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ABSTRAK

Tool holder merupakan salah satu penunjang pekerjaan permesinan CNC, dengan menggunakan mata pahat
insert atau mata pahat yang dapat dilepas pasang sebagai alat potongnya. Pada industri manufaktur seperti
PT. Yusamasu Tech Indonesia, ada beberapa jenis insert, salah satunya adalah Insert SEET12T3-DF yang biasa
digunakan untuk proses facing dengan menggunakan holder facemill. Seiring berjalannya waktu, insert
SEET12T3-DF yang telah aus hanya menumpuk menjadi limbah yang tidak bernilai guna. Penelitian ini
bertujuan untuk merancang holder chamfer menggunakan Insert SEET12T3-DF untuk Proses Permesinan
CNC Milling. Metode Penelitian yang digunakan yaitu eksperimental yaitu membuat alat kemudian
melakukan pengujian terkait fungsi alat. Dari proses pengujian, diketahui bahwa nilai kekasaran berbanding
lurus dengan besar nilai feed rate per tooth dan sudut yang dihasilkan dari pengukuran terhadap ke empat
sisi adalah dengan sisi 1 rata-rata 45.17°, sisi 2 rata-rata 45.17°, sis 3 rata-rata 44.67°, dansisi 4 rata-rata 44.83°,
data tersebut menunjukkan bahwa sudut yang dihasilkan oleh holder chamfer masuk toleransi umum yaitu
45°+0.5°.

Kata kunci: Insert, tool holder, chamfer, milling.
ABSTRACT

Tool holder is one of the supports for CNC machining work, using insert tools or removable tools as cutting
tools. In manufacturing industries such as PT Yusamasu Tech Indonesia, there are several types of inserts, one
of which is the SEET12T3-DF Insert which is commonly used for the facing process using a facemill holder.
Over time, the SEET12T3-DF insert that has worn out only accumulates into waste that has no value. This
research aims to design a chamfer holder using SEET12T3-DF Insert for CNC Milling Machining Process. The
research method used is experimental, namely making tools and then testing related tool functions. From
the testing process, it is known that the roughness value is directly proportional to the value of the feed rate
per tooth and the angle resulting from measurements of the four sides is with side 1 averaging 45.17 °, side
2 averaging 45.17 °, side 3 averaging 44.67 °, and side 4 averaging 44.83 °, the data shows that the angle
produced by the chamfer holder is within the general tolerance of 45 ° £ 0.5 °.

Keywords: Insert, tool holder, chamfer, milling

PENDAHULUAN

Pada industri manufaktur seperti PT. Yusamasu Tech Indonesia, ada beberapa jenis insert (pahat sisipan) salah satunya
adalah insert SEET12T3-DF yang biasa digunakan untuk proses facing dengan menggunakan holder facemill. Pada
kenyataannya Insert SEET12T3-DF yang telah tumpul atau aus sudah tidak optimal digunakan untuk proses facing yang
berujung pada penggantian insert baru, sehingga menyebabkan adanya penumpukan limbah insert SEET12T3-DF itu sendiri.
Akan tetapi, insert SEET12T3-DF bekas proses facing dapat dimanfaatkan kembali dengan cara menggunakan sisi lain insert
untuk melakukan proses pengerjaan yang berbeda seperti proses chamfering. Proses chamfering merupakan proses untuk
menghilangkan sisi yang tajam pada sebuah permukaan benda kerja atau material dengan menghasilkan jenis tepian yang
tumpul dengan sudut tertentu. Biasanya proses chamfering dilakukan dengan memiringkan ragum dengan sudut tertentu
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dan menggunakan endmill sebagai pahat potongnya, tetapi dengan cara seperti itu dapat membuat waktu proses
permesinan lebih lama. Oleh karena itu, diperlukan sebuah alat bantu yang dapat memaksimalkan penggunaan insert
SEET12T3-DF bekas proses facing agar dapat dimanfaatkan kembali untuk proses chamfering. Tool holder chamfer dapat
dijadikan solusi dan diharapkan dengan adanya holder chamfer mampu menjadi alternatif terhadap penumpukan insert
bekas dan lebih mempermudah dalam proses chamfering.

METODE PENELITIAN
Jenis penelitian ini adalah eksperimental yaitu membuat alat dan melakukan uji coba langsung. Pembuatan untuk alat ini
berlangsung dari Januari 2023 sampai Maret 2023 di PT. Yusamasu Tech Indonesia. Kegiatan yang dilakukan dalam membuat
rancangan alat ini meliputi tahap mengumpulkan literatur — literatur, observasi, hingga bentuk desain yang akan digunakan,
pada dasarnya proses perancangan yang akan dilakukan terbagi 2 tahapan yaitu, desain alat pada software gambar, dan
pengujian alat dengan pengumpulan data baik itu secara kuantitatif maupun kualitatif sehingga didapatkan hasil ke-efektifan
dari rancang bangun alat yang telah dibuat.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Berikut ini adalah gambar alat ragum sistem hidrolik yang telah dibuat seperti yang ditunjukkan pada gambar 1. Proses
pengambilan data pada holder chamfer dengan membandingkan nilai kekasaran yang dihasilkan dari penggunaan
parameter yang direkomendasikan yaitu dengan menggunakan tiga tingkatan parameter dengan variasi kecepatan potong
dan feed rate per tooth. Kemudian, melakukan perbandingan nilai kekasaran yang dihasilkan dari peneliti sebelumnya.
Selanjutnya, mengukur sudut yang dihasilkan holder chamfer dengan menggunakan busur derajat.

