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ABSTRACT

Lathe process is a culting movement between rotational movement of workpiece and
transalation movement of cutting tool. Good cutting tool should have good property that able to
produce good quality of lathe processing,such as : smooth surface, hardly wear of cutting tool and
relatively inexpensive.

The aim of this research is to obtain good qualily of lathe cutting tool with inexpensive
price. The spesiments used this work welded hardening carbon steel surface with electrode NSN
312-16, HV 600, RD 7188, old miser and High Speed Steel (HSS).

It was found that the hardness value for welded hardening construksion steel surface with
electrode NSN 312-16, HV 600, RD 718, old miser and High Speed Steel (HSS) cutting tool were
40, 55,7,40, 57,8 and 79,2 HRc and wearing rate of cutting speed after aluminium cutting were
0,003, 00019, 0,0034, 0,0009 gram recpectively. Surface smoothness of work piece were 3,965,
3,093, 3,417, 1,759 and 2,092 um for welded hardening carbon steel surface with electrode NSN
312-16, HV 600, RD 718, old miser and High Speed steel (HSS) cutting tool respectively. The
scrap produced continuous chip for each specimen tool.

For cutting aluminium, the rank based on the quality was HV 600, old miser and then
HSS.This is because according to DIN wich hardness rank produce for each culting tool with
welding N8, meanwhile for both old miser and HSS were N7.

Keyword, cutting tool material, Electrode NSN 312-16, HV 600, RD 7188, old miser, HSS

INTISARI

Proses bubut terjadi karena gerak potong oleh benda kerja yang berputar sedangkan
pahat melakukan gerak makan lurus mendatar, pahat yang baik harus mempunyai sifat-sifat
tertentu sehingga menghasilkan kualitas pembubutan yang baik meliputi kerataan pembubutan,
tidak mudah aus dan harganya yang murah.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mendapatkan kualitas pahat bubut yang baik dan
harganya murah metode yang dilakukan adalah menggunakan bahan baja kontruksi dengan
pengelasan pada pengerasan permukaan pahat dengan menggunakan elektroda NSN 312-16, HV
600, RD 718, dan dengan menggunakan bahan pahat kikir bekas serta bahan pahat High Speed
Stell (HSS)

Hasil penelitian harga kekerasan untuk pahat dengan pengerasan permukaan dengan
menggunakan elektroda NSN 312-16, HV600, RD 718 , kikir bekas dan HSS besarnya masing-
masing 40, 55,7,40, 57,8 dan 79,2 HRc dan besarnya pengurangan material pahat selelah
digunakan untuk pembubutan aluminium masing-masing besarnya adalah 0,003, 0,0019, 0,0034,
0,0009 dan 0,0015 gram. Dan besarnya nilai kerataan dari benda kerja dengan menggunakan
bahan pahat tersebut masing-masing besarnya adalah 3,965, 3,093, 3,417, 1,759 dan 2,093 um
dan bentuk tatal yang dihasilkan dari kelima bahan pahat tersebut adalah continous chip.

Bahan pahat yang sesuai untuk pembubutan aluminium urutan kualitasnya adalah bahan
pahat yang mendapatkan pengelasan permukaan dengan menggunakan elektroda HV 600, kikir
bekas dan HSS karena berdasarkan standar DIN kelas kekasaran yang dihasilkan masing —
masing pahat adalah N8 sedangkan bahan pahat Kikir bekas dan HSS sama yaitu N7.

Kata kunci, bahan pahat, elektroda NSN 312-16, HV600, RD 718 , kikir bekas dan HSS

PENDAHULUAN peranan yang penting dalam pembuatan

Dalam industri manufaktur khususnya atau pembentukan produk, khususnya
industri kerajinan aluminium ataupun industri- produk-produk yang mempunyai bentuk
industri yang lain, mesin bubut mempunyai silindris. Bagian terpenting dari mesin ini
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Pahat HSS

