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Abstract 
 

Grinding is the final part of the machining process, so it is necessary to avoid vibration because 
it is very dangerous. This condition occurs because of a source of vibration / excitation that propagates 
through the whole or part of the engine. Vibration can damage and shorten tool life and reduce the 
accuracy of dimensions, shape and surface roughness of the workpiece. 

This study aims to determine the effect of cross feed on the vibration amplitude. Material 
hardened tool steel SKD11, grinding stone type A46QV and A80LV. Process parameter variables are 
cross feed (5,3 6,8 8,4) (mm/step) and depth of cut (0.01 0.02 and 0.03) (mm), a constant variable with 
feeding speed (50 mm/s) and 3000 rpm spindle rotation. Vibration measurement using an accelerometer 
which, is processed by the mathCAD. 

The results showed that the greater the cross feed, the greater the amplitude of the vibration 
level. The magnitude of the vibration amplitude on the acceleration that occurs in the A46QV grinding 
stone type is the lowest of 6.7369 g.rms and the highest is 13.3084 g.rms, while the lowest A80LV 
grinding stone is 5.0904 g.rms and the highest is 12,2002 g.rms. 
 
Keywords: grinding stone grit, cross feed, vibration 

 
Abstrak 

Penggerindaan merupakan bagian akhir proses pemesinan, sehingga  perlu dihindari terjadinya 
getaran karena sangat berbahaya. Kondisi  ini terjadi karena adanya sumber penggetar/eksitasi yang 
merambat melalui keseluruhan atau bagian mesin. Getaran dapat merusak dan memperpendek umur pahat 
dan mengurangi ketelitian dimensi, bentuk serta kekasaran permukaan benda kerja.   

Penelitian bertujuan mengetahui besarnya pengaruh cross feed terhadap amplitudo getaran. 
Material hardened tool steel SKD11, batu gerinda tipe A46QV dan  A80LV. Variabel parameter proses 
adalah cross feed  (5,3 6,8 8,4) (mm/langkah) dan kedalaman potong (0,01 0,02 dan 0.03) (mm), variabel 
konstan dengan kecepatan makan (50 mm/s) dan putaran spindel 3000 rpm. Pengukuran getaran 
menggunakan accelerometer, yang diolah dengan program mathCAD.  

Hasil penelitian menunjukan  semakin besar cross feed semakin besar amplitudo level getaran. 
Besarnya amplitudo getaran pada acceleration yang terjadi pada tipe batu gerinda A46QV terendah 
sebesar 6,7369 g.rms  dan tertinggi 13,3084 g.rms, sedangkan pada tipe batu gerinda A80LV terendah 
sebesar 5.0904 g.rms dan tertinggi 12,2002 g.rms.  

 
Kata kunci: grit batu gerinda, cross feed, getaran 
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PENDAHULUAN 
 Salah satu faktor penentu keberhasilan pengerjaan benda kerja dalam proses 

pemesinan (penggerindaan) adalah pemilihan alat potong (batu gerinda)  yang tepat. 

Kesesuaian jenis, ukuran dan material yang akan di kerjakan harus betul-betul di 

perhatikan di dalam memilih batu gerinda, karena unsur –unsur batu gerinda terdiri atas 

serbuk abrasif dan perekat. Diantara serbuk abrasif yang sering dipakai untuk 

pembuatan batu gerinda adalah: karbida/boron nitrit, karbida silicon, aluminium oksida 

dan intan. 

 Batu gerinda yang mempunyai kekuatan ikatan serbuk abrasif kategori lunak 

lebih cocok untuk menggerinda material yang keras/di keraskan. Sebaliknya Batu 

gerinda yang mempunyai kekuatan ikatan serbuk abrasif kategori keras lebih cocok 

untuk menggerinda material yang lunak, sehingga batu gerinda akan lebih tahan lama 

(awet) dan kehalusan benda kerja akan relatif lebih baik. Secara prinsip, untuk 

material yang keras dalam penggerindaan perlu dijaga temperaturnya agar tidak 

terlalu tinggi, sehingga diperlukan batu gerinda dengan serbuk abrasif yang mudah 

terlepas atau kekuatan ikatannya rendah (Rochim, 1993) 

Proses penggerindaan merupakan bagian akhir (finishing) dari berbagai proses 

pemesinan, sehingga perlu dihindari terjadinya getaran. Terjadinya getaran pada proses 

pemesinan adalah sangat berbahaya dan merupaan kondisi yang tidak diinginkan. 

