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ABSTRAK

Rohit Natan Patabang. “Pengaruh kecepatan putaran dan kedalaman potong
menggunakan pahat karbida Nobium (Nb) terhadap kekasaran permukaan Stainless
steel 304”. Dibimbing oleh Ir. Chendri Johan, S.T., M.T. dan Ir. Formanto
Paliling, S.T., M.T.

Proses permesinan adalah salah satu proses utama dalam industri manufaktur
logam. Pada proses permesinan memegang peranan penting seiring dengan
kemajuan teknologi pada dunia industri otomotif, konstruksi mesin dan komponen.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh kecepatan putaran dan
kedalaman potong menggunakan pahat karbida Nobium (Nb) terhadap kekasaran
permukaan Stainless steel 304.

Proses penelitian ini menggunakan metode eksperimen dimana dilakukan uji
pengaruh Kkecepatan putaran dan kedalaman potong kemudian dilakukan
pengolahan data hasil kekasaran permukaan pada proses pembubutan
menggunakan pahat karbida Nobium (Nb) dengan kecepatan putaran 240 rpm, 300
rpm dan 360 rpm dan kedalaman potong 1 mm, 1,5 mm, 2 mm. Material yang
digunakan adalah Stainless steel 304.

Berdasarkan hasil pengujian kekasaran permukaan pada proses pembubutan pada
Stainless steel 304 dengan variasi kecepatan putaran 240 rpm, 300 rpm, 360 rpm,
nilai kekasaran permukaan tertinggi adalah 1,116 pum pada kecepatan putaran 240
rpm dan nilai kekasaran permukaan terendah adalah 0,789 um pada kecepatan
putaran 360 rpm. Sedangkan, pada variasi kedalaman potong 1 mm, 1,5 mm, 2 mm,
nilai kekasaran permukaan terendah adalah 0,725 um pada kedalaman potong 1 mm
dan nilai kekasaran permukaan tertinggi adalah 1,129 um pada kedalaman potong
2 mm.

Kata kunci : Stainless Steel 304, Kecepatan Putaran, Kedalaman Potong,
Kekasaran Permukaan, Pahat Karbida Nobium (Nb).
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