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ABSTRAK 

Seiring dengan pesatnya perkembangan teknologi di bidang manufaktur, mesin–mesin juga mengalami 

perkembangan. Mesin CNC bukti perkembangan yang ada di bidang manufaktur. Pada pengerjaan manufaktur 

menggunakan mesin bubut CNC kekerasan permukaan, kekerasan material dan keausan material benda kerja 

dipengaruhi oleh kecepatan putar dan kecepatan pemakanan. Penelitian dilakukan untuk menguji pengaruh 

kecepatan putar spindle 600rpm, 800rpm, 1000rpm dan kecepatan pemakanan 0,05mm/s, 0,10mm/s, dan 

0,15mm/s pada material Besi Cor FCD25. Penelitian ini dilakukan menggunakan metode eksperimental dengan 

menggunakan alat uji Surface Roughness Tester, Vickers, dan Metode Ogoshi. Penelitian menghasilkan (1) 

didapatkan pengaruh yang signifikan pada variasi kecepatan putar dan kecepatan pemakanan terhadap nilai 

kekasaran permukaan pada spesimen dengan kekasaran terendah pada spesimen 3 dengan rata–rata sebesar 

1,16µm, sedangkan kekasaran tertinggi pada spesimen 5 rata–rata sebesar 1,96µm. (2) didapatkan pengaruh yang 

signifikan pada variasi kecepatan putar dan kecepatan pemakanan terhadap data nilai kekerasan material pada 

spesimen, dengan kekerasan tertinggi pada spesimen 4 dengan nilai kekerasan sebesar 268,1Hv, sedangkan 

kekerasan terendah pada spesimen 5 dengan nilai kekerasan sebesar 219,8Hv. (3) didapatkan pengaruh yang 

signifikan pada variasi kecepatan putar dan kecepatan pemakanan terhadap data nilai keausan material pada 

spesimen, dengan keausan terendah pada spesimen 2 dengan rata–rata sebesar 1,39572E-07mm2/Kg, sedangkan 

keausan tertinggi pada spesimen 4 dengan rata–rata sebesar 2,55514E-07mm2/Kg. 

Kata Kunci: Mesin CNC; Kecepatan putar; Kecepatan pemakanan; Besi Cor FCD 25 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Seiring dengan perkembangan teknologi dibidang manufaktur mesin untuk proses produksi juga mengalami 

perkembangan, misalnya seperti mesin yang hanya bisa digunakan secara manual/konvensional dan sekarang 

berkembang dengan mesin CNC (Computer Numerical Control) yang dijalankan dengan membuat program. 

Dikarenakan tuntutani  yangi  harusi  dipenuhii  dalami  manufakturi  sepertii  dimensii  dengani  toleransii  yangi  

sangati  kritis,i  mesini  CNCi  menjadi pilihan utama oleh perusahaan karena memiliki keunggulan seperti lebihi  

telitii  dani  lebihi  cepati  dalami  prosesi  pemesinani  baiki  darii  segii  kualitasi  maupun kuantitas dibandingkan 

dengan mesin konvensional. 

Untuk melihat suatu produk yang berkualitas bisa dilihati  darii  kekasaran/kehalusani  permukaani  yangi  

dihasilkan.i  Kekasarani  permukaani  merupakani  faktori  utamai  untuki  evaluasii  produki  pemesinani  dapati  

diterimai  ataui  tidaki  (Henadewitai  eti  al.,i  2006)i  Kekerasani  suatui  material/bahani  merupakani  sifati  

mekaniki  yangi  sangati  penting,i  karenai  dapati  digunakani  untuki  mengetahuii  sifati  mekaniki  laini  yaitui  

strengthi  (kekuatan), ductility (keuletan), dan brittle. Dan juga dari kekerasan bisa mengetahui ketahanan suatu 

benda kerja. Sedangkan keausan terjadi karena adanya dua bendai  yangi  salingi  menekani  dani  salingi  

bergesekan, nilai keuasan yang lebih besar terjadi pada bahan yang lebih keras. 

