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ABSTRAK 

Kekasaran permukaan merupakan salah satu parameter kualitas penting 

dalam proses pemesinan. Faktor-faktor parameter seperti kecepatan putar, 

kecepatan pemakanan, dan kedalaman potong sangat mempengaruhi hasil akhir 

permukaan benda kerja. Studi ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi 

kecepatan putar terhadap kekasaran permukaan hasil pembubutan rata dan 

kekasaran permukaan hasil pemotongan pada proses pembubutan menggunakan 

mesin bubut CNC Liouy Hsing 450L dengan menghiraukan kecepatan pemakanan 

dan kedalaman potong untuk mendapatkan hasil yang akurat pada proses 

pembubutan. Eksperimen ini dilakukan  menggunakan baja S45C sebagai benda 

kerja dengan pahat insert WNMG untuk pembubutan rata dan pahat insert Tungsten 

untuk pemotongan. Kecepatan putar divariasikan pada lima tingkat: 600 rpm, 800 

rpm, dan 1000 rpm, 1200 rpm dan 1500 rpm, sementara parameter lain seperti 

kecepatan pemakanan (0,5 mm/rev) dan kedalaman potong (1,0 mm/rev) dijaga 

konstan. Pengukuran kekasaran permukaan dilakukan menggunakan Surface 

Roughness Tester Mitutoyo Surftest SJ-210. Hasil pengukuran kekasaran 

permukaan pembubutan rata menunjukkan bahwa adanya hubungan Non-Linier 

antara kecepatan putar dengan kekasaran permukaan pada proses pembubutan rata. 

Nilai kekasaran permukaan (Ra) menurun seiring peningkatan kecepatan putar 

hingga titik optimum pada 1000 rpm, dengan nilai Ra terendah sebesar 1,049 µm. 

Namun pada kecepatan 1200 rpm hingga 1500 rpm nilai kekasaran meningkat 

kembali menjadi 1,718 µm hingga 2,197 µm, diduga akibat getaran dan kenaikan 

suhu pada benda kerja di area pembubutan pada kecepatan tinggi. Sebaliknya, untuk 

proses pemotongan, kekasaran permukaan terus menurun secara konsisten dengan 

meningkatnya kecepata putar, dengan nilai Ra terendah sebesar 0,479 µm pada 

kecepatan 1500 rpm. Temuan ini menegaskan pentingnya pemilihan kecepatan 

putar yang tepat dalam proses pembubutan untuk mencapai hasil akhir yang 

optimal, khususnya pada pembubutan rata yang menunjukkan karakteristik titik 

optimum. 

Kata Kunci: Kekasaran Permukaan, Kecepatan Putar, Proses Bubut, Baja S45C, 

Parameter Pemesinan  
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF SPINDLE SPEED ON 

SURFACE ROUGHNESS IN FACING AND CUTTING 

OPERATIONS IN CNC TURNING PROCESSES 

Student Name : Muhammad Sa’dan Wahid 

Supervisors : 1. Lisa Puspita Ariyanto, S.Si., M.Si. 

    2. Dedy Rachman Ardian, S.T., MSc. 

ABSTRACT 

Surface roughness is one of the important quality parameters in the 

machining process. Parameters such as rotational speed, feed rate, and cutting 

depth greatly influence the final surface finish of the workpiece. This study aims to 

analyze the effect of variations in rotational speed on the surface roughness of 

turned surfaces and the surface roughness of cut surfaces in the turning process 

using a Liouy Hsing 450L CNC lathe, while ignoring feed rate and cutting depth to 

obtain accurate results in the turning process. The experiment was conducted using 

S45C steel as the workpiece with WNMG insert tools for turning and tungsten insert 

tools for cutting. The rotational speed was varied at five levels: 600 rpm, 800 rpm, 

1000 rpm, 1200 rpm, and 1500 rpm, while other parameters such as feed rate (0.5 

mm/rev) and cutting depth (1.0 mm/rev) were kept constant. Surface roughness 

measurements were performed using the Mitutoyo Surftest SJ-210 Surface 

Roughness Tester. The results of surface roughness measurements for flat turning 

indicate a non-linear relationship between rotational speed and surface roughness 

in the flat turning process. The surface roughness value (Ra) decreases as the 

rotational speed increases up to an optimum point at 1000 rpm, with the lowest Ra 

value of 1.049 µm. However, at speeds of 1200 rpm to 1500 rpm, the surface 

roughness value increased again to 1.718 µm to 2.197 µm, presumably due to 

vibration and temperature increase in the workpiece in the turning area at high 

speeds. Conversely, for the cutting process, surface roughness continues to decrease 

consistently with increasing rotational speed, with the lowest Ra value of 0.479 µm 

at 1500 rpm. These findings emphasize the importance of selecting the appropriate 

rotational speed in the turning process to achieve optimal final results, particularly 

in flat turning, which exhibits optimal point characteristics. 

 

Keywords: Surface Roughness, Spindle Speed, Turning Process, S45C Steel, 

Machining Parameters 
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