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Implementasi kebijakan JM untuk terbit 2 (dua) kali setahun sejak 2010 akan tetap
dilanjutkan dengan beberapa tampilan baru, termasuk perubahan abstrak dan jumlah
halaman per artikel yang di mulai edisi Januari 2014 dengan mempertimbangkan beberapa
masukan dari dewan redaksi.

Pengalaman telah membuktikan bahwa sekitar 60% penulis belum menyiapkan
tulisannya dengan mengikuti pedoman penulisan yang berlaku di Jurnal Mekanikal (JM).
Sebagai contoh, masih ada tulisan yang membonsai laporan penelitian, skripsi atau tesis,
sehingga masih muncul bagian tinjauan pustaka pada alinea tersendiri. Padahal kutipan-
kutipan yang dipakai seharusnya sudah menyatu dalam bagian pendahuluan. Pendahuluan
menekankan delta seorang penulis sebagai bukti bahwa penulis menyelami dan menguasai
bidang yang diteliti. Jadi tidak hanya berisi rangkuman kutipan-kutipan dari rujukan yang
digunakan, tetapi lebih kepada pengantar kepada pembaca sejauh mana bidang kajian ilmu
penelitian tersebut (road map penelitian).

Selanjutnya, secara khusus kami meminta kerja sama kepada para penulis untuk
menulis semua nama yang terlibat dalam penelitian tersebut, terlebih jika itu hasil penelitian
atau data-data yang diperoleh yang melibatkan mahasiswa. Etisnya adalah nama mahasiswa
ditempatkan sebagai penulis utama diikuti dosen pembimbing, jika mahasiswa tersebut yang
membuat artikel jurnal. Sebaliknya, jika dosennya yang menulis artikel, nama mahasiswa
akan ditulis sebagai anggota tim penulis. Pilihan yang lain adalah tergantung kesepakatan,
sepanjang semua nama dimasukkan sebagai penulis.

Terkait dengan isi tulisan, kami mengimbau para penulis untuk berhati-hati dalam
mengutip tulisan peneliti lain, termasuk tulisan sendiri supaya terhindar dari autoplagiasi
atau plagiasi masif karena akan bisa jadi berhadapan dengan hukum dan etika sosial.

JM adalah milik komunitas ilmu keteknikan, khususnya teknik mesin dan teknik
manufaktur. Sebagai jurnal keteknikan, JM hanya akan hadir secara berkala jika didukung
oleh komunitasnya, khususnya para penyunting dan penulis-penulisnya.

Penyunting

PENGANTAR



ISSN 2086 - 3403

iii

1. Optimasi Sifat Mekanis Kekuatan Tarik Baja ST50 Dengan Perlakuan
Gas Carburizing Variasi Holding Time Untuk Peningkatan Mutu Baja
Standar Uji A370 (Unung Lesmanah, Eko Marsyahyo & Prima Vitasari) (366-375)

2. Jenis Material Pahat Potong dan Run-Out Terhadap Kekasaran Permukaan Benda
Kerja Silinder Pada Proses Bubut (Hendra, Sutarmadi, Anizar Indriani, Hernadewita)

(376-385)

3. Kerugian-Kerugian Pada Pipa Lurus Dengan Variasi Debit Aliran (Muchsin)(386-392)

4. Variasi Arus Terhadap Kekuatan Tarik dan Bending Pada Hasil Pengelasan SM90
(Awal Syahrani, Alimuddin Sam, Chairulnas)

(393-402)

5. Kekuatan Bending Komposit Clay Diperkuat Dengan Alumina Untuk Aplikasi Fire
Brick (Muh. Sadat Hamzah, Alimuddin) (403-409)

