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ABSTRAK 
Arifin Jannuar : Karakteristik Tatal Hasil Proses Bubut pada Material Ductile 

dan Brittle terhadap Kualitas Permukaan Benda Kerja 

Kekasaran permukaan pada suatu benda kerja sangat berpengaruh pada 
kinerja benda tersebut. Banyak faktor yang dapat mempengaruhi kekasaran 
permukaan pada benda kerja ada yang bisa diatur dan tak bisa diatur oleh operator. 
Penelitian yang dilakukan bertujuan untuk mendapatkan kombinasi parameter 
pemesinan pada proses bubut yang memiliki nilai kekasaran permukaan yang paling 
rendah dan keterkaitan kekasaran permukaan dengan karakteristik tatal yang 
dihasilkan. Metode yang digunakan adalah eksperimen full factorial dengan 3 faktor 
2 level yang dianalisis menggunakan Anova.  

Hasil yang didapatkan pada penelitian ini adalah kombinasi parameter 
pemesinan yang menghasilkan kekasaran pemukaan terendah pada material  S 45C 
adalah kecepatan potong yang tinggi dengan pemakanan dan kedalaman pemotongan 
yang rendah dengan rata-rata nilai kekasaran pada 1,69  yang terletak pada level 
kekasaran N7. Sedangkan kombinasi parameter pemesinan yang menghasilkan 
kekasaran pemukaan terendah pada material  Cast Iron adalah kecepatan potong 
pemakanan dan kedalaman pemotongan yang rendah dengan rata-rata nilai kekasaran 
pada 1,26  yang terletak pada level kekasaran N7. Parameter pemesinan yang 
memiliki kontribusi paling besar pada kedua material yaitu kecepatan potong. Rata-
rata panjang tatal yang dihasilkan pada material S 45C adalah ±46,5 cm sedangkan 
pada material Cast Iron rata-rata panjang tatal nya adalah ± 1,875 mm.  

Kata Kunci : Kekasaran Permukaan, Parameter Pemesinan, Proses Bubut, 
Tatal. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Perkembangan didalam dunia industri permesinan, mesin-mesin perkakas 

sangat berperan penting dalam mengolah material menjadi barang jadi atau suku 

cadang. Ada banyak mesin perkakas produksi yang biasa digunakan dalam 

permesinan seperti mesin bubut, mesin frais, mesin gerinda, mesin sekrap dan 

juga mesin las. Mesin-mesin ini ada yang berbentuk konvensional dan juga non 

konvensional. Namun pada saat ini masih banyak industri yang menggunakan 

mesin konvensioanal. 

Mesin bubut adalah salah satu mesin perkakas yang sering digunakan 

untuk memotong benda yang diputar (Hindom et al., 2014). Proses Bubut adalah 

suatu proses pemakanan benda kerja dengan prinsip menyayat  benda kerja yang 

di putar lalu dikenakan dengan pahat yang bergerak sejajar dengan poros putar 

dari benda kerja tersebut (Poeng & Rauf, 2015). Gerakan putar dari benda kerja 

disebut gerak potong  relatif dan gerakan translasi dari pahat disebut gerakan 

umpan. Dalam bukunya (rochim, 1993) mengatakan  benda kerja dipegang oleh 

pencekam yang dipasang di ujung poros utama (spindle) degan mengatur pada 

lengan pengatur yang terdapat kepala diam, putaran poros utama (n) dapat 

dipilih. Harga putaran  poros utama yang umumnaya dibuat bertingkat pada 

rentang 50-2000 rpm. Untuk mesin bubut dengan putaran motor variabel atau 

sistem transmisi variabel, kecepatan putaran tidak lagi bertingkat melainkan 

berkelanjutan. Pahat dipasangkan pada dudukan pahat dan kedalaman potong (a) 
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diatur dengan menggeserkan peluncur silang melalui roda pemutar menunjukkan 

selisih harga diameter. Dengan demikian kedalaman gerak translasi bersama-

sama dengan gerak makannya diatur dengan lengan pengatur pada rumah roda 

gigi (gear box). 