Ferroi  Castingi  Ductilei  (FCD)i  merupakani  jenisi  besii  yangi  memilikii  kandungani  karboni  diatasi  

2,06%,i  memilikii  matriki  perliti  dan/ataui  ferit,i  dani  mengandungi  grafiti  berbentuki  bulat. FCD 25 

memiliki komposisi berupa C(3,00-3,30%) Si(1,80-2,20) Mn(0,60-0,90%) P(0,12% max) S(0,15% max) 

Mg(0,05%), Dan memiliki kekuatan Tarik sebesar 25 Kg/mm2. FCD 25 biasanya digunakan untuk bahan dari blok 

engine, silinder head, crankshaft mesin, pipe fitting, sprocket, pump, bushing, dan lain sebagainya. 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Bagaimana pengaruh variasi kecepatan putar terhadap kekasaran permukaan, kekerasan, dan keausan pada 

material FCD 25? 

2. Bagaimanai  pengaruhi  variasii  kecepatani  pemakanani  terhadapi  kekasarani  permukaan, kekerasan, dan 

keausan material FCD 25? 

1.3 Batasan Masalah 

1. Sampel pengujian menggunakan material besi cor FCD 25. 

2. Proses permesinan sampel pengujian menggunakan mesin bubut CNC. 

3. Pengujian yang dilakukan ada 3 macam yaitu:  

 Pengujian kekasaran dengan menggunakan surface roughness tester. 

 Pengujian kekerasan dengan menggunakan Vickers. 

 Pengujian keausan dengan menggunakan metode Ogoshi. 

1.4 Tujuan Penelitian: 

1. Untuk mengetahui dampak variasi kecepatan putar terhadap nilai kekasaran, kekerasan, dan keausan pada 

besi cor FCD 25. 



62 

 

2. Untuk mengetahui dampak variasi kecepatan pemakanan terhadap nilai kekasaran, kekerasan, dan keausan 

besi cor FCD 25. 

1.6 Manfaat Penelitian: 

1. Memberikan pemahaman tentang kekasaran pada besi cor FCD 25 setalah dilakukan proses pemakanan 

menggunanakan mesin bubut CNC. 

2. Memberikan pengetahuan dan referensi bagi saya pribadi dan peneliti berikutnya tentang besi cor FCD 25 

yang dilakukan proses pemakanan menggunakan mesin bubut CNC. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

2.1 Besi Cor/Tuang FCD 25 

Besii  cori  tuangi  daktili  (ductilei  casti  iron)i  dani  berbintiki  (nodulari  casti  iron)i  padai  

intinyai  samai  dengani  besii  tuangi  yangi  tahani  tempa,i  keduanyai  memilikii  grafiti  berbentuki  butiri  

bulat.i  Berdasarkani  standari  JISi  Gi  5502i  besii  cori  Nodulari  memilikii  kekuatani  tariki  sepertii  

dapati  dilihati  padai  Tabeli  1. 

Tabel 1 Kelas dan kekuatan tarik besi cor nodular/ (Ductile Cast Iron) (Sularso, 1979) 

Kelas Simbol 
Kekuatan Tarik 

(Kg/mm2) 

1 FCD 25 25 

2 FCD 40 40 

3 FCD 45 45 

4 FCD 50 50 

5 FCD 60 60 

6 FCD 70 70 

Presentase komposisi besi daktil bisa dilihat pada tabel 2 

Tabel 2 Komposisi unsur besi cor nodular/daktil (Ductile Cast Iron) (Wiryosumarto, 1996) 

Jenis unsur Presentase (%) 

Karbon 3,3-3,9 

Silisium 2,2-2,9 

Mangan 0,2-0,6 

Fosfor 0,05-0,1 

Belerang 0,0 – 0,015 

 

FCD 25 memiliki komposisi berupa C (3,00-3,30%) Si (1,80-2,20%) Mn (0,60-0,90%) P (0,1% max) S (0,15% 

max) Mg (0,05%), Dan memiliki kekuatan Tarik sebesar 25 Kg/mm2. FCD 25 biasanya digunakan untuk bahan 

dari blok engine, silinder head, crankshaft mesin, pipe fitting, sprocket, pump, bushing dan lain sebagainya. 

2.3 Mesin Bubut CNC 

2.3.1 Pengertian Mesin Bubut CNC 
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Jadi mesini  bubuti  CNCi  bisai  diartikani  sebagaii  suatui  mesini  yangi  dikontroli  olehi  komputeri  

dengani  menggunakani  bahasai  numeriki  dengani  susunani  kodei  –i  kodei  yangi  telahi  distandarisasikani  

dalami  kodei  peremesinani  CNC.i  Jadii  mesini  bisai  bekerjai  sesuaii  dengani  perintahi  kodei  tersebuti  

(Widarto, 2008). 

