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RINGKASAN

Ardi Wijayanto, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas
Lambung Mangkurat, Januari 2024. Pengaruh Variasi Pahat HSS,
CARBIDE,INSERT Dan Putaran Spindle Terhadap Kekasaran Permukaan Pada
Baja ST42; Dosen pembimbing Bapak Prof. Prof. Dr. Ir. Rachmat Subagyo, S.T.,
M.T.,IPM.,ACPE. Komite, Ketua: Prof. Dr. Ir. Mastiadi Tamjidillah,S.T.,
M.T.,IPM. Anggotal: Bapa Ma’ruf,S.T.,M.T. Anggota 2: Bapak Herry Irawansyah,
S.T,. M.Eng.

Dimasa sekarang ini proses pemesinan pada industri manufaktur sangatlah
dibutuhkan. Mesin sebagai peran utama pembantu manusia dalam proses produksi.
Hal ini tidak dapat dipungkiri lagi karena dengan mesin pekerjaan manusia dapat
menjadi lebih cepat, ringan, dan lebih baik hasilnya. Tingkat kepresisian dan
kekasaran permukaan benda kerja yang dihasilkan harus sesuai dengan kebutuhan.
Semakin tinggi tingkat kualitas permukaan benda kerja semakin tinggi pula tingkat
kepresisiannya. Adapun tujuan dari penelitian ini untuk mengetahui dan
menganalisis pengaruh mata pahat dan putaran spindle (spindle) terhadap kekasaran
permukaan pada baja ST 42. Metode yang digunakan dalam pengambilan data ini
adalah pengujian eksperimental, dengan variabel bebas menggunakan variasi
matapahat dan putaran spindle (rpm), sedangkan variabel terikat adalah uji
kekasaran permukaan. Hasil uji kekasaran permukaan yang didapatkan yaitu, dari
data yang didapat diketahui matapahat dan kecepatan spindel (rpm) berpengaruh
terhadap kekasaran permukaan baja ST 42. Dengan hasil analisis variasi matapahat
INSERT mendapatkan nilai kekasaran terendah di bandingkan dengan CARBIDE
dan HSS.

Kesimpulan yang didapat adalah adanya pengaruh matapahat dan putaran
spindle (rpm) saling berkaitan terhadap kekasaran permukaan. Putaran spindle
memiliki pengaruh yang lebih besar dibandingkan matapahat karena matapahat
menyesuaikan kecepatan putaran spindle (rpm).

Kata Kunci : Proses pembubutan rata, matapahat dan putaran spindle, nilai

kekasaran permukaan.



SUMMARY

Ardi Wijayanto, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of
Engineering, Lambung Mangkurat University, January 2024. The Effect of HSS,
CARBIDE, INSERT Chisel Variations and Spindle Rotation on Surface Roughness
on ST42 Steel; Supervisor Mr. Prof. Dr. Ir. Rachmat Subagyo,S.T., M.T.,
IPM.,ACPE. Committee, Chairman: Prof. Dr. Ir Mastiadi Tamjidillah, S.T.,
M.T.,IPM Member 1: Mr. Ma’ruf, S.T., M.T. Member 2: Mr. Herry Irawansyah,
S.T,. M.Eng.

Nowadays, the machining process in the manufacturing industry is very
complicated needed. Machines play the main role of helping humans in the
production process. This cannot be denied because with machines human work can
be faster, lighter and the results are better. The level of precision and surface
roughness of the workpiece produced must be in accordance with requirements.
The higher the level of surface quality of the workpiece, the higher the level of
precision. The aim of this research is to determine and analyze the influence of the
chisel blade and spindle rotation on the surface roughness of ST 42 steel. The
method used in collecting this data is experimental testing, with the independent
variable using variations in tool size and spindle rotation (rpm), while the
dependent variable is the surface roughness test. The results of the surface
roughness test obtained are, from the data obtained it is known that the chisel bit
and spindle speed (rpm) influence the surface roughness of the ST 42 steel. With
the results of the analysis of the variation of the tool bit INSERT obtained the lowest
roughness value compared to CARBIDE and HSS.

