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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui hasil nilai perbandingan sudut pahat pada 

kedalaman potong penelitian ini menggunakan sudut pahat HSS dan variasi kedalaman potong 

pada prosen turning pada sebuah nilon batangan. Penelitian ini betujuan mengukur kekasaraan 

permukaan, untuk mengetahui seberapa pengaruh parameter permesinan terhadap nylon batangan, 

dengan standart yang sudah diminta. Penelitian ini menggunakan metode eksperimen dua kali 

pengambilan data untuk mengetahui pengaruh parameter permesinan terhadap nylon batangan 

pada proses bubut. Alat ukurnya adalah SRT -6210 surface roughness tester. Benda kerja adalah 

Nilon batangan Pa6 dengan diameter 25,4 mm dan panjang 150 mm. parameter dalam penelitian 

ini adalah sudut pahat 60° dan 70°, kedalaman potong 1mm, 2mm, 3mm, kecepatan pemakanan 

0,045 mm/menit dan kecepatan spindle adalah 800 rpm. Untuk hasil pembubutan terbaik pada 

sudut 60° dengan kedalaman 3mm dengan nilai 1,106 μm dan nilai tertinggi didapat pada sudut 70°  

dengan kedalaman makan 2mm dengan nilai Ra 2,014 µm. Hal ini disebabkan dengan 

pengaruhnya sudut pahat, maka akan memperkecil nilai kekasarannya. 

Kata kunci : nylon, permesinan, sudut pahat, kedalaman potong , kekasaran permukaan 

ABSTRACT 

This research aims to determine the results of the comparison value of tool angles on depth of cut. 

This research uses HSS tool angles and variations in cutting depth in the turning process on a 

nylon bar. This research aims to measure surface roughness, to find out how much influence 

machining parameters have on nylon bars, with the standards that have been requested. This 

research uses an experimental method of collecting data twice to determine the effect of machining 

parameters on nylon bars in the turning process. The measuring instrument is the SRT -6210 

surface roughness tester. The workpiece is Nylon bar Pa6 with a diameter of 25.4 mm and a length 

of 150 mm. The parameters in this research are tool angles of 60° and 70°, cutting depth of 1mm, 

2mm, 3mm, feed speed of 0.045 mm/minute and spindle speed of 800 rpm. The best turning results 

were at an angle of 60 with a depth of 3mm with a value of 1.106 μm and the highest value was 

obtained at an angle of 70° with a depth of 2mm with an Ra value of 2.014 µm. This is due to the 

influence of the chisel angle, which will reduce the roughness value. 

Key words: nylon, machining, tool angle, depth of cut, surface roughness  
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PENDAHULUAN 

Sejalan dengan perkembangan ilmu 

pengetahuan dan teknologi, mesin semakin 

canggih dan modern khususnya dibidang 

industri baik mesin perkakas, mesin 

pembangkit, dan metalurgi yang berperan 

penting dalam dunia industri. Ditemukannya 

mesin-mesin produksi akan mempermudah 

dalam pembuatan komponen-komponen 

mesin, sehingga adanya mesin perkakas 

dapat mempermudah pembuatan komponen 

mesin semakin efisien dan dengan ketelitian 

yang tinggi, sehingga menciptakan tingkat 

presisi dan tingkat kekasaran permukaan 

benda kerja yang minim, salah satunya pada 

mesin bubut. 

Mesin zBubut zadalah zsuatu zmesin 

zperkakas zyang zdigunakan zuntuk zmemotong 

zbenda zyang zdiputar.Peranan zmesin zbubut 

zdalamdunia zindudstri zpengolahan/pengerjaan 

zlogam zsangat zbesar zkarena zmesin zbubut zdapat 

zmengerjakan zdan zmembentuk zbenda-benda 

zsilinder zseperti zmembuat zporos, zroda-roda 

zpuli. Bubut zsendiri zmerupakan zsuatu zproses 

zpemakanan zbenda zkerja zyang zsayatannya 

zdilakukan zdengan zcara zmemutar zbenda zkerja 

zkemudian zdikenakan zpada zpahat zyang 

zdigerakkan zsecara ztranslasi zsejajar zdengan 

zsumbu zputar zdari zbenda zkerja. Gerakan zputar 

zdari zbenda zkerja zdisebut zgerak zpotong zrelatif 

zdan zgerakan ztranslasi zdari zpahat zdisebut zgerak 

zumpan z(Eko zet zal. 2019).). 