2.3.2 Prinsip Kerja Mesin Bubut CNC 

Prinsipi  kerjai  mesini  bubuti  CNCi  dengani  mesini  bubuti  konvensial pada dasarnya sama. Gerakan 

dasarnya ke arah vertical dan horizontal dengan sistem koordinat sumbu X dan sumbu Z, pada saat pemakanannya 

benda kerja diletakkan dengan dicekam sambil berputar, lalu benda kerja dimakani  olehi  pahati  yangi  diam.i  

Arahi  gerakani  padai  mesini  bubuti  CNCi  diberikan lambing sumbui  Xi  untuki  arahi  gerakani  melintangi  

tegaki  lurus terhadao sumbui  putari  dani  sumbui  Zi  untuki  arahi  gerakan yang memanjang yang sejajar sumbu 

putar (Widarto, 2008). 

2.3.3 Parameter Mesin Bubut 

Proses permesinan adalah prosesi  pemotongani  logami  berbentuki  silindris,i  dalami  mesini  bubuti  

terdapati  rumusi  untuki  mengetahui beberapai  parameteri  pemotongani  bendai  kerja.i  Parameteri  tersebuti  

bisai  dicarii  dengani  memperhatikani  kondisii  pemotongan. Terdapat tigai  parameteri  prosesi  pembubutani  

yaitui  kecepatani  putari  (speed),i  geraki  pemakanani  (feeding),i  dani  kedalaman pemakanan (depth of cut). 

1. Kecepatan putar spindle 

Adai  banyaki  faktori  yangi  mempengaruhii  kekasarani  suatui  bendai  kerja,i  salahi  satunyai  adalahi  

kecepatani  putarani  spindle.i  Kecepatani  putaran n (speed),i  selalui  berhubungnani  dengani  sumbui  utamai  

(spindle)i  dani  bendai  kerja (Widarto, 2008). Kecepatam putari  dinotasikani  sebagaii  putarani  peri  meniti  

(rotationi  peri  minute,i  rpm).i  Jadii  kecepatani  putarani  mesini  bubuti  bisa ditarik kesimpulan bahwa sebagaii  

kemampuani  kecepatani  putari  spindlei  suatui  mesini  bubuti  untuki  melakukani  pemakanan mengunakan 

alati  potongi  terhadapi  permukaani  bendai  kerai  dalami  satuani  putaran/menit. 

𝑣 =
𝜋 × 𝑑 × 𝑛

1000
 ;  𝑚/𝑚𝑖𝑛 

Dimana:  v  = kecepatan potong (m/min) 

  D =diameter benda kerja (mm) 

  n = kecepatan putar (rpm)  

2. Kecepatan pemakanan (feeding) 

Kecepatani  pemakanan,i  fi  (feed)i  merupakani  jaraki  yangi  ditempuhi  olehi  pahati  setiapi  bendai  kerjai  

berputari  satui  kali,i  sehinggai  satuani  fi  adalahi  mm/putaran. 

𝑉𝑓 = 𝑓 × 𝑛 ;  𝑚𝑚/𝑚𝑖𝑛 

Dimana: Vf = kecepatan makan (mm/menit) 

  f = gerak makan (mm/r) 

  n = kecepatan putar (rpm) 

3. Kedalaman pemakanan 
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Kedalaman pemakanan (depthi  ofi  cut)i  merupakani  tebali  bagiani  bendai  kerjai  yangi  dibuangi  darii  bendai  

kerja,i  ataui  jaraki  antarai  permukaani  yangi  dipotongi  terhadapi  permukaani  yangi  belumi  terpotong. 

𝑎 =
(𝑑0 − 𝑑𝑚)

2
 ; 𝑚𝑚 

Dimana: a = kedalaman potong (mm) 

  d0 = diameter awalm (mm) 

dm = diameter akhir (mm) 

2.4 Kekasaran Permukaan 

Kekasarani  permukaani  adalahi  penyimpangani  rata-ratai  aritmetiki  darii  garisi  rata-ratai  permukaan.  

