
 
 
 
 

 

BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
 

4.1  Hasil Perhitungan Pembubutan 

Hasil perhitungan pembubutan benda kerja dilakukan beberapa tahapan 

dengan material VCN, VCL, AISI 1045, dan ST 37 yaitu : 

Tahap 1. 

1.  kedalaman potong dihitung dengan menggunakan parsamaan dibawah ini : 

diameter awal  (mm) 

diameter akhir  (mm) 

kedalaman potong  (mm) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Tahap 2. 

1. Diameter rata-rata dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 

 

19,25 

2. Dengan kedalaman pemotongan adalah : 
 
 
 
 
 
 

 

3. Kecepatan potong dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
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4. Kecepatan makan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 

 

5. Waktu pemotongan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 
 
 

 

Tahap 2. 

1. Diameter rata-rata dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 

 

18,5 

2. Dengan kedalaman pemotongan adalah : 
 
 
 
 
 
 

 

3. Kecepatan potong dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 
 

 

4. Kecepatan makan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
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5. Waktu pemotongan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 
 
 

 

Tahap 3. 

1. Diameter rata-rata dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 

 

17,25 

2. Dengan kedalaman pemotongan adalah : 
 
 
 
 
 
 

 

3. Kecepatan potong dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 
 

 

4. Kecepatan makan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
 
 
 
 
 

 

5. Waktu pemotongan dihitung dengan menggunakan persamaan dibawah ini : 
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dan Kedalaman Potong

 
 
 
 

 
4.1.1  Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Benda Kerja dengan Proses 

Pemesinan Menggunakan Mesin Bubut 

Hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dengan proses 

pemesinan menggunakan mesin bubut dikelompokan berdasarkan material benda 

kerja dan pahat potong yang digunakan terdiri atas material VCN, VCL, AISI 1045 

dan ST 37, pahat potong Karbida Sandvik dan Widia dengan putaran mesin 320 

rpm dan feeding 0.5 mm/r. Dimana dalam pemotongan ini kedalaman potong benda 

kerja saat proses pemesinan dengan mesin bubut divariasikan yaitu 0.25 mm hingga 

0.75 mm. Titik pengukuran kekasaran permukaan yang diukur adalah titik 0o
 

hingga 315o. 

4.1.2  Pengukuran Kekasaran Benda Kerja VCN dengan Variasi Material 

Pahat Potong dan Kedalaman Potong 

   Hasil pemotongan benda kerja dari material VCN dengan menggunakan 

material pahat potong Karbida Sandvik dan Widia dapat dilihat kekasaran 

permukaannya pada Tabel 4.1. Pada Tabel 4.1 terlihat bahwa hasil pengukuran 

menunjukan nilai kekasaran permukaan benda kerja terbesar untuk pahat potong 

karbida sandvik dengan kedalaman potong 0,25 mm sebesar 6,928 m dan nilai 

yang terendah pada kedalaman potong 0,75 sebesar 3,814 m, sedangkan untuk 

material pahat potong karbida widia terlihat nilai kekasaran permukaan terbesar 

terdapat pada kedalaman potong 0,75 mm sebesar 7,610 m, dan untuk nilai 

terendah pada kedalaman potong 0,25 sebesar 4,896 m 

Tabel 4.1. Data Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Pemesinan Mesin 

Bubut Benda Kerja Material VCN dengan Variasi Pahat Potong 
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BK  Pahat 

Karbida 

a 

(mm) 

Titik Ukur
0 0  045  090  0135  1800 2250  0 270  0315 

 

VCN 

 

Sandvik 

0,25  5,435  4,892 5,643 5,392 6,023 4,770  6,177  6,928

0,50  4,785  5,843 4,689 5,680 4,990 5,629  5,583  6,743

0,75  3,814  4,087 3,828 4,847 4,799 5,328  4,584  4,729

 

Widia 

0,25  6,945  5,679 5,133 4,896 6,911 6,153  6,190  5,899

0,50  5,854  6,139 6,682 6,522 6,315 6,543  6,205  7,239

0,75  7,469  7,610 7,198 6,808 6,774 6,506  7,167  7,607



 
 
