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Abstrak
Pada proses pembubutan benda kerja logam terdapat beberapa faktor yang mempengaruhi tingkat kekasaran
permukaan benda kerja. Selalin geometri sudut mata pahat, parameter pemotongan memberi pengaruh terhadap
hasil yang diperoleh. Penelitian ini dilakukan bertujuan untuk mengetahui pengaruh parameter kecepatan potong
terhadap kekasaran permukaan pada pembubutan benda kerja aluminium alloy 6061, Penelitian ini dilakukan
dengan memvariasikan lima kecepatan pemotongan yaitu 200, 300, 400, 500 dan 600 m/min. Setiap kali selesai
proses pemesinan dengan menggunakan masing-masing kecepatan pemotongan tersebut, benda kerja hasil
pembubutan dilakukan pengukuran kekasaran permukaannya dengan menggunakan alat ukur surface test
Mitotoyo tipe 211 dengan pengambilan panjang spesimen sebesar 0,25 mm. hasil penelitian diperoleh bahwa
pada setiap kenaikan kecepatan potong dengan kelipatan 100 m/min maka angka penurunan kekasaran
permukaan dengan TNR=0.4 adalah sebesar 9.98%, TNR=0.8 adalah sebesar 6.21%, dan TNR 1.2 adalah 3.23%.
Selanjutnya, setiap pembesaran tool nose radius dengan kelipatan 0.4 mm dihasilkan rata-rata penurunan harga
kekasaran permukaan pada Ve =200m/min adalah sebesar 26.3 %, pada Vc=300m/min adalah 22.66% , Vc= 400

m/min adalah 14.53% , Ve 500m/min adalah 12.24%, dan Ve=600m/min adalah 13.73%

Kata-Kata Kunci: Cutting Speed, Aluminium Alloy 6061, Surface Roughness, Proses Bubut.

I. PENDAHULUAN

Proses pembubutan logam merupakan proses
menghilangkan sebagian logam dari permukaan
benda kerja sehingga diperoleh bentuk yang
direncanakan.Integritas permukaan yang dihasilkan
dalam pemesinan (output proces)diakui memiliki
dampak signifikan terhadap kinerja produk Umur
pakainya. Integritas permukaan mewakili sifat
kondisi permukaan benda kerja setelah proses
permesinan. Terdapat dua aspek integritas
permukaan yaitu: karakteristik topografi permukaan
dan karakteristik lapisan bawah permukaan.
Topografi permukaan terdiri dari kekasaran
permukaan, kerutan, kesalahan bentuk, dan cacat
sedangkan karakteristik lapisan bawah permukaan
yang dapat berubah karena pengolahan termasuk
deformasi plastik, tegangan sisa,retakan, kekerasan,
perubahan fasa, kristalisasi ulang dan intergranular
attack (El-Axir, Elkhabeery dan Okasha., 2017).
Pada proses pemesinan, kwalitas produk yang
dihasilkan sangat identik dengan nilai kekasaran
permukaan benda kerja. Semakin kecil nilai
kekasaran permukaan, berarti kondisi permukaan
benda kerja semakin halus. Namun dalam
perancangan kosntruksi mesin tidak selamanya
permukaan yang dihasilkan harus memilik
kekasaran permukaan yang halus

Pada proses pemesinan logam parameter
pemotongan merupakan hal yang penting untuk
dipertimbangkan, karena memberi pengaruh
terhadap waktu proses, jumlah produk dan kualitas
permukaan benda kerja. Penggunaan paramater
pemotongan yang tidak sesuai dapat mengakibatkan
waktu proses yang lambat, keausan mata pahat yang
lebih singkat, dan nilai kekasaran permukaan benda
kerja yang tinggi. Paramater pemotongan logam
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tersebut antara lain kecepatan pemotongan,
kedalaman potong dan hantaran potong.

Pada proses pembubutan (turning) hal yang
menentukan qualitas dari kekasaran permukaan
suatu benda kerja yang akan di Bubut adalah
kecepatan putar spindel (speed), kedalaman potong
(dept of cut), gerakan makan (feed) dan juga
termasuk geometri pahat (Hasan dkk., 2017).

Hal ini juga disampaikan oleh Putra (2016)
dalam penelitiannya yang menyatakan bahwa
beberapa faktor yang mempengaruhi kekasaran
permukaan benda kerja saat melakukan proses
pembubutan. Selain dari faktor skill operator yang
berpengaruh, kedalaman pemotongan dan kecepatan
pemotongan juga sangat berpengaruh terhadap
kekasaran permukaan benda kerja (Putra dan Adil.,
2016).

Peningkatan  kecepatan potong memberi
peningkatan perubahan kekasaran permukaan,
sehingga nilai kekasaran permukaan rata-rata
menurun. Penambahan kedalaman potong memberi
pengaruh terhadap kondisi permukaan yang menjadi
semakin buruk.Kenaikan kecil dalam pemakanan
memberi efek kondisi permukaan akhir menjadi
lebih kasar buruk. Permukaan kekasaran juga
menurun jika digunakan mata pahat dengan sudut
hujung pahat yang lebih besar (Singh, Chadha dan
Singari., 2016).