Pada nilai kekasaran permukaani  terdapati  beberapai  kriteriai  nilaii  kualitasi  (N)i  yangi  berbeda,i  dimanai  

Nilaii  kualitasi  kekasarani  permukaani  tersebuti  telahi  diklasifikasikani  olehi  ISO.i  Nilaii  kualitasi  

kekasarani  permukaani  terkecili  dimulaii  darii  N1i  yangi  memilikii  nilaii  kekasarani  permukaani  (Ra)i  

0,025i  μmi  dani  nilaii  yangi  palingi  tingggii  adalahi  N12i  dengani  nilaii  kekasarannyai  50i  μmi  (Azhar, 

2014). 

2.4.1 Pengujian Kekasaran 

Surface Roughness Tester adalah alat yang memiliki kemampuan untuk mengukur tingkat kekasaran suatu 

permukaan benda kerja. Nilaii  kekasarani  dinyatakani  dalami  Roughnessi  Averagei  (Ra).i  Rai  merupakani  

parameteri  kekasarani  yangi  palingi  banyaki  dipakaii  secarai  internasional. 

 

Gambar 2. Metode Surface Roughness Tester 

2.5 Pengujian Kekerasan 

 

Ujii  kekerasani  Vickersi  adalahi  pengujiani  yangi  menggunakani  penumbuki  piramidai  intani  yangi  

dasarnyai  berbentuki  bujuri  sangkari  dengani  besari  suduti  antarai  permukaani  –i  permukaani  piramidi  

yangi  salingi  berhadapani  adalahi  136º.  

 

Gambar 3. Penekanan Benda Uji 

2.6 Pengujian Keausan 
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Pengujiani  keausani  dapati  dilakukani  dengani  berbagaii  macami  metodei  dani  teknik,i  yangi  

semuanyai  bertujuani  untuki  mensimulasikani  kondisii  keausani  aktual.i  Salahi  satunyai  adalahi  dengani  

metodei  Ogoshii  dimanai  bendai  ujii  memperolehi  bebani  geseki  darii  cincini  yangi  berputari  (Revolvingi  

disc).i  Pembebanani  geseki  inii  akani  menghasilkani  kontaki  antari  permukaani  yangi  berulang-ulangi  yangi  

padai  akhirnyai  akani  mengambili  sebagiani  materiali  padai  permukaani  bendai  uji.i  Besarnyai  jejaki  

permukaani  darii  materiali  tergeseki  itulahi  yangi  dijadikani  dasari  penentuani  tingkati  keausani  padai  

material.i  Semakini  besari  dani  dalami  jejaki  keausani  makai  semakini  tinggii  volumei  materiali  yangi  

terlepasi  darii  bendai  uji.i  Skemai  pengujiani  keausani  dengani  metodei  ogoshii  ialahi  sebagaii  berikut: 

 

Gambar 4. Pengujian Keausan Dengan Metode Ogoshi 

BAB III METODE PENELITIAN 

3.1 Diagram Alir Penelitian 

Mulai

Besi Cor FCD 25

Desain Spesimen, Tool, dan Alat uji

Proses Pembubutan

Variasi RPM dengan Feeding tetap

1. 600 RPM

2. 800 RPM

3. 1000 RPM

Variasi Feeding dengan RPM tetap

1. 0,05 mm/s

2. 0,1 mm/s

3. 0,15 mm/s

Uji KekerasanUji Kekasaran Uji Keausan

Analisis Hasil Pengujian 

dan Pembahasan

Kesimpulan

Selesai

Studi Literatur

 

Gambar 5. Diagram Alir Penelitian 
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3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini meliputi proses pembubutan dan pengujian permukaan kekasara dilakukan di tempat dan waktu 

berikut: 

1. Pembubutan spesimen uji 

Pembubutan spesimen uji dilakukan di Pusat Pengembangan Pemberdayaan Pendidik dan Tenaga 

Kependidikan/Vocational Education Development Center (PPPPTK/VEDC) Malang menggunakan mesin bubut 

CNC pada 18 April 2022 

2. Pengujian kekasaran permukaan 

Pengujian kekasaran permukaan spesimen uji menggunakan Surface Rouhgness Tester dilakukan di Laboratorium 

Material, Fakultas Teknik, Jurusan Teknik Mesin, Universitas Negeri Malang pada 21 April 2022. 

