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ABSTRAK

Pembubutan merupakan salah satu proses permesinan yang sering dilakukan
dalam industri manufaktur. Dalam menghasilkan produk pada proses pembubutan,
terjadi pemotongan benda kerja yang dilakukan oleh alat potong berupa pahat.
Pada proses pemotongan tersebut terjadi pergesekan antara benda kerja dengan
pahat bubut akibat gerakan potong mesin bubut. Akibatnya, terjadi kerusakan
yaitu keausan pada pahat bubut yang akan berdampak pada kualitas benda kerja
yang dihasilkan dalam proses pembubutan.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui hasil pembubutan yang terbaik
pada kecepatan spindle yang tercepat dengan tingkat keausan pahat terkecil pada
benda kerja ST 37 dan ST 60. Sehingga didapatkan hasil rekomendasi acuan
dalam proses pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 dengan menggunakan
pahat HSS. Proses pembubutan dilakukan dengan putaran spindle yang berbeda
yaitu 340 rpm, 425 rpm, 625 rpm, 950 rpm, dan 1150 rpm dengan perlakuan
kecepatan pemakanan 0,05 mm/putaran dan kedalaman pemakanan 2 mm. Proses
pembubutan yang dilakukan adalah pembubutan rata. Untuk mengetahui
terjadinya keausan pada pahat dilakukan pengukuran pada bagian pahat yang
mengalami keausan dengan jangka sorong kemudian dilakukan pengamatan pada
mikroskop serta pengambilan gambar pahat sebelum dan sesudah digunakan
untuk membandingkan ada atau tidaknya keausan pada pahat. Selanjutnya
dilakukan pengujian kekasaran dengan alat surface roughness comparison
standards untuk mengetahui kualitas dari hasil pembubutan.

Hasil dari penelitian ini menunjukan tingkat keausan pada pahat bubut HSS
dalam pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 dengan hasil tingkat keausan
yang tidak stabil dimana pahat tidak selalu mengalami peningkatan keausan
seiring dengan meningkatnya kecepatan perputaran spindle dari mesin bubut dan
mengalami keausan flank wear atau keausan tepi. Pada pembubutan benda kerja
ST 37 keausan pahat terendah terjadi pada kecepatan 340 rpm. Pada pembubutan
ST 60 keausan terendah juga terjadi pada kecepatan 340 rpm. Nilai kekasaran
terhalus yang dihasilkan pada benda kerja ST 37 dihasilkan pada kecepatan 950
rpm sedangkan pada benda kerja ST 60 dihasilkan pada kecepatan 340 rpm.

Kata kunci: pembubutan, pahat High Speed Steel
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ABSTRACT

Turning is one of the machining process in the manufacturing industry.
Producing the product in the turning process, the workpiece is cut by a cutting
tool in the form of chisel. In the cutting process, friction occurs between the
workpiece and the lathe due to the cutting motion of the lathe. As a result, damage
occurs, namely wear on the quality of the workpiece produced in the turning
process.

This study aims to determine the best turning results at the fastest spindle
speed with the lowest level of wear and tear on the ST 37 and ST 60 workpieces,
so the results of reference recommendations are obtained in the process of turning
ST 37 and ST 60 using High Speed Steel chisels. The turning process was carried
out with different spindle rotations, namely 340 rpm, 425 rpm, 625 rpm, 950 rpm,
and 1150 rpm with a speed treatment of 0,05 mm/rev and a feed depth of 2 mm.
The turning process carried out is flat turning.to determine the occurrence of
wear on the tool, measurements were made on the part of wear with a caliper,
then observed on a microscope and took pictures of the tool before and after it
was used to compare the presence or absence of wear on the tool. Furthermore,
the roughness test was carried out using a surface roughness comparison
standards to determine the quality of the turning results.

The results of this study indicate the level of an unstable level of wear, where
tools not always experience increased wear along with increasing spindle rotation
speed of the lathe and experience flank wear. In turning the ST 37 workpiece, the
lowest wear occurs at speed of 340 rpm. In ST 60 turning, the lowest wear also
occurs at 340 rpm. The smoothes value produced on the ST 37 workpiece was
produced at a speed of 950 rpm while the ST 60 workpiece was produced at a
speed of 340 rpm.

Keywords: turning, High Speed Steel chisel
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam dunia industri permesinan, mesin-mesin memiliki peranan yang sangat
penting dalam keberhasilan suatu produksi, proses produksi yang dimaksud
adalah pembuatan maupun perbaikan suatu komponen tertentu dalam suatu mesin.
Salah satu mesin yang memiliki peran sangat penting adalah mesin bubut. Mesin
bubut merupakan suatu mesin yang digunakan untuk memproses suatu benda
kerja dengan melakukan proses pemakanan pada benda kerja hingga menjadi
suatu produk. Proses pemakanan benda kerja pada mesin bubut dilakukan dengan
cara memutar benda kerja dan dikenakan dengan pahat yang digerakkan secara
translasi sejajar dengan sumbu putar benda kerja.