6. Karakteristik Termal Briket Arang Serbuk Gergaji Kayu Meranti (Daud Patabang)
(410-415)

7. Pengaruh Perubahan Beban Terhadap Kinerja Turbin Crossflow (Rustan Hatib, Andi
Ade Larasakti) (416-421)

DAFTAR ISI

Vol. 4 No. 2 Juli 2013



Jenis Material Pahat Potong Dan Run Out Terhadap  Kekasaran Permukaan Benda Kerja Silinder Pada Proses Bubut
(Hendra, Sutarmadi, Anizar Indriani, Hernadewita)

376

JENIS MATERIAL PAHAT POTONG DAN RUN OUT TERHADAP
KEKASARAN PERMUKAAN BENDA KERJA SILINDER PADA PROSES

BUBUT

(1) Hendra, (2) Sutarmadi, (3) Anizar Indriani, (4) Hernadewita
(1)(2) Program Studi Teknik Mesin Universitas Bengkulu
(3) Program Studi Teknik Elektro Universitas Bengkulu

(4) Sekolah Tinggi Manajemen Industri Departemen Perindustian Jakarta
Jl. W.R. Supratman Kandang Limun Bengkulu

Telepon : (0736) 344087, 22105 - 227
Email : h7f1973@yahoo.com

Abstract

Machining process is part of the production process where cutting process of work piece is
done by using machine tools. Machine tools are used in the machining process includes lathe
machines, milling machines, shaping machines, drilling machines and other machine tools.
For a cylindrical work piece the cutting process can be done by using a lathe. Lathe process
can make cylindrical objects, holes, taper and other forms. In the cutting process of work
piece with a lathe machine are required high accuracy and precision especially for work
piece such as shafts , pistons and objects that serve as a connecting other components.
Work piece with high accuracy and precision can be obtained by use the reliable of machine
tools, cutting condition, the selection of machining elements and material of cutting tools;
operators have a skill for operation of machine tools. Cutting conditions such as mounting
work pieces that are not center (run out) or overhang of work piece with strong pressure
between head stock and tail stock can be resulting deflection. Run out and deflection
happened can be cause the cutting force is not uniform. Therefore cause damage to the
work piece and machine. Damage on the work piece can be seen from the quality of the
cutting (surface roughness) and for machine on the case of chatter or vibration arising from
the cutting force. In this paper we will focus to determine the effect of cutting tools material
and run out of material on the surface roughness where as machining element used is the
depth of cut and feeding. Work piece used is made of medium carbon steel.

Keyword: Surface Roughness, Feeding, Dept of Cut, Lathe Machine and Cutting Tools.

PENDAHULUAN
Proses pemesinan merupakan

bagian dari proses produksi yang mana
benda kerja atau produk yang
dihasilkan diperoleh dari proses
pemotongan dengan menggunakan
mesin perkakas. Mesin perkakas yang
digunakan pada proses pemesinan
meliputi mesin bubut, mesin milling,
mesin sekrap, mesin drilling dan mesin
perkakas lainnya (B.H., Amstead,
1970). Untuk benda yang berbentuk
silinder atau bulat dapat dilakukan
proses pemotongan dengan
menggunakan mesin bubut. Mesin

bubut dapat membuat benda silinderis,
lubang, konis dan bentuk lainnya.
Dalam proses pemotongan dengan
mesin bubut dituntut ketelitian yang
tinggi terutama untuk benda kerja atau
produk yang presisi seperti poros,
piston dan benda yang berfungsi
sebagai penerus atau penghubung
komponen  lainnya.

Ketelitian benda kerja atau produk
yang tinggi dapat diperoleh melalui
penggunaan mesin perkakas yang
handal, pemilihan elemen pemesinan
yang sesuai, pemilihan material pahat
yang cocok dan operator yang memiliki
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keahlian yang handal dan terampil serta

kondisi pemotongan yang baik (Dilbag
Singh and P. Venkateswara Rao, 2007
dan B. Sidda Reddy, et al, 2009).

