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ABSTRAK

Yoga Amanda Putra : Pengaruh Sudut Potong dan Kecepatan Putaran
Spindel terhadap Kekasaran Permukaan pada Proses
Bubut Mild Steel ST 37

Produk yang berkualitas diperoleh dari kondisi pemotongan yang baik.
Salah satu variabel kondisi pemotongan adalah kekasaran permukaan. Tujuan
penelitian ini adalah untuk membandingkan tingkat kekasaran permukaan pada
proses bubut Mild Steel ST 37. Setiap permukaan dari benda kerja yang telah
mengalami proses permesinan akan mengalami tingkat kekasaran yang berbeda-
beda.

Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang membandingkan
tingkat kekasaran permukaan benda Mild Steel ST 37. Bahan yang dikerjakan
dengan panjang 70 mm, dan dibubut menjadi diameter 20 mm dengan
menggunakan 3 macam sudut potong dan 3 macam kecepatan putaran spindel.
Alat ukur uji kekasaran permukaan benda kerja yaitu surface tester mitutoyo SJ-
201P.

Hasil penelitian ini dapat disimpulkan bahwa kecepatan putaran spindel
740 rpm dengan sudut potong 80° menghasilkan permukaan yang lebih halus
yaitu (3Rap) = 5,76 um atau pada kelas kekasaran N9 sedangkan kecepatan
putaran spindel 440 rpm dengan sudut potong 80° menghasilkan permukaan yang
kasar (3'Rap) = 11,47 um dengan kelas kekasaran permukaan N10.

Kata kunci : Kecepatan putaran spindel, sudut potong, kekasaran permukaan.



ABSTRACT
Yoga Amanda Putra: Effect of Cut Angle and Spindle Round Speed on
Surface Roughness on Mild Steel ST 37 Lathe
Process

Quality products are obtained from good cutting conditions. One variable
of cutting conditions is surface roughness. the purpose of this study was to
compare the level of surface roughness in the mild steel ST 37 on lathe process.
Every surface of the workpiece that undergoes a machining process will
experience varying degrees of roughness.

This research is an experimental study that compares the level of surface
roughness of material material Mild Steel ST 37. Material that is done with a
length of 70 mm, and turned into a diameter of 20 mm using 3 kinds of cutting
angles and 3 kinds of spindle rotation speed. Measuring the surface roughness of
the workpiece, namely surface tester mitutoyo SJ-201P.

The results of this study can be concluded that the spindle rotation speed of 740
rpm with 80° cutting angle produces a smoother surface that is (Rap) = 5.76 um or in the
roughness class N9 while the spindle rotation speed is 440 rpm with 80 potong cutting
angle produces a surface coarse (apRap) = 11.47 um with N10 surface roughness class.
Keywords: Spindle rotation speed, cutting angle, surface roughness.
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BAB |
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang Masalah

Teknologi pemesinan sekarang ini telah berkembang seiring dengan
perkembangan zaman terutama di sektor industri. Salah satu dari proses
pemesinan yang paling banyak digunakan baik di instansi pelatihan maupun
sektor industri adalah proses pembubutan (turning). Mesin bubut (turning
machine) adalah suatu jenis mesin perkakas yang dalam proses kerjanya
bergerak memutar benda kerja dan menggunakan mata potong pahat (tools)
sebagai alat untuk menyayat benda kerja tersebut. Mesin bubut merupakan
salah satu mesin proses produksi yang dipakai untuk membentuk benda kerja
yang berbentuk silindris.

Pada proses bubut, hasil pembubutan yang berkualitas tinggi dapat
dilihat dari segi bentuk, kepresisian ukuran, dan karakteristik permukaan
berupa kekasaran dari permukaan benda yang telah dibubut tersebut. Pada
dasarnya setiap pengerjaan mesin mempunyai persyaratan kualitas permukaan
(kekasaran permukaan) yang berbeda-beda, tergantung dari fungsinya.
Karakteristik permukaan tersebut harus dapat digunakan sesuai dengan
kebutuhan, sehingga efesiensi permukaan akan lebih sesuai dengan
permukaannya. Kekasaran permukaan suatu komponen mesin selalu
berhubungan dengan gesekan, pelumasan, tahan kelelahan, keausan, maupun
perangkaian komponen-komponen mesin dan selalu berhubungan dengan

suaian.



Kekasaran permukaan benda hasil pengerjaan pembubutan menjadi
suatu tuntutan yang harus diperhatikan oleh setiap operator mesin bubut,
karena kekasaran permukaan komponen mesin memiliki pengaruh dalam
suatu rangkaian mesin seperti masalah keausan, tahanan terhadap kelelahan
dan sebagainya. Tingkat kekasaran permukaan komponen mesin yang tinggi
dapat menyebabkan terjadinya keausan yang cepat, sehingga komponen mesin
cepat rusak dan akhirnya efesiensi kerja menjadi menurun dan tidak efesien
waktu. Menurut Bondan T. Sofyan (2010:53) yaitu Baja ST 37 merupakan
golongan baja karbon rendah karena di dalam baja ST 37 terdapat kandungan
karbon 0.17. Pengkodean ST 37 sendiri merupakan pengkodean untuk
mempermudah dalam pemilihan baja.