Menurut Dewangga, dkk. (2017) pahat merupakan salah satu komponen
penting dalam mesin bubut, karena pahat merupakan komponen yang
bersinggungan langsung dengan benda kerja yang diproses oleh mesin bubut.
Pahat harus memiliki beberapa kriteria, diantaranya: harus lebih kuat
dibandingkan benda kerja yang diproses, tahan sifat mekanis, dan tahan aus.
Adapun beberapa jenis pahat menurut materialnya, yaitu: pahat bubut baja karbon
tinggi, pahat bubut High Speed Steel (HSS), pahat bubut Cubic Boron Nitrides
(CBN), pahat bubut karbida, pahat bubut keramik, pahat bubut baja paduan non
ferro, pahat bubut intan, pahat bubut cermet, pahat bubut UCON, dan pahat bubut
Sialon (Si-Al-O-N).

Pahat High Speed Steel atau yang sering disebut dengan pahat HSS pertama
kali ditemukan pada tahun 1898 merupakan baja paduan tinggi dengan unsur
paduan Chrome (Cr) dan Tungsten Wolfram (W). Melalui proses penuangan
(molten metallurgy) kemudian diikuti pengerolan ataupun penempaan baja ini
dibentuk menjadi batang atau silinder. Pada kondisi lunak (annealed) bahan

tersebut dapat diproses secara permesinan menjadi berbagai bentuk pahat potong.



Dalam hasil pembubutan yang baik terdapat pisau pahat yang dapat bekerja
dengan baik. Pada proses pemakanan benda kerja, pergesekan pisau pahat dan
benda kerja akan menghasilkan temperatur tinggi. Hal tersebut dapat
mengakibatkan kerugian, diantaranya pahat yang cepat aus dan dapat juga
mengakibatkan patahnya pahat karena keausan yang terjadi. Oleh karena itu
analisa keausan sangat penting dilakukan agar proses produksi yang dilakukan
menghasilkan produk yang lebih baik dan efisien dalam pengerjaannya. Dalam
analisis ini variabel yang digunakan yaitu perputaran spindle mesin bubut,
kecepatan pemakanan benda kerja, kedalaman pemakanan benda kerja serta jenis
pendinginan yang digunakan.

Menurut Anggit (2013) masuknya panas yang tinggi adalah penyebab utama
terjadinya overheating dan kerusakan permukaan beda kerja dan juga pahat.
Untuk menghindari hal ini, pendingin atau coolant berperan sangat penting agar
benda kerja dan pahat yang saling bersinggungan dapat diinginkan agar tidak
terjai overheating dan kerusakan pada benda kerja dan pahat. Cairan pendingin
berfungsi untuk memperpanjang umur pahat, mengurangi deformasi benda kerja
karena panas, meningkatkan kualitas pemukaan hasil permesinan.

Berdasarkan latar belakang ini, keausan dari suatu pahat ditentukan oleh
berbagai macam variable proses yaitu proses permesinan, material dari pahat,
material benda kerja, kondisi pemotongan benda kerja, dan jenis pendinginan
yang digunakan. Oleh karena itu pada proyek tugas akhir ini akan dilakukan
eksperimen pada pahat bubut yang terbuat dari pahat High Speed Steel yang akan
digunakan untuk memotong benda kerja ST 37 dan ST 60.

Selain itu untuk mengetahui seberapa besar keausan yang terjadi terhadap
pahat bubut, penulis juga akan mengamati tingkat kekasaran pada benda kerja
yang dihasilkan dari proses pembubutan. Maka dari itu penulis mengangkat judul
“Analisis Keausan Pahat Bubut HSS dalam Pembubutan Benda Kerja ST 37 dan
ST 60”.



1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang tersebut, maka dapat dirumuskan permasalahan

yang akan muncul yaitu:

1. Bagaimana keausan pahat bubut High Speed Steel (HSS) dalam pembubutan
benda kerja ST 37 dan ST 60 pada variasi kecepatan spindle 340 rpm, 425
rpm, 625 rpm, 950 rpm, dan 1150 rpm.

2. Bagaimana hasil pembubutan terhadap tingkat keausan pahat HSS dalam
pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 pada variasi kecepatan spindle 340
rpm, 425 rpm, 625 rpm, 950 rpm, dan 1150 rpm .

