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RINGKASAN

Optimasi Kekasaran dan Kebulatan Permukaan pada Pembubutan
Marmer dengan Variasi Parameter Kedalaman Potong Kecepatan Potong dan
Gerak Makan, Agung Kurnia Effendi, 031910101126; 2010: 62 halaman; Jurusan
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Proses bubut merupakan proses pemesinan yang banyak digunakan dalam
pembuatan komponen-komponen mesin (logam). Selain digunakan untuk membuat
komponen-komponen mesin, proses bubut dapat juga digunakan untuk membuat
benda-benda yang terbuat dari non logam, seperti marmer. Salah satu proses dalam
kerajinan marmer adalah proses bubut untuk bentuk-bentuk silindris. Selain tingkat
kekasaran, dalam kerajinan marmer diperlukan juga tingkat kebulatan.

Standar pahat yang dianjurkan untuk pembubutan batu marmer adalah
menggunakan pahat karbida. Geometri pahat mempunyai peranan penting untuk
menghasilkan benda kerja yang presisi. Parameter-parameter yang berpengaruh
dalam proses bubut antara lain: nose radius, kedalaman potong, kecepatan potong dan
gerak makan (feeding). Pada nose radius 0,8 mm telah menghasilkan tingkat
kekasaran permukaan optimum. Sedangkan ketiga parameter yang lain akan
diujicobakan ke berbagai bentuk, yaitu bentuk silindris dan tirus.

Dalam penelitian ini, metode analisis yang digunakan adalah metode
permukaan respon (Response Surface Methodology). Analisis ini digunakan untuk
mengetahui pengaruh parameter kedalaman potong, kecepatan potong dan gerak
makan terhadap nilai optimasi kekasaran dan kebulatan pada pembubutan marmer.
Setelah dilakukan penelitian, optimasi respon yang dihasilkan dari variabel-variabel
proses terhadap kekasaran permukaan bentuk silindris adalah pada kedalaman potong
0,05 mm; kecepatan potong 50 m/min; dan feeding 0,067 mm/rev. Nilai optimasi

respon kekasaran permukaan bentuk tirus dihasilkan pada kedalaman potong 0,05
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mm; kecepatan potong 40 m/min; dan feeding 0,067 mm/rev. Sedangkan nilai
optimasi respon kebulatan (Mean Line Average) bentuk silindris dan tirus dihasilkan
pada kedalaman potong 0,05 mm; kecepatan potong 32 m/min; dan feeding 0,067

mm/rev.



SUMMARY

Roughness and Roundness Surface Optimizing on Marble Turning using
Depth of Cut Cutting Speed and Feeding Variations, Agung Kurnia Effendi;
031910101126; 2010: 62 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of

Engineering Jember University.

Turning process is a process which is used in machine components
manufacture (metal). In addition, turning process is purposed to make non-metal
materials, such as marble. Marble mostly apply to daily life, especially on craft. It
needs some requirements in order to gain high selling value on marble craft, they are
roughness and roundness levels. Both levels are aimed to produce cylindrical forms.
One of the processes used to produce the cylindrical forms is turning process. Thus,
turning process concerned with marble, named marble turning.

On marble turning, it requires a device to support its process successfully, it is
called a tool. Generally, it uses a standard reference on tool selection, therefore, on
marble turning applies carbide tool as a standardized tool. Furthermore, it also
concerns with tool geometry as an important role in producing précised material.
Some influential parameters used on turning process are nose radius, depth of cut,
cutting speed and feeding. Nose radius 0,8 mm produces optimum roughness level.
On the other hand, those three other parameters are going to be examined and tested
on some other forms, they are cylindrical and cone forms.

This research uses response surface methodology. This methodology is
required to find out whether the parameters of depth of cut, cutting speed and feeding
give an influence to roughness and roundness optimizing level on marble turning.
After conducting the research, optimizing response produced by process variables on
surface roughness of cylindrical forms are depth of cut 0,05 mm; cutting speed 50

m/min; and feeding 0,067 mm/rev. Surface roughness response optimizing level of
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cone forms are produced on depth of cut 0,05 mm; cutting speed 40 m/min; and
feeding 0,067 mm/rev. Whereas, roundness response optimizing level (Mean Line
Average) of cylindrical and cone forms are on depth of cut 0,05 mm; 32 m/min; and

feeding 0,067 mm/rev.
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