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ABSTRAK 

 

ANALISA KEKASARAN PERMUKAAN PADUAN ALUMINIUM PADA 

PROSES PEMBUBUTAN MENGGUNAKAN PAHAT HASIL 

CARBURIZING  
(2021: 12 + 51 Hal. + 32 Gambar + 13 Tabel + 11 Lampiran) 

 

NUR SALBIAH 

061740211762 

D IV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

 

Perkembangan cutting tool seperti pahat bubut jenis carbide, CBN, keramik, dan 

inserts tool sudah semakin maju. Penggunaan baja telah mengalami peningkatan 

yang cukup pesat di industri manufaktur. Baja karbon rendah yaitu memiliki sifat 

mudah di tempa dan mudah di proses permesinan. Pada proses ini baja karbon 

rendah yang digunakan untuk membuat pahat bubut sebagai alat cutting tool. Pahat 

dilakukan proses karburasi dengan temperature 950˚c dan waktu tunggu 6 jam 

menggunakan media arang tempurung kelapa. Pahat yang telah dilakukan proses 

karburasi digunakan untuk melakukan proses pembubutan paduan aluminium series 

7 dengan variasi kedalaman pemakanan dari 0,5 – 2,5 mm. Setelah dilakukan proses 

pembubutan maka dilakukannya pengujian kekasaran untuk mengetahui besar nilai 

kekasaran permukaan terhadap pemakanan kedalaman dari hasil bubutan dari pahat 

baja karbon rendah di karburisasi. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pahat 

baja karbon rendah dapat digunakan sebagai cutting tool untuk proses pembubutan 

dengan pengaruh nilai kekasaran permukaan hasil bubutan terhadap pemakanan 

kedalaman. Data hasil pengujian dianalisis menggunakan metode regresi linear 

sederhana, dengan hasil pengujian nilai kekasaran yang paling kecil 0,4258 µm 

pada pemakanan 0,5 mm dan yang paling besar 1,2984 µm pada pemakanan 2,5 

mm. Kedalaman pemakanan sangat berpengaruh pada ketebalan pemakanan seperti 

berpengaruh pada kekasaran permukaan dengan putaran konstan. 

 

Kata kunci:  Baja Karbon Rendah, Cutting Tool, Karburasi, Pembubutan, 

Kekasaran Permukaan, Regresi Linear Sederhana 
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ABSTRACT 

 

ANALYSIS OF ALUMINIUM ALLOY SURFACE ROUGHNESS IN THE 

TURNING PROCESS WITH CARBURIZING CHISELS 
 (2021: 12 + 51 pp. + 32 List of Figures + 13 List of Tables + 11 Attachments) 

 

NUR SALBIAH 

061740211762 

D IV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

  

The development of cutting tools such as carbide lathes, CBN, ceramics, and inserts 

tools has progressed. The use of steel has experienced a fairly rapid increase in the 

manufacturing industry. Low carbon steel, which is easy to forge and easy to 

machining. In this process, low carbon steel is used to make lathe chisels as cutting 

tools. The chisel was carburized with a temperature of 950˚c and a waiting time of 

6 hours using coconut shell charcoal as a medium. The chisel that has been 

carburized is used to perform the process of turning series 7 aluminum alloys with 

variations in the depth of feed from 0.5 to 2.5 mm. After the turning process is 

carried out, a roughness test is carried out to determine the value of the surface 

roughness to the depth feeding of the low carbon steel chisel in the carburizing 

lathe. This study aims to determine the low carbon steel chisel can be used as a 

cutting tool for the turning process with the effect of the surface roughness of the 

lathe on the depth of feed. The test data were analyzed using a simple linear 

regression method, with the results of the test of the smallest roughness value being 

0.4258 m at a 0.5 mm feed and the largest 1.2984 m at a 2.5 mm feed. The depth of 

the feed is very influential on the thickness of the feed as it affects the surface 

roughness with constant rotation. 

 

Keywords:  Low Carbon Steel, Cutting Tool, Carburizing, Turning, Surface 

Roughness, Simple Linear Regression 
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