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ABSTRAK 

Bagus Rama Setiawan (1811902) 

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

Email : bagusramasetiawan97@gmail.com  

 

 

Demi menghasilkan suatu produk yang baik, pemilihan material untuk 

cetakan (dies) harus diperhatikan. Parameter utamanya adalah kekerasan material 

dan kekasaran permukaan cetakan (dies) yang dihasilkan dari proses pemesinan 

surface grinding. Untuk menghasilkan kekasaran permukaan dengan rentang nilai 

kekasaran (N6 – N4). Pada penelitian ini kekerasan material dan kedalaman 

pemotongan akan mempengaruhi nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan, 

khusunya pada industri cetak plastik dan press tool. Pada penelitian ini dilakukan 

tiga tahapan proses yang meliputi proses pemilihan dan pengujian kekerasan 

material, proses pemesinan surface grinding, proses pengujian kekasaran 

permukaan. Dalam proses pemilihan dan pengujian kekerasan material, material 

yang digunakan adalah baja VCN 150 dengan kekerasan rata-rata 333,9 HBS, baja 

S45C dengan kekerasan rata-rata 199,5 HBS, baja SS400 dengan kekerasan rata-

rata 128 HBS. Dalam proses pemesinan surface grinding setiap material di 

gerinda dengan kedalaman potong 0,002 mm ; 0,006 mm ; dan 0,01 mm. Dalam 

proses pengujian kekasaran permukaan baja VCN 150 dengan kedalamann 

pemotongan 0,002 mm; 0,006 mm dan 0,01 mm didapatkan hasil kekasaran 

permukaan rata-rata secara berurutan 0,127 μm, 0,151 μm, 0,167 μm dengan 

tingkat kekasaran N3. baja S45C dengan kedalamann pemotongan 0,002 mm; 

0,006 mm dan 0,01 mm didapatkan hasil kekasaran permukaan rata-rata secara 

berurutan 0,290 μm, 0,314 μm, 0,325 μm dengan tingkat kekasaran N4. baja 

SS400 dengan kedalamann pemotongan 0,002 mm; 0,006 mm dan 0,01 mm 

didapatkan hasil kekasaran permukaan rata-rata secara berurutan 0,406 μm, 0,441 

μm, 0,525 μm dengan tingkat kekasaran N5. Dari data pengujian yang diperoleh 

dapat disimpulkan  hubungan antara kekerasan material dengan kekasaran 

permukaan menunjukkan bahwa, semakin keras suatu material semakin halus 

kekasaran permukaan yang dihasilkan dan hubungan antara kedalaman 

pemotongan dengan kekasaran permukaan menunjukkan bahwa, semakin tinggi 

kedalaman pemotongan semakin tinggi pula nilai kekasaran permukaan yang 

dihasilkan namun dalam tingkat kekasaran yang sama pada setiap bahan. 

 

 

Kata kunci : kekerasan material, kedalaman pemotongan, kekasaran permukaan 
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ABSTRAK 

Bagus Rama Setiawan (1811902) 

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

Email : bagusramasetiawan97@gmail.com  

 

 

For the sake of producing a good product, the selection of materials for 

molds (dies) must be considered. The main parameters are the hardness of the 

material and the surface roughness of the mold (dies) that resulting from the 

surface grinding process. To produce surface roughness with a range of roughness 

values between (N6 - N4). In this study, material hardness and depth of cutting 

will affect the value of the resulting surface roughness, especially in the plastic 

molding industry and press tool industries. In this study there are three stages of 

the process were carried out, which included the selection and testing of material 

hardness, surface grinding process, and surface roughness testing. In the process 

of selecting and testing material hardness, the material used are VCN 150 with an 

average hardness of 333.9 HBS, S45C with an average hardness of 199.5 HBS, 

SS400 with an average hardness of 128 HBS. In the process of surface grinding, 

each material is grinded with a depth of cut 0.002 mm; 0.006 mm; and 0.01 mm. 

In the process of testing the surface roughness of VCN 150 with depth of cut 

0.002 mm; 0.006 mm and 0.01 mm obtained the results of the average surface 

roughness in sequence 0.127 μm, 0.151 μm, 0.167 μm with a level of roughness 

N3. S45C with depht of cut 0.002 mm; 0.006 mm and 0.01 mm obtained the 

results of the average surface roughness in sequence 0.290 μm, 0.314 μm, 0.325 

μm with a level of roughness N4. SS400 with depth of cut 0.002 mm; 0.006 mm 

and 0.01 mm obtained the results of the average surface roughness in sequence 

0.406 μm, 0.441 μm, 0.525 μm with a level of roughness N5. From the test data 

obtained it can be concluded that the relationship between material hardness and 

surface roughness shows that, the harder a material is, the finer the surface 

roughness produced and the relationship between the depth of cutting and surface 

roughness indicates that, the higher the depth of cutting the higher the resulting 

surface roughness but in the same level of roughness in each materials. 

 

Keywords: material hardness, depth of cut, surface roughness 
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