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ABSTRAK 

 

Kekasaran Permukaan pada Proses Pembubutan Baja Karbon Rendah ST 37 
Akibat Variasi Kecepatan Potong, Sudut Potong Bantu dan Sudut Bebas pada 
Pahat HSS; Sudarmaji Widodo, 091910101111; 2011:52 halaman; Jurusan Teknik 
Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember. 
 
 Proses bubut merupakan proses produksi yang melibatkan  suatu mesin yang 
prinsipnya adalah pengurangan material (diameter) dari benda kerja itu sendiri. Untuk 
mencapai hasil pembubutan yang halus maka diperlukan pemilihan parameter proses 
pemesinan. Di antara parameter yang mempengaruhi kehalusan hasil pembubutan 
adalah nose radius pahat, laju pemakanan dan kedalaman potong. Parameter lain yang 
berpengaruh terhadap kekasaran permukaan adalah kecepatan potong dan gerak 
pemakanan (feeding). Diantara parameter lain yang mungkin mempengaruhi 
kekasaran yang  perlu dikembangkan yaitu sudut potong bantu, sudut bebas, dan 
sudut potong utama. 

Permasalahan yang diteliti adalah Sejauh mana pengaruh kecepatan potong, 
sudut potong bantu, dan sudut bebas terhadap tingkat kekasaran pada benda kerja 
pada proses pembubutan baja ST 37 menggunakan jenis pahat potong HSS ( High 
Speed Steels). Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh parameter potong 
terhadap kekasaran permukaan adalah metode Taguchi. Penelitian ini dilakukan di 
Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Malang pada 
tanggal 23 – 25 Juni 2011. Dari hasil penelitian, nilai kekasaran permukaan terkecil 
didapat pada sudut bebas 14o, sudut potong bantu 10o dan kecepatan potong 71,7 
m/menit. Hal ini dikarenakan pada hubungan penentuan harga laju pemakanan pada 
sudut bebas yang dipilih, apabila sudut bebas cukup besar untuk mengurangi gesekan. 
Pada prinsipnya sudut potong bantu dapat dipilih sekecil mungkin karena selain 
memperkuat pahat juga dapat mempertinggi kehalusan. Kecepatan potong yang besar 
akan menaikan temperatur pemotongan, sehingga benda kerja menjadi lunak 
akibatnya dapat terpotong dengan baik, dan nilai kekasaran optimum dapat tercapai.   
 

Kata kunci: kekasaran, sudut, taguchi 
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ABSTRACT 
 
 

Surface Roughness in Turning Process of Low Carbon Steel ST 37 Variations 
effect of Cutting Speed, Edge Cutting Angle and Clearance Angle on HSS tool; 
Sudarmaji Widodo, 091910101111; 2011:52 pages; the Mechanical Engineering 
Department, the Engineering Faculty, Jember University.  
  
The turning process is a manufacturing process that involves a machine that the 
principle is the reduction in material (diameter) of the material workpiece. To achieve 
results on turning a fine selection of process parameters is required machining. 
Among the parameters that affect the smoothness of the results is the nose radius on 
turning chisel, Ingestion rate and depth of cut. Another parameter that affects the 
surface roughness is the cutting speed and feeding. Among other parameters that may 
affect the roughness that need to be developed which help edge cutting angle, 
clearance angle, and main cutting angle.  

The problem studied which the extent influence of cutting speed, edge cutting 
angle, and clearance angle of workpiece roughness value in the turning process of ST 
37 steel using HSS tool (High Speed Steels). The method that used to find the 
influence of cutting parameters on surface roughness is the Taguchi method. The 
research was conducted at the Mechanical Engineering Laboratory Polytechnic 
Negeri Malang on 23 – 25 June 2011.  

From the research, the smallest surface roughness value found  on 14o of 

clearance angle, 10o of edge cutting angle and 71.7 m/min of cutting speed. This is 

because the pricing relationship feeding rate that was chosen on the clearance angle, 

if the clearance angle is large enough, it will reduce friction. As the principle, the 

edge cutting angle can be chosen as small as possible because in addition to 

strengthening the tool and also enhance smoothness Cutting speed will raise the 

cutting temperature, so that the workpiece can be cut perfectly, and the optimum 

value of roughness can be achieved.  

  

Key words: roughness, angle, Taguchi. 
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RINGKASAN 

 

Kekasaran Permukaan pada Proses Pembubutan Baja Karbon Rendah ST 37 

Akibat Variasi Kecepatan Potong, Sudut Potong Bantu dan Sudut Bebas pada 

Pahat HSS; Sudarmaji Widodo, 091910101111; 2011:52 halaman; Jurusan Teknik 

Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember. 

