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ABSTRAK 

Ardi Rodo. “Pengaruh kedalaman dan potong sudut potong pahat HSS Molybdenum 

4% terhadap kekasaran baja ST37 dengan media pendingin polglycol 10%”. 

Dibimbing oleh Ir. Chendri Johan, ST., MT. dan Ir. Formanto Paliling, S.T., M.T. 

Pesatnya perkembangan ilmu pengetahuan dan teknolongi, peningkatan produksi 

barang harus diimbangi dengan peningkatan kualitas hasil produksi, terutama 

dalam pengunaan mesin bubut. Pada proses pembubutan ada beberapa faktor utama 

yang memengaruhi hasil akhir permukaan benda kerja meliputi sudut potong pahat, 

putaran spindel dan jenis pahat yang digunakan dalam proses pembubutan. 

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh kedalaman potong dan 

sudut potong pahat HSS Molybdenum 4%  menggunakan media pendingin polyglco 

10% terhadap kekasaran baja ST 37. 

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode eksperimen dimana 

penelitian ini menggunakan pahat HSS molybdenum 4% terhadap kekasaran 

permukaan baja ST 37 dengan media pendingin polylcol 10% 

Hasil yang diperoleh pada variasi kedalaman potong dan sudt potong terhadap 

kekasaran permukaan baja ST 37 menggunakan pahat HSS molybdenum 4% dengan 

media pendingin polglycol 10%. 

Pengaruh kedalaman potong menggunakan media pendingin polyglcol 10% 

terhadap kekasaran pada permukaan baja ST 37 yakni semakin dalam kedalaman 

potong maka nilai kekasaran permukaan semakin tinggi, untuk kekasaran 

permukaaan baja ST 37 yang paling tinggi pada kedalaman potong 1,5 mm dengan 

nilai kekasaran 4,273 µm dan kedalaman potong 0,5 mm dengan nilai kekasaran 

paling rendah sebesar 3,135 µm dan pengaruh sudut potong pahat HSS Molybdenum 

4%  menggunakan media pendingin polyglcol 10% terhadap kekasaran baja ST 37 

yakni semakin tinggi nilai sudut potong pahat maka nilai kekasaran permukaan 

semakin tinggi, untuk sudut potong 25° dengan nilai kekasaran  2,074 µm dan untuk 

sudut potong 65° dengan nilai kekasaran 2,868 µm. 

 

Kata kunci: kekasaran, sudut potong, HSS Molybdenum 4%, kedalaman potong,  

         baja ST 37. 
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