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ABSTRAK 

Proses pembubutan pada material benda kerja yang diperlukan tingkat 

kepresisisan tinggi dapat dipengaruhi oleh beberapa faktor salah satunya seperti 

menentukan sudut potong pahat. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui sudut 

potong pahat paling optimal dan perbandingan penggunaan sudut potong pahat 

yang berbeda pada proses bubut baja AISI 4340. Setiap benda kerja yang telah 

mengalami proses pemesinan akan mengalami tingkat kekasaran yang berbeda-

beda. Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang membandingkan 

tingkat kepresisian pada material benda kerja baja AISI 4340. Eksperimen ini 

memiliki variabel sudut potong pahat 3 macam dan setiap sudut potong pahat 

dilakukan proses pembubutan sebanyak 3 kali di spesimen yang berbeda-beda. 

Alat uji tingkat kepresisian benda kerja menggunakan profil projector PJ-300 

mitutoyo. Hasil penelitian ini dapat disimpulkan bahwa penggunaan sudut potong 

pahat 450 pada spesimen ke 1 merupakan sudut potong pahat paling optimal 

terhadap tingkat kepresisian dengan menghasilkan nilai penyimpangan 0,664 mm. 

Sedangkan sudut potong pahat 600 pada spesimen ke 1 menghasilkan  nilai 

penyimpangan 1,354 mm. 

Kata kunci : Proses Pembubutan, Sudut Potong Pahat, Kepresisian. 
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ABSTRACT 

The turning process on the workpiece material that requires a high level 

of precision can be influenced by several factors, one of which is determining the 

cutting angle of the chisel. The purpose of this study was to determine the most 

optimal chisel cutting angle and the comparison of the use of different chisel 

cutting angles on the AISI 4340 steel lathe process. Each workpiece that has 

undergone a machining process will experience different levels of roughness. This 

research is an experimental study that compares the level of precision of the AISI 

4340 steel workpiece material. This experiment has 3 different cutting angle 

variables and each tool cutting angle is turned 3 times on different specimens. The 

tool for testing the level of precision of the workpiece uses the PJ-300 Mitutoyo 

projector profile. The results of this study can be concluded that the use of a chisel 

cutting angle of 450 on the 1st specimen is the most optimal chisel cutting angle 

for the level of precision by producing a deviation value of 0.664 mm. While the 

cutting angle of 600 on the 1st specimen produces a deviation value of 1.354 mm 

Keywords : Turning Process,  Tool Cut Angle, Precision. 
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