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RINGKASAN 

 

Sebuah industri yang menggunakan mesin perkakas tidak terlepas dari adanya 

proses pemesinan. Proses pemesinan yang baik dapat dilihat dari hasil 

prosesnya, beberapa faktor yang perlu diperhatikan dalam produksi adalah 

kualitas produk, waktu produksi dan biaya produksi. Kualitas produk sangat 

berkaitan erat dengan nilai kekasaran permukaan dari hasil proses pemesinan. 

Oleh karena itu kualitas produk dapat dilihat secara fisik dari kekasaran 

permukaannya. Pada penelitian ini akan menganalisis  pengaruh sudut potong 

utama, gerak makan dan kedalaman potong terhadap kekasaran permukaan pada 

proses pembubutan, dalam penelitian ini dilakukan  27 pengujian  dengan variasi 

sudut potong yaitu (85°,90°,95°), gerak makan (0.035 mm/put, 0.07 mm/put, 

0.14 mm/put) dan kedalaman potong (0.5 mm, 1 mm, 2 mm). benda kerja yang 

digunakan adalah baja karbon rendah dengan diameter 36 mm dan panjang 250 

mm, pahat yang digunakan adalah pahat karbida dengan sudut potong utama 90°, 

sudut geram 0°. Setelah dilakukan pembubutan selanjutnya pengujian kekasaran 

permukaan dan pengukuran tebal geram sesudah terpotong. pengujian kekasaran 

permukaan dilakukan sebanyak 3 kali di setiap titik, benda kerja dengan 



diameter 36 mm di bagi menjadi 3 titik jadi setiap satu hasil pengujian bubut 

dilakukan sebanyak 9 kali pengujian kekasaran  permukaan. Hasil kekasaran 

permukaan dapat dilihat di table 3.3. nilai kekasaran permukaan yang paling 

rendah dalam penelitian ini adalah 3.64 µm pada variasi sudut potong 90 ֯, gerak 

makan 0.035 mm/put, kedalaman potong 0.5, dari variasi tersebut diperoleh nilai 

gaya potong sebesar 57.85 N dan nilai kekasaran permukaan yang paling tinngi 

dalam penelitian ini adalah sebesar 5.57 µm pada variasi sudut potong 85 ֯, gerak 

makan 0.14 mm/put, kedalaman potong 2 mm dari variasi tersebut diperoleh 

gaya potong sebesar 202.329 N. setelah dilakukan analisis pengaruh sudut 

potong utama, gerak makan, dan kedalaman potong terhadap kekasaran 

permukaan maka dapat disimpulkan bahwa semakin besar nilai sudut potong 

makan semakin kecil hasil kekasaran permukaannya, semakin kecil nilai gerak 

makan maka hasil kekasaran permukaan nya akan semakin kecil juga, semakin 

kecil nilai kedalaman potong maka semakin kecil juga hasil kekasaran 

permukaan nya. Besarnya nilai gaya potong disebabkan oleh sudut potong 

utama, gerak makan, dan kedalaman potong makan semakin besar nilai gaya 

potong maka nilai kekasaran permukaan nya akan semakin besar juga. 

 

Kata Kunci : kekasaran permukaan, sudut potong utama, gerak makan,         

kedalaman potong dan gaya potong. 

 

 



  

SUMMARY 

 

THE EFFECT OF CUTTING EDGE ANGLE, FEED RATE AND DEPTH 

OF CUT TO SURFACE ROUGHNESS ON LOW STEEL CARBON AT 

TURNING PROCESS. 

 

Scientific Paper in the Form of Skripsi,   December 2019 

Gebby Pihandana; Supervised by Dr. Muhammad Yanis, S.T, M.T  and  H. 

Ismail Thamrin, S.T, M.T. 

PENGARUH SUDUT POTONG UTAMA, GERAK MAKAN DAN 

KEDALAMAN POTONG TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN 

BAJA KARBON RENDAH PADA PROSES BUBUT. 

xxv+ 46 Page + 6 Table + 15 Picture + 3 Appendices 

SUMMARY 

 

An industry that uses machine tools is inseparable from the machining 

process, the machining process already  has a major role in helping humans 

in the production process, Product quality is very closely related to the 

surface roughness value of the machining process. Therefore the quality of 

the product can be seen physically from its surface roughness. In this study 

will analyze the  cutting edge angle, feed rate and depth of cut on the surface 

roughness in the turning process, in this study 27 experiments were 

conducted with variations in cutting edge angle (85°,90°,95°), feeding rate 

(0.035 mm / put, 0 , 07 mm / put, 0.14 mm / put) and depth of cut (0.5 mm, 

1 mm, 2 mm). The workpiece used is low carbon steel with a diameter of 36 

mm and length of 250 mm, the tool used is a carbide tool with cutting edge 

angle of 90° and rake angle 0°. After the turning process, surface roughness 

testing and chip thickness measurements are carried out after the cutting 

process. Surface roughness testing is done 3 times at each point, the 

workpieces with diameter of 36 mm are divided into 3 points so that each 

test result is made 9 times of surface roughness testing. The results of surface 



 