Komponen-komponen ini saling
berhubungan jika salah satu tidak
bekerja dengan baik maka akan
dihasilkan benda kerja atau produk
dengan kualitas yang tidak sesuai
dengan yang diinginkan. Misalnya jika
mesin handal tetapi kondisi
pemotongan tidak diperhatikan atau
operator yang menggunakan mesin
kurang terampil maka kualitas benda
kerja yang dihasilkan akan menjadi
tidak baik. Atau material pahat (M.
Kaladhar, 2010) yang digunakan untuk
pemotongan benda kerja tidak sesuai
dengan benda kerja yang akan
dipotong maka juga akan dihasilkan
benda kerja atau produk dengan
kualitas yang tidak baik.

Kasus yang lain adalah tidak
diperhatikannya kondisi pemotongan
seperti pemasangan benda kerja yang
tidak sesumbu atau run out, panjang
penjuluran atau  pemasangan tail stock
yang terlalu kuat yang mana akan
menimbulkan adanya tekanan pada
benda kerja sehingga terjadi defleksi.
Run out dan defleksi yang terjadi
menyebabkan benda kerja akan
mengalami gaya pemotongan yang
tidak sama (seragam). Hal ini akan
menimbulkan kerusakan baik pada
benda kerja yang dibuat ataupun pada
mesin yang digunakan.

Kerusakan pada benda kerja dapat

dilihat dari kualitas hasil pemotongan
seperti kekasaran permukaan (Tugrul
Ozel, 2004), dan benda kerja yang
tidak bulat atau silinderis akibat adanya
defleksi atau pada mesin adanya
chatter (Won-Soo Yun, et al, 2002)
atau getaran yang muncul akibat gaya
pemotongan yang tidak sama besar
atau munculnya kebisingan disaat
pemotongan.

Untuk mengetahui pengaruh
beberapa komponen seperti material
pahat dan run out dalam proses
pemesinan yang menggunakan mesin
bubut maka dilakukan pengujian
pemotongan benda kerja dengan
melihat run out dan material pahat
potong terhadap kekasaran permukaan
benda kerja berbentuk silinderis.
Elemen pemesinan yang digunakan
adalah kedalaman potong dan feeding.

b.  Pahat Karbida (Sandvik)

c.  Pahat Karbida (Vidia)

a. Pahat HSS

Gambar 2. Bentuk dan Jenis Pahat

Potong

Gambar 1. Mesin Bubut L-5A
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30
mm

Benda kerja yang digunakan terbuat
dari baja karbon menengah.
METODE PENELITIAN

Proses pemesinan merupakan
suatu proses pemotongan untuk
menghasilkan suatu produk dengan
menggunakan mesin perkakas. Mesin
perkakas yang sering digunakan pada
proses pemesinan terdiri dari mesin
konvensional dan non konvensional
yang meliputi mesin bubut, mesin
milling, mesin drilling, mesin sekrap,
mesin CNC dan mesin lainnya (Taufiq
Rochim, 1989). Mesin perkakas ini
memiliki karakteristik masing-masing
misalnya untuk membuat benda kerja
atau produk silinderis dapat digunakan
mesin bubut, untuk benda kerja persegi
atau untuk membuat roda gigi dapat
dilakukan dengan mesin milling, mesin
sekrap dan mesin CNC.

Gambar 3. Dimensi Benda Kerja (Poros)

Gambar 4. Roughness Tester TR200
Untuk benda kerja yang berbentuk

silinder dapat dilihat pada poros,
komponen piston dan lainnya. Dimana
benda kerja berupa poros dituntut
harus memiliki kekasaran yang halus
karena fungsinya sebagai komponen
penghubung atau penerus putaran atau
daya dari mesin. Untuk piston atau
poros dengan kualitas jelek (kasar)
akan menyebabkan komponen cepat
aus sehingga akan mengakibatkan
kegagalan dari fungsi komponen
tersebut.

