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Fungsi utama dari gaske tuk mencegah kebocoran selama jangka waktu ertentu. Gasket

yang dipakai hams dapat menghindari kebocoran pada penggunaanya, tahan terhadap' p'alls yang

dilindungi dan bisa tahan tekanan dan tern JeraturzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA0 eras! yang sallgat ting_gi. Pemotongan gasket

banyak ailak'Ukrul dengall berbagai cara tentunya sesuai dengan biaya dan efisiensi produksi.

Adapun proses manufaktur yang berkembang secara konstan untuk mengerjakan banyak hal

dengan sedikit u:Qaya agar .ingkas dan op.timal salah satunya termasuk mengontrol biaya. Proses

Pemesinan I enjadi salah satu peran penting dalam manufaktur hal 1111 berkaitan dengan

menciptakan suatu produk yang dimana tujuannyauntuk mengubah bentuk atau memotong bahan.

Salah satu proses produksi yang banyak sekali dalam pemotongan bahan ialah memproduksi

Gasket.

1 AB I PENDAHULUAN 1.1 Lata}"Belakang Masalah Pada era saat ini produk-produk mesin

industri mengalami banyak perubahan dan peningkatan yang tujuannya tak lain agar beroperasi

secara memuaskan melebihi masa kegunaaan yang diharapkan bisa untuk memenuhi kebutuhan.
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ABSTRAK 

Tujuan utama pembuatan special tools metal flat gasket ini adalah untuk 

mengetahui alat dan mesin yang digunakan dalam proses pembuatan special tools 

metal flat gasket, mengetahui langkah proses pembuatan dan mengetahui seberapa 

efektif dan presisi hasil yang dibuat jika menggunakan special tools metal flat gasket 

pada mesin bubut konvensonal. 

Metode yang digunakan dalam proses pembuatan special tools metal flat 

gasket meliputi: identifikasi gambar kerja, identifikasi bahan, identifikasi mesin dan 

peralatan serta identifikasi urutan langkah pengerjaan. 

Bahan yang digunakan untuk membuat special tools metal flat gasket terdiri 

dari Plat Seat, Bushing & Key adalah Alloy Steel jenis AISI 4140. Proses pembuatan 

special tools metal flat gasket meliputi proses pemotongan, pengefraisan, 

pembubutan dan pengeboran. Mesin perkakas yang digunakan adalah Mesin bubut 

Kent-USA-CS-2280, Mesin Frais Stank 6T83 dan kelengkapannya seperti Vernier 

Caliper, Tap 5/8” x 11 TPI, Pahat Insert Sandvik DWLNR 2020K dan Pahat HSS, 

Mata Bor Ø 11 mm, Center Drill, dan Thread Gauge dan lain-lain. 

Fungsi dari pembuatan alat bantu (special tools) ini adalah agar pembuatan 

metal flat gasket bisa dibuat menggunakan mesin bubut konvensional. Selain special 

tools yang menjadi alat bantu, Pahat yang di asah khusus juga menentukan hasil 

pemotongan yang baik pada gasket. Diharapkan setelah mengetahui berapa ukuran 

gasket yang akan dibuat maka akan disesuaikan juga bentuk dan ukuran pahat.   

Kata kunci: Alloy Steel AISI 4140, Metal Flat Gasket 
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ABSTRACT 

The main purpose of making special tools metal flat gaskets is to find out the 

tools and machines used in the process of making special tools metal flat gaskets, 

know the steps of the manufacturing process and find out how effective and precise 

the results are when using special tools metal flat gaskets on conventional lathes. 

The methods used in the process of making special tools metal flat gaskets 

include: identification of working drawings, identification of materials, identification 

of machines and equipment and identification of the sequence of work steps. 

The material used to make special tools metal flat gaskets consisting of Seat 

Plate, Bushing & Key is Alloy Steel type AISI 4140. The process of making special 

tools metal flat gaskets includes cutting, milling, turning and drilling processes. The 

machine tools used are Kent-USA-CS-2280 lathe, 6T83 Stank Milling Machine and 

its accessories such as Vernier Caliper, 5/8” x 11 TPI Tap, Sandvik DWLNR 2020K 

Insert Chisel and HSS Chisel, Drill Bit Ø 11 mm, Center Drill, and Thread Gauge 

and others. 

The function of making these special tools is so that the manufacture of metal 

flat gaskets can be made using a conventional lathe. In addition to special tools that 

serve as auxiliary tools, specially sharpened chisels also determine good cutting 

results on gaskets. It is hoped that after knowing the size of the gasket to be made, 

the shape and size of the chisel will also be adjusted. 

Keywords: Alloy Steel AISI 4140, Metal Flat Gasket  
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1       Latar Belakang Masalah 

Pada era saat ini produk-produk mesin industri mengalami banyak perubahan 

dan peningkatan yang tujuannya tak lain agar beroperasi secara memuaskan melebihi 

masa kegunaaan yang diharapkan bisa untuk memenuhi kebutuhan. Adapun proses 

manufaktur yang berkembang secara konstan untuk mengerjakan banyak hal dengan 

sedikit upaya agar ringkas dan optimal salah satunya termasuk mengontrol biaya. 

