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Optimasi Kondisi Pemotongan Pahat Modifikasi Terhadap Kekasaran 

Permukaan Hasil Proses Bubut Lurus Material Aisi 1045 dengan Metode 

Respon Surface ; Kristin Ari Purnomo; 041910101008; 66 Halaman; Jurusan 

Teknik Mesin Universitas Jember.

Proses bubut merupakan salah satu cara dari sekian banyak cara pada proses 

permesinan yang digunakan untuk melakukan suatu produksi serta mempunyai 

tujuan yaitu untuk menghasilkan suatu produk yang kita inginkan. Dewasa ini teknik 

permesinan berkembang dengan pesat karena sebagian besar barang – barang dapat 

dibuat dengan bantuan mesin bubut, tetapi tidak semua proses tersebut mudah 

dilakukan sebab untuk membuat suatu produk yang diinginkan diperlukan suatu 

keterampilan khusus. Apabila keterampilan tersebut tidak dimiliki, maka barang 

hasil produksi tersebut tidak dapat dipasarkan karena permintaan pasar harus 

memenuhi standar kualitas yang bagus agar harganya dapat bersaing. 

Dalam penelitian ini metode analisa yang digunakan adalah Metode 

Permukaan Respon atau Response Surface Methodology (RSM). Tahap pertama 

dalam RSM adalah mencari fungsi hubungan antara variable respons dan variabel 

independen  yang tepat. Untuk memodelkannya, kita perlu memeriksa apakah model 

antarvariabel adalah model linier (model orde satu) atau model polynomial. Metode 

analisa tersebut menghasilkan nilai variable kombinasi yang tepat.

Dari hasil penelitian diperoleh parameter-parameter yang berpengaruh 

terhadap kekasaran adalah variabel sudut variasi, gerak makan dan kecepatan potong. 

Parameter yang paling berpengaruh terhadap kekasaran yang dihasilkan adalah 

variabel sudut variasi. Nilai Kekasaran yang diperoleh yaitu 2.8396 µm, dimana nilai

kekasaran tersebut diperoleh dari kombinasi variable sebagai berikut, kecepatan 

potong 60 m/menit, sudut variasi 1050, dan gerak makan 0,135 putaran/menit.
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Optimization of Cutting Tools and Modification Conditions on Surface 

Roughness Lathe Process Materials Straight Aisi 1045 with Response Surface 

Method; Kristin Ari Purnomo; 041910101008; 66 Pages; Department of Mechanical 

Engineering University of Jember.

Lathe process is one way of many ways in the machining process used to 

conduct a production and has a goal which is to produce a product that we want. 

Today machining techniques is growing rapidly because most goods - the goods can 

be made with the help of the lathe, but not all easy to do because the process is to 

create a desired product required a special skill. If these skills are not owned, then the 

goods produced can not be marketed because of market demand must meet the 

standards of good quality to price compete. 

Response Surface Methodology (RSM). In this study, the analysis method 

used is the Response Surface Method or Response Surface Methodology (RSM). The 

first step of RSM is to find a functional relationship between response variables and 

independent variables are correct. For this condition, we need to check whether the 

model is antarvariabel linear model (first order model) or a polynomial model. The 

analysis method produces the right combination of variable values. 

The results were obtained parameters that influence the roughness is a 

variable angle variation, feeding and cutting speed. The most influential parameters 

on the resulting roughness is a variable angle variation. Roughness values obtained 

are 2.8396 μm, where the roughness values were obtained from a combination of 

variables as follows, cutting speed 60 m / min, 105 0 angle variation, and feeding 

0.135 rev / min. 
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