Untuk menghasilkan benda kerja
atau poros dengan kualitas tinggi
(halus) ada beberapa elemen
pendukung proses pemesinan yang
harus diperhatikan antara lain
pemilihan elemen dasar pemesinan
yang sesuai, kekakuan mesin perkakas
yang baik (Tlusty, 1970), operator yang
handal dan terampil, pemilihan material
pahat potong yang sesuai dengan
material benda kerja dan kondisi
pemotongan (Taufiq Rochim, 1989).
Elemen dasar pemesinan yang menjadi
indikator untuk menghasilkan benda
kerja atau poros dengan ketelitian
tinggi adalah kedalaman potong,
putaran mesin perkakas dan feeding
(Tugrul Ozel, 2004). Komponen ini
sangat mempengaruhi kualitas
pemotongan dimana untuk benda kerja
dengan kualitas tinggi seperti
kekasaran permukaan yang halus dapat
diperoleh dengan meningkatkan
putaran mesin, memperkecil kedalaman
potong dan feeding. Selain komponen
diatas kondisi pemotongan dan jenis
material pahat (M. Ramalinga Reddy,
2012) yang digunakan juga dapat
mempengaruhi kualitas benda kerja
yang dihasilkan.
Tabel 1. Spesifikasi mesin

Merek L-5A

Daya 1,80 Kw

Putaran Rpm 25 - 1600
rpm

Tegangan/Voltase (V) 220/330

Gambar 5. Titik Ukur Uji Kekasaran
Permukaan

2

1

9

0
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Dalam penelitian ini komponen
yang dijadikan indikator dalam proses
pemesinan ini adalah jenis material
pahat potongnya yaitu karbida Sandvik,
karbida Vidia dan HSS dengan
kedalaman potong 0.25 mm-0,5 mm
dan feeding 0.25 mm/r-0,5 mm/r.
Kondisi pemotongannya yaitu dalam
kondisi kantilever.

Mesin perkakas yang digunakan
adalah mesin bubut tipe L-5A seperti
yang dapat dilihat pada Gambar 1,
dimana spesifikasi mesin bubut yang
digunakan dapat dilihat pada Tabel 1.
Bentuk atau jenis pahat yang
digunakan dapat dilihat pada Gambar
2.  Pada Gambar 2 terlihat jenis pahat
yang digunakan yaitu pahat HSS
(Gambar a) pahat karbida Sandvik
(Gambar b) dan pahat karbida Vidia
(Gambar c).

Benda kerja atau poros yang akan
dibubut terbuat dari baja karbon
menengah.  Dimensi benda kerja yang
digunakan adalah panjang 130mm dan
diameter luar benda kerja adalah 36
mm seperti terlihat pada Gambar 3.
Pemotongan dilakukan dalam 3 tahap
dimana dalam setiap tahap
pemotongan dilakukan dengan panjang
30 mm. Setiap langkah pemotongan
benda kerja kedalaman potong dan
feedingnya divariasikan dan jenis atau
bentuk pahat juga divariasikan.
Sebelum proses pemotongan dimulai
dilakukan proses pembersihan dan
perataan permukaan benda kerja
dengan proses facing. Langkah awal
pemotongan dilakukan dengan
menggunakan bentuk pahat jajaran
genjang (pahat karbida Sandvik)
dengan kedalaman potong 0,25 mm
dan feeding 0,25 mm/r. Selanjutnya
pemotongan yang sama dilakukan
dengan menggunakan pahat potong
dengan lain yang berbentuk segiempat
(pahat karbida Vidia). Terakhir
dilakukan pemotongan dengan
menggunakan pahat potong HSS.
Setelah proses pemotongan dilakukan
maka dilanjutkan dengan proses
pengukuran kekasaran permukaan
yang mana titik ukurnya dilakukan pada
4 titik yaitu pada titik 00, 900, 1800 dan

2700. Posisi titik ukur kekasaran
permukaan dapat dilihat pada
Gambar 5.
Tabel 2. Hasil Pengukuran dengan Pahat
Potong Karbida Sandvik

