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ABSTRAK

Mesin bubut adalah perangkat mesin yang memiliki peran penting dalam proses
manufaktur. Fungsinya adalah menghilangkan material yang tidak diinginkan dari
benda kerja yang sedang berputar, menghasilkan serpihan-serpihan kecil yang
disebut chips. Proses ini dilakukan dengan bantuan alat pemotong yang menembus
benda kerja dan dapat digerakkan dengan presisi ke dalam benda kerja. Dalam
dunia industri, mesin bubut dianggap sebagai salah satu peralatan mesin yang
paling serbaguna dan sering digunakan secara luas di seluruh dunia Industri masa
kini telah berkembang kearah yang menuntut untuk melakukan pekerjaan secara
lebih cepat dan efisien dengan menggunakan berbagai macam mesin. Salah satu
diantara mesin-mesin tersebut adalah mesin bubut yang berfungsi untuk memproses
material-material silindris. Tujuan utama penelitian ini adalah mengetahui
pengaruh getaran mesin dan mengetahui besar nilai putaran mesin bubut akibat
variasi putaran mesin kecepatan potong dan kedalaman pemakanan pada proses
bubut rata baja AISI 1045. Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang
menggunakan bahan dengan diameter 20 mm dan panjang 100 mm dengan 3
macam variasi putaran mesin, kecepatan pemakanan. Hasil penelitian ini dapat
disimpulkan bahwa kecepatan putaran mesin 290 Rpm dengan kecepatan
pemakanan 0.5 mm menghasilkan getaran terendah sebesar 0. 23 mm/s.

Kata kunci: Mesin Bubut, Pembubutan, Getaran Mesin Bubut, Baja AISI 1040



ABSTRACT

A lathe is a machine device that has an important role in the manufacturing
process. Its function is to remove unwanted material from the rotating workpiece,
producing small debris called chips. This process is carried out with the help of a
cutting tool that penetrates the workpiece and can be moved with precision into the
workpiece. In the industrial world, the lathe is considered one of the most versatile
machine tools and is often used widely throughout the world. Today's industry has
developed in a direction that requires doing work more quickly and efficiently using
various types of machines. One of these machines is a lathe which functions to
process cylindrical materials. The main objective of this research is to determine
the effect of machine vibrations and determine the value of lathe rotation due to
variations in machine rotation, cutting speed and feed depth in the AISI 1045 steel
flat turning process. This research is an experimental research using material with
a diameter of 20 mm and a length of 100 mm. 3 kinds of engine rotation variations,
feed speed. The results of this research can be concluded that the engine rotation
speed of 290 Rpm with a feed speed of 0.5 mm produces the lowest vibration of
0.23 mm/s.

Keywords: Lathe Machine, Turning, Vibration of Lathe Machine, AISI 1040 Steel
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