Kecepatan zputar zmesin zbubut 

zmempunyai zjenis ztingkatan zputaran zspindel 

zyang zdigunakan zsesuai zkebutuhan zproduksi, 

zdimana zmenggunakan zkecepatan zputar zyang 

zdapat zdiubah-ubah ztingkat zputaran zmesinnya, 

zsebagai zguna zuntuk zmenentukan ztingkat 

zkekasaran zpermukaan zpada zproses 

zpembubutan. Salah zsatu zsyarat zyang 

zmempengaruhi zkehalusan zpermukaan 

zpembubutan zadalah zkecepatan zputar zmesin 

zbubut zdan zsudut zpotong zpahat. (Farokhi, 

zSumbodo, zand zRusiyanto z2017) 

Sudut zpotong zutama z(Cutting zedge 

zangle) zmerupakan zsalah zsatu zparameter zjuga 

zdalam zproses zpermesinan zyang zberguna 

zdalam zpemotongan. Parameter zpada zproses 

zpermesinan zsangat zberguna zsekali zdalam 

zmenentukan zhasil zakhir zdari zsuatu zproduk, 

zdan zsudut zpotong zutama zmerupakan zsalah 

zsatu zparameter zyang zberguna, zdan 

zberpengaruh zterhadap zkekasaran zpermukaan. 

Dengan zmengubah zsudut zpotong zutama, 

zmaka zkekasaran zpermukaan zbenda zkerja zjuga 

zberbeda.  

Nylon zmemiliki zketahanan zterhadap 

zabrasi zyang zbaik, zelonggasi ztinggi, zdurabilitas 

zserat ztinggi, zresistensi ztinggi, zkenyal ztidak 

zmenghisap zlengas zatau zair zsehingga zmudah 

zkering, ztahan zalkali, zdan ztidak ztahan zterhadap 

zkalor. Polimer zNylon zsendiri zlemah zterhadap 

zpanas zakan ztetapi zjika zterkena zpanas zsampai 

ztitik zdidih zNylon ztidak zterbakar zmelainkan 

zmeleleh z(Rwei zet zal., z2013). 

Berdasarkan uraian di atas, maka untuk 

melakukan penelitian mengenai sudut pahat 

dan kedalaman potong dengan judul 

“PENGARUH NILAI KEKASARAN 

NYLON BATANGAN DENGAN 

VARIASI KEDALAMAN POTONG DAN 

SUDUT PAHAT PADA PROSES 

TURNING”. 

 

 

METODOLOGI PENELITIAN 

Penelitian zini zdilakukan zdengan zcara 
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zmengumpulkan zdata-data zyang zdi zdapatkan 

zdari zhasil zpengerjaan zbenda zkerja ztersebut. 

Penelitian zini zdilakukan zsecara zaktual 

zdilapangan zdengan zmenentukan zhasil zdari 

zperlakuan zterhadap zbenda zkerja. Lebih 

zoptimal zmanakah zkekasaran zvariasi zdan 

zkedalam zpotong zkemudian zdilakukan 

zpenelitian zdan zanalisis zserta zmenyimpulkan 

zdata. 

Proses zpembuatan zmelalui zbeberapa 

ztahap zsebagai zberikut z: 

 
Gambar z1 zdiagram zalir z 

 

 

 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada zpenelitian zini zmenggunakan 

zmaterial znylon zbatangan zdengan zbentuk 

zSilinder zPejal, zDiameter z2,54 zcm zdengan 

zPanjang z15 zcm, zproses zpembubutan 

zmenggunakan zproses zturning. Dengan zvariasi 

zsudut zpahat z60° zdan z70° zdan zvariasi 

zkedalaman zpotong z1mm, z2mm, zdan z3mm 

zdengan zkecepatan zputar zspindel z740 zrpm. di 

zharap zmendapatkan zperbandingan znilai 

zkekerasan zyang zsignifikan. 

