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ABSTRACT 

 

Arsyad Zanu Fafa’it. 2022. Study of The Effect of Variations in Cutting 

Parameters on The Roughness of Left-aligned Silicon Alumunium Lathe, 

Department of Mechanical Engineering, Faculty of Sciennce and Technology, 

University of Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Main Supervisor Togik Hidayat. 

S.Pd.,M.T. Assistant Supervisor Aprillia Dwi Ardinti, S.Si.,M.Pd. 

 

The manufacturing process in this case is Lathe is a machine tool used to cut 

rotating objects. The lathe process is generally a mechanical process that causes 

high temperatures on the surface of the workpiece, Aluminum silicon is one of the 

workpieces with a low melting point. Given the importance of component 

roughness, especially for silicon aluminum, it is necessary to make a quality 

product on the surface finish, influenced by the basic elements of the machining 

process, such as cutting speed, depth of cut, the basic things that must be 

determined to determine the surface roughness characteristics of the flat lathe. 

left to get the results of the work. on the left-aligned aluminum silicon lathe 

process is good in accordance with the standard. This research is an experimental 

research with three variations. It can be seen that the average roughness value of 

the specimen specimens shows a roughness value with an average of Ra = 2.72 – 

5.70 m or has a surface roughness value of N7-N9. The result of the best left-

aligned aluminum silicon lathe process based on the roughness value / the lowest 

roughness value is in the specimen with a cutting depth of 0.25 mm with an 

average roughness value of 2.72 m. The results of the best left-aligned aluminum 

silicon lathe process based on the roughness value / the lowest roughness value is 

in the specimen with a cutting speed of 32 mm/minute working parameters with an 

average roughness value of 3.97 m. The results of the best left-aligned aluminum 

silicon lathe process based on the roughness value / the lowest roughness value is 

in the specimen with a cutting speed of 32 mm/min with an average roughness 

value of 2.72 m. 

 

Keywords : Spindle Speed, Cutting Speed, Depth of Cut, Alumunium Silicon 

Roughness 
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ABSTRAK 

 

Arsyad Zanu Fafa’it. 2022. Studi Pengaruh Variasi Parameter Potong Terhadap 

Kekasaran Alumunium Silikon Bubut Rata Kiri, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas 

Sain dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing 

Utama Togik Hidayat S.Pd.,M.T. Pembimbing Pendamping Aprillia Dwi Ardinti, 

S.Si.,M.Pd. 

 

Proses manufaktur dalam  hal ini adalah Mesin Bubut,  merupakan suatu mesin 

perkakas yang digunakan untuk memotong benda yang berputar. Proses pembubut 

pada umumnya merupakan proses mekanik yang menimbulkan suhu tinggi pada 

permukaan benda kerja, Alumunium silikon merupakan salah satu benda kerja 

yang titik lelehnya rendah. Mengingat pentingnya kekasaran  komponen, terutama 

untuk alumunium silikon, maka perlu dibuat produk yang berkualitas pada 

permukaan akhir, dipengaruhi oleh elemen dasar dari proses permesinan mesin, 

seperti kecepatan potong, kedalaman potong, hal dasar yang harus ditentukan 

untuk menentukan karakteristik kekasaran permukaan hasil pekerjaan bubut rata 

kiri untuk memperoleh hasil pekerjaan. pada proses bubut rata kiri alumunium 

silikon yang baik sesuai dengan standart. Penelitian ini merupakan penelitian 

eksperimen dengan tiga variasi. Dapat dilihat bahwa nilai kekasaran rata-rata dari 

spesimen benda uji menunjukan nilai kekasaran dengan rata – rata Ra = 2.72 – 

5.70 μm atau memiliki nilai kekasaran permukaan N7-N9. Hasil proses bubut rata 

kiri aluminium silikon paling baik berdasarkan nilai kekasaran/ nilai kekasaran 

terendah adalah pada specimen dengan parameter pengerjaan kedalaman 

pemotongan 0,25 mm dengan nilai kekasaran rata - rata 2.72 μm. Hasil proses 

bubut rata kiri aluminium silikon paling baik berdasarkan nilai kekasaran/ nilai 

kekasaran terendah adalah pada specimen dengan parameter pengerjaan kecepatan 

pemotongan 32 mm/menit dengan nilai kekasaran rata - rata 2.72 μm. 

  

Kata kunci: Kecepatan Spindle, Kecepatan Potong, Kedalaman Potong, 

Kekasaran Alumunium Silikon 
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