Pahat high sped steels (HSS) terbuat Tabel 1 Angka kekasaran DIN 4763: 1981
dari jenis baja paduan tinggi dengan unsur
paduan krom (Cr) dan tungsten atau wolfram Kelas Panjang
Kekasaran | Sampel (mm)
(W). Melalui proses penuangan (Wolfram Z
metallurgi) kemudian diikuti pengerolan 50 N 12 8
ataupun penempaan. Apabila aus pahat 25 N 11
HSS dapat diasah sehingga mata potongnya 16235 %190 2,5
menjadi tajam kembali. 3.2 N8 0.8
Kikir 1,6 N7
Kikir di bengkel dikenal sebagai kikir 0.8 N6
mekanik, terbuat dari baja karbon tinggi 04 N5
dengan bentuk bermacam-macam 0.2 N4 0.25
disesuaikan dengan jenis pekerjaan yang 0.1 N3
dikerjakan, penggunaan kikir bekas sebagai 0,05 N2
bahan pahat bubut dimaksudkan untuk 0,025 N 1 0,08
mendapatkan bahan pahat yang harganya
murah  sehingga diharapkan  ongkos
produksinya menjadi lebih rendah. METODE PENELITIAN
Kekasaran Permukaan.
Setiap permukaan komponen dari suatu @
) ulai
benda mempunyai beberapa bentuk yang
bervariasi menurut strukturnya maupun dari
hasil proses produksinya. Karakteristik \
permukaan tersebut ada yang bentuknya Dat
halus dan berbentuk gelombang (waviness). ata
Kekasaran didifinisikan sebagai ketidak
halusan bentuk yang menyertai proses
produksi yang disebabkan oleh permesinan \ 4
sedangkan penggelombangan adalah Pembuatan pahat
komponen tekstur dimana kekasaran saling
menumpuk. Hal ini disebabkan oleh faktor-
faktor seperti penyimpangan mesin, getaran, y

berbagai penyebab regangan pada bahan
dan pengaruh-pengaruh lainnya. Nilai
kekasaran dinyatakan dalam Roughness
Average (Ra)

Pengerasan permukaan

A
Pembubutan rata

Pengukuran kekasaran/kehalusan

Pengukuran
Pada dasarnya ada dua metode pokok
pengukuran yaitu pengukuran langsung dan y
pengukuran tidak langsung. Pengukuran Pengujian , kekerasan kerataan dan
langsung adalah pengukuran yang dilakukan keausan
secara langsung dengan membandingkan

sesuatu atau benda dengan besaran atau

y

ukuran standar. Pada pengukuran langsung

pada penelitian ini menggunakan alat yang Hasil penelitian dan
dinamakan surface tester. Tingkat pembahasan
kekasaran rata-rata permukaan hasil

pengerjaan masing-masing mesin perkakas ¢

tidak  sama, tergantung proses Kesimpualan
pengerjaannya. Adapun angka kekasaran

menurut DIN 4763 :1981 seperti pada tabel 1 . . i
Gambar 1. Diagram alir penelitian
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Bahan pahat

Bahan pahat yang digunakan dalam

penelitian ini adalah :

1. Bahan yang digunakan dalam penelitian
ini adalah baja konstruksi sebagai bahan
material pahat setelah dilakukan
pengerasan permukaan, bahan pahat
dari kikir bekas dan HSS. Adapun
bentuk pahat yang digunakan di dalam
penelitian ini seperti pada gambar 2.
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Gambar 2. Bentuk pahat

Pengelasan

Pengelasan  dilakukan di  dalam
penelitian ini menggunakan 3 buah elektroda
yang berbeda yaitu NSN 312-16, HV 600 dan
RD 718 dari produk Nikko steel di bagian
yang digerinda membentuk cekungan dan
ditambah pada bagian ujung material pahat
setebal 3 mm. Setelah proses pengelasan,
hasil lasan diratakan dengan gerinda
sehingga akan membentuk material yang
sama seperti pada saat material belum
digerinda. Akan tetapi mempunyai dimensi
panjang yang berbeda. Untuk lebih jelasnya
dapat kita lihat pada gambar 3, 4 dan 5.
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Gambar 3 Ujung bahan yang dilapisi las
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Gambar 4 Dimensi bahan setelah
pengelasan

Setelah dilakukan proses pengelasan
dengan 3 jenis elektroda kemudian dilakukan
penggerindaan untuk mendapatkan bentuk
pahat seperti pada gambar 2 . Adapun sifat
komposisi kimia dari bahan elektroda seperti
antara lain Cr,C, Ni seperti pada tabel 2.

