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RINGKASAN
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081910101008; 2012: 51 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik
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Proses pembubutan untuk produksi barang maka sangat penting hasil produksi
tersebut menghasilkan produk yang maksimal, produk tersebut harus benar-benar
presisi atau sesuai dengan ukuran yang dikehendaki dan kehalusan juga harus
maksimal dengan pekerjaan yang ekonomis.

Salah satu syarat yang mempengaruhi kekasaran permukaan benda kerja pada
proses pembubutan adalah variasi cairan pendingin.Menurut Nuret al. (2008) bahwa
cairan pendingin pada proses pemesinan sangat berpengaruh terhadap kekasaran
permukaan benda kerja sehingga dapat meningkatkan kualitas produk. Juga Rochim
(2007) menyatakan bahwa dalam beberapa kasus cairan juga dapat menurunkan gaya
potong dan memperhalus produk hasil pemesinan.

Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana pengaruh parameter potong
tersebut terhadap kekasaran pada benda kerja. Serta bagaimana setting parameter-
parameter tersebut agar dihasilkan nilai kekasaran yang lebih rendah. Metode yang
dipakai untuk mencari pengaruh parameter potong terhadap kekasaran pada benda
kerja adalah analisis regresi. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah mencari
seberapa besar pengaruh parameter potong seperti debit cairan pendingin, putaran
spindel, dan kedalaman pemakanan yang dapat digunakan untuk mengestimasi
kekasaran pada benda kerja dan pengaruh paremeter potong baja ST 42 pada proses
bubut.

Penelitian ini dilakukan di Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Malang Jalan Soekarno-Hatta nomor 09 Malang Jawa Timur pada

bulan April 2012. Penelitian ini adalah pengambilan data kekasaran pada benda kerja
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dari proses bubut. Penelitian disusun menurut percobaan dengan analisis regresi yaitu
27 kali percobaan.

Dari hasil penelitian parameter potong bubut terhadap kekasaran pada benda
kerja dapat diketahui nilai kekasaran paling rendah dan nilai log laju keausan paling
tinggi. Nilai kekasaran paling rendah terjadi pada parameter potong log debit cairan
pendingin (q) -2L/detik, log putaran spindel (n) 2,46 rpm, dan log kedalaman
pemakanan (a) -0,30 mm dengan nilai log kekasaran 0,47 um. Nilai log nilai
kekasaran paling tinggi terjadi pada parameter potong log debit cairan pendingin (q)—
2,34 mm/putaran, log putaran spindel (n) 2,66 rpm, dan log kedalaman pemakanan
(a) 0,17 mm dengan nilai log laju keausan 0,97um.

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter potong yang paling
berpengaruh. Parameter potong yang paling berpengaruh adalah debit cairan
pendingin, sedang parameter yang pengaruhnya paling kecil adalah kedalaman

pemakanan.
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SUMMARY
Analysis of Surface Roughness In Turning Process as Variation Rate of Flow
Cuting Fluid; Eka Septiawan Ferydyanto, 081910101008; 2012: 51 pages,
Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, The University of

Jember.

The process of turning to the production of thing is very important result
ofproduction a maximum yield product, such products must be completely precise, or
in accordance with the desired size and fineness also have a maximum with an
economical work.

One of the conditions affecting the workpiece surface roughness in turning
process is a variation of the cooling fluid. According to Nur et al. (2008) that the
liquid coolant in the machining process affects the surface roughness of the
workpiece so as to improve product quality. Also Rochim (2007) states that in some
cases the fluid can also lower cut style and refine the results of machining products.
Problem under study is the extent of the influence of cutting parameters on the
roughness on the workpiece. And how to set these parameters so that the resulting
lower roughness values. The method used to find the influence of cutting parameters
on workpiece roughness on the regression analysis. The purpose of this study was to
find how big the influence of cutting parameters such as coolant flow, spindle
rotation, and depth Of cut can be used to estimate the roughness of the workpiece and
the influence of parameter ST42 steel pieces on the lathe.

The research was conducted at the Laboratory Department of Mechanical
Engineering Machining of Malang State Polytechnic jalan Soekarno-Hatta, numbers
09 Malang in East Java in April 2012.This study is the retrieval of data on the
roughness of the workpiece from the lathe. Study ordered by the trial regression
analysis at 27 times the experiment.

From the research results of the roughness parameter lathe cut on the

workpiece can be detected at low roughness values and the log value of the high wear
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rate. Lowest roughness value occur on cutting parameter coolant discharge log (q) -2
L / sec, spindle rotation log (n) 2.46 rpm, and log depth Of cut (a) -0.30 mm with a
roughness value of log 0, 47 pm. Log value of the highest roughness values occur at
the cut parameter coolant discharge log (q) -2.34 mm / rotation, round spindle log (n)
2.66 rpm, and log depth Of cut (a) 0.17 mm with a value of log wear rate of 0.97 um.
From the regression equation can be known parameter of the most influential
pieces. The most influential parameter is the coolant flow, is the smallest impact

parameter isdepth Of cut.
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