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ANALISIS PAHAT HSS (HIGH SPEED STEEL) DAN PAHAT INSERT
KARBIDA (CEMENTED CARBIDA) TERHADAP KEKASARAN
PERMUKAAN PADA PROSES PEMBUBUTAN BENDA KERJA S45C

Nama Mahasiswa : Muhamad Rozikan

Nim 2019040015
Pembimbing : Dedy Rachman Ardian, ST., M.Sc
ABSTRAK

Secara garis besar dalam proses pembubutan terdapat tingkat kekasaran
permukaan yang baik sebagai salah satu tolak ukur benda kerja dikatakan
berkualitas. Sebagai alat potong, jenis pahat bubut juga menentukan kualitas yang
diinginkan.

Penelitian yang dilakukan bertujuan untuk mengetahui pengaruh jenis pahat
dengan menggunakan parameter putaran mesin, Kedalaman potong dan kecepatan
potong yang terbaik untuk kekasaran permukaan pada benda kerja S45C. Penelitian
menggunakan mesin bubut merk WEISSEER HEILBRON. Metode penelitian
menggunakan metode eksperimen dan tingkat kekasaran permukaan dari hasil
proses pembubutan diukur dengan pengukur kekasaran permukaan.

Dalam penelitian ini, semakin besar nilai kekerasan material potong (pahat)
yang digunakan akan menghasilkan nilai kekasaran yang paling baik (halus), dan
Kedalaman potong juga mempengaruh kekasaran permukaan. Semakin besar
kedalaman potong tingkat kekasaran permukaan akan semakin baik (halus),
dikarenakan tekanannya lebih kuat dan membuat proses pembuatan menjadi lebih
konstanta. Pahat yang paling baik (halus) nilai kekasarannya yaitu pahat insert
karbida dengan parameter putaran mesin (n) 140 kedalaman potong (a) 0,8
kecepatan potong (f) 0,1 menghasilkan nilai kekasaran permukaan (Ra) adalah
2,710 pum. Pahat dengan nilai kekasaran tertinggi (kasar) adalah pahat HSS dengan
parameter putaran mesin (n) 112 kedalaman potong (a) 0,4 kecepatan potong (f)
0,18 menghasilkan nilai kekasaran permukaan (Ra) adalah 6,907 um. Oleh karena

itu, nilai kekasaran terendah dicapai dengan pahat insert karbida.

Kata kunci : Pahat bubut, Kekasaran permukaan, Mesin bubut
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