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.25mm/r

a= 0, 5mm,
f=0.5mm/r

0° 2,591 3,228

90° 2,667 3,320

180° 3,088 3,162

270° 2,754 3,313

Pengukuran kekasaran permukaan
(Taufiq Rochim, 1989) dilakukan
dengan menggunakan alat ukur
kekasaran Roughness tester TR-200
(Anonymous, 2002) dengan nilai
ketelitian 0.8 μm dan range 40 μm.
Gambar  4 menunjukkan alat ukur
kekasaran permukaan yang digunakan.
Tabel 3. Hasil Pengukuran dengan Pahat

Potong Karbida Vidia

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.25mm/r

a= 0,5mm,
f=0.5mm/r)

0° 2,025 2,674

90° 2,217 2,643

180° 2,359 2,753

270° 2,240 2,979
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HASIL DAN DISKUSI
Hasil pengujian yang diperoleh

dapat dilihat pada Tabel 2 sampai
dengan Tabel 7 dimana Tabel 2 dan 5
menunjukkan hubungan antara nilai
kekasaran permukaan dengan
kedalaman potong dan posisi
pengukuran untuk material pahat
karbida Sandvikk. Untuk material pahat
karbida Vidia ditunjukan oleh Tabel 3
dan 6 dan material pahat HSS pada
Tabel 4 dan 7.

A. Hasil Proses Pemotongan Benda
Kerja.

1. Hasil Pengukuran Kekarasan
dengan Pahat Potong Karbida
Sandvik.

Tabel 2 menunjukan hasil
pengujian dengan material pahat
karbida Sandvik dengan kedalaman
potong 0,25 mm dan feeding 0,25
mm/r. Tabel 2 juga menunjukan nilai
kekasaran permukaan untuk kedalaman
potong 0.5 mm dan dan feeding 0,5
mm/r.  Nilai kekasaran permukaan yang
diperoleh untuk tiap posisi pengukuran
(titik uji) pada kedalaman potong 0,25
mm dan dan feeding 0,25 mm/r  yaitu
2,591 μm untuk titik uji 00, 2,667 μm,
3,088 μm, 2,754 μm pada titik uji
lainnya (900, 1800 dan 2700). Hal ini
menunjukan bahwa pada saat
pemotongan benda kerja terjadi run out
yang disebabkan oleh benda kerja tidak
dalam kondisi sesumbu (center) dimana
nilai kekasaran permukaannya tidak
sama. Jika benda kerja dipasang dalam
kondisi center maka hasil pemotongan
akan menghasilkan kekasaran
permukaan yang sama (seragam). Nilai
kekasaran permukaan terbesar terdapat
pada titik uji 1800 dan terkecil pada titik
uji  00.

Tabel 4. Hasil Pengukuran dengan Pahat
Potong HSS

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.25mm/r

a= 0,5mm,
f=0.5mm/r)

0° 2,247 3,158

90° 2,165 3,474

180° 2,302 3,917

270° 2,353 3,714

Untuk kedalaman potong 0,5 mm
dan feeding 0,5 mm/r diperoleh hasil
pengukuran yang sama dengan pada
kedalaman potong 0,25 mm dan feeding
0,25 mm/r. Dimana untuk tiap posisi
pengukuran diperoleh nilai kekasaran
permukaannya yaitu 3,228 μm, 3,320
μm, 3,162 μm dan 3,313 μm.

Dengan meningkatkan kedalaman
potong dan feeding maka pengaruh run
out dapat dikurangi. Tetapi nilai
kekasaran permukaan menjadi
meningkat. Hal ini dapat dilihat dari
selisih nilai kekasaran permukaan benda
kerja yang dihasilkan yaitu 0,497 (nilai
kekasaran permukaan benda kerja pada
titik uji 00-1800) dan 0,087 (nilai
kekasaran permukaan benda kerja pada
titik uji 900-2700) untuk kedalaman
potong 0,25 mm menjadi 0,066 dan
0,007 pada kedalaman potong 0,5 mm.
2. Hasil Pengukuran Kekarasan

dengan Pahat Potong Karbida
Vidia.