 
 

 

Dari pengukuran kekasaran permukaan dengan material benda kera VCN ini 

dihasilkan kekasaran permukaan yang lebih kecil pada kedalaman potong yang 

besar dibanding dengan kedalaman potong yang kecil. Hal ini menunjukan bahwa 

pahat potong Karbida Sandvik  lebih baik digunakan pada kedalaman potong yang 

besar dibanding yang kecil untuk material benda kerja VCN. Dibanding dengan 

pahat potong Karbida Sandvik terlihat bahwa kekasaran permukaan benda kerja 

meningkat dengan adanya peningkatan kedalaman potong. Ini berbanding balik 

dengan hasil pada pemotongan benda kerja dengan material pahat potong Karbida 

Sandvik. 

4.1.3  Pengukuran Kekasaran Permukaan Benda Kerja VCL dengan Variasi 

Material Pahat Potong dan Kedalaman Potong 

Hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dari material VCL 

dengan material pahat potong Karbida Sandvik dan Widia dapat dilihat pada Tabel 

4.2. Pada Tabel 4.2 ditunjukan fenomena yang hampir sama dengan hasil 

pengukuran pada material benda kerja VCL untuk material pahat potong Karbida 

Sandvik yaitu pada kedalaman potong kecil 0.25 mm diperoleh kekasaran 

permukaan benda kerja yang lebih besar (4.686 m) dibanding dengan kekasaran 

permukaan pada kedalaman potong yang besar 0.75 mm (4.125 m). Pada material 

pahat potong Karbida Widia nilai kekasaran terbesar terdapat pada kedalaman 

potong 0.50 mm sebesar 6.809 m dan kekasaran permukaan terendah terdapat 

pada kedalaman 0.25 mm sebesar 5.011 m. 

Untuk material pahat potong Karbida Widia kekasaran permukaan benda 

kerja hasil pemesinan proses bubut terlihat ada perbedaan dimana semakin besar 

kedalaman potong maka kekasaran permukaan benda kerja semakin kecil. Tetapi 

pada kedalaman potong 0.50 mm terlihat adanya kenaikan nilai kekasaran 

permukaan dan menurun pada kedalaman potong 0.75 mm. Dan dari pengukuran 

ini kekasaran permukaan benda kerja pada material pahat potong Karbida Widia 

nilainya tidak terlalu berbeda dengan adanya kenaikan kedalaman potong. 
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Tabel 4.2. Data Hasil Pengujian Pemotongan Benda Kerja Material VCL 

dengan Variasi Pahat Potong dan Kedalaman Potong 
 

 

4.1.4  Pengukuran Kekasaran Permukaan Benda Kerja AISI 1045 dengan 

Variasi Material Pahat Potong dan Kedalaman Potong 

Hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dari material AISI 1045 

dengan material pahat potong Karbida Sandvik dan Widia dapat dilihat pada Tabel 

4.3. Pada Tabel 4.3 terlihat bahwa kekasaran permukaan benda kerja dengan 

menggunakan pahat potong Karbida Sandvik memiliki nilai yang rendah pada 

kedalaman potong yang besar (0.75 mm) yaitu 4.539 m. Dan memiliki nilai 

kekasaran yang lebih besar pada kedalaman potong yang rendah 0.25 mm yaitu 

7.551 m. Fenomena hasil kekasaran permukaan  ini sama dengan  fenomena pada 

pengukuran menggunakan material VCN dan VCL. 

