16 Ballscrew assembly
	Gambar 4.17 Linear motion bearing


	4.5 Alat Ukur Penelitian
	Gambar 4.18 Tachometer digital
	Gambar 4.19 Digital handheld microscope
	Gambar 4.20 Jangka sorong

	4.6 Langkah Pengerjaan
	4.7 Analisis Hasil

	HASIL DAN PEMBAHASAN
	5.1 Perancangan Mesin Micro-Turning
	Gambar 5.1 Rancangan awal micro-turning machine
	Gambar 5.2 Rancangan akhir micro-turning machine
	Gambar 5.3 Gambar stress analysis displacement dengan pembebanan 50 N
	Gambar 5.4 Gambar stress analysis safety factor dengan pembebanan 50 N
	Gambar 5.5 Gambar stress analysis dengan pembebanan 50 N
	Gambar 5.6 Grafik puncak kekasaran
	Gambar 5.7 Perhitungan kekasaran permukaan (Schey, 1999)

	5.2 Proses Permesinan Pada Benda Kerja Kuningan
	Tabel 5.1 Tabel variasi pengujian pemotongan
	Gambar 5.8 Arah pemasangan blower
	5.2.1 Proses pemotongan pengujian 1
	Gambar 5.9 Posisi awal pemotongan pengujian 1
	Gambar 5.10 Titik awal proses pemotongan pengujian 1
	Gambar 5.11 Proses pemakanan awal pengujian 1
	Gambar 5.12 Akhir proses permesinan pengujian1

	5.2.2 Proses pemotongan pengujian 4
	Gambar 5.13 Posisi awal pemotongan pengujian 4
	Gambar 5.14 Titik awal proses pemotongan pengujian 4
	Gambar 5.15 Proses pemakanan awal pengujian 4
	Gambar 5.16 Akhir proses permesinan pengujian 4

	5.2.3 Proses pemotongan pengujian 7
	Gambar 5.17 Posisi awal pemotongan pengujian 7
	Gambar 5.18 Titik awal proses pemotongan pengujian 7
	Gambar 5.19 Proses pemakanan awal pengujian 7
	Gambar 5.20 Akhir proses permesinan pengujian 7


	5.3 Hasil Permesinan Pada Benda Kerja Kuningan
	5.3.1 Hasil permesinan pada pengujian 1
	Gambar 5.21 Hasil permesinan pada pengujian 1

	5.3.2 Hasil permesinan pada pengujian 4
	Gambar 5.22 Hasil permesinan pada pengujian 4

	5.3.3 Hasil permesinan pada pengujian 7
	Gambar 5.23 Hasil permesinan pada pengujian 7


	5.4 Perbandingan Hasil Permesinan
	Gambar 5.24 Hasil permesinan dengan arah pemotongan aksial

	5.5 Hasil Perhitungan, Tabel dan Grafik pengujian
	Tabel 5.2 Tabel diameter awal dan akhir benda uji.
	5.4.1 Cutting speed dan surface roughness pengujian 1
	5.3.4 Cutting speed dan surface roughness pengujian 4
	5.3.5 Cutting speed dan surface roughness pengujian 7
	Tabel 5.3 Tabel cutting speed ,surface roughness dan waktu pemakanan.

	5.3.6 Perbandingan hasil perhitungan pada sembilan kali pengujian
	Gambar 5.25 Grafik hubungan antara depth of cut dengan tingkat kekasaran
	Tabel 5.4 Hubungan antara diameter awal benda kerja dengan cutting speed pada proses permesinan
	Tabel 5.5 Hubungan antara diameter akhir benda kerja dengan cutting speed pada proses permesinan


	5.6 Chips atau Tatal Hasil Pemotongan
	Gambar 5.26 Chips hasil proses permesinan.


	PENUTUP
	6.1 Kesimpulan
	6.2 Saran

	DAFTAR PUSTAKA
	LAMPIRAN
	Lampiran 1. Gambar hasil permesinan pada pengujian 1
	Lampiran 2. Gambar hasil permesinan pada pengujian 2
	Lampiran 3. Gambar hasil permesinan pada pengujian 3
	Lampiran 4. Gambar hasil permesinan pada pengujian 4
	Lampiran 5. Gambar hasil permesinan pada pengujian 5
	Lampiran 6. Gambar hasil permesinan pada pengujian 6
	Lampiran 7. Gambar hasil permesinan pada pengujian 7
	Lampiran 8. Gambar hasil permesinan pada pengujian 8
	Lampiran 9. Gambar hasil permesinan pada pengujian 9
	Lampiran 10. Tabel variasi pengujian pemotongan
	Lampiran 11. Tabel diameter awal dan akhir benda uji.
	Lampiran 12. Tabel cutting speed , surface roughness dan waktu pemakanan.
	Lampiran 13. Hasil pengujian surface roughness tingkat kepresisian alat