1.3 Batasan Masalah

Untuk membatasi luasnya masalah yang akan dibahas, penulis hanya
memfokuskan tentang bagaimana keausan pahat bubut HSS dalam proses
pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 dengan perlakuan variasi yang dapat
diatur pada mesin bubut, diantaranya perputaran spindle yaitu 340 rpm, 425 rpm,
625 rpm, 950 rpm, 1150 rpm, kecepatan pemakanan benda kerja yaitu 0,05
mm/putaran, dan kedalaman pemakananan benda kerja 2 mm dengan posisi awal
pemakanan pahat yaitu 90°. Kedua benda kerja tersebut akan dibubut menjadi
poros dengan ukuran diameter 23.4 mm dengan panjang maksimal 50 mm.
Adapun arah pemakanan sebanyak 2 mm benda kerja dapat dilihat dalam gambar

dibawah ini:

Gambar 1.1 Proses pembubutan rata
Sumber: Widarto, dkk., 2008



1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari dibuatnya penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.4.1 Tujuan Umum

1.

Untuk memenuhi syarat dalam menyelesaikan program studi D3 Teknik
Mesin di Politeknik Negeri Bali.
Mengimplementasikan hasil dari studi yang diperoleh selama menempuh

pendidikan D3 Teknik Mesin di Politeknik Negeri Bali.

1.4.2 Tujuan Khusus

1.

Mengetahui hasil dari keausan pahat bubut HSS dalam pembubutan
benda kerja ST 37 dan ST 60.

Mengetahui hasil hasil pembubutan terhadap tingkat keausan pahat HSS
dalam pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 pada variasi kecepatan
spindle 340 rpm, 425 rpm, 625 rpm, 950 rpm, dan 1150 rpm.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diperoleh dari melakukan penelitian ini adalah:

1.

Mendapatkan hasil dari penelitian mengenai keausan pahat bubut HSS
dalam pembubutan benda kerja khususnya benda kerja ST 37 dan ST 60.
Diharapkan hasil dari penelitian ini dapat menjadi suatu acuan dalam

menganalisa keausan pahat bubut HSS.
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BAB YV
KESIMPULAN

5.1 Kesimpulan

berikut:
1.

Dari data eksperimen yang telah dilakukan didapatkan kesimpulan sebagai

Dalam pembubutan benda kerja ST 37 dan ST 60 yang telah dilakukan, pahat

mengalami tingkat keausan yang tidak stabil.

a.

Pahat dalam pembubutan ST 30 mengalami peningkatan keausan pada
kecepatan 425 rpm, kemudian mengalami penurunan berturut-turut pada
kecepatan 625 rpm dan 950 rpm, namun kembali mengalami peningkatan
yang sangat tinggi pada kecepatan 1150 rpm.

Dalam pembubutan benda kerja ST 60 pahat juga mengalami tingkat
keausan yang tidak stabil, pahat mengalami peningkatan keausan pada
kecepatan 425 rpm, kemudian mengalami penurunan pada kecepatan 625
rpm. Namun pahat mulai mengalami peningkatan yang cukup tinggi pada

950 rpm dan 1150 rpm.

Hasil pembubutan terbaik yang didapatkan dari masing-masing benda kerja

dalam eksperimen ini yaitu:

a.

Dalam pembubutan benda kerja ST 37 pembubutan dengan pahat HSS
dapat  dilakukan  dengan baik dengan pembubutan yang
direckomendasikan adalah pada kecepatan spindle 950 rpm. Karena
mengalami keausan yang sedikit dan menghasilkan benda kerja dengan
kualitas kekasaran terhalus yaitu N6.

Pada bahan ST 60, sebaiknya pahat HSS ini digunakan hanya untuk
pembubutan dengan permukaan kasar karena pada benda kerja ini, pahat

HSS menghasilkan tingkat kekasaran permukaan yang kasar.
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5.2 Saran

Dari hasil analisis yang telah dilakukan, penulis hendak memberikan saran

sebagai berikut

1.

Disarankan untuk melakukan riset lebih banyak mengenai analisis yang akan

dilakukan.

Bagi peneliti lain, apabila malakukan penelitian serupa diharapkan dalam

melakukan penelitian dengan lebih dari satu kali percobaan agar mendapatkan

hasil yang maksimal serta menggunakan alat uji yang lebih presisi agar data

yang diperoleh lebih aktual.

Bagi mekanik dalam bidang manufaktur terutama dalam bidang produksi

menggunakan mesin bubut, berdasarkan hasil dari penelitian ini dapat

direkomendasikan:

a. Dalam melakukan pembubutan benda kerja ST 37 dapat menggunakan
kecepatan spindle 950 rpm dengan kedalaman pemakanan maksimal

dalam sekali proses pembubutan yaitu 2 mm.

b. Pembubutan benda kerja ST 60 dengan pahat HSS hanya

direkomendasikan untuk pembubutan dengan permukaan Kkasar.

Kecepatan spindle yang direkomendasikan adalah 340 rpm.
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