Tiga aspek penting dari proses pemesinan yaitu
tingkat produksi kualitas produk, dan konsumsi
energi yang digunakan. Aspek-aspek ini saling
berkompetisi secara alamiah, pemilihan yang tepat
(Warsi  dkk., 2019). Parameter pemesinan
merupakan hal yang sangat penting Pada proses
pembubutan  bahan  aluminium  memerlukan
penggunaan kecepatan potong yang tinggi agar
kwalitas permukaan yang dihasilkan menjadi lebih

27



ISBN: 978-623-7297-02-4

baik. Nanum juga memerlukan jenis mata pahat
yang mampu beroperasi pada kecepatan tinggi,
dengan tingkat ketahanan aus yang tinggi juga.
Sangatlah perlu untuk menentukan suatu kombinasi
pemotongan yang sesuai agar dapat dihasilkan
produk dengan kwalitas yang baik dan waktu proses
relatif singkat dan umur pahat yang relatip panjang.
Untuk itu maka penelitian ini dilakukan guna
mengamati pengaruh variasi kecepatan potong
terhadap nilai kekasaran permukaan benda kerja
aluminium 6061 pada proses pembubutan.

II. METODOLOGI

Pada penelitian ini digunakan mata pahat jenis
karbida yang memiliki tiga variasi sudut hujung
mata pahat yaitu 0.4, 0.8. dan 1.2 mm untuk
membubut benda kerja aluminium 6061. Proses
pemotongan logam dilakukan dengan menggunakan
mesin bubut CNC Mazak. Parameter pemotongan
yang digunakan kecepatan potong dengan lima
variasi yaitu 200, 300, 400, 500, dan 600 m/min.
Mesin bubut yang digunakan CNC Mazak Quick
Turn 8n.

Gambar 1. Mesin Bubut CNC

Tabel 1. Komposisi Kimia Bahan Al 6061

(Rajesh dkk., 2018)
Ele Ct Cu Fe M M Si Ti Zn Al
men g n

Bera 0.0 0. 0. 0. 0. 0. 0.0 0.0 97.
t (%) 03 24 16 8 48 63 14 07 57

Bahan benda kerja aluminium yang dipotong

Gambar 2. Aluminium 6061

Kekasaran permukaan benda kerja setelah proses
pemesinan diukur dengan menggunakan Surftest
Mitutoyo 211

Gambar 3. Mitutoyo Surftest 211

Prosedur penelitian disampaikan dalam bentuk
diagram alir pada Gambar 4.
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Gambar 4. Diagram Alir
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II1. HASIL DAN PEMBAHASAN

Nilai kekasaran permukaan yang diperoleh
melalui pengukuran dengan menggunakan surface
test disampaikan pada Gambar 5.
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Gambar 5. Pengaruh kecepatan potong
terhadap Kekasaran Permukaan
dengan variasi Tool Nose Radius

Pada Gambar 5 di atas menjelaskan bahwa
perbedaan tool nose radius dan perbedaan kecepatan
potong sangat berpengaruh terhadap kekasaran
permukaan benda kerja. Kenaikan kekasaran
permukaan berlangsung secara linear dengan
kenaikan cutting speed dan kenaikan tool nose
radius. Peningkatan  kecepatan pemotongan
memberi efek terhadap penurunan nilai kekasaran
permukaan hal ini disebabkan ketika mata pahat
mulai menggores pada permukaan benda kerja,
serpihan yang dihasilkan dengan cepat bergeser
sehingga tidak mengores permukaan benda kerja
yang telah di potong, peningkatan kecepatan
pemotongan juga menyebabkan suhu pada bidang
kontak dan serpihan menjadi lebih meningkat,
seiring dengan itu serpihan menjadi melemah dan
kemudian patah sehingga tidak terbentuk serpihan
yang memanjang yang dapat menggores permukaan
benda kerja. Sudut ujung mata pahat yang semakin
besar memberi efek terhadap terjadinya penurunan
kekasaran permukaan benda kerja karena gaya
gesek yang bekerja cenderung menjadi lebih rendah
berbanding sudut mata pahat yang lebih kecil, hal
ini memberi pengaruh terhadap goresan yang terjadi
ketika pemotongan benda kerja dilakukan.

Persentase  penurunan  nilai  kekasaran
permukaan yang dipengaruhi oleh kecepatan
pemotongan dapat dilihat pada Tabel.2

Tabel.1 Pengaruh Kecepatan Pemotongan Terhadap
Kekasaran Permukaan
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Gambar 6. Grafik Persentase Penurunan
Kekasaran Permukaan

Dari Gambar.6 dapat dilihat bahwa grafik
cenderung menurun. Dapat disimpulkan semakin
besar kecepatan potong , maka penurunan
kekasaran permukaan terhadap tool nose radius
semakin kecil. Berdasarkan Tabel. 2 diketahui
bahwa peningkatan kecepatan pemotongan
memberi pengaruh yang signifikan terhadap
penurunan kekasaran permukaan benda kerja,
peningkatan kecepatan pemotongan memberi efek
terhadap penurunan kekasaran permukaan benda
kerja sebesar 13.73 %.

IV. KESIMPULAN

Dari penelitian yang telah dilakukan mengenai
pengaruh kecepatan potong terhadap kekasaran
permukaan maka dapat disimpulkan beberapa hal
sebagai berikut:

1. Peningkatan penggunaan kecepatan pemotongan
berpengaruh terhadap penurunan nilai kekasaran
permukaan benda kerja.

2. Nilai kekasaran permukaan terendah sebesar
1.046 um pada kecepatan potong 500 m/min

3. Kenaikan penggunaan kecepatan potong dengan
kelipatan 100 m/min, terjadi penurunan nilai
kekasaran permukaan sebesar 13.73 %.
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