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ABSTRAK

Pada dasarnya kekasaran permukaan didefinisikan sebagai bentuk ketidak rataan yang menyertai proses produksi
yang disebabkan oleh pengerjaan mesin, sedangkan gelombang adalah komponen tekstur dimana kekasaran saling
menumpuk. Hal ini disebabkan oleh faktor-faktor seperti terjadinya deformasi pada mata pahat, penyimpangan
mesin, getaran, berbagai penyebab regangan pada bahan dan pengaruh-pengaruh lainnya. Untuk meminimalisir
terjadinya keausan tersebut, dapat digunakan sebuah cairan pendingin yang dapat mengontrol temperatur dan
membuang dengan cepat geram hasil pembubutan. Sehingga dapat memperkecil nilai kekasaran permukaan pada
benda kerja. Penelitian ini memfokuskan pada kedalaman pemakanan (depth of cut) dan putaran spindle dimana
depth of cut nya yaitu 0.1, 0.2, 0.3 dan putaran spindle yaitu 380 rpm, 480 rpm, 750 rpm dengan menggunakan
pahat Insert dan benda kerja berupa baja karbon ST-42. Didapatkan Kekasaran permukaan paling kecil diperoleh
pada hasil penelitian yang didapatkan nilai kekasaran permukaan sebesar 4,953 um dengan menggunakan depth
of cut yaitu 0.1 mm dan putaran spindel 750 rpm. Kekasaran permukaan paling besar diperoleh pada hasil
penelitian yang didapatkan nilai kekasaran permukaan yaitu 10,49 um dengan menggunakan depth of cut yaitu

0.3 mm dan putaran spindel 380 rpm.

Kata kunci : Depth of cut, Putaran spindle, uji kekasaran (Sourface roughness) dan Pahat Insert.

ABSTRACT

Basically surface roughness is defined as a form of unevenness that accompanies the production process caused
by machining, while waves are a texture component where roughness accumulates. This is caused by factors such
as deformation in the tool's eye, machine deviation, vibration, various causes of strain on the material and other
influences. To minimize the occurrence of wear and tear, it can be used a coolant that can control the temperature
and quickly dispose of the result of turning. So that it can reduce the value of surface roughness on the workpiece.
This research focuses on the depth of feeding (depth of cut) and spindle rotation where the depth of cut is 0.1, 0.2,
0.3 and spindle rotation is 380 rpm, 480 rpm, 750 rpm using Insert tool and workpiece in the form of carbon steel
ST-42 . The smallest surface roughness was obtained on the results of the study which obtained a surface

roughness value of 4.953 um using a depth of cut of 0.1 mm and a spindle rotation of 750 rpm. The highest surface
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roughness was obtained in the results of the study which obtained the surface roughness value of 10.49 pm using

the depth of cut of 0.3 mm and spindle rotation of 380 rpm.

Keywords: Depth of cut, Spindle rotation, roughness tester (Sourface roughness) and Sculpture Insert.

PENDAHULUAN

Penelitian terdahulu telah dilakukan untuk
meningkatkan kemampuan dari pahat HSS akan
tetapi hasilnya belum optimal. Untuk itu perlu
dilakukan penelitian lagi guna lebih meningkatkan
umur pakai dari pahat HSS ini. Hasil dari penelitian
ini pula diharapkan bisa diterapkan pada industri
sehingga dapat mengurangi biaya produksi.
(Nuryanto,2006) .

Kecepatan pemakanan putaran dan
diameter benda yang dibubut berpengaruh terhadap
nilai kekasaran permukaan. Disarankan untuk
melakukan penelitian lanjut terhadap faktor lain
yang dapat mempengaruhi nilai  kekasaran
pembubutan benda kerja, sehingga tingkat
kekasaran permukaan bisa sekecil mungkin. Dengan
demikian akan diperoleh hasil pembuatan benda
kerja dengan mesin bubut dapat
maksimal.(Hadimi,2008) Proses pemesinan
dilakukan pada suatu material baja ST-42 dengan
menggunakan pahat HSS (high speed steel).
Karakteristik kekasaran permukaan dipengaruhi
oleh faktor kondisi pemotongan dan geometri pahat.

