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ABSTRAK 

Proses manufacturing merupakan sebuah proses desain dan pembuatan alat 

atau tools yang bermanfaat. Salah satu proses dalam manufacturing yaitu 

pembentukan komponen atau alat menggunakan mesin bubut konvensional. Salah 

satu kendalaan yang dihadapi dalam proses pembubutan yaitu tingkat kehalusan 

permukaan (surface rougness). Metode yang digunakan untuk mencapai tingkat 

kehalusan yang disaratkan dalam desain pengerjaan dengan bubut, namun untuk 

kepadatan permukaan pada tingkat kehalusan juga diperlukan sehingga digunakan 

proses burnihsing. Burnishing digunakan dengan banyak metode, namun dalam 

penelitian ini dengan metode penekanan menggunakan bola baja. 

Pada penelitian ini memiliki beberapa tujuan yang pertama mengetahui hasil 

proses pembubutan menggunakan mesin bubut konvensional, kedua mengetahui 

standar mutu yang digunakan pada saat proses pembubutan, ketiga mengetahui cara 

kerja proses finishing saat proses pembubutan. Keempat mengetahui fungsi cara 

pemilihan bahan yang tepat untuk mendapatkan hasil yang maksimal. Kelima 

fungsi improvisasi pada burnishing ball tools yang digunakan pada proses 

burnishing untuk menghaluskan permukaan material. 

Penelitian ini memberikan hasil nilai kekasaran permukaan Ra (μm) dengan 

parameter tekanan 100N, feed 0,206 mm/rev, laju putaran 350 rpm menghasilkan 

nilai sebesar 1,05  dengan tingkat kekasaran tertinggi. Pada tekanan 200N, feed 

0,052 mm/rev, laju putaran 350 rpm menghasilkan nilai sebesara 0.25 μm tingkat 

kehalusan tertinggi. Proses burnishing digunakan untuk menghaluskan permukaan 

material yang dapat meningkatkan kualitas produk, sehingga daya jual dan estetika 

produk dapat meningkat. 

Kata Kunci: Burnishing, Burnishing ball tools, manufacturing, material, mesin 

bubut konvensional. 
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TOOLS ON CONVENTIONAL TURNING MACHINES 
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of Jakarta 

ABSTRACT 

The manufacturing process is a design and creation process of useful tools or 

equipment. One of the processes in manufacturing is the shaping of components or 

tools using a conventional lathe machine. One of the constraints faced in the 

turning process is the surface roughness. The method used to achieve the required 

level of smoothness in the lathe machining design, but for the surface density at the 

level of smoothness is also required, thus a burnishing process is used. Burnishing 

is applied with many methods, but in this research, however, in this study, the 

pressing method using a steel ball is applied. 

This study has several objectives: first, to determine the results of the turning 

process using a conventional lathe machine. Second, to identify the quality 

standards used during the turning process. Third, to understand the working 

process of finishing during the turning process. Fourth, to recognize the function of 

choosing the right materials to achieve optimal results. Fifth, to understand the 

function of improvisation on burnishing ball tools used in the burnishing process to 

smooth the material surface. 

This study provides surface roughness Ra (μm) values with a pressure 

parameter of 100N, feed of 0.206 mm/rev, and a rotational speed of 350 rpm 

resulting in a value of 1.05, which is the highest roughness level, while a pressure 

of 200N, feed of 0.052 mm/rev. At rotational speed of 350 rpm produces a value of 

0.25 μm, indicating the highest smoothness. The burnishing process is used to 

smooth the material surface, which can improve product quality, thereby enhancing 

both the marketability and aesthetics of the product. 

Keywords: Conventional lathe, Burnishing, Burnishing ball tools, manufacturing, 

material 
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