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Abstrak 

Penggunaan mesin manufaktur kini semakin luas karena perkembangan era yang sama yang 

telah menuntut manusia untuk dapat menciptakan sebuah alat yang dapat membantu pekerjaan 

sehari-hari mereka. Sebagai contoh membuat sepeda motor sebagai sarana transportasi, dan lain-

lain. Salah satu mesin manufaktur adalah bubut, di mana objek yang dihasilkan silinder dengan 

prinsip dari benda kerja berputar dan alat pemotong diam. Dalam penulisan makalah ini akan 

menjadi analisis satu jenis alat pemotong bubut, yaitu alat pemotong ISO 6 karbida dengan dimensi 

C16. Penggunaan ISO alat pemotong 6 karbida sangat sering digunakan dalam praktek ATMI, 

terutama ATMI Cikarang. Namun, ada sedikit perbedaan di sudut relief alat pemotong ISO 6 

digunakan di ATMI Cikarang dengan yang digunakan di ATMI Surakarta. Perbedaannya adalah 

tambahan sudut 5˚ pada sudut relief yang digunakan dalam ATMI Surakarta. Metode penelitian 

menggunakan tes pemotongan yang dilakukan dengan menggunakan 5 jenis variabel sudut relief. 

Hasil analisis ini akan menjelaskan sudut variabel yang ideal pada alat ISO 6 karbida dan 

hubungannya dengan kekasaran permukaan benda kerja yang dihasilkan dan juga keausan ujung 

potongan mata ISO 6 karbida yang akan dilihat seberapa besar jari-jari atau besar keausan yang 

dihasilkan dari proses pemotongan tes.  

 

Kata kunci— reverse engineering, 3D scanning, shape reconstruction, strength analysis 

 

 

1. PENDAHULUAN 

Proses bubut merupakan salah satu proses pemesinan yang paling umum, dari lokakarya kecil 

untuk industri manufaktur. Semua yang mempengaruhi hasil dari proses bubut dapat dinilai atau 

dilihat dari beberapa faktor, yang pertama adalah kondisi mesin, dari kondisi mesin yang dimaksud 

adalah kondisi di mana mesin benar-benar dalam kondisi prima. Mesin ini dalam kondisi yang 

terbaik, dari pelumasan juga dilakukan secara rutin sebagai bentuk pengobatan. Kemudian yang kedua 

adalah alat pemotong yang akan digunakan, alat potong itu sendiri bisa dipilih sesuai kebutuhan. 

Yang dimaksud disini dibutuhkan adalah dari bahan apa yang akan diproses, kemudian sebagai 

penting apakah proses, baik untuk makanan awal atau untuk finishing. Hasil yang diperoleh adalah 

faktor terbesar yang diperoleh dari alat potong yang digunakan. alat pemotong bubut selalu 

menyesuaikan dari bahan apa yang akan kita proses, jika bahan lebih keras maka perlu semacam 

memotong bahan alat sulit daripada materi. Kemudian geometri alat potong juga sangat 

mempengaruhi hasil dari proses bubut. Sudut-sudut yang digunakan termasuk dalam standar 

internasional buatan. alat pemotong standar ada 2, yaitu ISO dan DIN. Dalam hal ini apa yang saya 

ingin menganalisis adalah tentang kekokohan ISO alat pemotong 6 jenis atau pahat pada tipe sudut 

geometri yang berbeda. Ini diambil karena ada formulasi yang berbeda dari ISO 6 patung geometri 

geometri digunakan di Politeknik ATMI Surakarta dengan yang digunakan di ATMI Cikarang. 

Perbedaannya adalah tidak sangat besar, hanya di 5 ° sudut yang terdapat di sisi (side untuk makanan) 

mailto:randorlandy92@gmail.com
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pada ISO pahat 6. Pada Politeknik ATMI Surakarta ada sudut 5 ° berfungsi sebagai perangkat 

tambahan daya tahan alat selama proses makan yang membutuhkan beban besar. Penulis ingin 

membandingkan dengan alat ISO 6 digunakan di ATMI Cikarang tanpa sudut tambahan Dalam hal ini 

apa yang penulis ingin analisa adalah tentang kekokohan ISO alat pemotong 6 jenis atau pahat pada 

tipe sudut geometri yang berbeda. Ini diambil karena ada formulasi yang berbeda dari ISO 6 yang 

digunakan di Politeknik ATMI Surakarta dengan yang digunakan di ATMI Cikarang. Perbedaannya 

adalah tidak sangat besar, hanya di 5 ° sudut yang terdapat di sisi sudut relief (sisi untuk pemakanan) 

pada ISO pahat 6. Pada Politeknik ATMI Surakarta ada sudut 5 ° berfungsi sebagai perangkat 

tambahan daya tahan alat selama proses pemotongan yang membutuhkan beban besar. Penulis ingin 

membandingkan dengan alat ISO 6 digunakan di ATMI Cikarang tanpa sudut tambahan Dalam hal ini 

apa yang penulis ingin analisa adalah tentang kekokohan ISO alat pemotong 6 jenis atau pahat pada 

tipe sudut geometri yang berbeda. Ini diambil karena ada formulasi yang berbeda dari ISO 6 patung 

geometri geometri digunakan di Politeknik ATMI Surakarta dengan yang digunakan di ATMI 

Cikarang. Perbedaannya adalah tidak sangat besar, hanya di 5 ° sudut yang terdapat di sisi (side untuk 

makanan) pada ISO pahat 6. Pada Politeknik ATMI Surakarta ada sudut 5 ° berfungsi sebagai 

perangkat tambahan daya tahan alat selama proses makan yang membutuhkan beban besar.  

