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ABSTRACT

Milahussholihah. 2024. Comparative Analysis of Surface Roughness of S45C Steel
Material in Lathe Process. Thesis, Bachelor of Mechanical Engineering, Faculty
of Science and Technology, Sunan Giri Nahdlatul Ulama University. Main
Supervisor Mohammad Anshori, S.T., M.T. Supervisor Pelangi Eka Yuwita, S.Si,
M.Si.

S45C steel is a carbon steel that is included in carbon steel which has a carbon
content of + 45%. The role in industry is very important for the manufacture of
gears and shafts. In the machining process, the size of the product quality is visually
seen from the roughness or smoothness of the resulting surface. One of the factors
that affect surface roughness is the feeding speed and rotational speed of the spindle
RPM. The purpose of this study was to determine the effect of variations in feeding
speed and spindle rotation in the turning process on the surface roughness of S45C
steel. Test specimens in the form of S45C steel were turned with a feeding speed
variation of 0.037, 0.045 and 0.055 mm / rotation. And variations in spindle speed
330, 650 and 950 RPM. The results of the surface roughness test with variations in
feeding and spindle speed show that the more the feeding speed value will increase
the surface roughness value, while the higher the RPM value will decrease the
surface roughness value. Then, the highest surface roughness results occur when
using 0.055 -mm/rotation and 330 RPM, which is 3.23 um. Meanwhile, the lowest
surface roughness results occur when using 0.037 mm/rotation feeding and 950
RPM, which is 0.34 um.

Keywords: S45C Steel, Surface Roughness, Lathe Process.
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ABSTRAK

Milahussholihah. 2024. Analisa Perbandingan Kekasaran Permukaan Material Baja
S45C Pada Proses Bubut. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi,
Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama Mohammad
Anshori, S.T., M.T. Pembimbing Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

Baja S45C merupakan baja karbon yang termasuk kedalam baja karbon yang
memiliki kandungan karbon +45%. Peranan dalam industripun sangatlah penting
untuk pembuatan roda gigi dan poros. Pada proses permesinan ukuran kualitas
produk secara visual banyak dilihat dari kekasaran atau kehalusan permukaan yang
dihasilkan. Salah satu faktor yang mempengaruhi kekasaran permukaan adalah
kecepatan pemakanan (feeding) dan kecepatan putar dari spindle RPM. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kecepatan feeding dan
putaran spindle pada proses pembubutan terhadap kekasaran permukaan Baja
S45C. Spesimen uji berupa baja S45C yang dilakukan proses pembubutan dengan
variasi kecepatan feeding 0,037, 0,045 dan 0,055 mm/putaran. Dan variasi
kecepatan spindle 330, 650 dan 950 RPM. Hasil uji kekasaran permukaan dengan
variasi feeding dan kecepatan spind/e menunjukkan bahwa semakin nilai kecepatan
feeding akan menambah nilai kekasaran permukaan, sedangkan semakin tinggi nilai
RPM akan menurunkan nilai kekasaran permukaan. Kemudian, untuk hasil
kekasaran permukaan tertinggi terjadi pada penggunaan feeding 0,055 mm/putaran
dan 330 RPM vyaitu 3,23 um. Sedangkan untuk hasil kekasaran permukaan terendah
terjadi pada penggunaan feeding 0,037 mm/putaran dan 950 RPM yaitu 0,34 pm.

Kata kunci: Baja S45C, Kekasaran Permukaan, Proses Bubut.
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