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Pendahuluan
Mesin perkakas sangat penting untuk keberhasilan proses produksi industri karena

setiap bengkel mesin konstruksi dan pengerjaan logam biasanya menggunakan mesin-
mesin ini untuk membuat atau memperbaiki komponen tertentu dalam suatu mesin. Mesin
bubut adalah jenis mesin perkakas yang berfungsi untuk memotong benda kerja yang
sedang diputar. Proses pemotongan dilakukan dengan cara meletakkan benda kerja pada
pahat yang bergerak secara translasi sejajar dengan sumbu putarannya. Gerakan putar
benda kerja disebut gerak potong relatif, sedangkan gerakan translasi pahat disebut gerak
potong relative

Hasil pembubutan, terutama kualitas permukaannya, sangat dipengaruhi oleh tiga
parameter utama, yaitu kecepatan putar spindel (speed), gerak makan (feed), dan
kedalaman potong (depth of cut). Meskipun faktor lain, seperti bahan benda kerja dan jenis
pahat, juga memiliki dampak yang signifikan, operator memiliki kendali langsung atas
ketiga parameter ini
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana Pengaruh Kecepatan Putar Spindle dan Jenis Pahat Terhadap

Kekasaran Permukaan Pada Pembubutan Stainless Steel 304?
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Metode

• Alat dan Bahan

Mesin bubut CQ6230A-2/910 Spindle Snelheden Stainless steel 304
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Metode
A. Variable Penelitian

1. Variabel bebas dalam penelitian ini meliputi kecepatan spindle, kedalaman pemakanan, dan variasi ukuran diameter setiap benda
kerja. 

2. Variabel terikat dalam penelitian ini adalah tingkat kekasaran permukaan benda kerja besi Steinlees. 

3. Variabel kontrol mencakup semua faktor yang dapat mempengaruhi kekasaran hasil pembubutan. Faktor-faktor tersebut meliputi
operator mesin, jenis mesin bubut konvensional, tingkat ketajaman pahat, jenis pahat yang digunakan, sudut pahat, dan jenis material 
benda kerja. 

B. Teknik Pengumpulan Data 

1. Dalam penelitian ini, metode eksperimen digunakan karena dapat memberikan data yang valid dan dapat dipertanggung jawabkan. 
Dalam penelitian ini, eksperimen pembubutan dilakukan pada benda uji dengan kedalaman pemakanan (mm), variasi diameter (mm) 
dan kecepatan spindel (rpm). 

2. Metode literatur berfungsi sebagai referensi atau pedoman untuk penelitian sehingga penelitian dapat sesuai dengan dasar ilmu dan
tidak menyimpang dari konvensi. Metode literatur ini digunakan untuk mengumpulkan data yang terdiri dari teori, gambar, dan tabel
yang dikumpulkan dari buku-buku yang relevan dengan penelitian ini. Alat penelitian yang digunakan untuk mengumpulkan data 
adalah mesin bubut CQ6230A- 2/910, jenis besi steinlees, dan alat pengukur diameter benda kerja.
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Metode

• Diagram Alir Penelitian
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Hasil
 

 

 

 

 

Titik Uji A = 3,852 μm 

 

 
 

 

 

Titik Uji B = 3,727 μm 

 

 

Kecepatan Spindel 1095 RPM, dengan Feed 0,05

Dapat dilihat pada tabel 2, pada titik uji A B C 

memiliki nilai berturut-turut yaitu : A = 3,852 μm, B = 

3,727 μm, C = 4,041 μm

Kecepatan Spindel 1200 RPM, dengan Feed 0,16 Dapat dilihat 

pada tabel 2, pada titik uji A B C memiliki nilai berturut-turut 

yaitu : A = 2,407 μm, B = 2,491 μm , C = 1,167 μm

Dengan menggunakan kecepatan 1095 RPM dan feed 0,05 serta 

menggunakan kecepatan 1200 RPM dan feed 0,16, maka dapat 

dihasilkan hasil permukaan benda uji steinless stell 304 dengan 

tingkat kehalusan tinggi



8

Hasil

No. Kecepatan Spindel (Rpm) Feed Kedalaman

Titik  Uji

(Hasil Kekasaran μm)

A B C

1 840 0,05 1,5 4,899 5,402 4,941

0,010 2,0 15,41 15,07 14,74

0,016 2,5 4,794 4,459 1,376

2 1095 0,05 2,0 3,852 3,727 4,041

0,010 2,5 8,082 6,658 7,538

0,016 1,5 4,313 6,658 7,583

3 1200 0,05 2,5 7,161 7,119 7,203

0,010 1,5 11,97 12,56 12,56

0,016 2,0 2,407 2,491 2,167
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Hasil

