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KEKASARAN PERMUKAAN BAJA ST 42 PADA PROSES PEMBUBUTAN
AKIBAT VARIASI PANJANG PAHAT (TOOL OVERHANG), GERAK
PEMAKANAN DAN KECEPATAN PEMOTONGAN

Afief Syarifuddin
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember

ABSTRAK

Pada saat proses bubut berlangsung terjadi interaksi antara pahat dengan benda kerja
dimana benda kerja terpotong sedangkan pahat mengalami gesekan dengan benda
kerja. Dengan adanya gesekan antara pahat dengan benda kerja, benda kerja akan
terpotong sedemikian rupa mengurangi diameter sesuai keinginan operator. Selain
kepresisian diameter, kekasaran permukaan menjadi hal yang penting dalam kualitas
produk permesinan. Adapun cara untuk mendapatkan kekasaran permukaan yang
baik adalah dengan memperkecil panjang pahat menggantung dari tool post yang
dinamakan tool overhang. Tool overhang dikurangi sebisa mungkin untuk
menghindari kemungkinan defleksi pahat saat proses pemotongan. Defleksi sendiri
dapat menimbulkan getaran yang menyebabkan permukaan bergelombang. Sehingga
mengakibatkan permukaan benda kerja hasil proses produks tidak sesuai dengan
yang diinginkan. Dengan metode analisis regresi dapat diketahui seberapa besar
pengaruh parameter potong seperti  panjang pahat, gerak pemakanan dan kecepatan
potong yang dapat digunakan untuk mengestimasi nilai kekasaran permukaan bagja St
42 pada proses bubut. Dari hasil penelitian parameter potong bubut terhadap
kekasaran permukaan dapat diketahui nilai kekasaran permukaan paling rendah dan
nilai kekasaran permukaan paling tinggi. Nilai kekasaran paling rendah didapat dari
variabel panjang pahat (L) 16 mm, kecepatan potong (v) 120 mm/min, dan gerak
makan (f) 0,2 mm/put dengan nilai kekasaran (Ra) sebesar 3,587 um dan nila
kekasaran paling tinggi didapat dari variabel panjang pahat (L) 24 mm, kecepatan
potong (v) 105 mm/min, dan gerak makan (f) 0,4 mm/put dengan nilai kekasaran (Ra)
sebesar 18,593 um. Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter potong yang
paling berpengaruh adalah tool overhang, sedang parameter yang pengaruhnya paling
kecil adalah kecepatan pemotongan. Hasil penelitian secara umum bahwa nilai tool
overhang semakin besar maka nilai kekasaran akan semakin besar. Selain itu juga
diperoleh nilai £ sebesar 81,8 %.

Kata Kunci: Kekasaran Permukaan, Tool Overhang, Gerak Pemakanan, Kecepatan
Pemotongan, Pembubutan, Regresi
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SURFACE ROUGHNESS OF ST 42 STEEL AS EFFECT OF TOOL OVERHANG,
FEEDING AND CUTTING SPEED VARIATION IN TURNING PROCESS

Afief Syarifuddin
Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,
the University of Jember

ABSTRACT

By the time the last lathe chisel interaction between the workpiece where workpiece
while the cutting tool cuts friction with the workpiece. With the friction between the
cutting tool with the workpiece, the workpiece will be cut in such away that reduces
the diameter suit the operator. In addition to the precision of the diameter, surface
roughness becomes important in product quality machining. As for how to get a good
surface roughness is to reduce the length of chisels hanging from post tool called tool
overhang. Tool overhang is reduced as much as possible to avoid the possibility of
cutting tool deflection while the cutting process. Deflection itself can cause vibrations
that cause bumpy surface. Workpiece surface resulting in the production process
results are not as expected. With the method of regression analysis can be seen how
much influence parameters such as length piece chisel, motion feeds and cutting
speeds can be used to estimate the value of the surface roughness of steel St 42 on the
lathe. From the research parameters lathe to cut the surface roughness can be detected
at low surface roughness value and the highest value of surface roughness. The low
roughness values obtained from the variable length of the chisel (L) 16 mm, cutting
speed (v) 120 mm / min, and the motion of eating (f) 0.2 mm / rev with a value of
roughness (Ra) of 3.587 ym and the roughness values height obtained from the
variable length of the chisel (L) 24 mm, cutting speed (v) 105 mm / min, and the
motion of eating (f) 0.4 mm / rev with a value of roughness (Ra) of 18.593 ym. From
the regression equation it can be seen that the most influential parameter was cutting
tool overhang, while the smallest impact parameters are cutting speed. The resultsin
genera that the tool overhang greater the value the greater roughness. It al'so obtained
avalue of 81.8%.