Saat ini industri memegang peranan
penting dalam kehidupan. Perkembangan ilmu

pengetahuan dan teknologi, berdampak pada

kemajuan industri manufaktur. Banyak perusahaan
berusaha untuk menekan biaya produksi dan
mempercepat proses produksi tanpa mengurangi
kualitas dari produk yang dihasilkan, sehingga dapat
meningkatkan ~ keuntungan  yang  diperoleh
perusahaan. Cara untuk mempercepat proses
produksi antara lain dengan meminimalkan waktu
setting benda kerja pada saat proses permesinan.
Pada dekade terakhir setiap hasil dari
proses permesinan dalam manufaktur selalu
berkaitan dengan hasil yang mempunyai presisi
tinggi juga terdapat inovasi miniaturisasi dalam
berbagai design yang berkaitan dengan riset
manufaktur. Riset yang berkembang dalam proses
manufaktur ~telah memberikan inovasi serta
kegunaan sesuai dengan aplikasinya, terutama di
bidang micromachining. Ini adalah teknologi kunci
microengineering untuk memproduksi komponen
kecil —atau setara dengan miniatur  dan
microproducts. Banyak penelitian telah dilakukan
pada tahun-tahun sebelumnya untuk membuat
struktur microfunctional untuk aplikasi dari riset
tersebut. Micromachining menggunakan teknologi
yang berkaitan dengan skala kecil, hal ini adalah

salah satu proses kunci yang digunakan untuk



membuat mesin yang dapat bekerja dalam skala
mikro.

Untuk mesin konvensional seperti Untuk
mesin konvensional seperti turning, milling dan
grinding telah berkembang dengan baik. Kemajuan
dalam teknologi dalam alat manufaktur tersebut
terutama dengan perkembangan mesin CNC
(Computer Numerical Control) sangat tepat
diaplikasikan pada proses mesin konvensional
tersebut, seperti halnya mesin turning CNC (Turning
Computer Numerical Control), Milling CNC
(Milling Computer Numerical Control) semua
berhubungan dalam hal untuk membantu mencapai
bentuk yang sangat baik dengan akurasi yang tinggi

Penelitian merumuskan masalah sebagai
berikut: Di dalam penulisan tugas akhir ini
perumusan masalah yang akan disampaikan adalah,
Bagaimanakah mengetahui pengaruh perubahan
kedalaman pemakanan dan putaran pada proses
pembubutan terhadap kekasaran permukaan benda
kerja, Apakah perubahan kedalaman pemakanan dan
putaran memberikan dampak terhadap
kekasarannya.

Dari dasar tersebut maka penulis
mengangkat permasalahan itu untuk di jadikan
sebagai bahan penelitian. Penelitian ini berguna
untuk mendapatkan optimasi proses permesinan
pada mesin bubut. Seberapa besar pengaruh Dept of
cut dan putaran spindle terhadap hasil pembubutan

sehingga menghasilkan benda kerja dengan nilai

tingkat kekasaran yang paling minimal dengan
menggunakan material baja ST- 42.

Kekasaran Permukaan

Kekasaran  permukaan salah  satu
penyimpangan yang disebabkan oleh kondisi
pemotongan atau penyayatan dari proses pemesinan.
Oleh karena itu untuk memperoleh produk bermutu
berupa tingkat kepresisian yang tinggi serta
kekasaran permukaan yang baik, perlu didukung
oleh proses pemesinan yang tepat. Karakteristik
kekasaran permukaan dipengaruhi oleh faktor
kondisi pemotongan atau penyayatan dan geometri
pahat.

