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Ringkasan : 

 Proses pemesinan, khususnya bubut, adalah teknik penting dalam 

manufaktur. Penelitian ini mengeksplorasi hubungan antara parameter pemesinan 

(kecepatan spindel, feeding, dan kedalaman pemakanan) terhadap konsumsi daya 

dan kekasaran permukaan. Pemahaman ini diperlukan untuk meningkatkan 

efisiensi energi, kualitas produk, dan mengurangi dampak lingkungan. 

 Penelitian dilakukan menggunakan mesin bubut konvensional dengan variasi 

parameter pemesinan: kecepatan spindel 190 sampai 712 rpm, feeding 0,10 sampai 

0,22 mm/putaran, dan kedalaman potong 0,25 sampai 0,75 mm. Daya pemesinan 

dihitung melalui persamaan daya listrik AC 3 fase, sementara kekasaran permukaan 

diukur dengan alat handysurf E-35A. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

peningkatan kecepatan spindel, feeding, dan kedalaman potong meningkatkan daya 

pemesinan. Efisiensi tertinggi dicapai pada kecepatan spindel 712 rpm, feeding 0,22 

mm/put, dan kedalaman potong 0,5 mm. Sementara itu, kekasaran permukaan 

terendah ditemukan pada kecepatan spindel yang tinggi, sedangkan feeding dan 

kedalaman potong yang besar meningkatkan kekasaran karena getaran dan 

deformasi material. 

 Hasil penelitian menunjukkan bahwa peningkatan kecepatan spindel, feeding, 

dan kedalaman makan secara signifikan memengaruhi performa pemesinan, di 

mana hal tersebut menyebabkan peningkatan pada daya idel dan daya pemotongan. 

Selain itu, efisiensi pemotongan cenderung meningkat ketika parameter pemesinan 
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diatur pada tingkat yang lebih berat, meskipun efisiensi mekanik justru menurun 

ketika kecepatan spindel terlalu tinggi. Dari sisi kualitas hasil, kekasaran 

permukaan menurun dengan peningkatan kecepatan spindel, namun meningkat 

seiring bertambahnya feeding dan kedalaman pemotongan. Berdasarkan analisis 

yang dilakukan, kecepatan spindel ditemukan memiliki pengaruh terbesar terhadap 

hasil pengujian dibandingkan parameter lainnya. Untuk proses roughing (spindel 

530 rpm, feeding 0,13 mm/put, kedalaman 0,5 mm) dan finishing (spindel 712 rpm, 

feeding 0,10 mm/put, kedalaman 0,25 mm). 

 Penelitian ini menunjukkan bahwa optimasi parameter pemesinan dapat 

meningkatkan efisiensi energi dan kualitas hasil pemotongan. Hasil ini diharapkan 

membantu pengembangan strategi pemesinan yang lebih efisien dan ramah 

lingkungan. Disarankan untuk menggunakan alat ukur presisi tinggi dan mesin 

bubut modern untuk hasil optimal dalam penelitian serupa. 

 

Kata Kunci : Proses Bubut, Daya Pemesinan, Kekasaran Permukaan, Parameter 

Pemesinan 

Kepustakaan : 20 
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SUMMARY 

ANALYSIS OF MACHINING POWER AND SURFACE ROUGHNESS IN THE 

LATHE PROCESS 

 

Scientific paper in the form of a thesis, November 2024 

 

Reksy Ray Dwitama, supervised by Dr. Muhammad Yanis, S.T., M.T. 

xxix + 50 Sheets + 25 Figures + 14 Tables + 8 Attachments 

 

Summary: 

 Machining process, particularly lathe, is an important technique in 

manufacturing. This research explores the relationship between machining 

parameters (spindle speed, feeding, and depth of feed) to power consumption and 

surface roughness. This understanding is necessary to improve energy efficiency, 

product quality and reduce environmental impact. 

 The study was conducted using a conventional lathe with variations in 

machining parameters: spindle speed 190 to 712 rpm, feed 0.10 to 0.22 mm/rev, 

and depth of cut 0.25 to 0.75 mm. The machining power was calculated using the 

3-phase AC electrical power equation, while the surface roughness was measured 

using a Handysurf E-35A tool. The results showed that increasing spindle speed, 

feed, and depth of cut increased machining power. The highest efficiency was 

achieved at a spindle speed of 712 rpm, feed 0.22 mm/rev, and depth of cut 0.5 mm. 

Meanwhile, the lowest surface roughness was found at high spindle speed, while 

large feeding and depth of cut increased the roughness due to vibration and material 

deformation. 

 The results showed that increasing the spindle speed, feeding and feeding 

depth significantly affected the machining performance, where it led to an increase 

in idle power and cutting power. In addition, cutting efficiency tends to increase 

when the machining parameters are set at a heavier level, although mechanical 

efficiency decreases when the spindle speed is too high. In terms of yield quality, 
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surface roughness decreases with an increase in spindle speed, but increases as 

feeding and depth of cut increase. Based on the analysis conducted, spindle speed 

was found to have the greatest influence on the test results compared to other 

parameters. For the roughing process (spindle 530 rpm, feeding 0.13 mm/turn, 

depth 0.5 mm) and finishing (spindle 712 rpm, feeding 0.10 mm/turn, depth 0.25 

mm) 

 This study shows that optimization of machining parameters can improve 

energy efficiency and the quality of cutting results. These results are expected to 

help the development of more efficient and environmentally friendly machining 

strategies. It is recommended to use high-precision measuring instruments and 

modern lathes for optimal results in similar studies. 

