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ABSTRACT 

 

Prasetyawan, Dedy. 2021. Study of the Effect of Side Rake Angle and Spindle 

Rotation on Roughness Values in the Orthogonal Cutting Lathe Process Scripts, 

S1 Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama 

University, Sunan Giri Bojonegoro. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. 

Supervising Assistant Aprillia Dwi Ardianti, S.Si, M.Pd. 

 

Carbon steel in manufacturing developments is widely used as a material for 

making parts and tooling equipment, machine support parts and others. The type 

of carbon steel material that is widely used in the manufacturing industry is the 

ST 42 steel. The quality of the production results is the orientation of the 

benchmark for the accuracy of the parameters in the process of processing raw 

materials into products with high usability values. The quality of manufacturing 

results is closely related to the level of roughness of the work because the level of 

roughness of the workpiece is the minimum standard that must be met in the 

application of materials into ready-to-use products. This research was conducted 

to determine the effect of side rake angle and spindle rotation on surface 

roughness on the orthogonal cutting lathe process of ST 42 steel. This research is 

an experimental type of research with variations in side rake angle and spindle 

rotation of orthogonal cutting lathe work. The results of the surface roughness 

test show the surface roughness value (Ra) of the test results for all specimens 

with variations in the orthogonal cutting lathe of ST 42 steel using variations of 

the Side Rake Angle and engine speed. The smallest roughness value is in the 

specimen by grinding using a side rake angle of 140 which shows an average 

roughness value of 0.50 μm. and a spindle speed of 1000 rpm with an average 

roughness value of 0.50 μm. 

 

Keywords: Machine speed, Surface Roughness, Orthogonal Cutting, Side Rake 

Angle. 
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ABSTRAK 
 

Prasetyawan, Dedy. 2021. Studi Pengaruh Side Rake Angle Dan Putaran Spindel 

Terhadap Nilai Kekasaran Pada Proses Bubut Pemotongan Orthogonal. Skripsi, 

S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama 

Sunan Giri Bojonegoro.  Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. 

Pembimbing Pendamping Aprillia Dwi Ardianti, S.Si, M.Pd. 

 

Baja karbon dalam perkembangan manufaktur banyak sekali digunakan sebagai 

bahan untuk pembuat part dan peralatan perkakas, part pendukung mesin dan lain 

nya. Jenis material baja karbon yang banyak digunakan dalam industry 

manufaktur adalah jenis baja ST 42. Kualitas hasil produksi merupakan orientasi 

tolak ukur ketepatan parameter dalam proses pengolahan material mentah menjadi 

produk dengan nilai kegunaan tinggi. Kualitas hasil manufaktur sangat berkaitan 

dengan tingkat kekasaran hasil pekerjaan karena tingkat kekasaran benda kerja 

merupakan standart minimal yang harus terpenuhi dalam pengaplikasian material 

menjadi poduk siap pakai. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pengaruh 

side rake angle dan spindle terhadap kekasaran permukaan pada proses bubut 

pemotongan orthogonal baja ST 42. Penelitian yang dilakukan adalah jenis 

penelitian experiment  dengan variasi pada side rake angle dan putaran spindle 

pekerjaan bubut pemotongan orthogonal. Hasil uji kekasaran permukaan 

menunjukan nilai kekasaran permukaan (Ra) hasil pengujian untuk seluruh 

spesimen dengan variasi pengerjaan bubut pemotongan orthogonal baja ST 42 

dengan menggunakan variasi Side Rake Angle dan putaran spindel menunjukan 

bahwa nilai kekasaran pada seluruh specimen uji adalah masuk dalam kelompok 

nilai kekasaran N6. Nilai Kekasaran terkecil adalah pada specimen dengan 

penggerjaan menggunakan side rake angle 140 yang menunjukan nilai kekasaran 

rata - rata 0.50 μm. dan kecepatan spindel 1000 rpm dengan nilai kekasaran rata - 

rata 0.50 μm. 

 

Kata kunci: Kecepatan mesin,  Kekasaran Permukaan, Pemotongan Orthogonal, 

Side Rake Angle. 
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