HOLDER CHAMFER ¥y

BAUT INSERT M3Xp0.6

INSERT SEET12T3-DF

Gambar 1. Holder chamfer

Tabel 1. Hasil Pengujian Holder chamfer

Kecepatan Spindle

Parameter Potong Speed Feed Ra.t N Fz(mm/z)  Pengujian Nilai Kelasaran
(m/min)  (rpm) _(™™/min) bem)

1 0.148

Rendah 220 3.184 318.4 0.1 2 0.134
3 0.143

Rata-rata 0.142

1 0.154

Sedang 270 3.908 586.2 0.15 2 0.155
3 0.144

Rata-rata 0.151

1 0.160

Tinggi 350 5.066 1013.2 0.2 2 0.179
3 0.164

Rata-rata 0.168
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Nilai Kekasaran (um)

0,1 0,110,12 0,13 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 0,2
. e Holder Chamfer

Feed Rate Per Tooth (mm/z) peneliti Sebelumnya

Gambar 2. Grafik Nilai Kekasaran Holder chamfer

Pada Tabel 1. Dari tabel dan grafik diatas dapat dilihat bahwa penggunaan parameter rendah dengan menggunakan feed
rate per tooth 0.1 mm/z menghasilkan rata-rata nilai kekasaran 0.142 um. Sedangkan, dengan menggunakan parameter
sedang dengan menggunakan feed rate per tooth 0.15 mm/z menghasilkan rata-rata nilai kekasaran 0.151 ym. Kemudian,
dengan menggunakan feed rate per tooth 0.2 mm/z menghasilkan rata-rata nilai kekasaran 0.168 um. Sehingga, dapat
diketahui bahwa feed rate per tooth berbanding lurus dengan nilai kekasaran dimana semakin tinggi feed rate per tooth yang
digunakan maka semakin tinggi nilai kekasaran yang dihasilkan. Pada Gambar 2. Diperoleh grafik hasil perbandingan nilai
kekasaran antara holder chamfer dengan peneliti sebelumnya yang menggunakan pahat karbida berlapis. Dari grafik terlihat
bahwa holder chamfer dan peneliti sebelumnya mendapatkan pola yang sama terhadap nilai kekasaran dimana nilai
kekasaran berbanding lurus dengan feed rate per tooth. Sehingga, dapat diketahui bahwa holder chamfer yang dibuat sudah
dapat berfungsi dengan baik.

Tabel 3. Hasil Pengukuran Sudut

Pengukuran Sisi 1 Sisi 2 Sisi 3 Sisi 4
1 45,50 450 4450 450
2 450 45° 44.5° 45°
3 45° 45,50 45° 44.5°
Rata-rata (°) 45.17° 45.17° 44.67° 44.83°

Pada Tabel 3. Terlihat data hasil pengukuran sudut bahwa rata-rata sudut yang dihasilkan dari setiap sisinya adalah 45°
dimana rata-rata sudut yang dihasilkan padasisi 1 adalah 45.17°, pada sisi 2 adalah 45.17°, pada sisi 3 adalah 44.67° dan pada
sisi 4 adalah 44.83°. Sisi 1 dan sisi 2 mempunyai rata-rata yang sama yaitu 45.17° sedangkan sisi 3 dan sisi 4 memiliki rata-
rata yang berbeda yaitu berturut-turut 44.67° dan 44.83°. Hal ini dikarenakan posisi pada saat pencekaman sedikit miring
dan pada saat di dial menggunakan dial indikator tidak terlalu presisi. Tetapi, sudut yang dihasilkan masih masuk toleransi
umum untuk sudut yaitu + 0.5° sehingga dapat diketahui bahwa holder chamfer yang dibuat menghasilkan sudut 45°.

KESIMPULAN
Berdasarkan Pengujian holder chamfer yang telah dilakukan dapat diketahui bahwa nilai feed rate per tooth berbanding
lurus dengan nilai kekasaran, data ini sesuai dengan data penelitian sebelumnya terkait pengaruh feeding terhadap besar
nilai kekasaran. Selanjutnya sudut hasil penyayatan dari holder chamfer memperoleh data yaitu, sisi 1 adalah 45.17°, pada
sisi 2 adalah 45.17°, pada sisi 3 adalah 44.67° dan pada sisi 4 adalah 44.83°. Data tersebut masih masuk kedalam toleransi
umum sudut, yaitu £ 0.5° untuk membentuk sudut yang diharapkan yaitu 45°. Saran untuk penelitian kedepannya yaitu
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menambahkan proses blackening agar holder chamfer tidak mudah karatan.
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