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RINGKASAN

Kekasaran permukaan merupakan ketidakteraturan konfigurasi permukaan dan
menjadi parameter penting dalam menentukan kualitas hasil produksi. Salah
satu mesin perkakas yang banyak digunakan dalam dunia industri untuk
membuat suatu komponen yaitu mesin bubut. Mesin bubut digunakan untuk
menghasilkan benda kerja yang berbentuk silindris dengan menggunakan pahat
bermata potong tunggal. Kekasaran permukaan hasil pemesinan bubut
dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti parameter yang digunakan, seperti
kecepatan potong, kedalaman pemakanan, dan gerak makan. Selain itu cairan
pendingin dan pahat potong yang digunakan juga menentukan kekasaran
permukaan yang dihasilkan. Maka dari itu, penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis pengaruh parameter kecepatan potong dan kedalaman pemakanan
terhadap kekasaran permukaan benda kerja baja karbon sedang. Benda kerja
yang digunakan adalah baja karbon sedang dengan kadar karbon 0,47 % dan
mempunyai kekerasan Vickers sebesar 297,42 VHN. Pahat potong yang
digunakan adalah pahat high speed steel (HSS) molybdenum tipe M2 dengan
kekerasan Vickers sebesar 847,56 VHN. Penelitian ini menggunakan cairan
pendingin minyak kelapa yang mempunyai koefisien viskositas sebesar 213,50
poise, yang diaplikasikan secara manual pada bidang aktif pemotongan.
Sedangkan alat uji kekasaran permukaan yang digunakan yaitu surface
roughness tester accretech handysurf tipe E-35 A/E buatan Jepang. Pengujian
menggunakan mesin bubut dilakukan sebanyak 9 kali. Nilai kecepatan potong
yang divariasikan yaitu 60 m/menit, 70 m/menit, dan 80 m/menit. Sedangkan
variasi kedalaman pemakanan yang digunakan yaitu 0,5 mm, 1 mm, dan 1,5
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mm. Kemudian nilai gerak makan yang digunakan selalu konstan pada nilai
0,053 mm/rev. Hasil yang didapatkan, parameter kecepatan potong yang
digunakan mempunyai pengaruh yang signifikan terhadap kekasaran
permukaan benda hasil pemesinan. Hasil permukaan akan semakin halus ketika
harga kecepatan potong ditingkatkan. Pada kedalaman pemakanan 0,5 mm,
ketika nilai kecepatan potong ditingkatkan, didapatkan hasil kekasaran
permukaan yang semakin halus dengan persentase penurunan grafik kekasaran
rata-rata aritmatik sebesar 19,766 %. Sedangkan grafik kekasaran total rata-rata
juga alami penurunan dengan persentase 19,798 %. Kemudian pada kedalaman
pemakanan 1 mm, grafik kekasaran permukaan terhadap kecepatan potong
terus menurun dengan persentase rata-rata 20,876 % untuk grafik kekasaran
rata-rata aritmatik dan 19,987 % untuk grafik kekasaran total rata-rata 18,987
%. Kemudian pada kedalaman pemakanan 1,5 mm, ketika nilai kecepatan
potong ditingkatkan, grafik kekasaran permukaan terus mengalami penurunan
dengan persentase 19,74 % untuk kekasaran rata-rata aritmatik dan 20,008 %
untuk kekasaran total rata-rata. Sedangkan parameter kedalaman pemakanan
juga memiliki pengaruh yang cukup besar terhadap harga kekasaran
permukaan. Ketika nilai kedalaman pemakanan ditingkatkan, permukaan yang
didapatkan juga semakin kasar. Pada kecepatan potong 60 m/menit, saat nilai
kedalaman pemakanan ditingkatkan, grafik kekasaran rata-rata aritmatik
mengalami kenaikan dengan persentase 7,899 %, dan grafik kekasaran total
rata-rata juga naik dengan persentase 8,908 %. Kemudian pada kecepatan
potong 70 m/menit, saat nilai kedalaman pemakanan ditingkatkan, grafik
kekasaran permukaan kekasaran permukaan rata-rata aritmatik meningkat
dengan persentase 6,786 %, sedangkan grafik kekasaran total rata-rata juga
naik dengan persentase 10,876%. Lalu pada kecepatan potong 80 m/menit,
grafik kekasaran permukaan aritmatik naik dengan persentase 9,876 % dan
grafik kekasaran total rata-rata juga ikut naik dengan persentase 9,876 %. Nilai
kekasaran permukan yang terbesar dalam pengujian ini didapatkan pada
kecepatan potong 60 m/menit dan kedalaman pemakanan 1,5 mm, dengan nilai
kekasaran rata-rata aritmatik sebesar 5,794 pum, dan dengan nilai kekasaran
total rata-rata sebesar 36,576 pm. Sedangkan nilai permukaan yang paling
halus didapatkan pada parameter kecepatan potong 80 m/menit dan dengan
kedalaman pemakanan 0,5 mm, dengan nilai kekasaran rata-rata aritmatik
sebesar 2,996 um dan dengan kekasaran total rata-rata 20,202 um. Dari hasil
pengujian yang didapatkan, dapat disimpulkan bahwa permukaan benda kerja
akan semakin halus ketika nilai kecepatan potong ditingkatkan. Sedangkan
kedalaman pemakanan memiliki nilai yang berbanding lurus dengan nilai
kekasaran permukaan, ketika kedalaman pemakanan ditingkatkan, hasil
permukaan yang didapatkan juga semakin kasar.