The conclusion obtained is that the influence of the tool blade and spindle
rotation (rpm) is interrelated on surface roughness. The spindle rotation has a
greater influence than the chisel because the chisel adjusts the spindle rotation
speed (rpm).

Keywords: Flat turning process, chisel blade and spindle rotation, surface

roughness value.



KATA PENGANTAR

Puji syukur ke hadirat Allah SWT karena berkat rahmat dan hidayah-Nya
sehingga laporan penelitian skripsi yang berjudul “Pengaruh Variasi Pahat HSS,
CARBIDE,INSERT Dan Putaran Spindle Terhadap Kekasaran Permukaan Pada
Baja ST42” ini dapat tersusun dan terselesaikan dengan baik. Banyak kendala yang
dihadapi oleh penulis dalam penyusunan Skripsi ini, akan tetapi dengan adanya
bantuan berbagai pihak, maka Skripsi ini dapat selesai tepat pada waktunya.

Dalam kesempatan ini penulis dengan tulus menyampaikan ucapan terima
kasih kepada:

1. Kedua orang tua serta seluruh anggota keluarga yang telah memberikan
dorongan dan semangat yang berupa materi maupun moral.

2. Bapak Prof. Dr. Ir. Rachmat Subagyo, S.T., M.T.,IPM.,ACPE. selaku Ketua
program Studi Teknik mesin Universitas Lambung Mangkurat.

3. Bapak Prof. Dr. Ir. Rachmat Subagyo,S.T.,M.T.,IPM.,ACPE selaku Dosen
Pembimbing dalam penyelesaian Proposal Skripsi, yang telah mendorong,
membimbing dan memberikan arahan kepada penulis untuk menyelesaikan
ProposalSkripsi ini.

4. Rekan-rekan mahasiswa Fakultas Teknik Universitas Lambung Mangkurat.

Penulis menyadari bahwa dalam penulisan Skripsi ini masih banyak terdapat
kekurangan yang tidak disengaja. Oleh karena itu penulis mengharapkan adanya
penelitian lebih lanjut. Akhir kata, semoga Skripsi ini berguna bagi pengembangan
ilmu dan teknologi khususnya dalam bidang konstruksi mesin.

Banjarbaru, Januari 2023

Mahasiswa

Ardi Wijayanto
NIM. 1910816310014

Xi



DAFTAR ISI

[ PAY ANV 2N VN 1T [ [
Lembar Pengesanan............cccvoeiiiiicie e ii
IDEIN T I T AS e re e ii
LEMBAR KONSULTASI ...t 1\
ORISINALITAS . ettt b e Vi
RIWAYAT HIDUP ... vii
UCAPAN TERIMAKASIH. ... .o viii
RINGEKASAN ...ttt beesnee s IX
SUMMARY ettt sttt et sbe e beesiee s X
KATA PENGANTAR ..o Xi
DAFTAR ISL .. Xii
DAFTAR GAMBAR ... s Xiv
DAFTAR TABEL ...t XVi
BAB | PENDAHULUAN ...t 1
1.1 Latar BElaKANG .......ccveiviiieii ettt 1
1.2 RUMUSAN MASAIAN ...t 3
1.3 TUjuan Penelitian .......c.ooviiiiiiieieeee e 4
1.4 Manfaat PENElTIAN ........ccocveiiiiiiiiccc e 4
1.5  Batasan Masalah ... 4
BAB I TINJAUAN PUSTAKA . ...t 5
2.1 Penelitian terdanUIU ...........ccoooiiiiiiic s 5
2.2 MESINDUDUL ... 7
2.3  Bagian-Bagian Utama Mesin BUbUL ..............ccooeiiiiiiiiiiccce e 8
2.4 Parameter PEMOTONGAN ........oovuveiiii et ae et 21
25  Pahat BUBUL........cooi s 23
2.6 GEOMELIT PANAL........ci it 25
2.7 HSS (High Speed SEEIS).......ccoieiiiiiiriiiiiie e 26
2.8 CArDITE ... e 27
2.9 Pahat Sisipan (INSEIT) .....cciiiiieieee e 27

