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Dalam dunia industri manufaktur, proses pembubutan memegang peranan
yang penting, proses pembubutan mempunyai aplikasi yang sangat banyak, beberapa
bagian mesin, bahkan hampir seluruh benda kerja yang berbentuk silinder bisa
dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut (Kristanto, 2007:1), Kualitas yang
baik diperoleh dengan pembubutan yang baik pula. Proses pembubutan yang baik
adalah proses pembubutan yang bisa meminimalisasi kekasaran yang terjadi pada
benda kerja. Faktor yang mempengaruhi kekasaran tersebut salah satunya adalah
terjadinya getaran (Kristanto, 2007:1). Efek getaran ini memang tidak dapat lepas
dalam proses pembubutan, tetapi dapat diminimalisasi dengan cara-cara tertentu.
Menurut Hidayat, (2010:44) putaran spindel, kedalaman potong dan gerak makan
sangat berpengaruh terhadap terjadinya getaran pada proses bubut tanpa
menggunakan tailstock.

Dalam penelitian ini digunakan 3 parameter yaitu kecepatan potong = 25
m/min, 35 m/min, dan 42 m/min, kedalaman potong = 0,5 mm, 1 mm, dan 1,5 mm
dan gerak makan = 0,135 mm/put, 0,196 mm/put, dan 0,270 mm/put. Dan didapatkan
getaran paling kecil diperoleh pada percobaan pertama dengan penggunaan kecepatan
potong 25 m/min, kedalaman potong 0,5 mm dan dengan gerak makan 0.135 mm/put,
getaran paling besar diperoleh pada percobaan ke 27 dengan penggunaan kecepatan

potong 42 m/min, kedalaman potong 1,5 mm dan dengan gerak makan 0.270 mm/put.
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SUMMARY

Effect of Cutting Speed, Feeding, And Depth Of Cut Againts Chatter of
Chisel At Turning Process With Tail Stock; Yusca Permana Setya, 061910101024
2011: 48 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering,
University of Jember.

In industrial world of manufacture, turning process plays a part important,
turning process has many real application, some part of engines, even almost all work
substance which is in the form of platen can be done by using turning engine
(Kristanto, 2007:1), Good quality is also obtained with good turning. Good turning
process is processing turning which able to minimalized roughness happened at work
substance. Factor influencing the roughness one of them is the happening of chatter
(Kristanto, 2007:1). This chatter effect of course cannot release in process of turning,
but can be minimalized in the way of certain. According To Hidayat, (2010:44)
revolution of spindle, depth of cut and feeding hardly having an effect on to the
happening of chatter at turning process without using tailstock.

In this research applied 3 parameter that is cutting speed = 25 m/min, 35
m/min, and 42 m/min, depth of cut = 0,5 mm, 1 mm, and 1,5 mm and feeding = 0,135
mm/put, 0,196 mm/put, and 0,270 mm/put. And we got smallest chatter obtained at
first experiment with cutting speed 25 m/min, depth of cut 0,5 mm and with feeding
0,135 mm/put, Biggest chatter obtained at latest experiment with cutting speed 42
m/min, depth of cut 1,5 mm and with feeding 0,270 mm/put.
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ABSTRAK

Dalam dunia industri manufaktur, proses pembubutan memegang peranan
yang penting, proses pembubutan mempunyai aplikasi yang sangat banyak, beberapa
bagian mesin, bahkan hampir seluruh benda kerja yang berbentuk silinder bisa
dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut (Kristanto, 2007:1), Kualitas yang
baik diperoleh dengan pembubutan yang baik pula. Proses pembubutan yang baik
adalah proses pembubutan yang bisa meminimalisasi kekasaran yang terjadi pada
benda kerja. Faktor yang mempengaruhi kekasaran tersebut salah satunya adalah
terjadinya getaran (Kristanto, 2007:1). Efek getaran ini memang tidak dapat lepas
dalam proses pembubutan, tetapi dapat diminimalisasi dengan cara-cara tertentu.
Menurut Hidayat, (2010:44) putaran spindel, kedalaman potong dan gerak makan
sangat berpengaruh terhadap terjadinya getaran pada proses bubut tanpa
menggunakan tailstock.

Dalam penelitian ini digunakan 3 parameter yaitu kecepatan potong = 25
m/min, 35 m/min, dan 42 m/min, kedalaman potong = 0,5 mm, 1 mm, dan 1,5 mm dan
gerak makan = 0,135 mm/put, 0,196 mm/put, dan 0,270 mm/put. Dan didapatkan
getaran paling kecil diperoleh pada percobaan pertama dengan penggunaan
kecepatan potong 25 m/min, kedalaman potong 0,5 mm dan dengan gerak makan
0.135 mm/put, getaran paling besar diperoleh pada percobaan ke 27 dengan
penggunaan kecepatan potong 42 m/min, kedalaman potong 1,5 mm dan dengan
gerak makan 0.270 mm/put.

Kata kunci: kecepatan potong, gerak makan, kedalaman potong, getaran



EFFECT OF CUTTING SPEED, FEEDING, AND DEPTH OF CUT AGAINTS
CHATTER OF CHISEL AT TURNING PROCESS WITH TAIL STOCK
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ABSTRACT

In industrial world of manufacture, turning process plays a part important,
turning process has many real application, some part of engines, even almost all
work substance which is in the form of platen can be done by using turning engine
(Kristanto, 2007:1), Good quality is also obtained with good turning. Good turning
process is processing turning which able to minimalized roughness happened at work
substance. Factor influencing the roughness one of them is the happening of chatter
(Kristanto, 2007:1). This chatter effect of course cannot release in process of turning,
but can be minimalized in the way of certain. According To Hidayat, (2010:44)
revolution of spindle, depth of cut and feeding hardly having an effect on to the
happening of chatter at turning process without using tailstock.

In this research applied 3 parameter that is cutting speed = 25 m/min, 35
m/min, and 42 m/min, depth of cut = 0,5 mm, 1 mm, and 1,5 mm and feeding = 0,135
mm/put, 0,196 mm/put, and 0,270 mm/put. And we got smallest chatter obtained at
first experiment with cutting speed 25 m/min, depth of cut 0,5 mm and with feeding
0,135 mm/put, Biggest chatter obtained at latest experiment with cutting speed 42
m/min, depth of cut 1,5 mm and with feeding 0,270 mm/put.

Keyword: cutting speed, feeding, depth of cut, chatter



