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ABSTRAK 

I Putu Gede Ferdyan Abdika Wiprayana (221190) 

Program Studi Teknik Mesin S-1, FTI – Institut Teknologi Nasional Malang 

Email : tudeabdika17@gmail.com 

 

Pada zaman yang disertai oleh perkembangan ilmu pengetahuan dan 

teknologi yang pesat, dimana dimasa ini menciptakan era globalisasi dan 

keterbukaan yang menurut setiap individu untuk ikut serta di dalamnya, sehingga 

sumber daya manusia harus menguasai IPTEK serta mampu mengaplikasikan 

dalam setiap kehidupan pada industri saat ini baja telah banyak digunakan secara 

luas dalam kontruksi bangunan, kontruksi media alat berat, kontruksi media alat 

transportasi darat, laut, udara, dan kontruksi komponen mesin. Dalam proses 

pembubutan baja St 42 pahat juga mengalami tingkat keausan yang tidak stabil, 

pada putaran rpm 900 terjadi peningkatan keausan yang dapat dilihat dari selisih 

nilai berat awal dikurangi berat akhir dan selisih nilai panjang awal dikurangi 

panjang akhir. Pada proses pembubutan baja ST 42 menggunakan pahat dengan tipe 

MO rapid extra 1200 dengan ukuran 3/8x3/8x4” dengan putaran rpm 700, 900, dan 

1200 dengan kedalaman potong 1 mm dan feed rate 0,09 kurang mampu pada 

proses penyayatan diakibatkan pahat cepat terjadi keausan. Hasil kekasaran yang 

didapat pada pengujian ini kurang stabil diakibatkan pahat yang digunakan cepat 

mengalami keausan pada proses pembubutan. Dalam proses pembubutan baja St 42 

yang menggunakan pahat HSS dengan tipe MO rapid extra 1200 dengan ukuran 

3/8x3/8x4” dapat dilakukan dengan kecepatan putaran pada rpm 900 karena 

mengalami keausan yang sedikit dan menghasilkan benda kerja dengan tingkat 

kekasaran terhalus yaitu N6. 

Kata Kunci : Mesin Bubut, Pahat HSS, Baja St 42, surface roughness tester 
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ABSTRACT 

I Putu Gede Ferdyan Abdika Wiprayana (221190) 

Program Studi Teknik Mesin S-1, FTI – Institut Teknologi Nasional Malang 

Email : tudeabdika17@gmail.com 

 

In an era accompanied by the rapid development of science and technology, 

which at this time creates an era of globalization and openness that according to 

every individual to participate in it, so that human resources must master science 

and technology and be able to apply in every life in today's industry steel has been 

widely used in building construction, heavy equipment media construction,   media 

construction of land, sea, air, and machine component construction. In the process 

of turning steel St 42 chisel also experienced an unstable level of wear, at 900 rpm 

there was an increase in wear which can be seen from the difference in the initial 

weight value minus the final weight and the difference in the initial length value 

minus the final length. In the steel turning process, ST 42 uses a tool with type MO 

rapid extra 1200 with a size of 3/8x3/8x4« with rpm rotations of 700, 900, and 1200 

with a cutting depth of 1 mm and a feed rate of 0.09 is less capable in the cutting 

process due to rapid tool wear. The roughness results obtained in this test are less 

stable because the tool used quickly wears out in the turning process. In the process 

of turning St 42 steel using HSS chisels with type MO rapid extra 1200 with a size 

of 3/8x3/8x4» can be done with a rotation speed at 900 rpm because it experiences 

little wear and produces a workpiece with the smoothest roughness level, namely 

N6. 

Keyword : Lathe, Chisel HSS, Steel St 42, surface roughness tester 
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