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ABSTRAK

Dalam dunia industri manufacturing proses pemesinan adalah salah satu proses
utama dalam industri manufacturing logam, salah satunya adalah proses
pembubutan. Pada proses pembubutan sulit mendapatkan kualitas produk yang baik
hal ini disebabkan oleh beberapa faktor seperti menentukan kecepatan putaran
spindel, dan sudut potong yang akan digunakan. Getaran pahat dan kekasaran
permukaan pada benda kerja sangat mempengaruhi kualitas produk yang dibuat.
Getaran pada pahat akan menimbulkan kurangnya ketepatan pada pengukuran pada
produk yang dibuat, tingkat kekasaran permukaan benda kerja sangat penting untuk
perencanaan proses pemesinan yang berhubungan dengan gesekan, ketahanan lelah,
dan kehausan. Tujuan utama penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh sudut
potong dan kecepatan putaran spindel yang ideal untuk menghasilkan getaran pahat
dan kekasaran permukaan yang rendah pada material baja St 42 pada proses
pembubutan. Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang menggunakan
bahan dengan diameter 20 mm dan panjang 100 mm, dengan 3 macam sudut potong
dan 3 macam kecepatan putaran spindel. Hasil penelitian ini dapat disimpulkan
bahwa kecepatan putaran spindel 400 Rpm dengan sudut potong 80° menghasilkan
getaran terendah sebesar 0,34 mm/s dan tingkat kekasaran permukaan terendah
didapat pada kecepatan putaran spindel 500 Rpm dengan sudut potong 80° yaitu
sebesar 13,756 pum.

Kata Kunci: Pembubutan, Getaran Pahat, Kekasaran Permukaan, Baja St 42.
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ABSTRACT

In the world of the manufacturing industry, the machining process is one of the
main processes in the metal manufacturing, one of them is the turning process. In
the turning process it is difficult to get good product quality, this is caused by
several factors such as determining the spindle rotation speed, and the angle of cut
to be used. The vibration of the tool and the surface roughness of the workpiece
greatly affect the quality of the product being made. Vibration on the chisel will
cause a lack of accuracy in the measurement of the product being made, The level
of workpiece surface roughness is very important for planning machining processes
related to friction, fatigue resistance, and wear. The main objective of this study
was to determine the effect of the ideal cutting angle and spindle rotation speed to
produce tool vibration and low surface roughness in St 42 steel material in the
turning process. This research is an experimental study using materials with a
diameter of 20 mm and a length of 100 mm, with 3 kinds of cutting angles and 3
kinds of spindle rotation speed. The results of this study can be concluded that the
spindle rotation speed of 400 Rpm with an angle of cut of 80° produces the lowest
vibration of 0.34 mm/s and the lowest level of surface roughness is obtained at a
spindle rotation speed of 500 Rpm with an angle of cut of 80° which is equal to
13.756 pm.

Keywords: Turning, Cutting Tool Vibration, Surface Roughness, Steel St 42.
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