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ABSTRAK  

Baja AISI 1045 merupakan baja karbon sedang yang banyak digunakan dalam 

komponen permesinan seperti poros, roda gigi, dan komponen otomotif karena 

memiliki kekuatan, kemudahan pengerjaan, serta ketersediaan yang baik. Kualitas 

permukaan hasil pembubutan sangat dipengaruhi oleh parameter pemesinan, 

terutama laju pemakanan (feed rate) dan jenis pahat yang digunakan. Penelitian 

ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh laju pemakanan terhadap kekasaran 

permukaan aktual (Ra) pada proses pembubutan kering (dry turning) baja AISI 

1045 menggunakan pahat Carbide Insert dan pahat HSS. Pengujian dilakukan 

pada mesin bubut Krisbow KW15-486 dengan kecepatan putar spindel 500 rpm, 

kedalaman potong 0,5 mm, dan variasi laju pemakanan 0,053; 0,143; dan 0,323 

mm/rev. Kekasaran permukaan diukur menggunakan Surface Roughness Tester 

Mitutoyo SJ-210 mengacu pada standar JIS 1994. Hasil pengujian menunjukkan 

bahwa peningkatan laju pemakanan berbanding lurus dengan peningkatan nilai Ra 

pada kedua jenis pahat. Pahat Carbide menghasilkan nilai Ra sebesar 1,504 μm; 

6,411 μm; dan 8,891 μm, sedangkan pahat HSS menghasilkan nilai Ra sebesar 

6,562 μm; 7,720 μm; dan 9,567 μm pada laju pemakanan yang sama. Pahat 

Carbide terbukti secara konsisten menghasilkan permukaan yang lebih halus 

dibandingkan pahat HSS pada seluruh variasi pemakanan, terutama karena 

ketahanan termal dan geometri ujung potong yang lebih presisi. Nilai kekasaran 

hasil eksperimen juga menunjukkan penyimpangan terhadap nilai teoritis akibat 

faktor getaran mekanis (chatter), fenomena Built-Up Edge (BUE), dan deformasi 

plastis material. Kondisi optimal diperoleh pada kombinasi laju pemakanan 0,053 

mm/rev dengan pahat Carbide, menghasilkan Ra terkecil sebesar 1,504 μm. 

Kata kunci: baja AISI 1045, pembubutan kering, laju pemakanan, kekasaran 

permukaan, pahat Carbide, pahat HSS 
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ABSTRACT 

AISI 1045 medium carbon steel is widely used in machining components such as 

shafts, gears, and automotive parts due to its favorable strength, machinability, 

and cost-effectiveness. The surface finish quality of turned parts is strongly 

influenced by machining parameters, particularly the feed rate and the type of 

cutting tool used. This study aims to analyze the effect of feed rate on the actual 

surface roughness (Ra) in the dry turning process of AISI 1045 steel using 

Carbide Insert and HSS tools. The tests were conducted on a Krisbow KW15-486 

lathe at a constant spindle speed of 500 rpm, a depth of cut of 0.5 mm, and feed 

rate variations of 0.053, 0.143, and 0.323 mm/rev. Surface roughness was 

measured using a Mitutoyo SJ-210 Surface Roughness Tester in accordance with 

the JIS 1994 standard. The results show that an increase in feed rate is directly 

proportional to an increase in Ra for both tool types. The Carbide tool produced 

Ra values of 1.504 μm, 6.411 μm, and 8.891 μm, while the HSS tool produced Ra 

values of 6.562 μm, 7.720 μm, and 9.567 μm at the same feed rates. The Carbide 

tool consistently produced a smoother surface finish than the HSS tool across all 

feed rate variations, mainly due to its superior thermal resistance and more 

precise cutting-edge geometry. The experimental roughness values also deviated 

from the theoretical values, attributable to chatter vibration, the Built-Up Edge 

(BUE) phenomenon, and plastic deformation of the material. The optimum 

condition was achieved at a feed rate of 0.053 mm/rev using the Carbide tool, 

yielding the lowest Ra of 1.504 μm. 

Keywords: AISI 1045 steel, dry turning, feed rate, surface roughness, Carbide 

tool, HSS tool 
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