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ANALISA PENGARUH VARIASI KECEPATAN SPINDLE PADA
PROSES BUBUT MATERIAL BAJA, ALUMINIUM DAN
KUNINGAN TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN BENDA

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kekasaran permukaan baja,
aluminium, dan kuningan menurut standar 1SO 1302 terhadap kecepatan spindle.
Serta mengetahui komposisi kimia menurut standar ASTM E415, ASTM E1251,
ASTM E478 dan mengetahui kekerasan rockwell menurut standar ASTM E18,
Metode penelitian ini adalah proses pembubutan rata pada bahan baja, kuningan
dan aluminium dengan panjang 300 mm dan diameter 38 mm, dengan variasi
kecepatan spindle 230 rpm, 320 rpm, 450 rpm, 720 rpm dan 1000 rpm dengan
gerak makan konstan 0,06 mm/putaran dan kedalaman potong 0,5 mm. Alat yang
digunakan pada penelitian ini adalah mesin bubut Rekindo tipe CDL6241, alat uji
kekerasan rockwell Merk Mitutoyo, spektormeter merk arun metal scan seri
00203351, dan surface roughness tester TR200. Hasil pengujian komposisi kimia
menunjukan bahwa material yang digunakan adalah baja karbon sedang,
aluminium murni, dan kuningan paduan tinggi. Hasil pengujian kekerasan
rockwell menunjukan baja memiliki kekerasan 88,2 kgf/mm, kuningan sebesar
67,1 kgf/mm, aluminium sebesar 58,76 kgf/mm. Hasil pengujian kekasaran
permukaan menunjukan bahwa nilai kekasaran permukaan pada bahan baja,
kuningan dan alumnium didapatkan nilai kekasaran terkecil pada kecepatan
spindle 1000 rpm sedangkan nilai kekasaran permukaan terbesar didapatkan
pada kecepatan spindle 230 rpm.

Kata Kunci : Komposisi kimia, kekerasan rockwell, kekasaran permukaan

viii



ANALYSIS OF THE EFFECT OF SPINDEL SPEED VARIATIONS
ON STEEL, ALUMINIUM AND BRASS TURNING PROCESS ON
SURFACE ROUGHNESS OF OBJECTS

ABSTRACT

This study aims to determine the surface roughness of steel, aluminium, and brass
according to 1SO 1302 standards on spindle speed. As well as knowing the
chemical composition according to ASTM E415 standards, ASTM E1251, ASTM
E478 and knowing rockwell hardness according to ASTM E18 standards, this
research method is the process of flat turning on steel, brass and aluminium with
a length of 300 mm and 38 mm diameter, with variations in spindle speed 230
rpm, 320 rpm, 450 rpm, 720 rpm and 1000 rpm with a constant feed motion of
0.06 mm / turn and a cutting depth of 0.5 mm. The tools used in this study were
Rekindo lathe type CDL6241, rockwell hardness testing machine Mitutoyo brand,
00203351 series arun metal scan spectrometer, and surface roughness tester
TR200. Chemical composition testing results show that the material used is
medium carbon steel, pure aluminum, and high alloy brass. Rockwell hardness
test results show that steel has a hardness of 88.2 kgf/mm, brass at 67.1 kgf/mm,
aluminum at 58.76 kgf/mm. Surface roughness test results showed that the value
of surface roughness in steel, brass and alumnium values obtained the smallest
roughness at a spindle speed of 1000 rpm while the largest surface roughness
value was obtained at a spindle speed of 230 rpm.

Keywords: Chemical composition, rockwell hardness, surface roughness
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DAFTAR SIMBOL

n = Kecepatan Putaran Spindle (rpm)
f = Gerak Makan (mm/putaran)

a = Kedalaman Potong (mm)

do = diameter awal (mm)

dn = Diameter Akhir (mm)

D  =diameter rata-rata (mm)
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E = Konstanta dengan nilai 130 untuk identor bola baja.

h = Kedalaman Penetrasi (mm)

Ra = Harga Kekasaran Aritmetik ()
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L = Panjang Sampel (mm)
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