Untuk  memperoleh  profil  suatu
permukaan, digunakan suatu alat ukur yaitu surface
roughness tester. Dimana jarum peraba (Stylus) dari
alat ukur bergerak mengikuti lintasan yang berupa
garis lurus dengan jarak yang ditentukan terlebih
dahulu. Panjang lintasan disebut panjang
pengukuran seesaat setelah jarum bergerak dan
sesaat sebelum jarum berhenti, maka secara
elektronis alat ukur melakukan perhitungan
berdasarkan data yang diperoleh dari jarum peraba
(Stylus). Bagian dari panjang ukuran dilakukan
analisa dari profil permukaan yang disebut sebagai
panjang sampel.

Pertumbuhan keausan pahat salah satunya
ditandai dengan adanya penurunan kehalusan
permukaan hasil proses pemesinan yang semakin
kasar. Hal tersebut terjadi karena pemukaan mata
pahat yang kontak langsung dengan benda kerja
telah mengalami deformasi. Pada prakteknya untuk
mengetahui kekasaran permukaan biasanya operator
membandingkan secara visual atau dengan
perabaan. Akan tetapi untuk hal khusus dimana tidak
dapat dilakukan secara visual atau dengan perabaan,
maka diperlukan alat ukur kekasaran permukaan
untuk bisa mengetahuinya. Dimana yang dimaksud
dengan permukaan disini adalah batas yang

memisahkan benda padat dengan sekelilingnya.



Kekasaran rata-rata merupakan harga-
harga rata-rata secara aritmetis dari harga absolut
antara harga profil tengah.
Ra = 2 [yl (oldx
(23)

Keterangan : L =

Panjang sampling

Ordinat dari profil kurva
Ra =
Simpangan rata-rata
Menentukan kekasaran permukaan rata-
rata (Ra) dapat pula dilakukan secara grafis. Adapun
caranya adalah sebagai berikut:

1. Sebuah garis lurus pada penampang
permukaan yang diperoleh dari pengukuran
profil terukur yaitu garis posisinya tepat
menyentuh lembah paling dalam.

2. Ambil sampel panjang pengukuran sepanjang
L yang memungkinkan memuat sejumlah
bentuk gelombang yang hampir sama.

3. Ambil luasan daerah dibawah kurva dengan
menggunakan planimeter atau dengan metode
ordinat. Dengan demikian diperoleh jarak garis
center terhadap garis secara tegak lurus yang
besarnya adalah:

H Daerah A
m=

4.  Sekarang diperoleh suatu garis yang membagi
profil terukur menjadi dua bagian yang hampir
sama luasnya, yaitu luasan daerah diatas dan
luasan daerah di bawah. Dengan demikian

maka Ra dapat ditentukan besarnya yaitu:

luas daerah P+luas daerah Q

Ra =

(M) e (2.5)

Dimana : Vv

1000
Vv

X

= Perbesaran vertikal luas P dan Q

dalam millimeter

L = Panjang sampel pengukuran

dalam millimeter

Karakteristik suatu permukaan memegang
peranan penting dalam perancangan komponen
mesin/peralatan. Banyak hal dimana karakteristik
permukaan perlu dinyatakan dengan jelas misalnya
dalam kaitannya dengan gesekan, keausan,
pelumasan, tahanan kelelahan, perekatan dua atau
lebih komponen-komponen mesin dan sebagainya.

Dapat didenifisikan beberapa parameter
permukaan, yaitu:

1. Kedalaman total (peak to vally height/total
height), Rt (um) adalah jarak antara profil
referensi dan referensi dasar.

2. Kedalaman perataan (depth of surface
smoothness/peak to mean line), Rp (um)
adalah jarak rata-rata antara profil referensi
dengan profil tengah.

3. Kekasaran rata-rata aritmatis (mean roughness
index/center line average, CLA), Ra (um)
adalah harga rata-rata aritmetis dari harga
absolutnya jarak antara profil terukur dengan
profil tengah.

