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ABSTRAK 

 

 

Perkembangan industri manufaktur menuntut peningkatan kualitas permukaan 

komponen yang dihasilkan oleh proses milling konvensional, umumnya diperlukan 

proses grinding untuk mencapai kekasaran hingga tingkat N4, namun hal ini 

memerlukan investasi mesin dan biaya operasional tinggi . Penelitian ini merancang 

ulang burnishing tool sebagai alat bantu finishing yang dapat dipasang pada spindle 

mesin milling tanpa perlu mesin tambahan, menggunakan metode perancangan 

sistematis VDI 2222 dan perencanaan pembuatan meliputi proses turning, milling, 

dan grinding komponen alat. Spesimen uji material ST37 dan S45C awalnya 

diproses milling hingga Ra 2,6–5,7 µm, kemudian diproses burnishing pada 

kedalaman pemakanan 0,5 mm dan defleksi pegas 0–1,5 mm. Hasil pengujian 

menunjukkan penurunan Ra dengan nilai terendah menjadi 0,16 µm pada ST37 dan 

0,17 µm pada S45C. Temuan ini membuktikan efektivitas burnishing tool dalam 

meningkatkan kehalusan permukaan secara efisien dan ekonomis pada mesin 

milling konvensional. 

Kata kunci: Burnishing tool, Kekasaran permukaan , Mesin milling, VDI 2222 
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ABSTRACT 

 

The advancement of the manufacturing industry demands improved surface quality 

for components produced by conventional milling processes. Typically, grinding is 

required to achieve surface roughness levels up to N4; however, this process 

involves significant machine investment and high operational costs. This study 

presents the design of a burnishing tool as a finishing aid that can be mounted 

directly onto a conventional milling machine spindle without the need for additional 

equipment. The tool was developed using the systematic design methodology 

VDI 2222 and a manufacturing plan involving turning, milling, and grinding of the 

tool components. Test specimens made of ST37 and S45C steel were initially milled 

to a surface roughness (Ra) of 2.6–5.7 µm, then burnished using a feed depth of 

0.5 mm and spring deflection ranging from 0 to 1.5 mm. The experimental results 

showed a significant reduction in Ra, reaching as low as 0.16 µm for ST37 and 

0.17 µm for S45C. These findings demonstrate the effectiveness of the burnishing 

tool in enhancing surface finish efficiently and economically using conventional 

milling machines. 

 

Keywords: burnishing tool, surface roughness, milling machine, VDI 2222 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

 

I.1 Latar Belakang 

Pengetahuan dan teknologi dari waktu ke waktu mengalami kemajuan yang pesat, 

semakin modern serta semakin canggih, salah satunya teknologi di bidang industri 

manufaktur. Perguruan tinggi vokasi khususnya jurusan Teknik Manufaktur, 

Politeknik Manufaktur Bandung merupakan lembaga pendidikan yang menerapkan 

Production Based Education sehingga Mahasiswa mempelajari pengetahuan dan 

teknologi dalam kegiatan produksi. Dalam proses produksi sebuah produk 

manufaktur pada umumnya dilakukan dengan proses pemesinan. 

Salah satu proses pemesinan yang sering dipakai adalah proses frais menggunakan 

mesin milling. Dalam pembuatan produk tertentu contohnya seperti base plate 

untuk cetakan molding diperlukan hasil permukaan yang cukup halus sehingga 

kualitas dari proses milling dapat dilihat dari kekasaran permukaannya. Semakin 

halus permukaannya semakin baik kualitasnya, sehingga cukup beralasan apabila 

kekasaran permukaan hasil proses milling diperhatikan. 