Untuk material pahat potong Karbida Widia terlihat bahwa kekasaran 

permukaan terendah terdapat pada kedalaman potong yang kecil yaitu 0.25 mm 

dengan nilai kekasaran permukaan 3.166 m dan yang tertinggi pada kedalaman 

potong 0.75 mm sebesar 5.229 m. 
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BK  Pahat 

karbida 

a 

(mm) 

Titik Ukur
0 0  045  090  0135  0180  2250  2700  3150

 

VCL 

 

Sandvik 

0,25  5,845  4,686  5,701  6,070  5,406  5,619  4,924  5,091

0,50  4,906  5,224  4,601  5,127  5,180  4,470  4,839  4,854

0,75  4,125  4,624  5,367  4,846  4,835  4,969  4,323  5,072

 

Widia 

0,25  5,768  5,011  5,683  5,728  5,764  6,172  5,202  5,834

0,50  5,822  6,087  6,557  6,261  6,809  6,387  5,734  5,829

0,75  5,424  5,468  5,472  5,490  6,493  6,000  6,164  5,723



dengan Variasi Pahat Potong dan Kedalaman Potong

  

 
 
 
 

 
Tabel 4.3. Data Hasil Pengujian Pemotongan Benda Kerja Material AISI 1045 

 

 

4.1.5  Pengukuran Kekasaran Permukaan Benda Kerja ST 37 dengan 

Variasi Material Pahat Potong dan Kedalaman Potong 
 
 

Hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dari material ST 37 

dengan material pahat potong Karbida Sandvik dan Widia dapat dilihat pada Tabel 

4.4. Pada Tabel 4.4 terlihat bahwa kekasaran permukaan benda kerja dengan 

menggunakan pahat potong Karbida Sandvik memiliki nilai yang terendah pada 

kedalaman potong yang kecil yaitu 0.25 mm sebesar 4.048 m dan yang  tertinggi 

pada kedalaman potong 0,75 sebesar 5.956 m. 

Pada proses pemesinan menggunakan material pahat potong Widia 

diperoleh kekasaran permukaan sebesar 3.885 m pada kedalaman potong 0.25 mm 

dan yang tertinggi pada kedalaman potong  0,75 sebesar 5.872 m. Dari hasil 

pemesinan proses bubut menggunakan material pahat potong Karbida Sandvik dan 

Widia terlihat bahwa kekasaran permukaan meningkat dengan bertambahnya 

kedalaman potong seperti terlihat pada Tabel 4.4 kecuali pada material pahat 

potong Karbida Widia pada kedalaman potong 0.50 mm. 
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BK  Pahat  a 

(mm) 

Titik Ukur
0 0  045  090  0135  0180  2250  2700  3150

 

AISI 

1045 

 

Sandvik 

0,25  5,927  6,060  7,551  6,678  5,451  7,385  6,276  7,241

0,50  5,653  5,338  5,056  6,786  7,163  5,470  4,721  5,840

0,75  4,796  4,539  6,400  5,765  6,402  5,959  5,853  6,621

 

Widia 

0,25  4,728  4,154  4,740  4,448  4,443  3,166  4,021  3,578

0,50  4,531  4,176  4,202  4,116  3,469  3,544  3,646  3,502

0,75  5,613  5,721  5,863  6,029  6,045  6,165  5,878  6,229



dengan Variasi Pahat Potong dan Kedalaman Potong

 
 
 
 

 
Tabel 4.4. Data Hasil Pengujian Pemotongang Benda Kerja Material ST 37 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 4.1 Grafik Data Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Pemesinan 

Me sin Bubut Benda Kerja Material VCN dengan Variasi Pahat Potong dan 

Kedalaman Potong 
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BK  Pahat 

Karbida 

a 

(mm) 

Titik Ukur
0 0  045  090  1350 0180  0 225  2700  3150

 

ST 

37 

 

Sandvik 

0,25  5,562  4,731  5,341  4,769  4,048  5,576  5,439  5,190

0,50  5,732  4,489  5,188  5,017  5,038  5,731  5,277  5,572

0,75  5,358  5,394  5,956  5,249  5,208  4,724  4,793  5,072

 

Widia 

0,25  3,885  4,206  4,025  4,965  4,621  4,492  4,714  4,080

0,50  5,530  4,946  5,383  5,390  5,207  5,285  5,760  5,273

0,75  5,534  5,373  4,764  5,117  5,741  5,872  5,437  5,535



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
 

Gambar 4.2 Grafik Data Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Pemesinan 