4. Kekasaran rata-rata kuadratis (root mean
square height), Rg (um) adalah akar dari jarak
kuadrat rata-rata antara profil terukur dengan
profil tengah.

Dari bermacam-macam parameter
permukaan tersebut, parameter Ra relatif lebih
banyak digunakan untuk mengidentifikasikan.
Parameter Ra cocok apabila digunakan untuk
memeriksa kwalitas permukaan komponen tertentu.
Hal ini dikarenakan Ra lebih sensitif terhadap
perubahan atau penyimpanagan yang terjadi pada
proses pemesinan. Dengan demikian, jika
permukaan produk dimonitor dengan menggunakan
Ra maka tindakan pencegahan permukaan dapat
dillakukan jika ada tanda-tanda bahwa ada

peningkatan kekasaran.



Pemeriksaan kekasaran disini adalah
dengan meraba muka ukur. Sebagai alat perabanya
adalah ujung jari.. dengan kepekaan perassaan
dalam meraba maka dapat dirasakan kasar halusnya
suatu permukaan. Untuk mengetahui seberapa tinggi
tingkat kehalusannya biasanya dilakukan dengan
permukaan standart (serface finish coparator).
Dalam laboratorium pengukuran atau dalam
bengkel-bengkel biasanya dilengkapi dengan alat
ukur pembanding kekasaran permukaan. Alat ukur
pembanding kekasaran permukaan ini ditempatkan
dalam satu set yang terdiri dari beberapa lempengan
baja yang masing-masing lempengan angka
kekasaran sendiri-sendiri. Karena proses pengerjaan
mesin bisa dilakukan dengan mesin bubut,mesin
sekrap, mesin frais, mesin gerinda dan sebagainya,
maka alat ukur pembanding  kekasaran
permukaanpun dikelompokan menurut jenis yang
digunakan. Dengan demikian, dalam laboratorium
pengukuran atau bengkel mesin biasanya selalu
tersedia beberapa set alat ukur pembanding
kekasaran (serface finish coparator)yang sudah
dikelompokkan sesuai dengan jenis mesin yang
digunkan untuk pembuatannya.

Jadi dengan adanya alat ukur pembanding
kekasaran permukaan maka dapat diperkirakan
besarnya tingkat kekasaran permukaan yang
diperikasa.  Perlu  diperhatiakan alat  ukur
pembanding kekasaran permukaan yang digunakan
harus sesuai jenis mesin yang dipakai. Jadi, bila
permukaan yang akan diperiksa dikerjakan dengan
mesin bubut maka alat ukur pembanding kekasaran
permukaan yang digunakan adalah set kekasaran
permukaan kerja bubut. Permukaan yang diperikas
dan diraba dengan ujung jari, kemudian ganti
meraba berberapa lempengan alat ukur pembanding
kekasaran permukaan. Bila dirasakan ada salah satu
lempengan yang tingkat kehalusanya sama dengan
kehalusan dari permukaan yang diperiksa bahwa