Untuk meningkatkan kualitas kehalusan permukaan dari proses milling, maka harus 

dilanjut ke proses berikutnya yaitu proses finishing. Contoh proses finishing yang 

umum digunakan adalah proses grinding yang menghasilkan kekasaran permukaan 

hingga N4. Namun, dalam proses grinding memiliki keterbatasan seperti 

membutuhkan tambahan mesin sehingga membutuhkan biaya investasi yang cukup 

besar dan penggunaan alat potong berupa batu gerinda yang umur penggunaannya 

relatif cukup singkat. Sehingga dari permasalahan tersebut diperlukan alat bantu 

untuk proses finishing yang berfungsi untuk meningkatkan nilai kekasaran 

permukaan dan dapat diaplikasikan pada mesin milling untuk meningkatkan 

efisiensi dan produktifitas. 

Salah satu proses yang dirancang sebagai alat bantu dalam penghalus permukaan 

adalah proses burnishing. Burnishing adalah proses finishing mekanik yang 

digunakan untuk memperbaiki atau meningkatkan kualitas permukaan bahan, 
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seperti logam atau plastik. Proses ini menghasilkan permukaan yang lebih halus, 

bebas cacat, dan mengkilap melalui tekanan mekanis pada benda kerja serta tanpa 

penggunaan bahan abrasif tambahan. Oleh karena itu, dibutuhkan alat bantu proses 

finishing pada mesin milling yaitu burnishing tool. Dengan memanfaatkan alat ini, 

diharapkan penggunaan mesin konvensional dapat memperoleh hasil finishing yang 

optimal tanpa harus berinvestasi pada mesin khusus yang lebih mahal. 

I.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan–rumusan masalah yang telah didapatkan dari pemaparan masalah 

yaitu : 

1. Bagaimana perancangan burnishing tool yang dapat dipasang dan dioprasikan 

pada mesin milling konvensional ? 

2. Bagaimana proses pembuatan burnishing tool ? 

3. Bagaimana hasil kekasaran permukaan proses burnishing dari alat burnishing 

tool yang sudah dibuat?  

I.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan rumusan masalah yang didapatkan, agar pembahasan lebih spesifik 

maka dibuat batasan masalah sebagai berikut : 

1. Metode perancangan burnishing tool sebagai alat bantu finishing menggunakan 

metode VDI 2222. 

2. Burnishing tool akan dirancang khusus untuk digunakan pada mesin milling 

konvensional. 

3. Jenis material yang digunakan untuk spesimen pengujian terbatas pada material 

steel ST-37 dan S45C. 

4. Pengujian alat terbatas pada parameter proses tertentu, yang disesuaikan 

dengan mesin milling yang digunakan. 

5. Hasil pengujian proses burnishing hanya berfokus pada kekasaran permukaan. 

6. Perbandingan efektifitas nilai kekasaran permukaan serta efisiensi waktu dan 

biaya dilakukan terhadap metode finishing proses grinding yaitu N4. 
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I.4 Tujuan dan Manfaat  

Tujuan dari penelitian ini adalah menghasilkan rancang bangun burnishing tool 

sebagai alat bantu untuk proses finishing kekasaran permukaan pada mesin milling 

konvensional. Setelah perancangan dan pembuatan alat, dilakukan pengujian alat 

yang bertujuan untuk menganalisis kualitas hasil kekasaran permukaan yang 

dihasilkan oleh burnishing tool terhadap spesimen uji dengan material ST 37 dan 

S45C yang umum digunakan di Politeknik Manufaktur Bandung. Berikut manfaat 

dari penilitian ini diantarnya, yaitu : 

1. Memberikan Solusi praktis untuk peningkatan kualitas finishing pada proses 

milling konvensional. 

2. Menghasilkan inovasi alat yang dapat diaplikasikan dijurusan Teknik 

Manufaktur Politeknik Manufaktur Bandung, terutama yang menggunakan 

mesin milling konvensional. 

3. Membantu pengembangan teknologi finishing yang efisien dalam hal waktu, 

biaya dan hasil kualitas permukaan. 

I.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut. 

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan 

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori 

untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian 

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama. 

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah 

penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan sistem. 

BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisI rancangan jadwal kegiatan 

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.  

 

 

 
 