Sedangkan material yang digunakan
untuk pengujian kekerasan dilakukan
pengelasan satu sisi saja setebal 3 mm.
Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada
Gambar 5 :
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Gambar 5. Pengelasan material uji

Pembubutan

Setelah material pahat dari bahan baja
perkakas yang telah dikeraskan
permukaannya, bahan pahat dari bahan kikir
bekas dan HSS setelah selesai dibentuk
langkah selanjutnya adalah
didukomentasikan dengan foto makro dan
dilakukan penimbangan terlebih dahulu.
Kemudian material pahat digunakan untuk
proses pembubutan rata pada bahan
aluminium Adapun parameter yang dipakai
dalam proses pembubutan adalah :

Putaran Spindel (n ): 540 rpm
Kedalaman pemakanan ( a ): 0,5 mm
Gerak pemakanan ( f): 0.05 mm/put
Panjang pemakanan (L) 150 mm
Jumlah pemotongan (i ): 12 kali
Dimensi material yang dibubut adalah :
Bahan: Alumunium

Diameter mula-mula ( dy ): 27 mm
Diameter akhir ( d4): 15 mm
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Tabel 2 Penamaan pahat

Egﬂ; at Jenis Elektroda Pelapis
A NSN 312-16
C=0,09%,Cr=0,29%,8,75%Ni
B HV 600
C=0,82%, Cr=3,98%
c RD 718
C=0,08%,Cr=0,1%,0,1%Ni

Setelah proses pembubutan dilakukan
pengujian yang meliputi antara lain pengujian
kekerasan, keausan dan kerataan.

Pengujian Kekerasan

Pada pengujian kekerasan ini
menggunakan metode pengujian kekerasan
menggunakan rockwell C (HRc) dengan :

Beban 1150 kg
Waktu : 5 detik
Penetrator : Diamond Cone

Pada pengujian kekerasan dilaksanakan
lima kali penekanan pada lima tempat yang
berbeda. Kemudian dari lima tempat tersebut
ditarik hasil rata-rata yang kemudian
dijadikan nilai kekerasan material yang
diujikan.

Pengujian keausan

Penimbangan yang dilakukan pada
penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
berat material pahat yang hilang dalam
proses pembubutan dengan material kerja
Aluminium. Sedangkan foto makro dilakukan
guna mengamati lebih jelas perubahan yang
terjadi pada ujung pahat seperti pada tabel 5.

Pengujian kerataan

Pengujian kekasaran permukaan
menghasikan data berupa angka (nilai)
kekasaran permukaan rata-rata (Ra). Data
tersebut diperoleh dari pengukuran dengan
mengunakan alat ukur kekasaran (surface
tester) terhadap material alumunium hasil
pembubutan dari masing-masing pahat.
Pengukuran tersebut dilakukan setelah
material alumuniun tersebut dibubut dengan
memakai parameter kecepatan potong (V)

20,35 m/menit, panjang pemakanan (A,)

150 mm, kecepatan Pemakanan (v;) 0,027
m/menit, kedalaman pemakanan (a) 0,5 mm,
waktu pemotongan 66 menit pada mesin
bubut dengan putaran spindle (n) 540 rpm
dan media pendingin udara. Hasil pengujian
kekasaran permukaan yang didapatkan pada
penelitian ini dapat dilihat pada Tabel 6.

Hasil penelitian diperoleh data berupa
angka (nilai) serta visualisasi dari bahan
yang diteliti. Adapun data tersebut antara lain

meliputi perhitungan proses pembubutan, uji
kekerasan, penimbangan dan
pendokumentasian material pahat dalam
bentuk foto makro sebelum dan sesudah
pembubutan, uji kerataan permukaan dan
bentuk chip yang dihasilkkan dari masing-
masing pembubutan yang dilaksanakan
pada penelitian ini.

Pengujian Kekerasan

Pada pengujian kekerasan dilaksanakan
lima kali penekanan pada lima tempat yang
berbeda untuk tiap-tiap pahat. Adapun hasil
pengujian kekerasan ada pada tabel 3 dan
grafik 1

Tabel 3. Hasil pengujian kekerasan

No | Material | Elektroda | Rata-rata
pelapis
NSN

1 A 312-16 40

2 B HV 600 55,7

3 c RD 718 40

4 HSS - 79,2

5 kikir - 57,8

Penimbangan pahat dan foto makro
Penimbangan yang dilakukan pada
penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
berat material pahat yang hilang dalam
proses pembubutan dengan material kerja
aluminium. Sedangkan foto makro dilakukan
guna mengamati lebih jelas perubahan yang
terjadi pada ujung pahat.
Hasil yang didapatkan dari penimbangan
material pahat sebelum digunakan dan
setelah digunakan dalam proses
pembubutan dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4. Hasil penimbangan material pahat

Berat Material
No Pahat yang hilang
(gn)

1 A 0,0030

2 B 0,0019

3 C 0,0034

4 HSS 0,0009

5 Kikir 0,0015
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