kehalusan permukaan yang diperikasa adalah sama

dengan kehalusan permukaan pembanding. Angka
tingkat kehalusan/kekasaran bisa dibaca pada
lempengan dari pembanding. Dengan cara yang
sama maka pemeriksaan kekasaran bisa dilakukan
melihat dan menggaruk permukaan kemudian ganti
melihat dan menggaruk permukaan alat ukur
pembanding kekasaran. Jadi dengan mata telanjang
bisa juga dilakukan pemeriksaan (visualin spection)
suatu permukaan, yaitu melihat permukaan yang
diperiksa kemudian melihat kehalusan permukaan
pembanding. Dari pperbandingan dengan melihat ini
bisa ditentukan permukaan pembanding yang mana
yang Kkira-kira sama dengan permukaan yang
diperiksa. Demikian juga hal dengan menggaruk
permukaan (sractch inspection). Permukaan yang
diperikas digaruk dengan kuku, kemudiam ganti
menggaruk permukaan pembanding. Dengan
perbandingan menggaruk permukaan ini maka dapat
diperkirakan permukaan pembanding yang mana
sama dengan permukaan yang diperiksa. Besarnya
angka tingkat kehalusan bisa dibaca pada angka
yang tercantum untuk permukaan pembandinng.dari
pemeriksaan permukaan dengan meraba, melihat
dan menggaruk di atas jelas bahwa ada beberapa
kelemahan yaitu dari sudut penentuan besarnya
angka tingkat kehalusan permukaan. Hal ini
disebabkan sulitnya menetukan besarnya tingkat
kehalusan yang hanya berdasarkan pada kepekaan
perasaan individu. Disamping itu, perassan dari
meraba, melihat dan menggaruk permukaan antara
individu yang satu denga yanng lain sudah tentu ada
perbedaannya. Meskipun demikian, cara-cara
pemeriksaan dengan perbandingan diatas cukup
efisien digunakan dalam praktek kerja mesin dan
pengepasan maupun pada produksi komponen yang
tingkat kehalusannya tidak begitu ditekankan.
Tabel 2.5Tabel Standart Kekasaran

Permukaan
Kekasaran Ra (um) | Tingkat kekasaran | Panjang sampel (mm)

50 N12
25 N11

12,5 N10 25
6.3 N9

32 N8 08
1,6 N7

08 N6

04 NS

0,2 N4 0,25
0,1 N3

0,05 N2

0.025 N1 0.08




METODE PENELITIAN

Pada penelitian ini metode yang digunakan
adalah metode eksperimen. Metode penelitian
eksperimen adalah penelitian yang dilakukan
dengan mengadakan manipulasi terhadap obyek
penelitian serta adanya kontrol. Metode eksperimen
yang digunakan adalah metode eksperimen desain
acak sempurna. Desain acak sempurna adalah desain
dimana perlakuan dikenakan sepenuhnya secara
acak kepada unit-unit eksperimen atau sebaliknya.
Dimana syarat yang harus dipenuhi dalam desain ini
adalah mempunyai data yang homogen. Pada proses
penelitian ini data hasil kekasaran permukaan dan

laju pemesinan dibuat dalam bentuk tabel. Se

Tabel 1
Putar
an Feedin | Kedala
. Kekasaran
Spind g man
No permukaan Ra
el (mm/re | Potong
(um)
(rpm v) (mm)
)
1 0,1 10,395
2 380 0,33 0,2 10,42
3 0,3 10,49
4 0,1 5,994
5 480 0,33 0,2 8,587
6 0,3 9,025
7 0,1 4,961
8 750 0,33 0,2 5,035
9 0,3 5,209

Langkah Pengumpulan Data
1. Langkah dilakukan dengan mempersiapkan

peralatan yang mendukung dalam proses

pembubutan nanti. Dimana bahan yang dipilih
untuk pembubutan ini adalah material ST-42
yang @ 30 mm dan panjang benda keseluruhan
200 mm.

2. Variasi gerak pemakanan (feeding) yaitu 0.33
mm/rev.

3. Pengaturan kecepatan putar 380, 480 dan 750
rpm.

4. Benda uji dicekam pada pencekam setelah itu
dilakukan proses pembubutan permukaan,
pahat yang digunakan adalah jenis bahan
karbida (Insert).

5. Pengaturan putaran (spindle)dan dept of cut
pada masing-masing material baja karbon ST-
42 menggunakan pahat karbida (Insert) pada
saat proses pembubutan berlangsung.

6. Setelah selesai dibubut dan diketahui tingkat
permukaannya maka akan dilakukan
pengukuran nilai kekasaran permukaan
sebagai guna untuk mengetahui tingkat
kekasaran hasil pembubutan dan untuk
mengambil data hasil penelitian.