Mengingat kekasaran permukaan produk hasil proses pembubutan
memiliki fungsi yang sangat penting, maka setiap gambar kerja ada
penunjukan syarat tentang kekasaran permukaan yang harus dipenuhi. Untuk
mendapatkan kekasaran permukaan yang sesuai dengan yang diharapkan
sehingga proses produksi mampu menghasilkan produk yang berkualitas dan
diperlukan pengaturan faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat kekasaran
permukaan produk tersebut. Faktor-faktor yang mempengaruhi tingkat
kekasaran permukaan benda logam dimesin bubut, antara lain : kecepatan
spindel, gerak pemakanan (feeding), kedalaman pemakanan, kondisi mesin,
bahan benda kerja, sudut pahat potong, material alat potong, pendinginan,

kecepatan potong (cutting speed), dan operator.



Pahat bubut dan proses permesinan merupakan salah satu faktor
penting yang menentukan keberhasilan proses permesinan. Geometri pahat
terutama sudut-sudutnya harus dipilih dengan benar disesuaikan dengan jenis
material benda kerja, material pahat, dan kondisi pemotongan, sehingga akan
menurunkan temperatur pemotongan, serta didapatkan hasil yang mempunyai
ketelitian dan kehalusan yang tinggi. Untuk pahat bubut bermata potong
tunggal, sudut pahat yang paling pokok adalah sudut beram (rake
angle), sudut bebas (clearance angle), dan sudut sisi potong (cutting edge
angle). Sudut potong merupakan sisi potong pahat yang menyentuh
permukaan benda dan menyayat permukaan benda kerja.

Fakta yang sering terjadi dilapangan dalam pengamatan penulis,
kecepatan putaran spindel dan sudut potong pahat dan besar sudutnya kurang
diperhatikan, biasanya seorang operator mesin yang penulis temukan hanya
menggunakan perasaannya (feeling) saja, sehingga banyak benda kerja yang
dihasilkan menjadi kasar permukaannya. Untuk meminimalisir kekasaran
permukaan tersebut banyak dari operator menggunakan amplas atau Kikir
untuk menghaluskan permukaan benda tersebut, padahal dalam proses
pembubutan tidak ada langkah atau prosedur untuk mengamplas atau
mengikir, sebab tingkat keselamatannya sangat kurang.

Oleh karena itu maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian
dengan judul “Pengaruh Sudut Potong dan Kecepatan Putaran Spindel

terhadap Kekasaran Permukaan pada Proses Bubut Mild Steel ST 37~



B.

Identifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka dapat diidentifikasi

masalah yang ada yaitu sebagai berikut :

1.

Kualitas permukaan hasil pembubutan kurang diperhatikan oleh operator
mesin.

Dalam menentukan kecepatan putar operator mesin bubut tidak
menentukannya sesuai dengan teori yang telah ada.

Dalam menentukan cutting speed operator mesin bubut tidak
menentukannya sesuai dengan teori yang telah ada.

Dalam menentukan feeding operator mesin bubut tidak menentukannya
sesuai dengan teori yang telah ada.

Dalam menentukan  tebal pemakanan operator mesin bubut tidak
menentukannya sesuai dengan teori yang telah ada.

Dalam menentukan geometri pahat (sudut-sudut pahat) operator mesin
bubut tidak menentukannya sesuai dengan teori yang telah ada.

Sudut potong salah satu sudut yang sangat berpengaruh terhadap kualitas
permukaan pembubutan (kekasaran permukaan) dan dimensi toleransi

ketepatan dimensi.

Pembatasan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah diatas, maka agar pembahasan di

dalam penelitian ini lebih terfokus, maka penulis membatasi masalah yang

akan diteliti yaitu “Pengaruh Sudut Potong dan Kecepatan Putaran



Spindel terhadap Kekasaran Permukaan pada Proses Bubut Mild Steel
ST 37 dengan menggunakan pahat bubut HSS.
. Perumusan Masalah
Berdasarkan identifikasi masalah dan pembatasan masalah dapat
dibuat perumusan masalahnya yaitu adakah pengaruh pengaruh sudut potong
dan kecepatan putaran spindel terhadap kekasaran permukaan pada proses
bubut mild steel ST 37?
. Tujuan Penelitian
Berdasarkan perumusan masalah, tujuan yang hendak dicapai dari
penelitian ini adalah:
1. Mengetahui pengaruh kecepatan putaran spindel terhadap kekasaran
permukaan logam hasil pembubutan pada material baja ST 37.
2. Mengetahui pengaruh variasi sudut potong pahat terhadap kekasaran
permukaan logam hasil pembubutan pada material ST 37.
3. Mengetahui pengaruh bersama variasi kecepatan putaran spindel dan sudut
potong terhadap kekasaran permukaan logam hasil pembubutan material

ST 37.

. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian ini yang dapat penulis kemukakan sebagai
berikut :
1. Manfaat Praktis :
a. Dapat digunakan sebagai acuan dalam menentukan kecepatan putaran

spindel yang paling optimal dan sudut potong pahat yang sesuai untuk



mendapatkan kekasaran permukaan yang diinginkan dalam proses
pemesinan menggunakan mesin bubut konvensional pada material
Mild Steel ST 37.

b. Sebagai bahan panduan praktik bagi semua pihak tentang pentingnya
kecepatan putaran spindel dan sudut potong pahat terhadap permukaan
Mild Steel ST 37.

2. Manfaat Teoritis

Manfaat teoritis yang diharapkan dari penelitian ini antara lain ialah :

a. Sebagai masukan dan pertimbangan bagi perkembangan penelitian
sejenis dimasa yang akan datang.

b. Menjadi bahan pustaka bagi Program Pendidikan Teknik Mesin

Jurusan Teknik Mesin Universitas Negeri Padang.
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