Hasil pengukuran kekasaran
permukaan dengan pahat potong
karbida Vidia dapat dilihat pada Tabel 3.
Hasil kekasaran yang diperoleh untuk
titik uji 00, 900, 1800, 2700 adalah 2,025
μm, 2,217 μm, 2,359 μm dan 2,240 μm
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pada kedalaman potong 0,25 mm dan
feeding 0,25 mm/r. Untuk kedalaman
potong 0,5 mm dan feeding 0,5 mm/r
diperoleh kekasaran permukaan untuk
tiap titik uji yaitu 2,674 μm, 2,643 μm,
2,753 μm dan 2,979 μm.

Pengaruh run out juga terdapat
pada proses pemotongan dengan pahat
potong Vidia seperti yang terlihat pada
Tabel 3. Pada titik uji 00 dan 1800

terdapat perbedaan sebesar 0,334 μm
dan 0,023 μm untuk kedalaman potong
0,25 mm dan feeding 0,25 mm/r. Untuk
kedalaman potong 0,5mm dan feeding
0,5 mm/r diperoleh selisihnya adalah
0,079 μm, 0.336 μm. Hal ini
menunjukan untuk pahat potong
dengan material karbida Vidia pengaruh
kedalaman potong dan feeding terhadap
kekasaran permukaan dari benda kerja
baja karbon menengah tidak terlalu
besar. Dibandingkan antara hasil
pemotongan benda kerja dengan
material pahat potong karbida Sandvik
terlihat bahwa kekasarean permukaan
yang dihasilkan material pahat potong
Vidia lebih rendah (halus).

Tabel 5. Hasil Pengukuran dengan Pahat
Potong Karbida Sandvik

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.5mm/r

a= 0, 5mm,
f=0.25mm/r)

0° 2,916 2,959

90° 2,908 2,788

180° 2,894 3,193

270° 2,771 3,012

Tabel 6. Hasil Pengukuran dengan Pahat
Potong Karbida Vidia

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.5mm/r

a= 0,5mm,
f=0.25mm/r)

0° 2,810 2,120

90° 2,652 2,446

180° 2,841 2,254

270° 2,656 2,563

3. Hasil Pengukuran Kekarasan
dengan Pahat Potong HSS

Untuk pemotongan dengan material
pahat potong HSS diperoleh hasil
kekasaran permukaannya pada  titik uji
00, 900, 1800, 2700 seperti ditunjukan
oleh Tabel 4 adalah 2,247 μm, 2,165
μm, 2,302 μm dan 2,353 μm pada
kedalaman potong 0,25 mm dan
feeding 0,25 mm/r. Pada kedalaman
potong 0,5 mm dan feeding 0,5 mm/r
kekasaran permukaan yang dihasilkan
ditiap titik uji yaitu 3,158 μm, 3,474
μm, 3,917 μm dan 3,714 μm.  Dari
Tabel 4 terlihat bahwa pemotongan
dengan menggunakan material pahat
HSS juga mengalami run out. Dimana
besarnya kekasaran permukaan yang
terjadi akibat run out adalah 0.055 μm
dan 0,188 μm untuk kedalaman potong
0,25 mm dan feeding 0,25 mm/r.
Sementara untuk kedalaman potong 0,5
mm dan feeding 0,5 mm/r adalah  0,759
μm dan 0,24 μm. Hal ini menunjukan
untuk material HSS efek run out
terhadap kekasaran permukaan benda
kerja menurun dengan kecilnya nilai
kedalaman potong dan feeding.
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Tabel 7. Hasil Pengukuran dengan Pahat
Potong HSS

Posisi
Pengukuran

Kekasaran Permukaan
(m)

a= 0,25mm,
f=0.5mm/r

a= 0, 5mm,
f=0.25mm/r)

