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LAMPIRAN 

 

 

 
 



Lampiran 1 Perhitungan Rasio Putaran Spindel Benda Kerja 

 

Vw = 
π dw nw

60000
 

Vw = 
3,14  127 mm 2800 rpm

60000
 

Vw = 
1116584

60000
 

Vw = 18,61 m/s 

Pada mesin gerinda silindrik putaran batu gerinda biasanya ada satu harga satu saja, 

sebaliknya benda kerja dapat diputar pada putaran yang bertingkat atau berkesinambungan 

dari 1:10 sampai 1:50. (Taufiq Rochim, 1993) 

18,6 m/s  1:10       1,86 m/s 

18,6 m/s  1:50       0,372 m/s 

 

1,86m/s = 
3,14  127 mm X

60000
  0,372 m/s = 

3,14  127 mm X

60000
 

          X = 
111600

3,14 𝑥 127
     X = 

22,320

3,14 𝑥 127
 

          X = 
111600

398,78
     X = 

22,320

398,78
 

          X = 279,85 rpm     X = 55,97 rpm 

Sehingga didapatkan untuk kecepatan spindel range yang dapat digunakan adalah antara 

55,97 rpm – 279,85 rpm. Dari pengaturan yang terdapat pada mesin bubut, didapatkan 

kecepatan spindel yang cocok adalah 140 rpm, 165 rpm dan 215 rpm. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Lampiran 2 Hasil Kekasaran Permukaan Spesimen Baja ST 41 
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Lampiran 3 Sertifikat Baja ST 41 

 



Lampiran 4 Surat Keterangan Telah Melakukan Penelitian di Unit Pelatihan Kerja 

(BLKI)Singosari 

 

 

 



Lampiran 5 Surat Keterangan Telah Melakukan Penelitian di Laboratorium Metrologi 

Industri Jurusan Teknik Mesin Universitas Brawijaya 

 



 

Lampiran 6 Contoh Perhitungan Kekasaran Permukaan dengan Metode Analitis 

Berikut adalah perhitungan kekasaran permukaan secara analitis. Nilai data didapatkan 

melalui pendekatan harga h. Dimana jarak antar titik adalah 0,0125 mm dan jumlah titik 

yang digunakan adalah 100 titik. 

 

h1 4,2437 h26 6,2156 h51 8,3969 h76 7,1883 

h2 0,0465 h27 4,3808 h52 6,6186 h77 0,3727 

h3 1,6543 h28 5,7934 h53 7,0452 h78 4,5104 

h4 0,5551 h29 3,5783 h54 2,6337 h79 10,4115 

h5 0,861 h30 1,6004 h55 1,0533 h80 5,6623 

h6 0,7625 h31 2,0408 h56 8,8807 h81 4,8976 

h7 0,6115 h32 3,063 h57 2,2821 h82 0,4264 

h8 3,9453 h33 3,7229 h58 5,7393 h83 2,1239 

h9 3,5179 h34 0,0641 h59 3,8761 h84 1,2262 

h10 1,2373 h35 2,1436 h60 3,7072 h85 2,5877 

h11 3,1816 h36 2,0567 h61 0,1012 h86 1,585 

h12 2,3982 h37 0,411 h62 1,1199 h87 4,5671 

h13 3,4063 h38 1,5614 h63 2,2764 h88 0,5639 

h14 4,1113 h39 1,9852 h64 5,1542 h89 10,7136 

h15 1,2065 h40 1,9126 h65 2,5309 h90 2,3825 

h16 2,9491 h41 1,3699 h66 1,3091 h91 3,862 

h17 2,0319 h42 4,6167 h67 1,4504 h92 1,4115 

h18 1,5367 h43 1,0661 h68 4,5019 h93 5,1132 

h19 1,1568 h44 3,4952 h69 2,2251 h94 0,3174 

h20 4,1252 h45 1,5932 h70 0,5994 h95 4,245 

h21 1,3277 h46 0,3725 h71 5,5274 h96 5,1427 

h22 2,527 h47 1,0631 h72 2,921 h97 8,4195 

h23 3,4391 h48 4,843 h73 2,3613 h98 7,1698 

h24 0,2514 h49 2,183 h74 0,3061 h99 2,4435 

h25 2,1805 h50 1,3971 h75 3,8825 h100 1,3024 

 



h merupakan jarak titik yang terukur, dari profil tengah ke garis puncak dan garis lembah 

yang ada pada grafik. Dari nilai h ini didapatkan nilai yang dapat digunakan untuk 

pendekatan nilai kekasaran permukaan. 

Ra =
∑ℎ𝑖

𝑛
 

Ra =
300,94

100
 

Ra = 3,0094 µm 

Nilai kekasaran permukaan yang didapatkan pada metode analitis ini adalah 3,0094 µm 

sedangkan hasil nilai kekasaran permukaan yang didapatkan dari Surface Roughness Tester 

2,935 µm. Perbedaan hasil ini disebabkan karena jumlah dari titik yang digunakan dalam 

pengukuran kekasaran permukaan. Semakin banyak titik yang digunakan maka nilai dari 

kekasaran permukaan akan semakin teliti karena semakin banyak titik akan mendekati nilai 

yang sesungguhnya dari kekasaran permukaan. 

 