xii



7L =TT R 1 3O 29

2.11  Kekasaran PErMUKAAN...........cccoiiriiiriiiiiiese et 29
2.12  Pengukuran Kekasaran Secara LangSUNG .........ccoceoeeeeeeninenenenreseeeeesesnens 34
2.13  MIKIOSTIUKLUL ... 34
2.14  Media PENAINGIN ....ooiiiiiiiieee e 35
2.15  Pemakaian Coolant...........ccoiieriiiiiisisee e 36
2.16  MediaPendingin. ........cccveiiiieieie e 39
BAB Il METODE PENELITIAN ... 40
3.1 WaKLU dan TEMPAL......c.eoueieeeeieieeee e 40
3.2 Alatdan Bahan Penelitian............ccooiiiiiiiiiiinicescee s 40
3.3 Variabel PEnelitian........ccoiiiieiiiiiiiicie e 47
3.4 Prosedur PENEIITIAN ........coviviiiieiiiiisie e 48
3.5 Diagram Alr PENEHLIA ......cccccviieiiiiee s 51
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ... 53
4.1 HaSH PENEIILIAN ..ot 53
4.2 Pengujian Kekasaran Permukaan...........cccoceeveiiieiieiiiieenese e seesee e 53
4.3  Pengamatan Karakteristik MiKroStruktur...........ccoooeiiiieiiiiiiic e 59
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN ... 70
5.1 KESIMPUIAN ..ot 70
5.2 SAIAN .o 70
DAFTAR PUSTAKA et 71
LAMIPITAN ...t bbbt 73

xiii



DAFTAR GAMBAR
Gambar 2.1.Mesin Bubut Laboratorium Manufaktur Universitas Lambung

T a 0| LSS 7
Gambar 2.2.Mesin Bubut STandar............cocooeiiiinniie e 9
Gambar 2.3.Kepala tetap , terpasang CeKaM ..........coovivriiiriieiieieie e 10
Gambar 2.4.Roda pully dan mekanik 1ain nya..........ccccooviiiiiiiniee 10
Gambar 2.5.Gear box pada kepala tetap ........ccccovevveieieeiiie e 11
Gambar 2.6.Kepala Lepas dan fungsinya ..........ccccceeveveeieeiesiieve e 11
Gambar 2.7.A1aS/DE0 MESIN .......coeiiieecieee s 12
Gambar 2.8.Eretan (Carriage) memanjang, melintang dan atas ..............cc.ccocevee. 13
Gambar 2.9.Nonius pada roda pemutar eretan memanjang dan melintang .......... 14
Gambar 2.10.Poros transporter dan proros pembawa eretan ............c.cccceeeevevuenne. 14

Gambar 2.11.Tuas pengatur kecepatan dan pengubah arah putaran transporter... 15

Gambar 2.12.Penjepit pahat Standar............cccooeiiieniiiiinieece s 16
Gambar 2.13.Cekam rahang tiga, empat dan enam sepusat (self centering chuck)
............................................................................................................................... 18
Gambar 2.14.Pelat pembawa permukaan bertangkai dan Pelat pembawa rata..... 18
Gambar 2.15.Penggunan pelat pembawa bertangkai dan berlalur pada proses
PEMBUDULAN ...t 19
Gambar 2.16.Macam-macam bentuk penyangga tetap .........cccocoevveveiveiecriesnenne. 20
Gambar 2.17.Senter tetap dan SENter PULAT ...........cccccveieereeiieiee e 20
Gambar 2.18.Cekam bor dengan PENQUNCH .......cc.ervererirerinieeeiesie e 21
Gambar 2.19.Pahat HSS..........coiieiiceceee e 26
Gambar 2.20.Pahat Karbida ............cooiiiiiiii e 27
Gambar 2.21.Pemegang Klem Pahat .............cccccoviiiiiieie e 28
Gambar 2.22.Mata Pahat Insert dan Pemegang Pahat (Tool holder).................. 28
Gambar 2.23.Profil Kekasaran Permukaan.............ccccoovverveieniieninniesene e 30
Gambar 2.24.Alat Surface ROUGNESS TESEN ......ccvveiveiiecie e 34
Gambar 2.25.pengujian Struktur Mikro Pada Permukaan Stainless Stell............. 35
Gambar 2.26.Kandungan Larutan Cairan Sintetis ........ccccovevvvieviverenieneee s 36
Gambar 2.27.Pemakaian Cairan Pendingin Dengan Menggunakan Nozel........... 38
Gambar 2.28.Pahat Gurdi (Jenis End Mill)...........ccccooviiiiiiii e 38