 

 Proses bubut merupakan proses produksi yang melibatkan  suatu mesin yang 

prinsipnya adalah pengurangan material (diameter) dari benda kerja itu sendiri. Pada 

pembuatan komponen-komponen mesin, produk yang dihasilkan dari proses 

pembubutan dituntut untuk mempunyai tingkat ketelitian yang tinggi, tingkat 

kepresisian yang tinggi, dan juga tingkat kehalusan permukaan yang tinggi. Untuk 

mencapai hasil pembubutan yang halus maka diperlukan pemilihan parameter proses 

pemesinan. Di antara parameter yang mempengaruhi kehalusan hasil pembubutan 

adalah nose radius pahat, laju pemakanan dan kedalaman potong. Parameter lain yang 

berpengaruh terhadap kekasaran permukaan adalah kecepatan potong dan gerak 

pemakanan (feeding), namun belum menghasilkan nilai optimum, dalam arti 

kekasaran permukaan masih mungkin diperoleh dengan mengembangkan parameter -

parameter lainnya. Diantara parameter lain yang mungkin mempengaruhi kekasaran 

yang  perlu dikembangkan yaitu sudut potong bantu, sudut bebas, dan sudut potong 

utama. 

Permasalahan yang diteliti adalah Sejauh mana pengaruh kecepatan potong, 

sudut potong bantu, dan sudut bebas terhadap tingkat kekasaran pada benda kerja 

pada proses pembubutan baja ST 37 yang menggunakan jenis pahat potong HSS ( 

High Speed Steels). Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh parameter potong 

terhadap kekasaran permukaan adalah metode Taguchi. Adapun tujuan dari penelitian 

ini yaitu untuk mendapatkan tingkat kekasaran benda kerja yang sesuai pada proses 

pembubutan baja ST 37  dari variasi - variasi  yang diberikan. Penelitian ini 

dilakukan di Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri 



ix 
 

Malang pada tanggal 23 – 25 Juni 2011. Penelitian disusun berdasarkan orthogonal 

array metode Taguchi yaitu sebanyak 27 kali percobaan.  

Dari hasil penelitian, nilai kekasaran permukaan terkecil didapat pada sudut 

bebas 14o, sudut potong bantu 10o dan kecepatan potong 71,7 m/menit. Dalam 

penelitian ini diperoleh hubungan interaksi  antara sudut bebas dengan sudut potong 

bantu mempunyai pengaruh terhadap kekasaran permukaan. Hal ini dikarenakan pada 

hubungan penentuan harga laju pemakanan pada sudut bebas yang dipilih, apabila 

sudut bebas cukup besar untuk mengurangi gesekan. Pada prinsipnya sudut potong 

bantu dapat dipilih sekecil mungkin karena selain memperkuat pahat juga dapat 

mempertinggi kehalusan. Sedangkan kecepatan potong terbaik dihasilkan pada 

kecepatan potong (v) 71,7 m/menit. Kecepatan potong yang besar akan menaikan 

temperatur pemotongan, sehingga benda kerja menjadi lunak akibatnya dapat 

terpotong dengan baik, dan nilai kekasaran optimum dapat tercapai.   

 

 

 

 

 

 



Roughness Surface on Turning Processes of Low Carbon Steel ST 37 Due to 

Variations of Clearance Angle, Edge Cutting Angle and Cutting Speed on HSS 

Tool; Sudarmaji Widodo, 091910101111; 2011: 52 pages; the Mechanical 

Engineering Department, the Engineering Faculty, Jember University.  

 

The turning process is a manufacturing process that involves a machine that 

the principle is to reduce diameter of the workpiece material. In the manufacture of 

machine components, products resulting from the process on turning is required to 

have a high level of precision, high precision level, and also a high level of surface 

smoothness. To achieve results on turning a fine selection of process parameters is 

required machining. Among the parameters that affect the smoothness value is nose 

radius on turning tool, feeding rate and depth of cut. Another parameter that affects 

the surface roughness is cutting speed and feeding, but it has not produced the 

optimum value, in terms of surface roughness may still be obtained by developing the 

other parameters. Among other parameters that may affect the roughness that need to 

be developed which help edge cutting angle, clearance angle, and main cutting angle. 

The problem studied which the extent influence of cutting speed, edge cutting 

angle, and clearance angle of workpiece roughness value in the turning process of ST 

37 steel using HSS tool (High Speed Steels). The method that used to find the 

influence of cutting parameters on surface roughness is the Taguchi method. The 

purpose of this research is to obtain the roughness value of the workpiece material on 

turning process ST 37 steel by the variations that ware gift. The research was 

conducted at the Mechanical Engineering Laboratory Politeknik Negeri Malang on 23 

– 25 June 2011. The study is based on orthogonal array of Taguchi method of 

experiment as much as 27 times.  

From the research, the smallest surface roughness value found  on 14o of 

clearance angle, 10o of edge cutting angle and 71.7 m/min of cutting speed. In this 

research found a relationship between clearance angle interaction and edge cutting 

angle that influence on surface roughness. This is because the pricing relationship 



feeding rate that was chosen on the clearance angle, if the clearance angle is large 

enough, it will reduce friction. As the principle, the edge cutting angle can be chosen 

as small as possible because in addition to strengthening the tool and also enhance 

smoothness. And than the best of cutting speed resulted in 71.7 m/min of cutting 

speed (v). Cutting speed will raise the cutting temperature, so that the workpiece can 

be cut perfectly, and the optimum value of roughness can be achieved.  
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