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 HALAMAN MOTTO  

 

“Takdir… takdir… mimpi… Cita-cita yang tak terbendung ini tersimpan jauh di 

lubuk hati manusia. Selama masih ada orang yang mencari kebebasan dalam 

hidup ini, hal-hal tersebut tidak akan hilang dari muka bumi.” (Gol D.Roger) 

"dan orang-orang yang melakukan (kebaikan) yang telah mereka kerjakan dengan 

hati penuh rasa takut (karena mereka tahu) bahwa sesungguhnya mereka akan 

kembali kepada Tuhannya." (QS. Al-Mukmin: 60) 

 "Ketika muda kita habisi dengan bermalas-malasan maka tua juga akan malas-

malasan lalu tak terasa besok mati, namun kalau kita banyak belajar dan banyak 

analisis maka saat dia tua dia menang." (B.J. Habibie) 

 

  



 

ABSTRAK 

 

ANALISIS UJI KEKERASAN DAN STRUKTUR MIKRO  

PAHAT BUBUT DENGAN MATERIAL COLD-WORK STEEL (AISI A2) 

 SETELAH MELAKUKAN QUENCHING 

 

Maulana Akbar 

xviii + 25 Halaman, 10 Gambar, 7 Tabel, 4 Lampiran 

 

 

Pahat Bubut adalah alat yang digunakan dalam proses pembubutan untuk 

menghapus dari benda kerja dan membentuknya sesuai dengan bentuk yang 

diinginkan. Dengan pemanfaatan tool steel untuk bahan pembuatan pahat bubut 

sangat berdampak dalam penambahan jumlah material yang akan dijadikan pahat 

bubut dengan penambahan beberapa perlakuan. Untuk mengetahui nilai kekerasan 

dari pahat bubut dengan material cold-work steel (AISI A2) dilakukan beberapa 

metode pengujian seperti pengujian kekerasan vickers, foto struktur mikro, dan 

heat treatmen dengan media pendinginnya yaitu angin bertekanan. Pada proses 

heat treatment di berikan tiga variasi suhu sesuai dengan diagram fasa dari tingkat 

kekerasan material tersebut, mulai dari 800℃, 850℃ dan 900℃. Pada nilai 

kekerasan yang di dapat dari pengujian heat treatment pada suhu 800℃ yaitu 

142,76 HV, pada suhu 850℃ yaitu 227,96 HV, Pada suhu 900℃ mencapai 

599,30 HV. Untuk perbandingan nilai kekerasan pahat bubut dengan material 

AISI A2 ini dengan Pahat Bubut HSS Bohler mendapat nilai kekerasan sebesar 

766,74 HV, penggunaan material ini dapat dijadikan sebagai pahat bubut karena 

mendekati nilai kekerasan pahat bubut dengan kualitas yang baik. 
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ABSTRACT 

 

ANALYSIS OF HARDNESS TESTING AND MICROSTRUCTURE  

OF LATHE TOOLS MADE FROM COLD-WORK STEEL 

(AISI A2) AFTER QUENCHING  

 

Maulana Akbar 

xviii + 25 Pages, 10 Pictures, 7 Tables, 4 Attachment 

 

A lathe cutter is a tool used in the turning process to remove material from the 

workpiece and shape it according to the desired form. Utilizing tool steel for the 

production of lathe cutters significantly impacts the increase in the amount of 

material that can be made into lathe cutters with the addition of several treatments. 

To determine the hardness value of lathe cutters made from cold-work steel (AISI 

A2), several testing methods were conducted, including Vickers hardness testing, 

microstructural photography, and heat treatment using pressurized air as the 

cooling medium. In the heat treatment process, three temperature variations were 

applied according to the phase diagram of the hardness level of the material, 

starting from 800℃, 850℃, and 900℃. The hardness values obtained from the 

heat treatment testing at 800℃ was 142.76 HV, at 850℃ was 227.96 HV, and at 

900℃ it reached 599.30 HV. In comparison, the hardness value of lathe cutters 

made from AISI A2 material with HSS Bohler lathe cutters achieved a hardness of 

766.74 HV. This material can be considered suitable for lathe cutters due to its 

hardness value approaching that of high-quality lathe cutters. 

 

Keywoard : Lathe, Hardness, AISI A2, Temperature 
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