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ABSTRAK

Proses bubut adalah proses pemesinan untuk menghasilkan bagian-bagian
mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan mesin bubut. Parameter
pembubutan terdiri dari gerak makan, kedalaman potong, kecepatan putar spindel,
kecepatan pemotongan, dan kecepatan penghasilan geram. Bronze merupakan
suatu paduan logam yang berbasis tembaga dengan timah sebagai aditif utama.
Kekasaran permukaan adalah penyimpangan yang disebabkan oleh kondisi
pemotongan dari proses pemesinan. Penelitian ini dilakukan untuk mengentahui
pengaruh kecepatan putaran spindel, gerak makan, dan sudut buang pahat
terhadap kekasaran bahan Bronze. Hal ini dapat memaksimalkan hasil produksi.
Hasil penelitian ini untuk memperoleh nilai kekasaran permukaan bronze yang
rendah.

Penelitian ini menggunakan metode eksperimental. Variabel bebas yang
digunakan dalam penelitian ini adalah kecepatan putaran spindle, gerak makan,
dan sudut buang pahat hss. Kecepatan putaran spindle yang digunakan variasi 630
rpm, 920 rpm, dan 1250 rpm. Gerak makan variasi yang digunakan 0.050 mm/rev,
0.100 mm/rev, dan 0.200 mm/rev. Variasi kedalaman pemotongan pahat karbida
yang digunakan 1mm, 2 mm, dan 3mm. Variabel terikat pada penelitian ini adalah
kekasaran permukaan pada hasil pembubutan bahan bronze. Variabel kontrol pada
penelitian ini adalah menggunakan pendingin.

Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa kecepatan putaran spindle rata-
rata yang paling halus pada kecepatan 1250 rpm dengan nilai Ra 0.59 µm. Gerak
makan paling baik pada 0.050 mm/rev dengan nilai Ra 0.59 µm. Kedalaman
pemotongan yang memiliki kekasaran paling rendah pada kedalaman 1mm
dengan nilai Ra 0.59 µm. Dari ketiga variabel bebas berpengaruh secara
signifikan terhadap tingkat kekasaran permukaan pada proses pembubutan bahan
bronze. Hasil penelitian ini juga didapatkan bahwa variasi yang paling halus
didapat pada kecepatan putaran spindle 1250 rpm, gerak makan 0.050 mm/rev,
dan kedalaman pemotongan 1 mm dengan hasil kekasaran Ra 0.59 µm.

Kata Kunci : Kecepatan Putar Spindle, Gerak Makan, Kedalaman

Pemotongan, Pahat Karbida, Kekasaran Permukaan
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ABSTRACT

The lathe process is a machining process to produce cylindrical machine
parts that are machined with a lathe. The turning parameters consist of feeding
motion, depth of cut, spindle speed, cutting speed, and chip production speed.
Bronze is a copper-based metal alloy with tin as the main additive. Surface
roughness is the deviation caused by the cutting conditions of the machining
process. This research was conducted to determine the effect of spindle rotation
speed, feed motion, and tool removal angle on the roughness of Bronze material.
This can maximize production yields.surface roughness value bronze .

This study uses an experimental method. The independent variables used
in this study were spindle, feed motion, and hss tool exhaust angle.rotation speed
Spindle used variations of 630 rpm, 920 rpm, and 1250 rpm. The variation feeding
motion used is 0.050 mm/rev, 0.100 mm/rev, and 0.200 mm/rev. Variations in the
depth of cutting of the carbide chisels used are 1mm, 2mm, and 3mm. The
dependent variable in this study is the surface roughness of the bronze. The
control variable in this study was using a cooler.

The results of this study indicate that the spindle smoothest average.
Feeding motion was best at 0.050 mm/rev with a Ra value of 0.59 m. The depth of
cutting that has the lowest roughness is at a depth of 1mm with a Ra value of 0.59
m. Of the three independent variables have a significant effect on the level of
surface roughness in the bronze. The results of this study also found that the
smoothest variation was obtained at the spindle 1250 rpm, feeding motion of
0.050 mm/rev, and cutting depth of 1 mm with a roughness of Ra 0.59 m.

Keywords: Spindle, Feeding Motion, Cutting Depth, Carbide Chisel, Surface
Roughness
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