3. Pengujian kekerasan 

Pengujian kekerasan spesimen uji menggunakan Vickers dilakukan di Laboratorium Material, Fakultas Teknik, 

Jurusan Teknik Mesin, Universitas Negeri Malang pada 21 April 2022. 

4. Pengujian keausan 

Pengujian keausan spesimen uji menggunakan metode ogoshi dilakukan di Laboratorium Bahan Teknik, Fakultas 

Teknik, Jurusan Teknik Mesin, Universitas Gadjah Mada Yogyakarta pada 2 Juni 2022. 

BAB IV ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN 

4.1 Data Hasil Pengujian 

4.1.1 Data Hasil Pengujian Kekasaran 

Tabel 3. Hasil pengujian kekasaran 

No 
Sampel 

Kecepatan 
Spindle 
(RPM) 

Kecepatan 
Pemakanan 

(mm/s) 

Titik 
Pengujian 

Kekasaran 

(Ra/𝜇m) 

I 600 0,10 

1 (ujung) 1,38 

2 (tengah) 1,26 

3 (pangkal) 1,52 

Kekasaran Rata – Rata 1,39 

II 800 0,10 

1 (ujung) 1,11 

2 (tengah) 1,56 

3 (pangkal) 2,40 

Kekasaran Rata – Rata 1,69 

III 1000 0,10 

1 (ujung) 1,04 

2 (tengah) 0,96 

3 (pangkal) 1,49 

Kekasaran Rata – Rata 1,16 

IV 800 0,05 1 (ujung) 1,23 
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2 (tengah) 1,27 

3 (pangkal) 1,43 

Kekasaran Rata – Rata 1,31 

V 800 0,10 

1 (ujung) 1,42 

2 (tengah) 2,02 

3 (pangkal) 2,45 

Kekasaran Rata – Rata 1,96 

VI 800 0,15 

1 (ujung) 1,60 

2 (tengah) 1,64 

3 (pangkal) 1,74 

Kekasaran Rata – Rata 1,66 

4.1.2 Data Hasil Pengujian Kekerasan 

Tabel 4. Hasil pengujian kekerasan 

No Sampel 
Kecepatan Putar 

Spindle (RPM) 

Kecepatan 

Pemakanan (mm/s) 
Kekerasan (HV) 

I 600 0,10 255 

II 800 0,10 238,4 

III 1000 0,10 230,7 

IV 800 0,05 268,1 

V 800 0,10 219,8 

VI 800 0,15 237,1 

4.1.3 Data Hasil Pengujian Keausan 

Tabel 5. Hasil pengujian keausan 

No 
Sampel 

Kecepatan 
Spindle 
(RPM) 

Kecepatan 
Pemakanan 

(mm/s) 

Titik 
Pengujian 

Keausan 
(mm2/kg) 

I 600 0,10 

1 (ujung) 2,38515E-07 

2 (tengah) 1,64281E-07 

3 (pangkal) 1,80012E-07 

Keausan Rata – Rata 1,94269E-07 

II 800 0,10 

1 (ujung) 8,83557E-08 

2 (tengah) 1,89105E-07 
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3 (pangkal) 1,41255E-07 

Keausan Rata – Rata 1,39572E-07 

III 1000 0,10 

1 (ujung) 1,27018E-07 

2 (tengah) 1,97904E-07 

3 (pangkal) 1,33781E-07 

Keausan Rata – Rata 1,52901E-07 

IV 800 0,05 

1 (ujung) 2,982E-07 

2 (tengah) 2,37169E-07 

3 (pangkal) 2,31173E-07 

Keausan Rata – Rata 2,55514E-07 

V 800 0,10 

1 (ujung) 1,15426E-07 

2 (tengah) 2,13794E-07 

3 (pangkal) 1,3842E-07 

Keausan Rata – Rata 1,5588E-07 

VI 800 0,15 

1 (ujung) 1,37484E-07 

2 (tengah) 8,52618E-08 

3 (pangkal) 3,14129E-07 

Keausan Rata – Rata 1,78958E-07 

4.2 Analisa Data dan Pembahasan Hasil Pengujian 

4.2.1 Analisa Data dan Pembahasan Hasil Pengujian Kekasaran 

 