7. Pengujian kekasaran permukaan untuk 9
spesimen dengan menggunakan alat Surface
Roughness Tester TR220.

8.  Pengambilan dan pengolahan data.

9.  Analisis data hasil penelitian.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Dengan adanya perhitungan rumus-rumus

berikut ini, agar mempermudah cara untuk



memperoleh hasil kekasaran permukaan rata-rata
(Ra) tersebut. Berikut rumus-rumus hasil rata-rata
(Ra) yang telah diperoleh:

Kedalaman Potong (Depth of Cut)

Depth of cut adalah ketebalan benda kerja
yang dibuang atau jarak antara permukaan yang
dipotong terhadap permukaan yang belum dipotong.
Adapun perhitungannya sebagai berikut:

D-d - 30-29,80

ar=—
1 2 2

=0,1 mm

D-d _ 30-29,60

=0,2 mm
2 2

ax =

D-d _ 30-29,40
2 2

az = =0,3mm
Gerak Pemakanan (Feeding)

Feeding (f) adalah jarak yang ditempuh
oleh pahat setiap benda kerja berputar satu kali
sehingga satuan f adalah mm/rev. Adapun

perhitungannya sebagai berikut:

Vi =f.n =0,33 x 380 = 125,4 m/rev
Vf, =f.n = 0,33 x 480 = 158,4 m/rev
Vfs =f.n = 0,33 x 750 = 247,5 m/rev

Kecepatan Putaran (Spindle)

Kecepatan putaran mesin bubut adalah,
kemampuan kecepatan
putar mesin bubut untuk melakukan pemotongan
atau penyayatan dalam satuan putaran/ menit. Maka
dari itu untuk mencari besarnya putaran mesin
sangat dipengaruhi oleh seberapa besar kecepatan

potong dan keliling benda kerjanya. Mengingat nilai

kecepatan potong untuk setiap jenis bahan sudah

ditetapkan secara baku, maka komponen yang bisa
diatur dalam proses penyayatan adalah putaran
mesin/benda kerjanya. Dengan demikian rumus
dasar untuk menghitung putaran mesin bubut
adalah:

Kecepatan Pemotongan

dihitung dari putaran per menit terhadap diameter
benda kerjanya, sering juga disebut dengan

kecepatan pada permukaan

Ve = Loxn m/m|n
1000

.D. 3,14.30.380 .
Ve = 222 = 222200 — 35,796 m/min
1000 1000

.D. 3,14.30.480 .

Ve = D20 = 2222 — 45,216 m/min

1000 1000

.D. 3,14.30.750 -

Ve = 222 = 222200 - 70,65 m/min

1000 1000

Grafik Hasil Penelitian

Dari data tabel hasil penelitian dapat dilihat
bahwa kedalaman pemakanan (dept of cut) dan
putaran spindle berpengaruh pada kekasaran
permukaan benda kerja. Grafik Pengaruh kedalaman
pemakanan (dept of cut) dan putaran spindle
terhadap nilai kekasaran digambarkan pada gambar

dibawah ini.
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Gambar 4.1 Grafik Pengaruh kedalaman
pemakanan (dept of cut) dan kekasaran permukaan
pada putaran spindle 380 rpm

Pada grafik kedalaman pemakanan (dept of
cut) yaitu 0.1, 0.2, 0.3 mm dengan putaran spindle
380 rpm didapatkan garis nilai kekasaran lebih
tinggi pada variasi dept of cut terdapat pada variasi

yaitu 0.3 mm dengan kekasaran yaitu 10,49 pum.