Hasil Pembubutan Sudut Pahat 60° 

 

Hasil Pembubutan Sudut Pahat 70° 
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Hasil zPengujian zPertama zSurface 
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60° 740 

1mm 

1,323 

1,322 1,263 

1,382 

2mm 

1,393 

1,223 1,152 

1,126 

3mm 

1,203 

1,285 1,271 

1,382 

4.1 70° 4.2 740 

1mm 

1,860 

1,752 1,784 

1,613 

4.3 2mm 

1,843 

1,948 2,142 

1,860 

4.4 3mm 

1,809 

1,786 1,587 

1,963 

Hasil dari data diatas dalam pengujian 

pertama menunjukan bahwa angka nilai 

kekasaran terendah ada disudut pahat 60° 

dengan kedalaman potong 2mm dengan nilai 

kekasaran rata-rata 1,223 𝝁𝒎, zdan zuntuk 

znilai zkekasran ztertinggi zada zdi zsudut zpahat 

z70° zdengan zkedalaman zpotong z2mm znilai 

zkekasran zrata-rata z1,948 z𝝁𝒎 

Hasil zPengujian zKedua zSurface 

zRoughness zTester 
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60° 740 

1mm 

1,664 

1,555 1,552 

1,451 

2mm 

1,075 

1,115 1,092 

1,178 

3mm 

1,195 

1,106 1,126 

0,998 

4.5 70° 4.6 740 

1mm 

1,673 

1,965 1,869 

2,355 

4.7 2mm 

1,980 

2,014 2,014 

2,048 

4.8 3mm 

2,108 

1,903 1,749 

1,852 

Hasil dari data diatas dalam pengujian 

kedua menunjukan bahwa angka nilai 

kekasaran terendah ada disudut pahat 60° 

zdengan zkedalaman zpotong z3mm zdengan znilai 

zkekasaran zrata-rata z1,106 z𝝁𝒎, zdan zuntuk 

znilai zkekasran ztertinggi zada zdi zsudut zpahat 

z70° zdengan zkedalaman zpotong z2mm znilai 

zkekasran zrata-rata z2,014 z𝝁𝒎 
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Dapat zdilihat zdata zdiatas zmenunjukan 

znilai zhasil zuji zkekasaran zhasil zbubutan zdari 

zvariasi zsudut zpahat z𝟔𝟎° zdan z𝟕𝟎° zproses 

zturning. Menggunakan z6 zspesimen zsetiap 

zvariasi zdigunakan z2 zspesimen zdimana zsetiap 

zspesimen zdiambil ztiga zkedalaman zbubutan 

z1mm, z2mm, zdan z3mm, zsehingga zdidapatkan 

z12 zdata zper zvariasi zatau z24 zdata zkeseluruhan. 

Dari zdata zsurface zroughness zsebagai zberikut 

zpada zgambar z4.3. 

 
Gambar z4. 1 zHasil zPembubutan zTurning 

zVariasi zKedalaman z1 zmm, z2mm,dan z3mm 

zSudut zPahat z60° 

Dapat zdilihat zdari zdata zdiatas zadalah 

zgrafik zhasil znilai zrata-rata zpengujian zSurface 

zRoughness zTester zpembubutan zturning 

zvariasi zkedalaman z1mm, z2 zmm, zdan z3 zmm 

zdengan zsudut zpahat z60° zdapat zdilihat 

zperbedaan ztingkat znilai zkekasaran zyang ztidak 

zbegitu zjauh ztetapi zpada zvariasi zkedalaman z1 

zmm zke z2 zmm zsedikit zsignifikan, zdiatas zada z2 

zpengujian zatau z2 zspesimen zuntuk 

zperbandingan, zspecimen zpertama zdan zkedua 

ztidak zjauh zbeda ztapi zada zperbedaan zsedikit, 

zbiasa zdikarenakan zoleh zmaterial znylon zyang 

ztekstur zkekasaranya zberbeda, zdan zuntuk 

ztingkat zkekasaran zterendah zdari zdata zdiatas 

zpada zpembubutan zkedua zdengan zkedalaman 

z3mm zyaiutu,1,106 zmikrometer. 

