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RINGKASAN 

Muhammad Abdul Harits, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, 

Universitas Lambung Mangkurat, Juni 2023. Pengaruh Variasi Deep Of Cut Dan 

Feeding Pada Proses Finishing Terhadap Nilai Kekasaran Permukaan Dan Nilai 

Pemuaian Pada Aisi 4340 Dengan Mesin Bubut Konvensional ; Komisi 

Pembimbing : Dr. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Ketua : Akhmad Syarief, S.T., 

M.T. Anggota I : Gunawan Rudi Cahyono, S.T., M.T. Anggota II : Pathur Razi 

Ansyah, S.T., M.Eng. 

Kekasaran permukaan merupakan hasil dari tahapan akhir dari proses 

pembubutan, dimana pada proses akhir pembubutan dilakukannya perlakuan 

berbeda untuk mencapai nilai kekasaran permukaan yang diinginkan. Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengetahui dan menganalisis nilai kekasaran 

permukaan dan nilai pemuain dari hasil variasi deep of cut dan feeding pada 

proses pembubutan. Pengujian kekasaran permukaan menggunakan (Surface 

Roughness Tester SRT-6200) dan pengujian pemuaian menggunakan 

perbandingan diameter yang dihasilkan. Hasil penelitian diperoleh nilai kekasaran 

permukaan dengan analisa ANOVA nilai sig. deep of cut 0.802 diatas 0.05 dan 

nilai sig. feeding 0.000 dibawah 0.05 yang berarti tidak dipengaruhi oleh variasi 

deep of cut, namun dipengaruhi oleh variasi feeding. Sedangkan pada nilai 

pemuaian tidak mengalami pemuaian karena deep of cut kecil dan menggunakan 

media pendingin. Ini menunjukkan pada uji kekasaran permukaan semakin tinggi 

feeding maka semakin tinggi pula nilai kekasaran permukaan. Dan pada uji 

pemuaian semakin banyak proses pemakanan atau semakin kecil diameter yang 

dihasilkan maka nilai pemuaian akan semakin tinggi, namun ini tidak bisa terlepas 

juga dari nilai temperatur yang dihasilkan karena chuck pada mesin dapat 

menyimpan energi panas, jadi mengetahui nilai temperatur merupakan hal yang 

penting dalam mengetahui nilai pemuaian yang akan dihasilkan. 

 

 

 

Kata Kunci : Pembubutan, Kekasaran Permukaan, Deep Of Cut, Feeding 
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SUMMARY 

Muhammad Abdul Harits, Mechanical Engineering Study Program, Faculty 

of Engineering, Lambung Mangkurat University, June 2023. The Influence of 

Deep Of Cut And Feeding Variations In The Finishing Process On Surface 

Roughness Values And Expansion Values In Aisi 4340 With Conventional Lathes; 

Advisory Commission : Dr. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Chairman : Akhmad 

Syarief, S.T., M.T. Member I : Gunawan Rudi Cahyono, S.T., M.T. Member II : 

Pathur Razi Ansyah, S.T., M.Eng. 

Surface roughness is the result of the final stages of the turning process, 

where in the final turning process different treatments are carried out to achieve 

the desired surface roughness value. The purpose of this study was to determine 

and analyze the value of surface roughness and expansion value of the deep of cut 

and feeding variations in the turning process. Surface roughness testing using 

(Surface Roughness Tester SRT-6200) and expansion testing using the resulting 

diameter ratio. The research results obtained surface roughness value by ANOVA 

analysis sig. deep of cut 0.802 above 0.05 and sig. feeding 0.000 is below 0.05 

which means it is not affected by variations in depth of cut, but is influenced by 

variations in feeding. Meanwhile, the expansion value does not experience 

expansion because the depth of cut is small and uses cooling media. This shows 

that in the surface roughness test the higher the feeding, the higher the surface 

roughness value. And in the expansion test, the more the feed process or the 

smaller the resulting diameter, the higher the expansion value, but this cannot be 

separated from the resulting temperature value because the chuck on the machine 

can store heat energy, so knowing the temperature value is important in know the 

expansion value that will be generated. 
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