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ABSTRAK

PENGARUH VARIASI KECEPATAN POTONG DAN KEDALAMAN
PEMAKANAN MESIN BUBUT MENGGUNAKAN PAHAT HSS
TERHADAP TINGKAT KEKASARAN BESI AS ST 42 DAN ALUMINIUM

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbedaan tingkat kekasaran
permukaan benda kerja hasil pembubutan dengan memvariasikan kecepatan potong
mesin bubut,dan kedalaman pemakanan mesin bubut menggunakan pahat HSS
terhadap tingkat kekasaran besi dan alumunium. Penelitian ini dilaksanakan
dengan menggunakan metode eksperimental yang melibatkan beberapa variabel.
Variabel tersebut diantaranya adalah variabel bebas dan variabel terikat. Variabel
bebas adalah variasi kecepatan potong dan kedalaman pemakanan, sedangkan
variabel terikat merupakan kekasaran permukaan material besi dan Alumunium.
Berdasarkan hasil analisis data diperolen kesimpulan:kecepatan potong
berpengaruh terhadap hasil kualitas permukaan benda kerja. Semakin tinggi
kecepatan potong yang digunakan maka hasil kualitas semakin baik. Kecepatan
potong yang tinggi mengakibatkan menurunnya gaya potong dan luas penampang
bidang geser,pada hasil kedalaman potong yang digunakan ada perbedaan tingkat
kekasaran permukaan benda kerja. Semakin besar kedalaman potong yang
digunakan akan menyebabkan pembentukan tatal yang akan tersambung atau
kontiniu dan sebaliknya kedalaman potong yang semakin rendah, akan
menghasilkan tatal yang terputus-putus atau terpisah,dalam gabungan antara
kecepatan potong dan kedalaman potong ditemukan bahwa hasil kekasaran yang
paling baik (paling halus) adalah pada kecepatan potong 540 m/menit dan
perbandingan kedalaman potong 1,5 mm dengan feeding 0,112 mm. Semakin tinggi,
kecepatan potong dan perbandingan kedalaman potong yang besar maka nilai hasil
kekasaran yang dihasilkan akan semakin rendah (halus).

Kata Kunci: kecepatan potong, kedalaman pemakanan, kekasaran permukaan
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ABSTRACT

THE EFFECT OF VARIATION IN CUTTING SPEED OF THE FEED
LATHE DEPTH USING HSS CHISELS ON THE ROUGHNESS OF ST 42
IRON AND ALUMINUM

This study aims to determine the differences in the level of surface
roughness of the workpiece resulting from turning by varying the cutting speed of
the lathe, and the feeding depth of the lathe using the HSS tool to the level of
roughness of iron and aluminum. This research was carried out using an
experimental method that involved several variables. These variables include the
independent variable and the dependent variable. The independent variable is the
variation of cutting speed and depth of feed, while the dependent variable is the
surface roughness of iron and aluminum material. Based on the results of data
analysis concluded: cutting speed affects the results of the quality of the workpiece
surface. The higher the cutting speed used, the better the quality results. High
cutting speed results in a decrease in cutting force and cross-sectional area of the
shear plane, in the results of the depth of cut used there is a difference in the level of
surface roughness of the workpiece. The greater the depth of cut used will cause the
formation of tatal which will be connected or continuous and conversely the lower
the depth of the cut, will result in intermittent tatal or separate, in the combination
of cutting speed and depth of cut it is found that the results of roughness are the best
(most smooth) at a cutting speed of 540 m / min and a ratio of 1.5mm with feeding
depth of 0.112 mm. The higher, the cutting speed and the greater the depth of cut
ratio, the lower the resulting roughness value (smooth).

Keywords: cutting speed, feed depth, surface roughness
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