Proses Pemesinan menjadi salah satu peran penting dalam manufaktur hal ini 

berkaitan dengan menciptakan suatu produk yang dimana tujuannya untuk mengubah 

bentuk atau memotong bahan. 

Salah satu proses produksi yang banyak sekali dalam pemotongan bahan 

ialah memproduksi Gasket. Fungsi utama dari gasket adalah untuk mencegah 

kebocoran selama jangka waktu tertentu. Gasket yang dipakai harus dapat 

menghindari kebocoran pada penggunaanya, tahan terhadap parts yang dilindungi 

dan bisa tahan tekanan dan temperatur operasi yang sangat tinggi. 

Pemotongan gasket banyak dilakukan dengan berbagai cara tentunya sesuai 

dengan biaya dan efisiensi produksi. Di dunia industry sendiri banyak perusahaan-

perusahaan menggunakan berbagai cara untuk mendapatkan hasil gasket terbaik 

(presisi) dengan menggunakan alat atau modifikasi maupun mesin pemotong 

https://id.wikipedia.org/wiki/Tekanan
https://id.wikipedia.org/wiki/Temperatur
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otomatis. Umumnya untuk pemotongan gasket non-logam menggunakan Alat Gasket 

Cutter, sedangkan pemotongan gasket logam sering kali dijumpai  pada Waterjet 

Machine dan Laser Cutting Machine.  

Melihat kesempatan dan beberapa kendala dalam proses pembuatan gasket 

metal yang hanya dilakukan di Waterjet Machine dan Laser Cutting Machine Penulis 

mencoba membuat Alat Bantu (Special Tools) agar pembuatan metal gasket bisa 

dilakukan pada mesin bubut konvensional. Mengingat pada perbedaan masing-

masing mempunyai kelebihan dan kelemahan untuk itu kembali sesuai kebutuhan 

mulai dari biaya dan maupun pengerjaan jangka panjang. 

1.2       Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan sebelumnya, 

terdapat beberapa permasalahan yang ditemui antara lain: 

1. Bisakah membuat metal flat gasket pada mesin bubut konvensional 

menjadi alternatif pilihan ? 

2. Bisakah alat bantu yang dibuat untuk memotong gasket dalam jumlah 

banyak ? 

1.3       Batasan Masalah 

Mengingat luasnya permasalahan untuk dibahas dalam gasket ini, 

maka penulis membatasi permasalahannya, yaitu : 
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1. Material Alat Bantu (special tools) terdiri dari Plat seat, Bushing dan Key  

adalah Baja Alloy Steel AISI 4140. 

2. Special Tools Metal Flat Gasket digunakan sebagai alat bantu cekam 

pelat pada mesin bubut konvensional. 

3. Pahat yang digunakan untuk pemotongan gasket ialah pahat potong jenis 

HSS (high speed steel). 

1.4       Tujuan  

Sesuai dengan permasalahan yang dihadapi, maka tujuan proses 

pembuatan Special Tools Metal Flat ini adalah sebagai berikut: 

Tujuan: 

1. Dapat menjadi alternatif agar pembuatan metal flat gasket tidak hanya 

dilakukan di mesin waterjet maupun  laser cutting tetapi dapat dilakukan 

di mesin bubut. 

2. Dapat memotong metal flat gasket dalam jumlah banyak. 

1.5       Manfaat  

Adapun manfaat yang diperoleh dari pembuatan alat bantu ini adalah: 

1. Untuk mempermudah proses pembuatan metal flat gasket. 

2. Untuk memaksimalkan hasil produksi berdasarkan biaya. 
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1.6       Sistematika Penulisan 

 

Penulisan skripsi ini dibagi menjadi 5 (lima) bab dengan perincian 

masing-masing bab adalah: 

Bab I.     Pendahuluan 

Bab ini akan diuraikan tentang latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan, dan manfaat serta sistematika penulisan. 

Bab II.    Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisikan tentang pengertian gasket, jenis dan fungsi gasket, 

pemilihan gasket, pemotongan gasket, penjelasan mengenai mesin bubut & 

mesin frais beserta parameter pemotongannya. 

Bab III.   Metodologi Pembuatan 

Bab ini akan dijelaskan mengenai pelaksanaan pembuatan alat yaitu 

diagram alir, identifikasi gambar kerja, identifikasi bahan dan ukuran, 

identifikasi alat dan mesin yang digunakan. 

Bab IV.   Perhitungan dan Pembuatan 

Bab ini merupakan hasil dan pembahasan dari alat yang dibuat 

memvisualisasikan proses langkah kerja alat bantu maupun saat pemotongan. 

Bab V     Kesimpulan dan Saran 

Bab ini merupakan evaluasi pembuatan alat bantu yang terdiri dari 

kesimpulan dan saran. 
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