Mesin Bubut Benda Kerja Material VCL dengan Variasi Pahat Potong dan 

Kedalaman Potong 

  

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  
 

Gambar 4.3 Grafik Data Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Pemesinan 

Mesin Bubut Benda Kerja Material AISI1045 dengan Variasi Pahat Potong 

dan Kedalaman Potong 
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Gambar 4.4 Grafik Data Hasil Pengukuran Kekasaran Permukaan Pemesinan 

Mesin Bubut Benda Kerja Material ST37 dengan Variasi Pahat Potong dan 

Kedalaman Potong 
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4.2  Pembahasan 
 

Dari hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dengan variasi 

material pahat  potong dan kedalaman potong benda kerja terlihat bahwa nilai 

kekasaran permukaan benda kerja dipengaruhi oleh jenis material pahat potong dan 

kedalaman potong benda kerja. Pengaruh pemilihan jenis material pahat potong 

dapat dilihat dari penggunaan material pahat potong Karbida Sandvik yang 

memiliki kecenderungan hasil yang berbeda dengan material Karbida Widia. 

Dimana pada penggunaan pahat potong Karbida Sandvik diperoleh nilai kekasaran 

permukaan benda kerja semakin  tinggi  (kasar) pada kedalaman potong yang kecil 

(0.25 mm) dan sebaliknya akan semakin rendah (halus) pada kedalaman potong 

yang besar. Berbeda dengan material pahat potong Karbida Widia, dimana 

kekasaran permukaan benda kerja semakin tinggi (kasar) pada kedalaman potong 

yang besar (0.75 mm) seperti terlihat pada Gambar 4.1. Hal ini menunjukan bahwa 

penggunaan material pahat potong juga dipengaruhi oleh kedalaman potong yang 

dipilih dimana untuk material pahat potong Karbida Sandvik lebih cocok digunakan 

untuk kedalaman potong yang besar sementara kedalaman potong yang kecil 

menggunakan material pahat potong Karbida Widia. 

Berdasarkan hubungan antara kekasaran permukaan benda kerja dengan 

material pahat potong kekasaran permukaan benda kerja dari material VCN dan 

VCL lebih sesuai menggunakan mata pahat karbida Sandvick karena kandungan 

Carbon dibawah 0,39% sedangkan material benda kerja AISI 1045 dan ST 37 lebih 

sesuai menggunakan pahat potong Karbida Widia karena kandungan Carbon 0,30% 

-0,50%. Hal ini disebabkan oleh material VCN dan VCL memiliki kekerasan yang 

lebih tinggi dibandingkan AISI 1045 dan ST 37. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1  Kesimpulan 

Dari hasil pengukuran kekasaran permukaan benda kerja dan hubunganya 

dengan kedalaman potong dan material pahat potong dapat ditarik kesimpulan 

yaitu: 

1. Kekasaran permukaan benda kerja hasil pemesinan proses bubut 

menggunakan pahat potong Karbida Sandvik pada kedalaman potong 

yang kecil memiliki kekasaran permukaan yang lebih tinggi dibanding 

menggunakan kedalaman potong yang besar. 

2. Untuk material pahat potong Karbida Widia, kekasaran permukaannya 

yang dihasilkan akan semakin besar dengan meningkatnya kedalaman 

potong. 

3. Pemesinan dengan proses bubut untuk material benda kerja VCN dan 

VCL lebih sesuai menggunakan pahat potong Karbida Sandvik dan 

material AISI 1045 dan ST 37 menggunakan material pahat potong 

Karbida Widia. 
 
 

5.2  Saran 

Dari pengukuran kekasaran permukaan yang dilakukan, perbedaan nilai 

kekasaran diakibatkan oleh kedalaman potong dan  juga variasi mata pahat, namun 

untuk mendapati nilai kekasaran yang lebih akurat, maka sebaiknya alat ukur yang 

akan digunakan haruslah dikalibrasi  terlebih dahulu, dan untuk mendapatkan nilai 

kekasaran permukaan terendah ada baiknya lakukan pengukuran di tiap sudut 3 

sampai 4 kali. 
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