Keywords. Surface Roughness, Tool Overhang, Feeding, Cutting Speed, Turning
Process, Regression
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RINGKASAN

KEKASARAN PERMUKAAN BAJA ST 42 PADA PROSES PEMBUBUTAN
AKIBAT VARIASI PANJANG PAHAT (TOOL OVERHANG), GERAK
PEMAKANAN DAN KECEPATAN PEMOTONGAN;

Afief Syarifuddin, 081910101036; 2012: 105 halaman; Jurusan Teknik Mesin
Fakultas Teknik Universitas Jember.

Pada saat proses bubut berlangsung terjadi interaksi antara pahat dengan
benda kerja dimana benda kerja terpotong sedangkan pahat mengalami gesekan
dengan benda kerja. Dengan adanya gesekan antara pahat dengan benda kerja, benda
kerja akan terpotong sedemikian rupa mengurangi diameter sesua keinginan
operator. Selain kepresisian diameter, kekasaran permukaan menjadi hal yang penting
dalam kualitas produk permesinan, mengingat kekasaran permukaan suatu komponen
sangat berkaitan terhadap ketahanan lelah (fatigue strength), distribusi pelumasan,
keausan dan lain-lain. Adapun cara untuk mendapatkan kekasaran permukaan yang
baik adalah dengan memperkecil panjang pahat menggantung dari tool post. Panjang
pahat yang menggantung ini dinamakan tool overhang. Tool overhang dikurangi
sebisa mungkin untuk menghindari kemungkinan defleks pahat saat proses
pemotongan. Defleks sendiri dapat menimbulkan getaran yang menyebabkan
permukaan bergelombang. Sehingga mengakibatkan permukaan benda kerja hasil

proses produksi tidak sesuai dengan yang diinginkan.

Permasal ahan yang diteliti adalah sgauh mana pengaruh variasi panjang pahat
dan parameter potong tersebut terhadap nilai kekasaran permukaan hasil pembubutan.
Serta meramalkan setting parameter-parameter tersebut agar dihasilkan nilai
kekasaran yang baik dalam hal ini nilai kekasaran yang rendah. Metode yang dipakai
untuk mencari pengaruh parameter potong terhadap lgu keausan adalah andlisis

regresi.



Dari hasil penelitian parameter potong bubut terhadap kekasaran permukaan
dapat diketahui nila kekasaran permukaan paling rendah dan nilai kekasaran
permukaan paling tinggi. Nilai kekasaran paling rendah didapat dari variabel panjang
pahat (L) 16 mm, kecepatan potong (v) 120 mm/min, dan gerak makan (f) 0,2
mm/put dengan nilai kekasaran (Ra) sebesar 3,587 um dan nilai kekasaran paling
tinggi didapat dari variabel panjang pahat (L) 24 mm, kecepatan potong (v) 105
mm/min, dan gerak makan (f) 0,4 mm/put dengan nilai kekasaran (Ra) sebesar 18,593

um.

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter yang paling berpengaruh.
Parameter yang paling berpengaruh adalah panjang pahat, sedang parameter yang
pengaruhnya paling kecil adalah kecepatan potong.



SUMMARY

SURFACE ROUGHNESS OF ST 42 STEEL AS EFFECT OF TOOL
OVERHANG, FEEDING AND CUTTING SPEED VARIATION IN TURNING
PROCESS

Afief Syarifuddin, 081910101036; 2012: 105 pages, Department of
Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, the University of Jember.

By the time the last lathe chisel interaction between the workpiece where
workpiece while the cutting tool cuts friction with the workpiece. With the friction
between the cutting tool with the workpiece, the workpiece will be cut in such a way
that reduces the diameter suit the operator. Besides diameter precision surface
roughness become important in product quality machining, the surface roughness of a
given component is closdly related to fatigue resistance (fatigue strength), the
distribution of lubrication, wear and others. As for how to get a good surface
roughness is to reduce the length of chisels hanging from post tool. Long hanging
sculpture is caled tool overhang. Tool overhang is reduced as much as possible to
avoid the possibility of cutting tool deflection while the cutting process. Deflection
itself can cause vibrations that cause bumpy surface. Workpiece surface resulting in
the production process results are not as expected.

The problem studied is the extent to which the influence of parameter
variations and long chisel to cut the value of surface roughness on turning results.
And predict setting these parameters in order to produce a good roughness values in
this low roughness values. The method used to find the influence of cutting
parameters on the wear rate is regression analysis.

From the research parameters lathe to cut the surface roughness can be
detected at low surface roughness value and the highest value of surface roughness.
The low roughness values obtained from the variable length chisel (L) 16 mm, cutting

speed (v) 120 mm / min, and motion meal (f) 0.2 mm / rev with a value of roughness

Xi



(Ra) of 3.587 um and roughness values highest in the chisel can be of variable length
(L) 24 mm, cutting speed (v) 105 mm / min, and the motion of eating (f) 0.4 mm / rev
with avalue of roughness (Ra) of 18.593 um.

From the regression equation it can be seen that the most influential
parameter. The most influential parameter is the length of the chisel, while the

smallest impact parameters are cutting speed.
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