Dalam hal ini penulis akan bereksperimen dengan menggunakan berbagai jenis ISO 6 pahat 

yang akan digunakan untuk memproses bahan S45C. materi yang akan dicoba dalam proses 

menggunakan dua jenis pahat ISO 6, sehingga akan diproses dengan kedalaman pemotongan yang 

berbeda dan juga kecepatan meja yang sama dan kemudian akan terlihat atau dapat dianalisa 

bagaimana ISO kuat 6 pahat bisa bertahan di tiga jenis bahan. Untuk proses kemudian terlihat lebih ke 

daya tahan pahat atau seberapa kuat menahan beban makanan untuk tiga jenis bahan. Ini alat 

pemotong yang digunakan dalam proses pemesinan yang digunakan untuk membuat komponen 

mesin. Beberapa karakteristik alat pemotong yang harus memiliki ketahanan yang baik aus, kekerasan 

tinggi dan kecepatan potong tinggi juga. Salah satu alat pemotong yang paling banyak digunakan 

dalam industri manufaktur adalah pahat karbida. Pahat karbida banyak digunakan karena harganya 

yang relatif murah dibandingkan dengan bahan lainnya. Kerugian material karbida ini adalah 

resistensi masih kurang baik bila dibandingkan dengan bahan lain. Telah ada banyak penelitian yang 

dilakukan untuk meningkatkan keterjangkauan dari pahat karbida tetapi hasilnya belum optimal. 

Untuk itu perlu melakukan penelitian lebih lanjut untuk lebih meningkatkan kehidupan pahat karbida 

ini. 

2. METODE PENELITIAN 

 
Gambar 0-1 Alur Penelitian 
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Pengujian untuk analisis ini akan menggunakan bahan S45C, karena paling sering digunakan 

ATMI adalah S45C jenis material. Kemudian untuk uji pemotongan akan menggunakan kecepatan 

spindle dan kecepatan meja yang sama. Yang akan digunakan berdasarkan pada kecepatan proses 

hidup seadanya. 

Besarnya kecepatan spindle dan juga kecepatan meja dapat ditentukan dengan rumus. Untuk 

permesinan bubut dengan memotong elemen alat karbida cs ditentukan dari jenis material dan 

diameter bahan juga besar. 

Alasan untuk memilih bahan S45C sebagai bahan penelitian karena bahan S45C adalah bahan 

yang umum digunakan dalam pembuatan, baik sebagai spare part atau mendukung bagian dari 

cetakan atau mati. Jadi dalam ATMI juga bahan S45C sering digunakan untuk proses pembelajaran di 

kedua mesin bubut dan mesin penggilingan. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Metoda, Alat, dan Material Pengujian 

Material Uji 

Material alat potong yang akan diuji adalah Pahat ISO 6 dengan tungsten carbide dengan tipe 

C16 P30.  

Tabel 0-1 Unsur unsur pada alat potong 
Unsur Komposisi 

Cobalt (CO) 8,7% 

Titanium Carbide (TIC) 8,25% 

Tantalum Carbide (TA) 8,8% 

Tungsten Carbide (WC) 74,25% 

Niobium karbida (NBC) 8,8% 

Tabel 0-2 Properti Tungsten Carbide 
Sifat Fisik Nilai 

Tensile kekuatan 0,3448 GPa 

PRasio oisson ini 0,24 

THermal konduktivitas 84.02 W / m / K 

  Modulus Young 668,35 s / d 713,82 GPa 

Tensile kekuatan 0,3448 GPa 

 

Bahan uji material 

Bahan Uji Material bahan S45C dengan Ukuran bahan uji yang digunakan adalah 30 mm, 

panjang total benda kerja adalah 120 mm. 

Tabel 0-3 Unsur Kimia SC45 
Unsur Kimia % 

Carbon, C 0.43-0.50 

Manganese, Mn 0.60-0.90 

Sulfur, S 0.05 (max) 

Phosphorous, P 0.04 (max) 

Iron, Fe Balance 

 

Tabel 0-4 Unsur mekanik SC45 
Properties dari SAE 1045 Metric Unit 

Tensile strength 680 MPa 

Yield strength 490 MPa 

Elongation at break (in 50 mm) 12 % 

Hardness, Brinell 163 
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Alat Pengujian dan pengukuran 

Tabel 0-5 Nilai Kekasaran Permukaan ISO Standart 

Penelitian ini menggunakan mesin bubut untuk proses pengujian alat potong. Sedangkan 

pembentukan variasi sudut potong pada mata potong, dengan menggunakan mesin Gerinda. 