 

Keywords: Lathe Process, Machining Power, Surface Roughness, Machining 

Parameters 

Literature: 20
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses pemesinan, yang mengacu pada serangkaian teknik yang digunakan 

untuk membentuk material dengan cara menguranginya secara bertahap, 

memegang peranan penting dalam industri manufaktur. Sebagai fondasi berbagai 

proses produksi, keberadaan pemesinan memungkinkan pembuatan berbagai 

produk dengan presisi tinggi, mulai dari komponen kecil hingga struktur besar 

(Moradnazhad & Unver, 2017). Proses pemesinan yang banyak diterapkan adalah 

proses bubut. Penggunaan bubut mencakup berbagai sektor industri, yang 

menyoroti pentingnya pemahaman menyeluruh tentang parameter yang 

memengaruhi kualitas dan efisiensi hasil produksi. 

 

Proses pembubutan melibatkan gerakan relatif antara alat pemotong dan 

benda kerja yang berputar pada spindel. Untuk menghasilkan komponen berkualitas 

tinggi, pemilihan parameter pemesinan seperti kecepatan spindel, umpan, dan 

kedalaman pemotongan sangat penting. Parameter ini tidak hanya memengaruhi 

hasil akhir dalam hal dimensi dan kekasaran permukaan, tetapi juga konsumsi 

energi selama proses pemesinan. Sebuah penelitian dari (Llr dkk., 2012) 

menunjukkan bahwa kekasaran permukaan benda kerja memegang peranan penting 

dalam menentukan kinerja fungsional suatu komponen, termasuk ketahanan aus, 

ketahanan lelah, dan kualitas perakitan. 

 

Selain itu, pengoptimalan parameter pemotongan juga memiliki implikasi 

signifikan terhadap efisiensi energi. Penelitian (Shin dkk., 2017) menyimpulkan 

bahwa penyesuaian parameter pemotongan yang tepat dapat secara signifikan 

mengurangi konsumsi energi pemesinan, sementara penelitian lain oleh (Li dkk., 

2017) menemukan bahwa pengoptimalan tersebut selain menghemat energi tetapi 

juga meminimalkan biaya produksi secara keseluruhan. Dalam konteks ini, 
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pemahaman menyeluruh tentang hubungan antara parameter pemesinan, daya 

pemesinan, dan kekasaran permukaan sangat penting untuk meningkatkan efisiensi 

dan kualitas produksi. 

 

Pengukuran daya selama proses pemesinan juga merupakan aspek yang sama 

pentingnya. Dengan mengetahui konsumsi energi untuk setiap parameter 

pemesinan, kita dapat mengidentifikasi peluang untuk meningkatkan efisiensi 

energi. Metode yang dipakai oleh penelitian (Towijaya & Imam, 2024) sebelumnya 

menggunakan tang ampere meter untuk menguku daya yang terjadi. Namun, 

pendekatan yang diambil dalam penelitian ini adalah dengan menggunakan sensor 

arus non-invasif, seperti SCT-013, yang memiliki keuntungan memberikan 

pengukuran yang aman dan akurat tanpa memerlukan kontak langsung dengan 

kabel listrik. Penggunaan teknologi ini memudahkan pemantauan dan analisis 

konsumsi daya selama proses pemesinan. 

 

Berdasarkan uraian di atas, tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengoptimalkan variabel pemesinan yang akan digunakan dan menyelidiki sejauh 

mana faktor pemesinan mempengaruhi daya potong dan kekasaran permukaan 

benda kerja. Dengan melakukan pengujian ini, diharapkan kita dapat lebih 

memahami hubungan antara daya pemesinan dan kualitas hasil produksi. Penelitian 

ini juga bertujuan untuk mengembangkan model prediksi yang dapat membantu 

mengoptimalkan parameter pemesinan, sehingga menciptakan proses produksi 

yang lebih efisien dan ramah lingkungan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang sudah diuraikan maka dapat dirumuskan 

permasalahan yang akan diteliti antara lain :  

1. Bagaimana interaksi antara kecepatan spindel, feeding, dan kedalaman 

makan dalam mempengaruhi daya dan kekasaran permukaan? 
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2. Bagaimana efektivitas parameter pemesinan yang dipilih dalam 

meningkatkan efisiensi proses pemotongan pada material baja karbon 

rendah? 

1.3 Ruang Lingkup Penelitian 

Ruang lingkup pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mesin yang digunakan adalah Mesin Bubut Konvensional. 

2. Menggunakan pahat karbida sisipan. 

3. Menggunakan sensor arus SCT-013 untuk mengukur nilai arus selama 

proses pemesinan lalu dikonversikan ke nilai daya. 

4. Menggunakan Handysurf E-35A untuk mengukur nilai Ra  

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi interaksi antara kecepatan putar, gerak pemakanan dan 

kedalaman potong dalam mempengaruhi daya dan kekasaran permukaan 

benda kerja. 

2. Mengoptimalkan parameter pemesinan yang digunakan (kecepatan 

spindel, gerak pemakanan, dan kedalaman potong) untuk meningkatkan 

efisiensi dan kualitas hasil pemotongan pada benda kerja. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Dari penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat memperoleh manfaat 

sebagai berikut: 

1. Menambah pengetahuan tentang pengaruh parameter pemesinan. 
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2. Meningkatkan efisiensi proses bubut dan dapat mengurangi gaya 

pemotongan dan konsumsi daya. 

3. Sebagai kontribusi untuk ilmu pengetahuan di bidang Teknik Mesin. 

4. Upaya terhadap pengembangan ilmu pemesinan yang lebih ramah 

lingkungan. 
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