 

Gambar z4. 2 zHasil zPembubutan zTurning 

zVariasi zKedalaman z1 zmm, z2mm, zdan 

z3mm zSudut zPahat z70° 

Dari data diatas dapat di lihat  grafik 

hasil nilai rata-rata pengujian Surface 

Roughness Tester pembubutan turning 

variasi kedalaman 1mm, 2 mm, dan 3 mm 

dengan sudut pahat 70° dapat dilihat 

perbedaan tingkat nilai kekasaran yang 

begitu tinggi di bandingkan dengan sudut 

60°, Untuk sudut 70° didapat nilai kekasaran 

terendah yaitu 1,752 mikrometer dan ini 

disebabkan oleh sudut pahat. 
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Gambar z4. 3 zGrafik z4.3 zPengaruh 

zKedalaman z1 zmm, z2 zmm, zdan z3 zmm zHasil 

zPembubutan zTurning zVariasi zSudut 

zPahat z60° zdan z70° zpengujian zpertama 

 

Gambar z4. 4 zPengaruh zKedalaman z1 zmm, 

z2 zmm, zdan z3 zmm zHasil zPembubutan 

zTurning zVariasi zSudut zPahat z60° zdan z70° 

zpengujian zkedua 

Ditinjau zdari zgrafik znilai zkekasaran 

zdengan zmenggunakan zvariasi zsudut zpahat 

z𝟔𝟎° zdan z𝟕𝟎° zdan zkedalaman zbubutan z1mm, 

z2mm, zdan z3mm zproses zturning. maka zbisa 

zdisimpulkan zbahwa zsudut zyang zberbeda zjuga 

zdapat zmempengaruhi ztingkat zkekasaran zdan 

zjuga zkedalaman zbubutan zjika zsemakin zdalam 

zmaka zsemakin zrendah znilai zkekasaran zpada 

znylon. Dari zdata zyang zdi zperoleh znilai 

zkekasaran ztertinggi zterdapat zpada zsudut zpahat 

z𝟕𝟎° zkedalaman zbubutan z2 zmm zdengan znilai 

zkekasaran zRa z2,014 zµm zsedanggkan znilai 

zkekasaran zterendah zterdapat zpada zsudut zpahat 

z𝟔𝟎° zkedalaman zbubutan z1 zmm zdengan znilai 

zkekerasan zRa z1,555 zµm. Ini zdisebaban zoleh 

zpengaruh zsudut zpahat zyang zsemakin zkecil 

zakan zmendapatkan znilai zkekasaran zyang zlebih 

zbaik. 

 

Gambar z4. 5 zPengaruh zSudut zPahat z60° 

zdan z70°Hasil zPembubutan zTurning 

zVariasi zKedalaman z1 zmm, z2 zmm, zdan z3 

zmm zpengujian zpertama 
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Gambar z4. 6 zPengaruh zSudut zPahat z60° 

zdan z70°Hasil zPembubutan zTurning 

zVariasi zKedalaman z1 zmm, z2 zmm, zdan z3 

zmm zpengujian zkedua 

(Sumber z: zDokumen zPribadi) 

Gambar grafik pengaruh sudut pahat 

60° dan 70° hasil pembubutan turning variasi 

kedalaman 1 mm, 2 mm, dan 3 mm diatas 

menunjukkan trend penurunan nilai 

kekasaran permukaan. Hal zini zdisebabkan 

zdengan zpeningkatan zsudut zpahat zmaka, zakan 

zmemperkecil znilai zkekasaran zyang zterjadi 

zpada zsaat zproses zturning. Pada zsudut zpahat 

z60° znilai zkekasaran zpermukaan zyang zterendah 

zadalah zRa z1,106 zμm zdan zpada zsudut zpahat z70° 

znilai zkekasaran zpermukaan zyang zterendah 

zadalah zRa z1,903 zμm zsehingga zpada zvariabel 

zsudut zpahat z60° zdan z70° zdengan zkedalaman 

zpenggerindaan z1 zmm, z2 zmm, zdan z3 zmm 

zbelom zmemenuhi zsyarat zdalam zkategori 

zMetode zPengerjaan zSuperfinishing zDiamond 

zTurning zdengan znilai zRa z0,025 z– z0,8 zμm, 

zseperti ztable z2.7, zdikarenakan zmedia zyang 

zdigunakan zNylon. 

