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ABSTRAK

Pada dasarnya kekasaran permukaan didefinisikan sebagai bentuk ketidak rataan yang
menyertai proses._produksi yang disebabkan' oleh pengerjaan._mesin, sedangkan
gelombang adalah komponen tekstur dimana kekasaran saling menumpuk. Hal ini
disebabkan oleh faktor-faktor -seperti terjadinya deformasi pada mata pahat,
penyimpangan mesin, getaran, berbagai penyebab regangan pada bahan dan pengaruh-
pengaruh lainnya.Sehingga dapat memperkecil nilai kekasaran permukaan pada benda
kerja.Penelitian: ini memfokuskan  pada variasi -pengaruh kedalam potong (dept of
cut)yaitu 0.15, 0.20, 0.25, -0.30, 0.35, -0.40, 0.45, 0.50  dan 0.55 mmdan
gerakpemakanan(feeding)yaitu 0.04, 0.06 dan+0.08 - mm/rev pada proses pembubutan
terhadap kekasaranpermukaan dengan -menggunakan pahat Insertdan benda kerja berupa
baja karbon ST-42.Didapatkan nilai kekasaran permukaan paling kecil dengannilai 3,185
pum dengan menggunakandan putaran spindel 1200 rpm,(dept of cut) 0,15mm danFeeding
0.04 mm/rev.
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ABSTRACT

Basically surface roughness is defined as a form of unevenness that accompanies the
production process caused by machining, while-waves are a component of texture where
roughness accumulates with each other. This is caused by factors such as the occurrence
of deformation in the tool eyes, engine irregularities, vibration, various causes of strain on
the material and other influences. To minimize the occurrence of wear, a coolant can be
used that can control the temperature and quickly disperse the turning results of turning.
So that it can minimize the value of surface roughness in the workpiece. This study
focuses on variations in the effect of the cut (dept of cut), which are 0.15, 0.20, 0.25,
0.30, 0.35,.0.40, 0.45, 0.50 and 0.55-mm and the feeding distance is 0.04 , 0.06 and 0.08
mm / rev in the turning process of surface roughness using-the tool Insert and workpiece
in the form of ST-42 carbon steel. The smallest surface roughness value obtained with a
value of 3.185 pm.using and spindle rotation of 1200 rpm (dept of cut) 0.15 mm and
Feeding 0.04 mm / rev.
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