Gambar 6. Grafik Data Uji Kekasaran 

Spesimen 1 Spesimen 2 Spesimen 3 Spesimen 4 Spesimen 5 Spesimen 6

Titik 1 1.38 1.11 1.04 1.23 1.42 1.6

Titik 2 1.26 1.56 0.96 1.27 2.02 1.64

Titik 3 1.52 2.4 1.49 1.43 2.45 1.74

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

Grafik Uji Kekasaran (Ra/µm)
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Gambar 7. Grafik rata-rata kekasaran 

Berdasarkan data yang diperoleh dari semua spesimen secara runtut didapatkan perbandingan dari specimen 1, 2, 

3, 4, 5, dan 6 rata – rata nilai Ra yang bervariasi yaitu secera urut 1,39 µm, 1,69 µm, 1,16 µm, 1,31 µm, 1,96 µm, 

1,66 µm. Berdasarkan nilai rata-rata Ra tersebut dapat disimpulkan berdasarkan peneltian terdahulu (Fauzi & 

Sumbodo, 2021) terdapat pengaruh yang signifikan terdapat variasi kedalaman pemakanan terhadap nilai 

kekasaran permukaan baja ST 40 pada hasil proses pembubutan dengan menggunakan mesin bubut CNC, 

berdasarkan (Mashudi & Susanti, 2020) Semakin rendah kecepatan putar spindle maka semakin tinggi nilai 

kekasaran Ra begitu juga sebaliknya semakin tinggi kecepatan putar spindle akan berpengaruh terhadap nilai Ra 

yang lebih rendah dan berdasarkan (R. Kumar & S. kumar, 2010) Kekasaran permukaan yang baik merupakan 

hasil proses permesinan dengan memilih kecepatan potong yang rendah dan kecepatan pemakanan yang tinggi, 

dari berbagai penelitian terdahulu dapat kita simpulkan bahwa variasi kecepatan spindle dan variasi kecepatan 

pemakanan berpengaruh terhadap nilai kekasaran Ra semakin tinggi variasi kecepatan spindle dan pemakanan 

semakin tinggi maka nilai Ra akan rendah serta semakin rendah variasi kecepatan spindle dan pemakanan semakin 

rendah maka nilai Ra akan tinggi. 

4.2.2 Analisa Data dan Pembahasan Hasil Pengujian Kekerasan 

 

Gambar 8. Grafik data nilai kekerasan 

Spesimen 1 Spesimen 2 Spesimen 3 Spesimen 4 Spesimen 5 Spesimen 6

Rata - Rata 1.39 1.69 1.16 1.31 1.96 1.66
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Spesimen
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Grafik 9. Grafik nilai kekerasan 

Berdasarkan data yang diperoleh dari semua spesimen didapatakan perbandingan dari spesimen 1, 2, 3, 4, 5, 

dan 6 data nilai kekerasan bervariasi yaitu 255 HV, 238,4 HV, 230,7 HV, 268,1 HV, 219,8 HV, dan 237,1 HV. 

Pada hasil nilai kekasaran tersebut menghasilkan nilai kekerasan yang bervariatif dari spesimen 1 ke spesimen 2 

mengalami penurunan yang besar, dari spesimen 2 ke spesimen 3 mengalami penurunan nilai kekerasan yang 

tidak terlalu besar, dari spesimen 3 ke spesimen 4 mengalami kenaikan nilai kekerasan yang signifikan, dari 

spesimen 4 ke spesimen 5 mengalami penurunan nilai kekerasan yang signifikan, dan dari spesimen 5 ke spesimen 

6 mengalami kenaikan nilai kekerasan yang signifikan. Nilai kekerasan pada spesimen 4 memiliki nilai kekerasan 

yang terbesar yaitu sebesar 268,1 HV, sedangkan nilai kekerasan yang terendah pada spesimen ke 5 dengan nilai 

kekerasan sebesar 219,8 HV. Berdasarkan nilai kekerasan tersebut dapat disimpulkan bahwa nilai kekerasan di 

atas sebanding dengan penelitian terdahulu yang dimana menurut Zurita-Hurtado et al., pada tahun 2017 

mengatakan bahwa kekerasan permukaan (HV) akan lebih tinggi pada kecepatan potong yang lebih rendah, 

sementara kekerasan akan lebih rendah pada kecepatan potong yang lebih tinggi. 