Toleransi zharga zkekasaran zrata-rata, zRa 

zdari zsuatu zpermukaan ztergantung zpada zproses 

zpengerjaannya. Hasil zpenyelesaian 

zpermukaan zdengan zmenggunakan zmesin 

zgerinda zsudah ztentu zlebih zhalus zdari zpada 

zdengan zmenggunakan zmesin zbubut. 

Dari zpenjelasan zdiatas, zmenunjukkan 

zbahwa zsemakin zbesar zsudut zpotong zpahat, 

zmaka zsemakin zkecil zpula znilai zkekasaran. Hal 

zini zterjadi zkarena zadanya zperubahan zsudut 

zpotong zpahat zyang zmana zperubahan ztersebut 

zakan zmenimbulkan zperubahan zpada zgaya 

zpemotongan zdan zgeram zyang zdihasilkan. 

Dimana zgaya zpotong ztersebut zakan 

zmengakibatkan zgetaran zpada zpahat, zgetaran 

zyang ztimbul zselama zproses zpemotongan 

zberlangsung zdan zdisebabkan zsedikitnya zoleh 

zdua zhal zyaitu zgetaran zyang ztimbul zakibat zgaya 

zpotong zdan zgetaran zakibat zeksitasi zpribadi. 

Jadi, zdapat zdisimpulkan zbahwa zsudut zpotong 

zpahat zberpengaruh zterhadap zgetaran zpahat 

zyang zterjadi zpada zproses zpemesinan 

zberlangsung. 

 Menurut z(Bekti zSuroso, z2019) zvariasi 

zkecepatan zputaran zspindle z260 zrpm zdan z440 

zrpm zdan zvariasi zkedalaman zpenggerindaan 

z0,1 zmm, z0,2 zmm, zdan z0,3 zmm, zArah zputaran 

zspindel zdan zmesin zgerinda zsearah zjarum zjam, 

zproses zpenggerindaan zpada zkondisi zkering 
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z(tanpa zcairan zpendingin), zhasil zdari zpenelitian 

zini zadalah zdengan zmeningkatnya zkecepatan 

zputaran zspindle zterhadap zkekasaran 

zpermukaan zmaterial zbaja zST z37 zpada zproses 

zpenggerindaan zpermukaan, zmenunjukkan 

zsemakin zrendah znilai zkekasaran zpermukaan 

z(Ra), zpada zkecepatan zputaran zspindle z260 

zrpm znilai zkekasaran zpermukaan zyang 

zterendah zadalah zRa z3,71µm zdan zpada 

zkecepatan zputaran zspindle z440 zrpm znilai 

zkekasaran zpermukaan zyang zterendah zadalah 

zRa z2,51µm(Suroso zand zPrayogi z2019). 

Menurut z(Erwin zDedi zSaputra). Hasil 

zpenelitian zbahwa ztingkat zkekasaran 

zpermukaan zyang zpaling zbaik zterdapat zpada 

zsudut zpotong z70º zmasing-masing zdengan 

znilai zkekasaran z1,47 zµm zdan z1, z91 zµm. Untuk 

znilai zkekasaran ztertinggi zterdapat zpada zsudut 

zpotong z90º zmasing-masing zdengan znilai 

zkekasaran z3,32 zµm zdan z3,76 zµm. Sedangkan 

znilai zgetaran zyang zpaling zbaik zterdapat zpada 

zsudut zpotong z70º zmasing-masing zdengan 

znilai zgetaran z0,86 zmm/s zdan z0,98 zmm/s, zuntuk 

znilai zgetaran zyang zpaling ztinggi zterdapat zpada 

zsudut zpotong z90º zmasing-masing zdengan 

znilai zgetaran z1,26 zmm/s zdan z1,31 zmm/s. Jadi 

zpada zpenelitian zini zdapat zdisimpulkan zbahwa 

zsudut zpotong zyang zpaling zbaik zyang 

zmenghasilkan znilai zkekasaran zdan zgetaran 

zpaling zbaik z(rendah) zadalah zsudut zpotong z70° 

zbaik zorthogonal zmaupun zoblique. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian dan 

pembahasan yang telah dilakukan dengan 

pengaruh variasi sudut pahat 60° dan 70° dan 

variasi kedalaman potong 1mm, 2mm, dan 

3mm dengan kecepatan putar spindel 800 

rpm, dapat ditarik kesimpulan sebagai 

berikut sesuai dengan rumusan masalah : 