Peralatan pemeriksa sudut potong dan bentuk radius digunakan alat pemeriksa mesin Profil 

Projector. Sedangkan untuk mengukur kekasaran hasil pemotongan dengan menggunakan electric 

roughness tester. Alat ini dapat memeriksa kekasaran permukaan dan dapat langsung dilihat pada 

layar display berapa banyak kekasaran rata-rata (Ra) yang diperoleh dari permukaan. 
 

Kecepatan dan kedalaman pemotongan 

Kecepatan potong yang digunakan untuk proses analisis ini nantinya untuk menentukan daya 

tahan pahat selama proses makanan kasar. Oleh karena itu, dalam proses pemesinan dapat dihitung 

kecepatan rotasi alat pemotong (n) dan kecepatan pergeseran tabel (F). 

 Kecepatan spindle (n) 

 

 

 

  

 (Menggunakan faktor keamanan dalam mesin) 

 Kecepatan meja Feeding (F) 

 

 f = Tingkat per rotasi makan (mm / rev) 

l = Pemotongan panjang per menit (mm / min) 

n = kecepatan berputar dari poros utama (rev / min) 

f =  
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 =  

 = 0,025 mm / rev 

 

Untuk penggunaan kecepatan tabel pergeseran digunakan nomor jaminan yang telah 

ditetapkan sesuai dengan ATMI standar untuk proses hidup seadanya adalah 0.025 mm / rev. 

Kecepatan spindle berputar yang digunakan selama proses ini 800 RPM dan laju umpan yang 

digunakan adalah 5 mm / menit. Variabel makan menggunakan kedalaman yang sama sebagai standar 

pada proses hidup seadanya di ATMI yang 5 dan 10 mm. Panjang pemakanan untuk setiap spesimen 

adalah 20mm. 

Tabel 0-6 Variasi Kedalaman Pemotongan terhadap sudut 

Nomor 

Urut 

Variation 1 Variation 2 

 Relief Degrees (α) Depth of Cut (mm) 

1 0° (Non Resharpening) 5 and 10 mm 

2 3° 5 and 10 mm 

3 5° + 8° (ATMI Solo) 5 and 10 mm 

4 8° (ATMI Cikarang) 5 and 10 mm 

5 12° 5 and 10 mm 
 

Hasil Pengujian 

Hasil pengujian material yang dipotong telah ditetapkan untuk parameter kecepatan spindle 

dan juga kecepatan pemotongan. Pemilihan parameter didasarkan pada jenis bahan dan juga diameter 

besar bahan yang akan diuji. Kemudian untuk pemotongan yang didasarkan pada penggunaan rata-

rata nomor pemotongan yang paling sering digunakan oleh mahasiswa dan juga karyawan di ATMI 

Cikarang. 

Tabel 0-7 Hasil uji Kekasaran Permukaan DoC 5mm 

No. Angle Variation Surface Roughness (µm) 

1 0° 3.743 

2 3° 1.539 

3 5°+8° 1.125 

4 8° 2.054 

5 12° 3.249 

 

 
Gambar 0-2  Grafik Kekasaran Permukaan DoC 5mm 
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Tabel 0-8 Angle Variasi Pengaruh ke Worn Out DOC 5mm 

No angle Variasi Worn Out Radius (mm) 

1 0 ° 0,6733 

2 3 ° 0,5745 

3 5 ° + 8 ° 0,419 

4 8 ° 0,4559 

5 12 ° 0,6815 

 

 
Gambar 0-3 Grafik Worn Out DOC 5mm 

4. KESIMPULAN 

Hasil eksperimen dan analisis kekasaran permukaan dan juga keausan dampak Variasi sudut  

ISO 6 Untuk Kekasaran Permukaan dan tingkat kekasaran, dapat diringkas sebagai berikut: 

1. Kekasaran permukaan (Ra) yang dihasilkan dari beberapa variasi sudut yang paling mendekati 

dari N7-N8 ditemukan dalam variasi sudut 3. sudut yang terbentuk pada spesimen masih dapat 

menghasilkan kekasaran permukaan dengan Ra antara 1,02 m - 2,5m 

2. Keausan yang disebabkan oleh kedua jenis pemotongan kedalaman antara 5 mm dan 10mm 

adalah yang terbesar penyebab keausan pemotongan kedalaman 10mm. hasil yang signifikan 

menemukan bahwa variasi sudut 3 masih dapat menghasilkan radius lebih kecil dari variasi sudut 

lainnya. 

Jadi dari kedua hasil di atas dapat disimpulkan bahwa variasi sudut 3 masih mendominasi dari 

hasil kekasaran permukaan dan juga keausan menyebabkan dibandingkan dengan variaation sudut 

lainnya. Namun, variasi sudut 3 (5˚ + 8˚) atau sudut bantuan dimensi digunakan dalam ATMI 

Surakarta lebih kuat dari variasi sudut 4 (8˚) yang merupakan sudut bantuan digunakan dalam ATMI 

Cikarang. 
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