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ABSTRACT

M Ari Wibowo. 2023. Analysis of the Effect of Variations in Depth of Cut and Side Cutting
Angle on the Surface Roughness of ST Steel Right-Flat Lathes 42. Thesis, S1 Mechanical
Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama Sunan Giri University.
Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. Companion Advisor Agus Sulistiawan S.Pd,
M.T.

Parameters in the lathe process are important factors that influence the quality and
quantity of the lathe work, especially in terms of roughness. There are several lathe
parameters that affect surface roughness such as the geometry of the tool used and the
parameters of the lathe. The purpose of this study was to determine the effect of variations
in the depth of cut and side cutting angle on the surface roughness of the st 42 steel right-
hand lathe. This research was an experimental laboratory study. The test specimens used
ST42 steel which were machined using a right lathe process with side cutting angles of 45°,
60°, 75° and a depth of cut of 0.2 mm, 0.4 mm, 0.6 mm. The results of the roughness test
using a surface roughness meter show that the surface roughness value of the right lathe
process on Steel ST 42 using variations in the depth of cut parameters 0.2 mm, 0.4 mm, 0.6
mm and variations in the Side Cutting Angle of the tool respectively 45°, 60°, 75°, show
the results of research where the smallest average or the smoothest surface roughness value
is 2.27 um with machining parameters using a depth of cut of 0.2 mm with a Side Cutting
Angle of 75°. The depth of cut of 0.2 mm produces the best roughness level compared to
0.4 mm and 0.6 mm. The depth of cut affects the cutting load so that it also affects the
surface roughness and besides this, the roughness is also influenced by the characteristics
of the material and tool used. The surface roughness value of the right-aligned lathe on
Steel ST 42 using a variation of the depth of cut parameters 0.2 mm, 0.4 mm, 0.6 mm and
variations on the Side Cutting Angle of the tool respectively 45°, 60°, 75°, shows the results
of the study where the smallest average surface roughness value or the smoothest value is
2.27 wm with machining parameters using a depth of cut of 0.2 mm with a Side Cutting
Angle of 75°. Side Cutting Angle 75° produces the best level of roughness compared to Side
Cutting Angle 45° and 60°. side cutting angle is related to vibration and friction between
the tip of the tool and the workpiece

Keywords: ST42 Steel, Right Lathe, Roughness, Depth of Cut, Side cutting Angle.
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ABSTRAK

M Ari Wibowo. 2023. Analisis Pengaruh Variasi Kedalaman Potong Dan Side
Cutting Angle Terhadap Kekasaran Permukaan Hasil Bubut Rata Kanan Baja ST
42. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul
Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. Pembimbing
Pendamping Agus Sulistiawan S.Pd, M.T.

Parameter dalam proses bubut merupakan faktor penting yang memopengaruhi
kualitas maupun kuantitas pada hasil pekerjaan bubut terutama dalam hal
kekasaran. Terdapat beberapa parameter pekerjaan bubut yang mempengaruhi
kekasaran permukaan seperti parameter geometri pahat yang digunakan dan
parameter pekerjaan bubut. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui
pengaruh variasi kedalaman potong dan side cutting angle terhadap kekasaran
permukaan hasil bubut rata kanan baja st 42. Penelitian ini merupakan penelitian
experiment labolatorium. Spesimen uji menggunakan baja ST42 yang dilakukan
pengerjaan dengan proses bubut rata kanan dengan side cuting angle sebesar 45°,
60° , 75° dan kedalaman potong 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mm. Hasil Uji kekasaran
menggunakan : surface roughness meter menunjukan bahwa Nilai kekasaran
permukaan proses bubut rata kanan pada Baja ST 42 denganmenggunakan variasi
parameter kedalaman potong 0,2 mm, 0,4 mm, 0,6 mmdan variasi pada Side Cutting
Angle pahat masing - masing 45°, 60° , 75°, menujukan hasil penelitian dimananilai
kekasaran permukaan rata — rata terkecil atau dinilai paling halus adalah 2,27 um
dengan parameter pengerjaan menggunakan kedalaman potong 0,2 mm dengan
Side Cutting Angle 75°. Kedalaman potong 0,2 mm menghasilkan tingkat kekasaran
paling baik dibandingkan 0,4 mm dan 0,6 mm. Kedalaman potong berpengaruh
terhadap beban potong sehingga berpengaruh pula pada kekasaran permukaanya
dan selain hal tersebut juga kekasaran dipengaruhi oleh karakteristik material dan
pahat yang digunakan. Nilai kekasaran permukaan proses bubut rata kanan pada
Baja ST 42 denganmenggunakan variasi parameter kedalaman potong 0,2 mm, 0,4
mm, 0,6 mmdan variasi pada Side Cutting Angle pahat masing - masing 45°, 60° ,
75°, menujukan hasil penelitian dimana nilai kekasaran permukaan rata — rata
terkecil atau dinilai paling halus adalah 2,27 um dengan parameter pengerjaan
menggunakan kedalaman potong 0,2 mm dengan Side Cutting Angle 75°. Side
Cutting Angle 75° menghasilkan tingkat kekasaran paling baik dibandingkan Side
Cutting Angle 45° dan 60°. side cutting angle berkaitan dengan getaran gan gesekan
antara ujung pahat dengan benda kerja

Kata Kunci: Baja ST42, Bubut Rata Kanan, Kekasaran, Kedalaman Potong, Side
cutting Angle.
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