Kata Kunci: Kecepatan potong, kedalaman pemakanan, kekasaran permukaan
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Surface roughness is an irregularity in surface configuration and is an
important parameter in determining the quality of production output. One
machine tool that is widely used in the industrial world to make a component is
a lathe. Lathe is used to produce cylindrical workpieces using a single point
tool. Surface roughness of machining lathe is influenced by several factors
such as the parameters used, such as cutting speed, depth of cut, and feed rate.
In addition, the cutting fluid and cutting tool used also determine the surface
roughness produced. Therefore, this study aims to analyze the effect of cutting
speed and depth of cut parameters on the surface roughness of medium carbon
steel workpieces. The workpiece used is medium carbon steel with a carbon
content of 0.47% and has a Vickers hardness of 297.42 VHN. The cutting tool
used is high speed steel (HSS) molybdenum tool type M2 with a Vickers
hardness of 847.56 VHN. This research uses coconut oils cutting fluid which
has a viscosity coefficient of 213.50 poise, which is applied manually to the
active cutting area. While the surface roughness test tool used is the surface
roughness tester accretech handysurf type E-35 A / E made in Japan. Testing
using a lathe is done 9 times. The cutting speed values varied were 60 m / min,
70 m / min, and 80 m / min. While the variations in the depth of feed used are
0.5 mm, 1 mm, and 1.5 mm. Then the feedrate used is always constant at the
value of 0.053 mm / rev. The results obtained, the cutting speed parameters
used have a significant effect on the surface roughness of machined objects.
The surface results will be smoother when the price of cutting speed is
increased. At 0.5 mm depth of cut, when the cutting speed value is increased,
the surface roughness results are obtained with a percentage decrease in the
arithmetic average roughness graph of 19.766%. While the average total
roughness graph also experienced a decrease with a percentage of 19.798%.
Then at 1 mm depth of cut, the graph of surface roughness to cutting speed

