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Abstrak 

 

Bentuk dan kekasaran permukaan suatu produk yang mesin perkakas hasilkan semacam 

mesin bubut berperan penting. Hal tersebut karena bentuk serta kekasaran permukaan 

produk berhubungan pada keausan, gesekan, sistem pelumasan serta lainnya. Proses 

pemesinan akan menjadi penentu kasar halusnya permukaan dalam suatu level yang mana 

kekasaran permukaan itu bisa menjadi referensi bagi evaluasi produk permesinan. 

Kekasaran permukaan suatu produk tidak diharuskan mempunyai nilai yang kecil. Satu 

dari sejumlah produk yang diberi tuntutan mempunyai kekasaran permukaan yang rendah 

ialah poros.. 

Dalam analisa kekasaran permukaan, tahapan yang dilakukan adalah pemilihan   jenis  

material  benda  kerja  dan  jenis  pahat  potong  yang  sering digunakan pada bengkel-

bengkel produksi di Gresik. Material bendakerja yang dipakai  adalah  baja ST.  41  

sedangkan  jenis  pahat  potong  yang digunakan adalah HSS, Karbida Widia. dan Karbida 

Sandvik. Untuk proses selanjutnya  adalah proses pembuatan  benda kerja dengan  mesin 

bubut dengan variasi jenis pahat potong pada setiap material benda kerja. 
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Abstrak 

 

 The shape and surface roughness.of a product produced by machine tools such as 

lathes play an important role. This is due to the shape and surface roughness of the product 

associated with friction, wear, lubrication systems and others. The, machining process will 

determine the surface roughness at a certain level where the surface roughness can be used 

as a reference for the evaluation of machining products. The surface roughness of a product 

does not have to be of small value. One of the products that are required to have a low 

surface roughness is the shaft. 

In the analysis of surface roughness,. the steps taken are the selection of the type of 

workpiece material and the type of cutting chisel that is often used in production workshops 

in Gresik. The workpiece material used is ST 41 steel while the types of cutting chisels 

used are HSS, Widia. Carbide and Sandvik Carbide. For the next process is the process of 

making the workpiece with a lathe with various types of cutting chisels on each workpiece 

material. 
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