Spindle 480 rpm |

10—

2 . 8:587%-02

c

S ‘
LS 6 w5994

]

E 4

) kekasaran
a 2 -

c

¢ o0 -

a

8 01 0.2 03

N Depth of cut

Gambar 4.1 Grafik Pengaruh kedalaman
pemakanan (dept of cut) dan kekasaran permukaan
pada putaran spindle 480 rpm

Pada grafik kedalaman pemakanan (dept of
cut) yaitu 0.1, 0.2, 0.3 mm dengan putaran spindle

480 rpm didapatkan garis nilai kekasaran lebih

tinggi pada variasi dept of cut terdapat pada variasi

yaitu 0.3 mm dengan kekasaran yaitu 9,025 pm.

Putaran Spindle 750
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Gambar 4.1 Grafik Pengaruh kedalaman
pemakanan (dept of cut) dan kekasaran permukaan
pada putaran spindle 750 rpm

Pada grafik kedalaman pemakanan (dept of
cut) yaitu 0.1, 0.2, 0.3 mm dengan putaran spindle
750 rpm didapatkan garis nilai kekasaran lebih
tinggi pada variasi dept of cut terdapat pada variasi

yaitu 0.3 mm dengan kekasaran yaitu 5,036 pm.

Analisa Data

Dari data hasil uji dapat dilihat bahwa
variasi dept of cut (0.1, 0.2, 0.3 mm) dan putaran
spindle dengan kecepatan 380, 480 an 750 maka
dapat ditarik kesimpulan bahwa sangat berpengaruh
terhadap kekasaran permukaan. Pada setiap variasi
dept of cut yang berbeda menghasilkan kekasaran
permukaan yang berbeda. Untuk dept of cut dengan
variasi spindle 750 rpm menghasilkan kekasaran
permukaan lebih halus pada penelitian ini di

bandingkan dengan spindle 380 dan 480 rpm. Pada



kedalaman pemakanan (dept of cut) semakin kecil
nilai angka maka kekasarannya semakin rendah.
Sebaliknya semakin besar nilai angka kedalaman
pemakanan (dept of cut) tersebut maka
kekasarannya semakin tinggi. Pada gerafik diatas
menunjukkan semakin tinggi titik garis pada grafik
maka nilai kekasarannya semakin tinggi yaitu di
tunjukan pada grafik pengaruh kedalaman
pemakanan (dept of cut) dan putaran spindle 380
rpm di kedalaman 0,3 mm dengan hasil 10,49 um.
Sebaliknya semakin rendah titik garis pada grafik
maka nilai kekasarannya semakin rendah yaitu
grafik pengaruh kedalaman pemakanan (dept of cut)
dan putaran spindle 750 rpm di kedalaman 0,1 mm

dengan hasil 4,953 um.

KESIMPULAN DAN SARAN
Kesimpulan

Setelah dilakukan penelitian serta
menganalisa hasil data pengujian dapat
disimpulkan bahwa:

1. Variasi kedalaman pemakanan (depth of cut) dan
putaran spindle berpengaruh terhadap nilai
kekasaran permukaan pada proses bubut.

2. Kekasaran permukaan paling kecil diperoleh
pada hasil penelitian yang didapatkan nilai
kekasaran permukaan sebesar 4,953 um dengan
menggunakan depth of cut yaitu 0.1 mm dan

putaran spindel 750 rpm.

3. Kekasaran permukaan paling besar diperoleh
pada hasil penelitian yang didapatkan nilai
kekasaran permukaan yaitu 10,49 pm dengan
menggunakan depth of cut yaitu 0.3 mm dan

putaran spindel 380 rpm.

Saran

Pada percobaan ini hanya membahas
tentang pengaruh parameter-parameter pada proses
bubut terhadap kekasaran permukaan. Sebaiknya
perlu dikaji lebih dalam lagi untuk penelitian
selanjutnya supaya menggunakan nilai-nilai
variabel yang berbeda, agar diketahui nilai dari
variabel-variabel lain untuk mendapatkan hasil yang
lebih optimal. Contohnya kecepatan potong, variasi
jenis pahat lain, variasi cairan pendingin yang

digunakan dan variasi jenis spesimen.
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