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ABSTRACT

Dion Nugiansyah. 2022. Comparison of Surface Roughness Levels in Orthogonal
and Oblique Cutting Processes with Variation of Side Clearence Angle. Scripts, S1
Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama
Sunan Giri University. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. Supervising
Assistant Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

ST42 low carbon steel is widely used as a material for automotive parts, tool
materials, or other parts which in use have product standards that are determined
based on roughness values. The machining process of carbon steel is mostly done
by using a lathe / lathe process such as orthogonal and oblique cutting processes.
This research was conducted with the aim of knowing the effect of side clearance
angle variations on surface roughness in the orthogonal and obligue cutting lathe
process of ST 42 steel using an HSS type chisel. This research is an experimental
laboratory research. The test specimen is ST42 low carbon steel which is carried
out with orthogonal and oblique cutting lathe processes using side clearance angle
processing parameters of 80,100, and 120. The results of this study indicate the
surface roughness value of the orhthogonal and oblique cutting lathe process at
side clearance angle variations of 80. which is the smallest compared to the
variation of the side clearance angle of 100 and the variation of the side clearance
angle of 120 that is. In orthogonal cutting the smallest average value of roughness
is 2.43 m, and in oblique cutting the smallest average value of roughness is 2.82 m.
The value of surface roughness increases with an increase in the side clearance
angle, this is analyzed to occur because of the greater friction that occurs in the
chisel. The heat generated by friction in the orthogonal and oblique cutting process
affects the quality of the blade which can cause an-increase in the value of surface
roughness/decrease in quality in orthogonal and oblique cuts. The surface
roughness value of the orthogonal lathe results-in a smaller roughness value than
the oblique for all variations of the side clearance angle. The frictional force and
heat generated in oblique cutting will be greater because the direction of feeding
in the process of cutting the workpiece and the angle formed between the side
clearance angle and the workpiece will be closed which will result in difficulty in
removing the burr.

Keywords: ST42 Steel, HSS Chisel, Obliquel Cutting, Orthogonal Cutting, Side
Clearence Angle
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ABSTRAK

Dion Nugiansyah. 2022. Perbandingan Tingkat Kekasaran Permukaan Pada Proses
Pemotongan Orthogonal Dan Oblique dengan Variasi Side Clearence Angle.
Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul
Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. Pembimbing
Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

Baja karbon rendah ST42 banyak digunakan sebagai material untuk part otomotif,
bahan perkakas, atau part lainnya yang dalam pengunaanya memiliki standart
produk yang ditentukan berdasarkan nilai kekasaran. Proses pemesinan bahan baja
karbon banyak dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut/ proses bubut seperti
proses pemotongan orthogonal dan oblique. Penelitian ini dilakukan dengan tujuan
untuk mengetahui pengaruh variasi side clearence angle terhadap kekasaran
permukaan pada proses bubut pemotongan orthogonal dan oblique baja ST 42
dengan menggunakan pahat  jenis HSS. Penelitian ini merupakan penelitian
experiment labolatorium. Spesimen uji merupakan baja karbon rendah ST42 yang
dilakukan pengerjaan dengan proses bubut pemotongan orthogonal dan oblique
menggunakan parameter pengerjaan side clearence angle sebesar 8°,10°, dan 12°.
Hasil penelitianini _menunjukan nilai kekasaran permukaan proses bubut
pemotongan orhtogonal dan oblique pada variasi side clearence angle 8°
menunjukan hasil yang paling kecil dibandingkan dengan variasi side clearence
angle 10° dan variasi side clearence angle 12°yaitu. Pada pemotongan orthogonall
nilai rata — rata kekasaran terkecil adalah 2.43 pm, dan pada pemotongan oblique
nilai rata — rata kekasaran terkecil adalah 2.82 pum. Nilai kekasaran permukaan
menjadi meningkat dengan peningkatan besar sudut side clearence angle hal ini
dianalisis terjadi karena semakin besarnya gesekan yang terjadi pada bagian pahat.
Panas yang dihasilkan oleh gesekan pada proses pemotongan orhtogonal dan
oblique berpengaruh pada kualitas pisau yang dapat menyebabkan terjadinya
peningkatan nilai kekasaran permukaan/ berkurangnya kualitas dalam pemotongan
orthogonal dan oblique. Nilai kekasaran permukaan hasil pemotongan bubut secara
orthogonal menghasilkan nilai kekasaran yang lebih kecil dibandingan dengan
oblique pada semua variasi side clearence angle. Gaya gesek dan panas yang
ditimbulkan pada pemotongan dengan oblique akan menjadi lebih besar karena arah
pemakanan dalam proses pemotongan benda kerja dan sudut yang dibentuk antara
side clearence angle dengan benda kerja akan tertutup yang mengakibatkan akan
terjadinya kesulitan pembuangan beram.

Kata kunci: Baja ST42, Pahat HSS, Pemotongan Obliquel, Pemotongan
Orthogonal, Side Clearence Angle
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