Xvii
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continues to decrease with percentage of 20.876% for arithmetic mean
roughness graph and 19.987% for an average total roughness graph of
18.987%. Then at 1.5 mm depth of cut, when the cutting speed is increased, the
surface roughness graph continues to decrease with a percentage of 19.74% for
arithmetic average roughness and 20.008% for average total roughness. While
the depth of cut parameters also have a considerable influence on the price of
surface roughness. When the depth of cut value is increased, the surface
obtained is also increasingly rough. At a cutting speed of 60 m / min, when the
depth of cut value is increased, the arithmetic mean roughness graph increases
by a percentage of 7.899%, and the average total roughness graph also rises by
a percentage of 8.908%. Then at a cutting speed of 70 m / min, when the depth
of cut value is increased, the surface roughness graph of surface arithmetic
average roughness increases by a percentage of 6.786%, while the average total
roughness graph also rises by a percentage of 10.876%. Then at a cutting speed
of 80 m / min, the arithmetic surface roughness graph increased by a
percentage of 9,876% and the average total roughness graph also rose by a
percentage of 9,876%. The largest surface roughness value in this test was
obtained at a cutting speed of 60 m / min and an ingestion depth of cut of 1.5
mm, with an average arithmetic roughness value of 5.794 pum, and with an
average total roughness value of 36.576 pm. While the smoothest surface
values were obtained at a cutting speed parameter of 80 m / min and with a
depth of feed of 0.5 mm, with an average arithmetic roughness of 2.996 um
and with an average total roughness of 20.202 pum. From the test results
obtained, it can be concluded that the surface of the workpiece will be
smoother when the cutting speed value is increased. While the depth of cut has
a value that is directly proportional to the value of surface roughness, when the
depth of cut is increased, the surface results obtained are also more rough.

Keywords: Cutting Speed, depth of cut, surface roughness
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PENGARUH VARIASI KECEPATAN POTONG DAN
KEDALAMAN PEMAKANAN
TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN
BAJA KARBON SEDANG

Yanis, M., Budiman, A.Y., Naufal, A.

Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya
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Abstrak

Kekasaran permukaan menjadi faktor penting yang mempengaruhi kualitas hasil produksi. Kekasaran
permukaan benda kerja dipengaruhi cleh beberapa faktor, seperti parameter yang digunakan, kondisi
pemotongan, dan pahat potong. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi kecepatan
potong dan kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan benda kerja hasil proses bubut pada
baja S45C. Proses bubut menggunakan cutting fTuids minyak kelapa. Pahat potong yang digunakan
adalah Aigh speed steels (HSS) jenis molybdenum tipe M2. Dari hasil analisis terhadap nilai kekasaran
permukaan hasil proses bubut, menunjukkan adanya pengaruh yang signifikan antara perubahan nilai
kecepatan potong dan kedalaman pemakanan terhadap nilai kekasaran permukaan. Harga kekasaran
permukaan paling tinggi didapatkan pada kecepatan potong 60 m/menit dan kedalaman pemakanan
1,5 mm, dengan kekasaran rata-rata aritmatik (Ra) sebesar 5,794 um dan nilai kekasaran total rata-rata
(Rz) sebesar 36,544 um. Harga kekasaran permukaan yang paling rendah didapatkan pada kecepatan
potong 80 m/menit dan kedalaman pemakanan 0,5 mm, dengan kekasaran rata-rata aritmatik (Ra)
sebesar 2,996 pm dan kekasaran total rata-rata (Rz) sebesar 20,202 um. Ketika nilai kecepatan potong
diperbesar, hasil kekasaran rata-rata aritmatik (Ra) menurun dengan persentase penurunan rata-rata
20,79 % dan hasil kekasaran total rata-rata (Rz) juga menurun dengan persentase penurunan rata-
ratal8,87 %. Ketika nilai kedalaman pemakanan diperbesar, hasil kekasaran rata-rata aritmatik (Rz)
meningkat dengan persentase kenaikan rata-rata 8,44 % dan hasil kekasaran total rata-rata (Rz) juga
menigkat dengan persentase kenaikan rata-rata 6,67 %.

