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ABSTRACT 

 

Yusuf, Koirudin. 2022. Study of the Effect of Side Clearance Angle Variations on 

the Roughness of Steel Lathe Process Sa 106. Scripts, S1 Mechanical 

Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama University, 

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

Supervisor Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.si. 

The turning process in production should produce the maximum product, and the 

product must be very accurate or correspond to size. SA 106 steel uses lathes as a 

machining process in its applications. The result of good lathe work is greatly 

influenced by the shape of the chisel used. The purpose of this study is to 

determine the effect of side clearance angle and engine rotation on roughness in 

the right-flat lathe process. The average roughness test result of the roughness 

value of the test object is N9 (Ra = 6.3 – 12.5 μm). The minimum average 

roughness (Ra) of the sample when rotated with an HSS chisel with a side 

clearance angle of 8° at a speed of 360 rpm is 5.12 μm. The highest average 

roughness value (Ra) of the sample was 6.89 m when rotated using only HSS with 

a side clearance angle of 12° at a speed of 115 rpm. 

Keywords : SA 106 Steel, Flat Lathe, Roughness, Engine Revs, Side Clearance 

Angle 
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ABSTRAK 
 

Yusuf, Koirudin. 2022. Studi Pengaruh Variasi Side Clearance Angle Terhadap  

Kekasaran  Baja Proses Bubut Baja Sa 106. Scripts, S1 Mechanical Engineering, 

Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama University, Sunan Giri 

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

Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.si. 

Proses pembubutan dalam produksi harus menghasilkan produk maksimal, dan 

produk harus sangat akurat atau sesuai dengan ukuran. Baja SA 106 menggunakan 

mesin bubut sebagai proses pemesinan dalam aplikasinya. Hasil pekerjaan bubut 

yang baik sangat dipengaruhi oleh bentuk pahat yang digunakan. Tingkat 

kekasaran permukaan pada proses pembubutan dipengaruhi oleh beberapa faktor 

diantaranya side clearance angle dan jumlah utran mesin.  Tujuan penelitian ini 

adalah mengetahui pengaruh side clearance angle 8°,10°,12°  dan putaran mesin 

terhadap kekasaran pada proses bubut rata kanan. Penelitian yang dilakukan 

adalah jenis penelitian experiment yaitu dengan memvariasikan side clearance 

angle pahat HSS dan variasi jumlah putaran untuk mendapatkan tingkat kekasaran 

permukaan yang baik. Analisis data penelitian dilakukan dengan analisis 

deskriptif terhadap data primer hasil uji kekasaran yang diperoleh  dengan 

menggunakan roughness meter. Hasil dari penelitian ini menunjukan hasil uji 

kekasaran rata-rata nilai kekasaran benda uji adalah N9 (Ra = 6.3 – 12.5 μm). 

Kekasaran rata-rata minimum (Ra) sampel saat diputar dengan pahat HSS dengan 

side clearance angle 8°. pada kecepatan 360 rpm adalah sebesar 5.12 μm. Rata-

rata nilai kekasaran (Ra) sampel tertinggi adalah 6,89 m saat diputar hanya 

menggunakan HSS dengan side clearance angle 12° pada kecepatan 115 rpm..  

 

Kata kunci:, Baja SA 106, Bubut Rata, Kekasaran, Putaran Mesin, Side 

Clearance Angle. 
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