1. Hasil nilai kekasaran permukaan 

nylon pada sudut 60° lebih rendah 

dibandingkan denga sudut pahat 70°, 

pengaruh sudut pahat 60° dan 70° 

hasil pembubutan turning variasi 

kedalaman 1 mm, 2 mm, dan 3 mm 

diatas menunjukkan trend penurunan 

nilai kekasaran permukaan. Untuk 

hasil pembubutan terbaik pada sudut 

60° dengan kedalaman 3mm dengan 

nilai 1,106 μm dan nilai tertinggi 

didapat pada sudut 70°  dengan 

kedalaman makan 2mm dengan nilai 

Ra 2,014 µm. Hal ini disebabkan 

dengan pengaruhnya sudut pahat, 

maka akan memperkecil nilai 

kekasaran yang terjadi pada saat 

proses turning. 

2. Hasil nilai kekasaran permukaan 

nylon dengan variasi kedalaman 

potong 1 mm, 2 mm, dan 3 mm pada 

proses turning, dilihat dari hasil 

pengujian dan data rata-rata dapat 
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disimpukan bahwa semakin dalam 

pembubutan maka semakin kecil nilai 

kekasaran pada bahan nylon. 

 

SARAN 

Beberapa zhal zyang zperlu zdi zperhatikan 

zuntuk zpengembangan zpenelitian zselanjutnya 

zhal-hal zyang zperlu zdi zperhatikan zoleh zpeneliti, 

zantara zlain zadalah z: 

1. Dalam zmelakukan zpenelitian zselanjutnya 

zdapat zmenggunakan zvariasi-variasi zlain 

zdalam zproses zturning zseperti zvariasi 

zmaterial zbaja, zRpm, zagar zdidapatkannya 

zdata zdan zhasil zyang zberagam zdalam 

zpenelitian. 

2. Pada zpembaca zyang zingin zmelanjutkan zini 

zdiharap zdapat zmenggunakan zvariasi zsudut 

zpahat zdan zkedalaman zpembubutan zyang 

ztepat zagar zmendapatkan znilai zkekasaran 

zyang zdiinginkan. 

3. Untuk zmelakukan zpenelitian zdiharapkan 

zjangan zada zrasa ztakut z,tidak zpercaya zdiri 

zdengan zdata zyang zdiperoleh zdari zhasil 

zpenelitian. 

4. Sebelum zpenelitian zharus 

zmemperhitungkan zbaik-baik zharga zdari 

zsetiap zmaterial zatau zbahan zbaku zdan zlain-

lain zagar zdapat zmeminim zbiaya 

zpengeluaran. 

5. Mempersiapkan bahan atau alat-alat uji 

dengan baik sebaiknya jauh hari sebelum 

hari dimulainya penelitian sehingga 

didapatkan suatu hasil yang memuaskan 

dan juga meminim waktu. 

6. Janganlah ztergesa-gesa zdisaat zsaat 

zmelakukan zpenelitian zagar znantinya 

zdidapatkan zhasil zyang zbaik zserta 

zbermanfaat zuntuk zpara zpeneliti zberikutnya 

7. Mempersiapkan zdiri zjangan ztakut 

zmelangkah zlakukan zdengan zhati zdan 

zmental zyang zsiap zjangan zmemikirkan 

zsesuatu zyang zmenghampat zjalannya 

zpenelitian zfokus zuntuk zmenjalankan 

zpenelitian.  

8. Pada zkesimpulan zdari zhasil zpenelitian 

ztidak zada zsuatu zkegagalan. Ada zatau 

ztidaknya zpengaruh zterhadap zhasil 

zpengujian, zberupa zdata zapapun zmerupakan 

zsuatu zdata zreferensi zbagi zpelaksana zpada 

zpenelitian zberikutnya zagar zdapat 

zmendukung zbagi zpengembangan 

zteknologi zmanufaktur zterutama zdibidang 

zproduksi zselanjutnya. 

9. Khususnya untuk di dalam labolatorium 

mesin Universitas Islam Malang lebih 

melakukan perawatan berkala lebih 

memperbarui alat-alat dan mesin-mesin di 

lab teknik mesin unisma agar 

memudahkan mahasiswa dalam 

penelitian. 
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