Xiv



Gambar 2.29.Pressure Feed Aspirator, Alat Pengabut Cairan Pendingin............. 39

Gambar 3.1.Mesin Bubut Krisbow KW15-486 ...........cccccooiiiiiiiiiiieiincseseine 40
Gambar 3.2.KUNCI TOOIPOST .......ccveiiiieciee e 41
Gambar 3.3.Kunci ChUuCK CeKam ...........ccouririniiinieiisieses e 41
Gambar 3.4.Kunci Chuck Pahat..........ccccoeiiiiiiiiiiiie e 42
Gambar 3.5.Pahat HSS........cco s 42
Gambar 3.6.Pahat bubut Carbida ...........ccoovviiiiii s 43
Gambar 3.7.PANAt INSEIT........cccoiiiiiiiiiiee e 43
Gambar 3.8.JaNGKA SOTONT ......c.eiveiuirieiieieieiesie e 44
Gambar 3.9. Alat ukur kekasaran permukaan ...........cccccovvirnienenenene s 44
Gambar 3.10. Helm Safety......cccccveiiiecicce e 45
Gambar 3.11. Kacamata Safety...........ccccoeviiieiiiiicic e 46
Gambar 3.12.Sepatu SATELY.........cccuiiriiieieee e 46
Gambar 3.13. GamMbDAr KEIJa .........coiiiiiieieieieie e 49
Gambar 3.14. 3D SPESIMEN .......cceeiicieciece et 49
Gambar 3.15. 1Alat Ukur Surface Roughness Tester.........cccvvvevvevciieieciiesnenne. 50
Gambar 3.16. Diagram AT ... 51
Gambar 4.1.Sepesimen hasil pembubutan rata...........ccoocoovieieiiiiine 53

Gambar 4.2.Grafik Hubungan Pahat HSS Dan Putaran Spindle (rpm) Terhadap
Nilai Kekasaran PermUKEaN.............cccveiiiieiieie ettt sre e 55

Gambar 4.3.Grafik Hubungan Pahat Cabride Dan Putaran Spindle (rpm) Terhadap

Nilai Kekasaran PermMUKEAN...........cccooveiieieiieie e e sree s eee e sne e 56
Gambar 4.4.Grafik Hubungan Pahat INSERT Dan Putaran Spindle (rpm)
Terhadap Nilai Kekasaran Permukaan............cccccooveieiiciicie s 57

Gambar 4.5.Grafik perbandingan mata pahat HSS, Carbide, dan Insert terhadap
nilai kekasaran PermMuUKAAN..........cccoiiiiiiriiieeeee e 58

XV



Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 2.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.
Tabel 4.

DAFTAR TABEL

1 Kecepatan potong (Cutting Speed — CS )...ccvevererencieniniseseeeeeea, 22
2 BaJA ST 42, e 29
3 Angka kekasaran menurut 1ISO atau DIN4763:1981 ...........ccccceeveennee. 31
4 Angka kekasaran permukaan menurut standar 1ISO 1302..................... 32
1 Data Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan.............cccooeveveneniveninnne. 54
2 Hasil Pengujian Foto MiKroStruktur .............ccceveieeieiiie s, 59
3 erbandingan Variasi Putaran Spindle dan Mata pahat HSS.................. 61
4 Perbandingan Variasi Putaran Spindle dan Mata pahat Carbide .......... 63
5 Perbandingan Variasi Putaran Spindle dan Mata pahat Insert.............. 65
6 sampel dari putaran spindle 300 RpM........ccccoevieiieie i, 67
7 sampel dari putaran spindle 500 RpM........ccccoviieiieiece e, 68
8 sampel dari putaran spindle 700 RPM........cooviiiiiiieicneceeee 69

XVi



	Skripsi_Ardi Wijayanto_1910816310014
	LEMBAR PENGESAHAN Ardi
	Skripsi_Ardi Wijayanto_1910816310014