0° 2,664 2,356

90° 2,732 2,494

180° 2,548 2,725

270° 2,902 2,586

4. Hubungan Kekarasan
Permukaan Benda Kerja dan
Elemen Pemesinan (kedalaman
Potong dan feeding)
Proses pemotongan benda kerja

dengan menggunakan material pahat
potong karbida Sandvik diperoleh hasil
kekasaran permukaannya pada  titik uji
00, 900, 1800, 2700 seperti ditunjukan
oleh Tabel 5 adalah 2,916 μm, 2,908
μm, 2,894 μm dan 2,771 μm pada
kedalaman potong 0,25 mm dan
feeding 0,5 mm/r. Pada kedalaman
potong 0,5 mm dan feeding 0,25 mm/r
kekasaran permukaan yang dihasilkan

ditiap titik uji yaitu 2,959 μm, 2,788
μm, 3,193 μm dan 3,012 μm.

Dengan menggunakan material
pahat potong karbida Vidia diperoleh
hasil kekasaran permukaan proses
pemotongan benda kerja seperti
ditunjukan oleh Tabel 6 dimana nilainya
adalah 2,810 μm, 2,652 μm, 2,841 μm
dan 2,656 μm pada kedalaman potong
0,25 mm dan feeding 0,5 mm/r. Pada
kedalaman potong 0,5 mm dan feeding
0,25 mm/r kekasaran permukaan yang
dihasilkan ditiap titik uji yaitu 2,120 μm,
2,446 μm, 2,254 μm dan 2,563 μm.

Untuk proses pemotongan benda
kerja dengan menggunakan material
pahat potong HSS diperoleh hasil
kekasaran permukaannya yaitu 2,664
μm, 2,732 μm, 2,548 μm dan 2,902 μm
untuk  kedalaman potong 0,25 mm dan
feeding 0,5 mm/r seperti terlihat pada
Tabel 7. Pada kedalaman potong 0,5
mm dan feeding 0,25 mm/r kekasaran
permukaan yang dihasilkan ditiap titik
uji yaitu 2,356 μm, 2,494 μm, 2,725 μm
dan 2,586 μm.
B. Pembahasan Hasil Pemotongan.

Dari nilai kekasaran permukaan
yang diperoleh dalam proses
pemotongan benda kerja dengan
menggunakan material pahat potong
berbeda (karbida Sandvik, karbida Vidia
dan HSS) didapatkan beberapa
kecenderungan atau fenomena yaitu:

Gambar 6. Grafik Hubungan Kekasaran Permukaan, Posisi Pengukuran dan Variasi Material
Pahat Potong untuk Kedalaman Potong 0,25 mm dan Feeding 0,5 mm/r
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Gambar 7. Grafik Hubungan Kekasaran Permukaan, Posisi Pengukuran dan Variasi Material
Pahat Potong untuk Kedalaman Potong 0,5 mm dan Feeding 0,25 mm/r

Gambar 8. Grafik Hubungan Kekasaran Permukaan dan Posisi Titik Uji untuk  untuk Variasi
Material Pahat, Kedalaman Potong dan Feeding

1. Run out yang terjadi pada benda
kerja baja karbon menengah
mempunyai nilai variasi kekasaran
permukaan yang lebih rendah jika
menggunakan material pahat karbida
Vidia dan HSS dibanding dengan
pahat karbida Sandvik untuk

kedalaman potong dan feeding kecil
(a=0,25 mm dan f=0,25 mm/r).
Sementara untuk kedalaman potong
0,5 mm dan feeding 0,5 mm/r,
material pahat karbida Sandvik
memiliki variasi nilai run out yang
rendah. Hal ini menunjukan bahwa
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untuk pemilihan kedalaman potong
dan feeding yang besar pemakaian
pahat potong dari material pahat
karbida Sandvik lebih cocok dibanding
dengan material pahat potong
karbida Vidia dan HSS. Sementara
untuk kedalaman potong dan feeding
kecil, material pahat potong karbida
Sandvik tidak cocok digunakan
karena menghasilkan variasi nilai
kekasaran permukaan akibat run out
yang besar (lihat Tabel 2 sampai
dengan Tabel 5).