Kondisi  ini terjadi karena adanya sumber penggetar/eksitasi yang merambat melalui 

keseluruhan komponen/bagian mesin yang bersangkutan. Getaran dapat merusak dan 

memperpendek umur pahat (batu gerinda) dan mesin kondisi ini terjadi pada proses 

pengasaran (roughing). Untuk proses penghalusan (finishing), akan mengurangi 

ketelitian dimensi, bentuk serta kekasaran permukaan benda kerja.   

Chatter adalah getaran yang amplitudenya naik secara ekponensial pada saat proses 

pemotongan dengan kedalaman potong tertentu dan terjadi pada daerah tidak stabil. 

Chatter tidak boleh terjadi pada saat proses pemesinan, dan ketika proses pemotongan 

sedang berlangsung harus dalam keadaan stabil, karena hal tersebut bersifat merugikan, 

diantaranya menurunkan kualitas permukaan, mengurangi tingkat kepresisian dimensi 

benda kerja, menyebabkan pahat mudah aus bahkan terjadi patah dini, dan dapat 

mengakibatkan kerusakan poros mesin. Dengan kata lain, chatter menjadi pembatas 

umum produktivitas dan kualitas sehingga dampak dari semua ini adalah ongkos 
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Persiapan penelitian: 
 

! Mesin gerinda datar merk 
Krisbow KGS818AH 

! Batu gerinda tipe (A80LV 
dan A46QV) 

! Peralatan uji getaran  
 

produksi yang mahal. Oleh karena itu perlu dilakukan untuk mengetahui batas stabilitas 

chatter sehingga dapat digunakan untuk memprediksi dan menghindari terjadinya 

chatter. 

METODE PENELITIAN 
Metode penelitian yang di lakukan agar berjalan dengan baik adalah sebagai berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1 Diagram Alir Penelitian 

 

Rancangan penelitian 
 
Material: SKD 11 yang mengalami perlakuan panas 
(58 HRC) 
" Variabel Proses: 

! Tipe batu gerinda  (A80LV dan A46QV) 
! Kedalaman potong (0,01; 0,02; 0,03) (mm)) 
! Longitudinal feed (5,3; 6,8; 8,4 ) 

(mm/langkah)   
" Variabel Respon: 

! Getaran ( g.rms  ) 
" Variable konstan  
        n putaran gerinda = 3000 rpm 
        Dimensi batu gerinda = 200 mm x 32 mm x 25 

mm  

Mulai 

Data hasil pengujian 
! Besarnya getaran 

amplitude  

Pengolahan data dan 
grafik 

pembahasan 

hasil 

Kesimpulan  

selesai 
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Gambar 2 Skema pemasangan uji pemotongan 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Hasil data uji pemotongan berupa nilai amplitudo level getaran. Percobaan 

penelitian yang dilakukan terhadap material hardened tool steel SKD11 menggunakan 

proses gerinda datar dengan batu gerinda tipe  A46QV dan A80LV berbahan aluminum 

oxide dengan variasi cross feed dan kedalaman potong. Untuk data perhitungan peak 

dan peak to peak getaran digunakan domain waktu, dimana peak amplitudo adalah nilai 

maksimum getaran dan peak to peak amplitudo adalah nilai total amplitudo dari titik 

positif ke titik negatif getaran. Adapun contoh getaran dalam domain waktu dan domain 

frekuensi pada proses gerinda datar dengan parameter kedalaman potong 0,02 mm dan 

cross feed 5,3 mm/langkah menggunakan tipe A46QV terlihat pada Gambar 3 dan 

Gambar 4 sebagai berikut.  

 

 

 

 

 

Gambar 3 Getaran dalam domain waktu 
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Terlihat pada gambar di atas bahwa getaran dalam domain waktu  merupakan data yang 

di chapter oleh accelerometer selama satu detik sebagaimana di tampilkan gambar 3 

Adapun untuk getaran dalam domain frekuensi merupakan frekuensi yang memuat nilai 

amplitudo dimana pada frekuensi 0 sampai 1000 menunjukan besarnya amplitudo peak 

dan peak to peak sebagaimana di tunjukan pada gambar 4 berikut ini: 

      

 

 

 

 

Gambar 4 Getaran dalam Domain Frekuensi 

Analisa Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A46QV  dapat di lihat pada 

table 1 di bawah ini. 

Tabel 1. 