roughness can be seen in table 3.3. The lowest surface roughness value in 

this study was 3.64 μm at 90 ֯ cutting edge angle variations, feed rate 0.035 

mm/rev, 0.5 mm depth of cut, from this variation obtained the value of the 

cutting force of 57.85 N and the highest surface roughness value in this study 

was 5.57 μm at 85֯ cutting edge angle variations, feed rate 0.14 mm/rev, 2 

mm depth of cut from the variation obtained by cutting force of 202.332 N. 

After analyzing the effect of cutting edge angle, feed rate, and depth of 

cutting surface roughness, it can be concluded that the greater the cut angle 

value the smaller the surface roughness results, the smaller value of feed rate, 

result of surface roughness will also be smaller, the smaller value depth of 

cut, result of surface roughness will also be smaller, The greater the value of 

the cutting force by the cutting edge angle, feed rate, and depth of cut, the 

greater  value surface roughness. 

 

 

Keywords : Surface roughness, Cutting edge angle, feed rate, Depth of cut, 

cutting force. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 

 
Sebuah industri yang menggunakan mesin perkakas tidak terlepas dari 

adanya proses pemesinan, proses pemesinan sudah memiliki peran utama dalam 

membantu manusia dalam proses produksi, karena dengan menggunakan mesin, 

pekerjaan manusia menjadi lebih mudah. Dalam hal ini pengerjaan yang 

dimaksud adalah proses bubut. Proses pemesinan yang baik dapat dilihat dari 

hasil prosesnya (produk), beberapa faktor yang perlu diperhatikan dalam 

produksi adalah kualitas produk, waktu produksi dan biaya produksi. Kualitas 

produk sangat berkaitan erat dengan nilai kekasaran permukaan (surface 

roughness) dari hasil proses pemesinan. Oleh karena itu kualitas produk dapat 

dilihat secara fisik dari kekasaran permukaannya. 

Kekasaran permukaan merupakan ketidak teraturan konfigurasi dan 

penyimpangan karakteristik permukaan berbentuk profil permukaan (Zubaidi et 

al., 2012). Kekasaran permukaan dipengaruhi oleh parameter pemesinan 

diantaranya adalah kecepatan potong (cutting speed), kecepatan pemakanan 

(feed rate), kedalaman pemotongan (depth of cut), posisi senter, material pahat 

potong, geometri pahat potong, material benda kerja, dan sebagainya (Raul, 

Widiyanti, 2016). Produk dengan permukaan yang kasar dapat menyebabkan 

gesekan antara benda satu dan benda yang lainya sehinga dapat minumbulkan 

keausan dan kerusakan pada produk tersebut. 

Dalam penelitian ini akan membahas tentang “Pengaruh sudut potong 

utama, gerak makan dan kedalaman potong terhadap kekasaran 

permukaan baja karbon rendah pada proses bubut”. 
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1.2 Rumusan Masalah 

 

 
Kualitas hasil produksi yang baik ditandai dengan kualitas permukaan 

komponen yang baik, Ada beberapa faktor yang mempengaruhi kekasaran 

permukaan diantaranya sudut potong utama, kedalaman potong dan gerak 

makan. Maka perlu dilakukan analisis kondisi pemotongan yang optimum agar 

menghasilkan kualitas permukaan yang baik. 

 

 

 

1.3 Batasan Masalah 

 

 
Batasan masalah penelitian ini, antara lain: 

1. Mesin yang digunakan adalah mesin bubut merk J JHUNG 

METAL MACHINERY CO. 

2. Jenis pahat yang digunakan adalah pahat karbida, insert 

(XVBMT160408) dan holder (SVJBR1616K16). 

3. Benda kerja (workpiece) yang digunakan adalah baja karbon 

rendah dengan diameter 36 mm dan panjang 250 mm. 

4. Yang di variasikan dalam penelitian ini adalah sudut potong, 

kedalaman potong dan gerak makan 

5. Pemesinan dilakukan tanpa menggunakan cutting fluid. 

 

 

 

 
1.4 Tujuan Penelitian 

 

 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis tingkat kekasaran 

permukaan Baja karbon rendah dari proses bubut dengan variasi sudut potong 

utama, gerak makan dan kedalaman potong. 
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1.5 Manfaat Penelitian 

 

 
1. Menambah ilmu pengetahuan mengenai proses pada mesin bubut, 

kekasaran permukaan dan faktor yang mempengaruhi kekasaran 

permukaan. 

2. Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenisnya untuk 

mengembangkan ilmu pengetahuan tentang pengaruh parameter 

pemotongan terhadap kekarasan permukaan material baja. 
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