2. Pengaruh run out dapat dikurangi
dengan memperbesar kedalaman
potong dan feeding tetapi nilai
kekasaran permukaan benda kerja
akan meningkat. Hal ini dapat
dijelaskan bahwa pengaruh
kedalaman potong dan feeding yang
besar akan membuat area kontak
pahat potong menjadi luas. Luas area
ini akan membuat tekanan dan gaya
pemotongan pada benda kerja
menjadi besar dimana penekanan
yang besar akan membuat
pemotongan benda kerja menjadi
seragam. Penekanan yang besar ini
dapat mengurangi efek run out yang
terjadi.

3. Untuk variasi kedalaman potong dan
feeding pemilihan material pahat
potong dapat dilihat pada Gambar 6
dan 7. Dimana pada Gambar 6
terlihat bahwa untuk kedalaman
potong kecil (0.25 mm) dan feeding
besar (0.5 mm/r) penggunaan
material pahat potong HSS lebih
cocok dibanding dengan material
karbida Sandvik dan Vidia. Tetapi
untuk kedalaman potong besar (0,5
mm) dan feeding kecil (0,25 mm/r)
penggunaan material pahat potong
Vidia lebih cocok dibanding dengan
material pahat potong HSS dan
Sandvik (lihat Gambar 7).

4. Gambar 8 menunjukkan besarnya
selisih pengaruh kedalaman potong
dan feeding untuk material pahat
potong karbida Sandvik, karbida Vidia
dan HSS. Selisih nilai kekasaran
permukaan yang besar dari pengaruh
kedalaman potong dan feeding

terdapat pada penggunaan material
pahat karbida Vidia. Nilai selisih
kekasaran permukaan dengan variasi
kedalaman potong dan feeding
terendah terdapat pada penggunaan
material pahat karbida Sandvik.
Tetapi untuk nilai kekasaran
permukaan terbaik bagi pemotongan
benda kerja dari material karbon
menengah terdapat pada penggunaa
material pahat potong karbida Vidia
pada kedalaman potong yang besar
(0, 5 mm) dan feeding kecil (0,25
mm/r).

KESIMPULAN
Dari hasil pengujian  yang dilakukan
dapat diperoleh beberapa kesimpulan
yaitu:

1. Pada setiap pemotongan benda
kerja dengan menggunakan variasi
material pahat potong terdapat
fenomena run out dimana hal ini
menghasilkan nilai kekasaran
permukaan yang bervariasi.

2. Run out dapat diperkecil dengan
memilih material pahat yang sesuai
dengan benda kerja yang digunakan
dimana pada penelitian ini efek  run
out dapat diperkecil dengan
menggunakan material pahat potong
karbida Sandvik dengan kedalaman
potong yang kecil dan feeding besar.
Sebaliknya untuk kedalaman potong
besar dan feeding kecil dapat
dilakukan dengan menggunakan
material pahat potong karbida Vidia.
Selain pemilihan pahat potong,
penambahan kedalaman potong
juga dapat memperkecil efek run out
pada benda kerja tetapi kekasaran
permukaan yang dihasilkan menjadi
rendah (kasar).

3. Pemilihan material pahat potong
yang sesuai dengan benda kerja
yang akan dibuat sangat membantu
dalam menghemat ongkos produksi
(pemotongan) karena dari hasil
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pemotongan dalam pengujian ini
terlihat bahwa pemilihan material
pahat potong dapat membantu
mempercepat proses pemotongan
seperti memperbesar kedalaman
potong dan kualitas kekasaran
permukaan tinggi (halus).
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