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ABSTRAK

Proses pemesinan yang digunakan dalam proses produksi sejalan dengan
perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi peningkatan produksi harus
diimbangi dengan peningkatan kualitas hasil produksi. Proses pemesinan Computer
Numerical Control (CNC) menjadi solusi pengerjaan ketika proses pengerjaan tidak
dapat dilakukan dengan menggunakan mesin-mesin konvensional. Hasil penelitian
ini merupakan penelitian eksperimen yang melibatkan variasi kecepatan putaran
potong (Cutting speed) yaitu Variabel terkait dari penelitian ini adalah kekasaran
permukaan Baja st 41 karbon rendah hasil proses dari mesin bubut CNC FEELER-
FTC10. kekasarannya adalah hasil dari nilai Rata-rata perbandingan dari kecepatan
potong 382, 1.401, 3.184 m/menit. Nilai rata-rata yang tertinggi kecepatan cutting
speed 382 m/menit dengan nilai kekasarannya rata-rata adalah 5.573 pm dari
kecepatan feeding 23 mm/menit.Sedangkan untuk mengetahui kekasarannya dari
nilai terendah ada di kecepatan 3.184 m/menit nilai Rata-rata kekasaran yang
terrendah dengan nilai kekasarannya 1.068 um dari kecepatan feeding 159
mm/menit proses pembubutan akan menghasilkan material baja ST 41 menjadi
lebih halus. Hasil dari penelitian pengaruh variasi cutting speed terhadap tingkat
kekasaran permukaan baja pada hasil proses bubut. maka semakin besar kecepatan
cutting speed maka semakin rendah nilai kekasarannya yang di dapat jika di iringi
dengan Kecepatan pemakanan yang lebih rendah. Pada nilai kekasaran
permukaannya dari kecepatan cutting speed maka dengan ini mengakibatkan
terjadinya proses bubut yang lebih baik dan efesiensi dari segi pengerjaan maupun
hasil, menghasilkan nilai kekasaran permukaan terbaik pada 3.184 m/menit dengan
nilai kekasaran rata-rata permukaan sebesar 1.068 pum.

Kata kunci : kekasaran, bubut CNC, St 41, kecepatan potong
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ABSTRACT

The machining process used in the production process is in line with the
development of science and technology, increasing production must be balanced
with improving the quality of production results. The Computer Numerical Control
(CNC) machining process is a solution when the work process cannot be done using
conventional machines. The results of this study are experimental research
involving variations in cutting speed, namely the related variable of this study is
the surface roughness of low carbon steel st 41 steel as a result of the process of
CNC lathe FEELER- FTC10. The roughness is the result of the comparative
average value of the cutting speed of 382, 1.401.3.184 m/min. The highest average
value of cutting speed is 382 m/min with an average roughness value of 5,573 um
from a feeding speed of 23 mm/min. Meanwhile, to find out the roughness of the
lowest value is at a speed of 3,184 m/min, the lowest average roughness value with
a roughness value of 1,068 um from the feeding speed of 159 mm/min, the turning
process will produce ST 41 steel material to be smoother. The results of the study
on the effect of cutting speed variations on the level of roughness of the steel surface
on the results of the lathe process. then the greater the cutting speed, the lower the
roughness value obtained if accompanied by a lower feeding speed. At the value of
surface roughness from the cutting speed, this results in a better lathe process and
efficiency in terms of workmanship and results, resulting in the best surface
roughness value at 3,184 m/min with an average surface roughness value of 1,068

um.

Keywords: roughness, CNC lathe, St 41, cutting speed.
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