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ABSTRAK 

Pengaruh kedalaman pemakanan dan kecepatan potong pada proses 

pembubutan menggunakan pahat HSS terhadap kekasaran permukaan  

Baja Karbon Sedang  

(2018: 40 +  Halaman + Daftar Gambar + Daftar Tabel+ Lampiran) 

 

LEDIANSYAH SAPUTRA 

0616 4021 2520 

D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

Proses permesinan merupakan proses manufaktur dimana produk dibentuk 

dengan cara membuang sebagian dari material benda kerja sesuai dengan 

ukuran dan tingkat kekasaran yang di inginkan. Pada kegiatan produksi kualitas 

permukaan yang ditampilkan akan mempengaruhi nilai jual suatu produk, 

permukaan yang halus tidak hanya berkaitan terhadap toleransi dan estetika 

produk, tetapi dapat juga memperpanjang umur pakai terutama untuk permukaan 

kontak dan saling bergesekan
8)

. Tujuan penelitian ini yaitu untuk mengetahui 

pengaruh kedalaman pemakanan dan kecepatan potong pada proses pembubutan 

menggunakan pahat HSS terhadap kekasaran permukaan material baja karbon 

sedang. Pada penelitian ini penulis menggunakan metode eksperimental yaitu 

dengan membuat variasi kecepatan potong 18 dan 30 m/mm dan kedalaman 

pemakanan 0.4, 0.8, 1.2 mm, selanjutnya dilakukan uji kekasaran pada 18 

spesimen uji yang telah dibuat. Dari hasil pengujian diketahui bahwa kecepatan 

potong dan kedalaman pemakanan mempengaruhi tingkat kekasaran permukaan, 

pada Vc 18 tingkat kekasaran permukaan tertinggi terjadi pada kedalaman 

pemakanan 0.8 mm dengan nilai 5.397 µm. sedangkan pada Vc 30 tingkat 

kekasaran permukaan tertinggi terjadi pada kedalaman pemakanan 0,8 mm 

dengan nilai 4774 µm. antara Vc 30 dan 18 terjadi peningkatan kekasaran 

permukaan sebesar 13 %, Vc 30 jauh lebih halus dibandingkan dengan Vc 18.  

 

Kata Kunci : baja karbon, HSS, Kekasaran  
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ABSTRACT 

Influence depth of cut and cutting speed on turning process 

using HSS cutter to material surface roughness medium carbon steel 

(2018: 40 +   Pages + List of Figures + List of Tables + Attachments) 

 

LEDIANSYAH SAPUTRA 

0616 4021 2520 

D4 TMPP DEPARTMENT OF ENGINEERING ENGINEERING 

POLITECHNICAL STATE SRIWIJAYA 

 

 The machining process is a manufacturing process where the product is 

formed by removing some of the workpiece material according to the size and 

roughness desired. In the production activities the surface quality displayed will 

affect the selling value of a product, the smooth surface not only relates to the 

tolerance and aesthetics of the product, but can also extend the life of the product 

especially for contact surfaces and rub against each other8). The purpose of this 

study is to determine the effect of infeed depth and cutting speed on the turning 

process using HSS tool to surface roughness of medium carbon steel material. In 

this study the authors used an experimental method that is by varying the cutting 

speeds of 18 and 30 m / mm and the infeed depth of 0.4, 0.8, 1.2 mm, then the 

roughness test was carried out on 18 test specimens that had been made. From 

the test results it was found that cutting speed and infeed depth influenced the 

surface roughness level, at Vc 18 the highest surface roughness level occurred at 

0.8 mm infeed depth with a value of 5.397 µm. whereas at Vc 30 the highest 

surface roughness level occurred at 0.8 mm infeed depth with a value of 4774 µm. 

between Vc 30 and 18 there was an increase in surface roughness of 13%, Vc 30 

was much smoother than Vc 18. 

 

Keyword : Carbon Steel, HSS, Roughness 
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