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MOTTO 

 

 

"Bila kamu memiliki bakat dan tidak berlatih, kamu tidak akan memenangkan apa 

pun." 

Cristiano Ronaldo 
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ABSTRAK 

Alfian Achmad Nuryanto : Pengaruh Material Terhadap Putaran Mesin Bubut 

Pada Tingkat Keausan Alat Potong Pahat HSS (High Speed Steel) M42Di PT. X, 

Skripsi, Teknik Mesin, Teknik Dan Ilmu Komputer, 2024. 

Penelitian ini menganalisis keausan pahat HSS dalam pembubutan baja 

AFNOR 07-05-04-04-02 dengan variasi putaran mesin (RPM) dan kedalaman 

pemakanan. Baja, sebagai logam paduan berbasis besi, dikenal dengan kekuatan 

dan ketahanan korosi yang unggul, sementara pahat HSS digunakan dalam industri 

permesinan karena ketahanan aus dan kemampuannya mempertahankan ketajaman 

pada suhu tinggi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa peningkatan RPM 

menyebabkan keausan pahat yang lebih besar, dengan perbedaan berat pahat 

tertinggi pada RPM 900 dan 1200, mencapai 1,0 gram, dibandingkan dengan 0,752 

gram pada RPM 700. Kekasaran permukaan juga meningkat dengan RPM yang 

lebih tinggi; pada 1200 RPM nilai rata-rata Ra mencapai 4,390565 µm, sedangkan 

pada 700 RPM hanya 2,944778 µm. Temuan ini menunjukkan bahwa keausan pahat 

yang lebih besar berkontribusi pada peningkatan kekasaran permukaan benda kerja. 

Variasi dalam nilai Ra, Rz, Rq, dan Rt menunjukkan bahwa parameter pemotongan 

yang berbeda mempengaruhi kualitas permukaan secara signifikan. Penelitian ini 

diharapkan memberikan informasi berharga bagi industri permesinan serta 

mendukung perkembangan ilmu material dan peningkatan produktivitas dalam 

manufaktur.. 

Kata Kunci: Mesin Bubut, Pahat HSS M42, Baja AFNOR, Surface Roughness     
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BAB I  

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Dalam era globalisasi yang semakin terkoneksi, ilmu pengetahuan 

dan teknologi terus berkembang pesat, menjadikan peran manusia sebagai 

motor penggerak utama tidak terbantahkan. Mereka yang mampu 

memanfaatkan pengetahuan dan keterampilan dalam menerapkan inovasi 

teknologi menjadi pilar industri modern(Industri, 2024). Seperti simfoni 

yang harmonis, konstruksi megah dan proses permesinan presisi 

memerlukan sentuhan ajaib dari para ahli yang terampil dalam 

mengintegrasikan IPTEK. Ketika baja menjadi tulang punggung konstruksi 

yang kokoh atau pahat HSS (High Speed Steel) memahat karya-karya presisi 

dalam proses bubut, kemampuan sumber daya manusia (SDM) dalam 

menguasai teknologi dengan efisiensi dan kepiawaian menjadi sangat 

penting(Taguchi, 2018). 

Baja, sebagai logam paduan berbasis besi, dikenal dengan 

keunggulannya dalam hal kekuatan dan ketahanan terhadap korosi, 

menjadikannya material utama dalam berbagai aplikasi industri. Pahat HSS, 

dengan karakteristik kekerasannya yang tinggi, sering digunakan dalam 

industri permesinan karena mampu mempertahankan ketajaman pada suhu 

tinggi dan memiliki ketahanan aus yang baik. Dalam proses pembubutan, 

interaksi antara pahat dan benda kerja sangat penting untuk diperhatikan. 

Pengelolaan keausan pahat adalah kunci untuk memastikan hasil yang 
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optimal dan efisiensi dalam proses produksi. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisis keausan pada pahat HSS dalam pembubutan baja AFNOR 07-

05-04-04-02 dengan variasi putaran dan kedalaman pemakanan. Keausan 

pahat merupakan salah satu faktor utama yang mempengaruhi kualitas dan 

efisiensi proses pembubutan(Darma, 2024). Dengan memahami interaksi 

antara pahat dan benda kerja serta faktor-faktor yang mempengaruhi 

keausan pahat, diharapkan penelitian ini dapat memberikan informasi 

berharga bagi industri permesinan dan mendukung perkembangan ilmu 

material secara menyeluruh. Hasil penelitian ini diharapkan tidak hanya 

memberikan pemahaman yang lebih mendalam mengenai ilmu material, 

tetapi juga memberikan kontribusi signifikan bagi peningkatan 

produktivitas dan kualitas dalam industri manufaktur. 

B. Batasan Masalah 

Pahat yang digunakan dalam penelitian ini adalah High Speed Steel 

(HSS) tipe M42, dikenal dengan kekerasan dan ketahanan aus yang tinggi. 

Benda kerja yang digunakan adalah baja AFNOR 07-05-04-04-02, yang 

terkenal akan kekuatan dan ketahanan korosinya, cocok untuk aplikasi 

industri berat. 

C. Rumusan Masalah 

Keausan alat potong pada proses pembubutan mempengaruhi 

efisiensi dan kualitas kerja. Variasi putaran mesin (rpm) dan kedalaman 

potong mempengaruhi suhu, gaya potong, dan kekasaran permukaan. 

Memahami hubungan ini penting untuk mengoptimalkan kondisi 



3 

 

 
 

pemotongan, mengurangi keausan, dan memastikan kualitas hasil 

pembubutan yang konsisten. 

1. Bagaimana pengaruh variasi putaran mesin bubut (rpm) terhadap tingkat 

keausan pahat HSS M42 1200 pada proses pembubutan? 

2. Bagaimana pengaruh variasi kedalaman potong terhadap kekasaran 

permukaan baja AFNOR 07-05-04-04-02 pada proses pembubutan 

menggunakan pahat HSS M42 1200? 

D. Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi putaran mesin 

bubut terhadap keausan pahat HSS M42 1200, menentukan bagaimana 

variasi kedalaman potong mempengaruhi kekasaran permukaan baja 

AFNOR 07-05-04-04-02, serta mengidentifikasi hubungan antara 

kecepatan keausan pahat dan stabilitas hasil permukaan pada putaran mesin 

bubut yang berbeda. 

1. Untuk menganalisis pengaruh variasi putaran mesin bubut (rpm) terhadap 

tingkat keausan pahat HSS M42 1200 pada proses pembubutan. 

2. Untuk menentukan pengaruh variasi kedalaman potong terhadap 

kekasaran permukaan baja AFNOR 07-05-04-04-02 pada proses 

pembubutan menggunakan pahat HSS M42 1200. 

E. Manfaat Penelitian 

Penelitian ini memiliki manfaat besar dalam industri manufaktur 

dengan mengoptimalkan kondisi pemotongan pada mesin bubut. Dengan 

memahami pengaruh putaran mesin bubut terhadap keausan pahat HSS M42 
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1200, penelitian ini membantu mengurangi biaya produksi karena 

penggantian alat potong yang lebih jarang diperlukan, meningkatkan 

efisiensi operasional, dan memastikan kualitas permukaan produk yang 

lebih konsisten. Selain itu, analisis variasi kedalaman potong terhadap 

kekasaran permukaan baja AFNOR 07-05-04-04-02 memberikan panduan 

untuk menentukan parameter pemotongan yang optimal, yang dapat 

meningkatkan akurasi dan kualitas hasil bubutan. Dengan demikian, 

penelitian ini mendukung peningkatan performa dan efisiensi proses 

manufaktur secara keseluruhan. 
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