Kata Kunci : Kecepatan Potong, Kedalaman Pemakanan, Kekasaran Permukaan
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pembentukan komponen melalui pemesinan dilakukan dengan
cara membuang bagian benda kerja yang tidak digunakan menjadi geram,
sehingga menghasilkan benda kerja yang baru, baik dari segi bentuknya
ataupun segi dimensinya. Dari semua prinsip pemotongan, proses pemesinan
dengan menggunakan mesin perkakas adalah proses yang paling umum
digunakan untuk menghasilkan suatu produk jadi dengan bahan baku logam
60% sampai 80% dari seluruh proses pembuatan komponen mesin yang
dikerjakan dengan proses pemesinan (Rochim, 2007).

Kualitas barang produksi yang dianggap baik biasanya ditandai dengan
kualitas permukaan komponen yang baik. Untuk mendapatkan hasil kualitas
permukaan yang sesuai dengan tuntutan perancangan bukanlah hal yang
mudah, karena banyak faktor yang harus diperhatikan, seperti mesin perkakas
yang digunakan, material yang digunakan, pahat, cairan pendingin, serta
operator yang mengoperasikannya. Salah satu mesin perkakas yang digunakan
dalam industri manufaktur adalah mesin bubut.

Dalam pengerjaan logam menggunakan mesin bubut, kekasaran
permukaan dipengaruhi oleh beberapa faktor, antara lain kecepatan potong,
kedalaman pemakanan, gerak makan, material benda kerja, geometri pahat,
cairan pendingin, dan operator. Maka untuk itu, perlu dikaji lebih dalam lagi
parameter pemotongan yang mempengaruhi tingkat kekasaran permukaan agar
dapat meningkatkan kualitas produksi. Maka dalam penelitian ini, judul yang
diambil adalah “Pengaruh Variasi Kecepatan Potong dan Kedalaman

Pemakanan terhadap Kekasaran Permukaan Baja Karbon Sedang”.



1.2 Rumusan Masalah

Permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah faktor yang
mempengaruhi proses pembubutan menggunakan pahat High Speed Steels
(HSS) terhadap kekasaran permukaan baja karbon sedang pada dengan
kecepatan potong dan kedalaman pemakanan yang berbeda dengan pemberian

cairan pendingin minyak kelapa.

1.3 Batasan Masalah

Pada penelitian ini, proses pemesinan dibatasi dengan kondisi
pemotongan sebagai berikut :
1. Menggunakan parameter yang ditetapkan.
2. Jenis pahat yang digunakan adalah pahat HSS
3. Dilakukan pada kondisi temperatur ruangan yang sama
4. Cairan pendingin yang dipakai dalam penelitian adalah minyak
kelapa

5. Pahat yang digunakan memiliki jenis dan geometri yang sama

1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi kecepatan
potong dan kedalaman pemakanan terhadap kekasaran permukaan benda kerja

baja karbon sedang.
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1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelian ini antara lain :

1. Menambah ilmu pengetahuan mengenai proses pembubutan
permukaan, kekasaran permukaan, dan faktor yang mempengaruhi
kekasaran permukaan.

2. Memperkaya kajian dan referensi mengenai proses pembubutan,
kekasaran permukaan, serta faktor yang mempengaruhi kekasaran

permukaan.

1.6 Sistematika Penulisan

Pada penulisan skripsi ini, sistematika penulisan terdiri dari beberapa bab
yang berkaitan satu sama lain, dimana pada setiap bab tersebut terdapat uraian
yang mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan, diantaranya

sebagai berikut :

BAB | PENDAHULUAN
Membahas tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, batasan

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA

Berisikan dasar teori yang berhubungan dengan penelitian ini.
BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN

Membahas tentang metode penelitian, peralatan dan bahan penelitian,

serta prosedur penelitian.

Universitas Sriwijaya



BAB 4 HASIL DAN PEMBAHASAN
Berisikan data hasil penelitian yang telah dilakukan, serta pembahasan

dan analisis data berdasarkan hasil yang telah didapatkan.
BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan tentang kesimpulan akhir dari penelitian yang telah

dilakukan, serta saran yang ditujukan untuk praktisi dan akademisi.
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