4.2.3 Analisa Data dan Pembahasan Hasil Pengujian Keausan 

 

Gambar 10. Grafik data nilai keausan 
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Gambar 11. Grafik rata-rata nilai keausan 

Keausani  dapati  diartikani  sebagaii  rusaknyai  permukaani  padatan,i  biasanyai  melibatkani  kehilangani  

materiali  yangi  progresifi  akibati  adanyai  gesekani  (friksi)i  antari  permukaani  padatan.i  Keausani  

merupakani  bukani  sifati  dasari  materiali  melainkani  responi  materiali  terhadapi  sistemi  luari  (kontaki  

permukaan). Berdasarkan data yang diperoleh dari semua spesimen secara runtut didapatkan perbandingan dari 

spesimen 1, 2, 3, 4, 5, dan 6 rata – rata nilai keausan yang bervariasi yaitu secara urut 1,94269E-07 mm2/Kg, 

1,39572E-07 mm2/Kg, 1,52901E-07 mm2/Kg, 2,55514E-07 mm2/Kg, 1,5588E-07 mm2/Kg, 1,78958E-07 

mm2/Kg. Nilai rata – rata keausan tertinggi terdapat pada spesimen 4 sebesar 2,55514E-07 mm2/Kg, sedangkan 

nilai keausan terendah terdapat pada spesimen 2 sebesar 1,39572E-07 mm2/Kg. Berdasarkan nilai keausan 

tersebut, menurut buku Ilmu Pengetahuan Bahan Teknik yang dibuat oleh Prof. Ir. Tata Surdia Ms. Met. E, 

mengatakan bahwa bahan yang lebih keras memiliki nilai keausan yang relatif besar. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil penelitian pada data dan pemabahasan diata, maka bisa ditarik kesimpulan bahwa variasi 

kecepatan spindle dan kecepatan pemakanan berpengaruh terhadap kekasaran permukaan, kekerasan material, dan 

keausan material pada besi cor FCD 25 melalui proses bubut menggunakan mesin bubut CNC siemen 808D yang 

mana menghasilkan kesimpulan sebagai berikut: 

1. Kekasaran permukaan 

Pada spesimen 3 memiliki kekasaran terendah dengan kecepatam spindle 1000 RPM dan kecepatan pemakanan 

0,10 mm/s dengan menghasilkan nilai kekasaran rata – rata sebesar 1,16 µm. Pada spesimen 5 memiliki kekasaran 

tertinggi dengan kecepatan spindle 800 RPM dan kecepatan pemakanan 0,10 mm/s dengan menghasilkan nilai 

kekasaran rata – rata sebesar 1,96 µm. 

2. Kekerasan material  

Pada spesimen 4 memiliki kekerasan tertinggi dengan kecepatam spindle 800 RPM dan kecepatan pemakanan 

0,05 mm/s dengan menghasilkan nilai kekerasan sebesar 268,1 Hv. Pada spesimen 5 memiliki kekerasan terendah 

dengan kecepatan spindle 800 RPM dan kecepatan pemakanan 0,10 mm/s dengan menghasilkan nilai kekerasan 

sebesar 219,8 Hv. 
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3. Keausan material 

Pada spesimen 2 memiliki keausan terendah dengan kecepatam spindle 800 RPM dan kecepatan pemakanan 0,10 

mm/s dengan menghasilkan nilai keausan rata – rata sebesar 1,39572E-07 mm2/Kg. Pada spesimen 4 memiliki 

keausan tertinggi dengan kecepatan spindle 800 RPM dan kecepatan pemakanan 0,05 mm/s dengan menghasilkan 

nilai keausan rata – rata sebesar 2,55514E-07 mm2/Kg. 

5.2 Saran 

1. Akan lebih baik untuk memegang kendali pada banyak parameter agar penelitian berjalan sesuai dengan 

teori yang ada. 

2. Sebelum melakukan penelitian diarapkan untuk memperhatikan kembali persiapan dari proses 

pengolahan bahan yang dapat mempengaruhi hasil penelitian seperti jenis pahat, sudut pahat, jenis mesin 

bubut CNC, dan jenis komposisi bahan spesimen uji. 

3. Lebih baik sebelum melakukan penelitian untuk memperhatikan kalibrasi dan perawatan dari alat proses 

pengujian dan pengambilan data untuk menjaga hasil penelitian yang baik dan valid. 
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