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ABSTRAK

Bentuk dan kekasaran permukaan dari sebuah produk yang dihasilkan oleh
mesin bubut memegang peranan yang besar. Hal ini disebabkan oleh bentuk dan
kekasaran permukaan produk tersebut berkaitan dengan gesekan, keausan, sistem
pelumasan dan sudut potong pahat. Setiap benda kerja yang mengalami proses
pembubutan akan memiliki bentuk dan kekasaran permukaan yang berbeda seperti
Mengkilap, permukaan yang halus dan kasar.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui dan menganalisa variasi sudut
potong pahat HSS (High Speed Steel). 60°, 75°, 80° dengan mengunakan bahan
baja AISI 1045 (HQ 760). Proses selanjutnya dilakukan pengujian kekasaran
permukaan menggunakan alat uji TR200 Portable Roughness Tester dan
pengujian kekerasan menggunakan alat uji Rockwell Hardness Tester.

Dimana pada pengujian kekasaran permukaan, terdapat peningkatan yang
signifikan pada spesimen yang mengunakan sudut pahat 60° sebesar 3,745 Ra
(um) dan pada pengujian kekerasan benda kerja hasil pembubutan yang
mendekati kekerasan benda kerja awal 34,66 (HRC) sudut pahat 75° sebesar 34,34
(HRC) dan pada sudut pahat 80° terjadi peningkatan 37,50 (HRC). hal ini
depengaruhi oleh besarnya bidang kontak sudut pahat.

Kata kunci : Material Baja AISI 1045 (HQ 760), Alat Uji Kekasaran TR 200
Roghness Tester, Alat Uji Kekerasan Rockwell Hardness Tester.



ABSTRACT

The shape and surface defeat of the product produced by the lathe plays a
big role. This is caused by the shape and surface roughness of this product related
to friction, wear, lubrication system and tool cutting angle. Each workpiece that
processes the turning process will have different surface shapes and roughness
such as Glossy, smooth and rough surface.

This study aims to determine and analyze the HSS (High Speed Steel)
cutting angle. 60°, 75°, 80° using AISI 1045 steel material (HQ 760). The next
process is surface roughness testing using the TR200 Portable Roughness Tester
and hardness testing using the Rockwell Hardness Tester.

Where in the surface roughness test, there was a significant increase in
specimens using a 60° tool angle of 3,745 Ra (um) and in the hardness testing of
the turning workpiece approaching the initial workpiece hardness of 34.66 (HRC)
a 75° tool angle of 34.34 (HRC). and at a tool angle of 80° an increase of 37.50
(HRC). this is affected by the magnitude of the tool angle contact area.

Keywords: AISI 1045 Steel Material (HQ 760), TR 200 Roghness Roughness
Test Equipment, Rockwell Hardness Tester.



BABI

PENDAHULUAN

1. 1. Latar Belakang

Dunia industri manufaktur dewasa ini terus berkembang dengan mengikuti
perkembangan teknologi dan ilmu pengetahuan. Hal ini dapat dilihat dari
peningkatan hasil produksi, peningkatan hasil produksi tersebut harus diimbangi
dengan kualitas suatu produk. Mesin perkakas dipakai dalam proses permesinan
meliputi mesin bubut, mesin sekrap, mesin drilling, mesin milling serta mesin
perkakas lainnya(B.HAMSTEAD 1970).

Dalam proses manufaktur mesin bubut telah diketahuai fungsi juga
perannya membuat salah 1 (satu) komponen, agar mendapatkan kualitas
pemakanan dan pemotongan yang sangat baik, kualitas serta mesin yang bisa
beroperasi dengan optimal, kondisi mesin yang prima apabila elemen-elemen
mesin tersebut dapat berfungsi dengan baik tanpa adanya sesuatu permasalahan
terhadap komponen permesinannya.

Pemilihan komponen yang dimaksud, pengaruh proses pemakanan pahat
dan terhadap benda kerja, Pahat HSS merupakan salah satu dari sekian banyak
komponen dalam proses permesinan selain dari mesin bubut dan benda kerja Baja,
maka bahan yang dipakai dalam proses penelitian ini merupakan baja karbon
menegah jenis AISI 1045 (HQ 760) karena material baja tersebut sering dipakai
dalam komponen-komponen permesinan, mampu dilakukan proses pembubutan

dan muda diperoleh, dan begitu pentingnya arti nilia kekasaran dan



kekerasan suatu komponen terutama poros, maka harus dapat dibuat suatu
produk dari hasil pembubutan yang mempunyai nilai kekasaran dan kekerasan
sesuai dengan keinginan pada suatu benda kerja atau hasil produksi dengan proses
permesinan dapat digunakan suatu alat ukur pengukuran kekasaran permukaan
benda kerja (Roughness tester) dan kekerasan (Rockwell hardnest tester).
Kualitas kekasaran permukaan dipengaruhi dari elemen dasar pemotongan proses
permesinaan pada mesin diantaranya kecepatan potong, kondisi mesin, media

pendingin dromus, gerak makan, jenis material dan lain-lain

1. 2. Rumusan masalah

Adapun rumusan masalah yang diangkat dalam penelitian ini, adalah
bisakah dianalisa variasi posisi pemasangan sudut potong  pahat proses
pembubutan terhadap kekasaran dan kekerasan bahan baja karbon menengah AISI

1045 (HQ 760) dengan mengunakan media pendingin dromus.

1. 3. Batasan masalah

Dengan begitu luasnya permasalahan yang akan dibahas, maka dalam
penelitian ,penulis membatasi permasalahannya, yaitu :

1. Bahan benda kerja yang dipakai, adalah baja karbon Menengah Baja AISI 1045
(HQ 760) berdiameter awal = 22 mm dan panjang awalnya = 100 mm, akan
dibubut menjadi diameter akhir =20 mm

2. Kecepatan putaran konstan 460 rpm dan tebal pemakanan = 1 mm.

3. Jenis pahat bubut yang dipakai ialah HSS dengan dimensi, yaitu : panjang =
110,6 mm, lebar = 12,7 dan tinggi =12,7 mm

4. Variasi sudut potong pahat, yaitu = 60°, 75° dan 80°



5. Media pendingin menggunakan Dromus
6. Kemudian hasil pembubutan dilakukan pengujian kekasaran permukaan
dengan menggunakan alat Rougness tester dan kekerasan menggunakan alat

Rockwell Hardnest Tester

1. 4. Tujuan Penelitian

Untuk mengetahui dan menganalisa nilai dari kekasaran dan kekerasan
suatu permukaan benda kerja baja karbon menengah AISI 1045 (HQ 760) setelah
melalui proses pembubutan dengan variasi sudut potong pahat 60°, 75°, dan 80°
dengan kedalaman makan = 0,1 mm menggunakan pahat baja HSS.

1. 5. Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang didapat dari hasil penelitian ini ialah:

1. Dapat mengetahui sudut potong pahat baja HHS yang optimum dari variasi
sudut potong pahat yang dilakukan.
2. Dapat dijadikan refrensi dalam melakukan proses pembubutan bagi bengkel—

bengkel bubut.
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