Hasil perhitungan data acceleration amplitudo (rms) pada batu gerinda tipe  A46QV.  

Percobaan 
Kedalaman  Amplitudo rms 

Cross Feed Potong Sumbu x (A) Sumbu z (B) 

(mm/stroke) (mm) (g.rms) (g.rms) 
1 5,3 a = 0,01  6,0156 6,7369 
2 a = 0,02  8,5763 9,4686 
3 a= 0,03  9,7646 9,9380 
4 6,8 a = 0,01 8,2512 7,8914 
5 a = 0,02 10,1051 10,4242 
6   a= 0,03 11,9173 11,1766 
7 8,4 a = 0,01 9,4368 10,0710 
8   a = 0,02 12,9567 12,2468 
9   a= 0,03 15,4983 13,3084 
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Grafik yang di hasilkan Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A46QV  

sebagai mana di tampilkan pada gambar  5 sebagai berikut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Grafik Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A46QV 

Adapaun Analisa Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A80LV bisa di lihat 

pada table 2 di bawah ini. 

Tabel 2 

Hasil perhitungan data acceleration batu gerinda tipe A80LV  pada amplitudo peak. 

Percob. 
  Kedalaman  Amplitudo peak 

Cross Feed Potong Sumbu x (A) Sumbu z (B) 
(mm/stroke) (mm) (g.rms) (g.rms) 

1 5,3 a = 0,01 5,2777 5,0904 
2 a = 0,02 6,8583 6,4150 
3 a= 0,03 8,2295 7,2419 
4 6,8 a = 0,01 7,0562 6,5436 
5 a = 0,02 8,4387 8,2095 
6   a= 0,03 9,5568 9,9380 
7 8,4 a = 0,01 8,6416 8,3402 
8   a = 0,02 10,7142 9,9151 
9   a= 0,03 12,3976 12,2002 

Grafik yang di hasilkan Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A80LV 

sebagai mana di tampilkan pada gambar  6 sebagai berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Grafik Data Amplitudo Getaran Pada Batu Gerinda Tipe A80LV 
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Terlihat pada Gambar 5 dan Gambar 6 bahwa nilai amplitudo  rms getaran pada kedua 

sumbu x dan z meningkat seiring meningkatnya kecepatan cross feed. Penggunaan batu 

gerinda tipe A80LV untuk setiap kedalaman potong yang semakin meningkat, 

amplitudonya juga semakin meningkat. Begitu juga dengan cross feed yang semakin 

meningkat, amplitudo getaran juga akan semakin meningkat pada kedua sumbu x dan z. 

Hal ini sama seperti yang sudah dijelaskan pada batu gerinda tipe A46QV, bahwa 

pengaruh cross feed yang semakin meningkat maka gaya pemotongan (penggerindaan) 

akan besar dan tumbukan (antara batu gerinda yang berputar dengan benda kerja) akan 

semakin cepat (terjadi tumpukan beban material terpotong), sehingga menimbulkan 

getaran yang juga semakin besar. Begitu juga dengan pengaruh kedalaman potong yang 

semakin meningkat, beban penggerindaan akan menjadi besar, karena ketebalan 

material yang akan digerinda besar, gaya yang dibutuhkan untuk pengikisan material 

juga besar, sehingga timbul getaran yang besar pula 

SIMPULAN  
Kesimpulan yang di dapat dari hasil penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Tipe batu gerinda A46QV memiliki pengaruh lebih besar di bandingkan dengan 

tipe batu gerinda A80LV terhadap besanya getaran 

2. Besarnya amplitudo getaran tipe batu gerinda A46QV adalah 6,7369 grms 

merupakan nilai terendah dari parameter cross feed 5,3 mm/langkah dengan 

kedalaman potong 0,01 mm, sedangkan besar amplitudo getaran tertinggi adalah 

18,7525 g.rms dari parameter cross feed 11,7 mm/langkah dengan kedalaman 

potong 0,03 mm. 

3. Besarnya amplitudo getaran tipe batu gerinda  A80LV adalah 5,0904 g.rms 

merupakan nilai terendah dari parameter cross feed 5,3 mm/langkah dengan  

kedalaman potong 0,01 mm, sedangkan untuk nilai getaran tertinggi adalah 

18,2821 g.rms dari parameter cross feed 11,7 mm/langkah dengan kedalaman 

potong 0,03 mm.  

4. Semakin besar grit batu gerinda semakin besar pula amplitude yang di hasilkan 

sehingga getaran juga semakin besar.  
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