Grafik di atas menunjukkan bahwa 1200 rpm, 0,10 feed, 1,5 kedalaman, adalah hasil yang

paling optimal atau halus pada pembubutan permukaan benda kerja stainless steel 304.
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Hasil

Analysis of Variance 

Source DF  Seq SS Contribution Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

  RPM 2  0,748 0,44% 0,748 0,3741 0,02 0,984 

  FEED 2  110,592 65,15% 110,592 55,2960 2,46 0,289 

  KEDALAMAN 2  13,496 7,95% 13,496 6,7479 0,30 0,769 

Error 2  44,923 26,46% 44,923 22,4617       

Total 8  169,759 100,00%          

 

   

 Pengecekan kecukupan analisis meliputi pengujian signifikansi regresi dan pengujian

signifikansi pada koefisien hasil ANOVA merekomendasikan, bahwa Analysis Taguchi

Design Signal to Noise Ratio: Smaller is Better adalah yang terbaik secara hasil kostanta

cocok dalam kasus ini. Analisis statistik menunjukkan bahwa nilai yang paling berkontribusi

adalah 65,15%. Hal ini menggambarkan bahwa model tersebut bersifat statistik penting.

Artinya model regresi memberikan penjelasan yang sangat baik tentang hubungan antara

variabel independen dan respon.
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Hasil

Regression Equation 

C = 6,79 + 0,18 RPM_840 - 0,41 RPM_1095 + 0,22 RPM_1200 - 1,40 FEED_0,05 + 4,82 FEED_0,10 

- 3,42 FEED_0,15 + 1,57 KEDALAMAN_1,5 - 0,15 KEDALAMAN_2,0 - 1,42 KEDALAMAN_2,5 

 

Diketahui bahwa tingkat kekasaran yang paling tinggi untuk permukaan benda kerja adalah pada

putaran spindel 1200 RPM, feed 0,16 dan kedalaman 2,5 yang menghasilkan titik uji A = 2,407 μm, B =

2,491 μm , C = 2,167 μm. Titik uji tersebut adalah nilai terbaik dari hasil uji kekasaran permukaan pada

penelitian ini.
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Pembahasan
• Pada proses pembubutan terjadi sebuah proses material pada turning (bubut) sehingga
pada gesekan antara pahat dan benda kerja tersebut muncul sebuah gram, walaupun dengan
kondisi pahat yang sama hasil bram berbeda ketika diuji dengan pemakanan feeding yang
berbeda dan variasi rpm yang berbeda. karena selain karena mata potong pahat, geram yang
berbeda dihasilkan dari material benda kerja, variasi dari kecepatan putar dan juga
kedalaman pemakanan ( depth cut) dimana selain perbedaan kecepatan putar menyebabkan
variasi dari kekasaran benda kerja juga menyebabkan perbedaan geram pada proses
pemakanan dengan kecepatan putar yang berbeda. adanya pengaruh signifikan pada asutan
atau feeding dan juga kecepatan putaran spindel terhadap nilai kekasaran benda kerja
membuat benda kerja memiliki perbedaan kekasaran apabila dilakukan variasi kecepatan
pemakanan yang berbeda dan juga kecepatan putaran yang berbeda.
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Manfaat Penelitian
• Dari penjabaran penelitian diatas dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut :

1. Nilai kekasaran dengan tingkat kehalusan tertinggi adalah 1095 RPM dan feed 0,05
yang menghasilkan titik uji A = 3,852 μm, B = 3,727 μm, C = 4,041 μm. Dan 1200
RPM dan feed 0,16 yang menghasilkan titik uji A = 2,407 μm, B = 2,491 μm , C =
2,167 μm.

2. Jenis Spindel yang digunakan juga sangat berpengaruh dalam menghasikan tingkat
kehalusan pada bahan uji yang dibubut, pada penelitian ini jenis spindel snelheden type
insert mempunyai tingkat hasil pahatan yang tinggi, dimana hasil terendah pada benda
kerja yaitu 2,167 μm didapatkan dengan hasil yang sangat halus.

Agar dapat hasil kerja yang lebih baik disarankan dapat menggunakan jenis
pahatan yang lain dan menggunakan variasi kecepatan yang lain. Juga dapat
menggunakan bahan uji yang lain pula untuk mendapatkan hasil uji kekasaran terbaik.
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