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RINGKASAN 

Adithya Rahman, Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Januari 

2016, Pengaruh jenis cutting tool dan cutting fluid pada proses conventional turning 

terhadap kekasaran permukaan baja AISI 1045, dosen pembimbing : Hastono Wijaya, 

Erwin Sulistyo. 

 

 Dalam proses bubut terdapat beberapa parameter pemotongan logam yang 

mempengaruhi hasil dari kualitas suatu benda kerja terutama pada kekasaran permukaan. 

Kekasaran merupakan penyimpangan pada proses pembubutan. Adapun kekasaran 

permukaan pada suatu produk permesinan memang memiliki pengaruh dalam perencanaan 

suatu komponen mesin, seperti masalah penyebaran pelumasan, keausan, tingkat 

kepresisian dan sebagainya. Pemilihan jenis cutting tool yang sesuai dan cutting fluid yang 

baik juga salah satu faktor yang berpengaruh terhadap kekasaran permukaan. Maka perlu 

dilakukannya penelitian lebih lanjut mengenai pengaruh jenis cutting tool dan jenis cutting 

fluid untuk mengetahui nilai kekasaran permukaan. Pada penelitian ini untuk mendapatkan 

nilai kekasaran permukaan dilakukan dengan metode experimental nyata. Jenis cutting tool 

yang digunakan yaitu Karbida Sandvik (84,7 HRC), Karbida Widia (81,7 HRC), dan 

kondisi pembubutan tanpa cutting fluid, jenis cutting fluid Turalik (SAE 10,SAE 30). Dari 

hasil penelitian dapat disimpulkan adanya pengaruh dari jenis cutting tool. Dihasilkan nilai 

rata-rata kekasaran permukaan terendah 1,94 µm pada cutting tool Karbida Sandvik pada 

semua kondisi pemotongan. Proses pembubutan akan lebih baik jika menggunakan pahat 

dengan kekerasan yang lebih tinggi, karena menjadikan beban pada proses penyayatan benda 

kerja akan semakin kecil, karena pahat tidak terlalu bergetar saat melakukan penyayatan benda 

kerja, sehingga benda kerja mengalami defleksi yang tidak begitu besar yang mengakibatkan 

tingkat kekasaran permukaan akan menurun. Dari semua kondisi pemotongan jenis cutting 

fluid Turalik SAE 30 dihasilkan nilai kekasaran permukaan terendah 1,94 µm. Dengan 

adanya penambahan cutting fluid akan menurunkan gesekan antara pahat dan benda kerja 

sehingga gaya potong pun akan menurun dan tingkat kekasaran permukaannya menurun. 

Dengan viskositas yang lebih tinggi memiliki sifat pendinginan dan ketahanan panas yang 

lebih baik, sehingga panas yang dihasilkan dari gesekan antara mata pahat dan benda kerja 

akan semakin berkurang maka akan menurunkan nilai kekasaran permukannya. 

 

Kata Kunci : Cutting Tool, Cutting Fluid, Kekasaran permukaan, Baja AISI 1045. 
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SUMMARY 

Adithya Rahman, Mechanical Engineering Department. Faculty of Engineering. 

Brawijaya University, January 2016, Cutting Tool And Cutting Fluid Types Influence To 

Conventional Turning Process To AISI 1045 Steel Surface Roughness, Advisors: Hastono 

Wijaya, Erwin Sulistyo. 

 

 In turning process, there are metal cutting parameters which affect result from 

quality of a workpiece, especially in surface roughness. Roughness is deviation happened 

in turning process. As for surface roughness in a machining product, indeed it has larger 

influence in planning an engine component, such as lubricating spread, wear, precision 

level, and others. Appropriate cutting tool type selection and good cutting fluid can be 

considered as one of factors which influence the surface roughness. So, it needs further 

research about influence of cutting tool and cutting fluid types to find out about surface 

roughness. In this research, surface roughness value is achieved by real experiment 

method. Cutting tool type used are Sandvik carbide (84.7 HRC), Widia carbide (81.7 

HRC), and turning condition without cutting fluid, Turalik cutting fluid type (SAE 10, SAE 

30). From the research, it can conclude influence from cutting tool types. It produces the 

lowest average surface roughness of 1.94 µm in Sandvik Carbide cutting tool in all cutting 

conditions. Turning process will be better if we use cutting tool with higher hardness, since 

it made load in workpiece incision smaller, since cutting tool wouldn’t vibrate so much in 

workpiece incision process, so the workpiece would experience not so large deflection 

which will also cause surface roughness level decreasing. From all cutting conditions, 

Turalik SAE 30 cutting fluid type produces the lowest surface roughness which is 1.94 µm. 

The addition of cutting fluid will reduce friction between cutting tool and workpiece, so 

that cutting force will be lower, and its surface roughness level will also decrease. Higher 

viscosity has better cooler and heater character, so that heat produced from friction 

between cutting tool and workpiece will be reduced, which will also decrease their surface 

roughness. 

 

Keywords : Cutting Tool, Cutting Fluid, surface roughness, AISI 1045 steel. 