Proses membubut menggunakan mesin bubut, sisa-sisa proses 

pembubutan disebut dengan tatal, geram atau bisa disebut juga dengan chip. 

Tatal  atau chip adalah material yang terpotong karena adanya gerak utama dan 

gerak potong pada mesin perkakas, pahat pemotong yang terpasang akan 

bergerak perlahan kearah benda kerja dan akan tersayat perlahan sesuai dengan 

kecepatan potong dan feeding atau pemakanan (Lepar et al., 2015). Tatal  

terbentuk akibat timbulnya tegangan (stress) pada daerah sekitar konsentrasi 

gaya penekanan mata potong pahat. Saat benda kerja memiliki tegangan, pada 

salah satu arah benda kerja akan mengalami tegangan geser (shearing stress) 

yang maksimum. Jika tegangan geser tersebut lebib besar pada kekuatan benda 

kerja maka akan terjadi perubahan bentuk (deformasi plastis) yang akan 

memutus benda kerja pada ujung pahat pada salah satu bidang geser pada benda 

kerja (Setiyana et al., 2005).

Ada beberapa hal yang mempengaruhi bentuk tatal dan juga kekasaran 

permukaan pada benda kerja yaitu jenis dan bentuk pahat, jenis benda kerja, 

kecepatan potong, Pemakanan (feeding), dan kedalaman potong (Aditia & Sakti, 

2013). Faktor tersebut juga berpengaruh pada proses bubut yang akan dilakukan 

yaitu pembubutan kasar (roughing) dan pembubutan halus (finishing), dua jenis 

pembubutan ini memiliki proses pengerjaan yang bertolak belakang. Dalam 
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literaturnya (Setiyana et al., 2005) mengatakan  Pahat adalah komponen yang 

sangat penting dalam proses pembubutan, umur pahat berpengaruh pada 

kemampuan mesin, makin tinggi umur pahat maka kekuatan mesin akan lebih 

baik, sedangkan untuk gaya permesinan semakin rendah gaya yang dibutuhkan 

maka kekuatan mesin akan lebih baik. Oleh karena itu pada proses pembubutan 

pahat sangat di pertimbangkan, karena jika pahat sudah mulai aus maka akan 

mengalami beberapa kerugian diantaranya yaitu gaya atau usaha pemotongan 

akan naik, tingkat kekasaran permukaan benda akan cenderung tinggi dan akan 

terjadi perubahan dimensi produk.  

Berdasarkan panjang dari tatal tersebut tatal dibagi menjadi 2 bagian 

yaitu tatal discontinuous (serpihan) dan tatal continous (memanjang). tatal 

berbentuk serpihan biasanya dihasilkan pada material yang ulet (ductile) dengan 

kecepatan potong yang tinggi dan pemakanan dan kedalaman potong yang 

rendah sedangkan tatal yang memanjang biasanya terjadi pada material yang 

getas dengan kecepatan potong yang rendah dan pemakanan dan kedalaman 

potong yang tinggi (Fitriyah & Sakti, 2014). 

Tatal  dengan bentuk serpihan lebih menguntungkan saat pengerjaan 

bubut berlangsung karena geram yang berbentuk serpihan akan mempermudah 

pembuangan, tidak mengganggu gerak pahat dan juga tidak membahayakan 

operator. Sedangkan tatal yang memanjang akan bergerak bersama pahat yang 

akan membuat pahat cepat aus, selain itu karena geram mempunyai regangan 

yang tinggi maka geram akan lebih keras daripada benda kerja, sangat tajam, 
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dan juga mempunyai temperature yang sangat tinggi sehingga dapat 

membahayakan operator (Setiyana et al., 2005).

Penelitian ini penulis akan menggunakan 2 jenis material yaitu material 

yang ulet (ductile) dan getas (brittle) dengan kecepatan potong dan pemakanan 

yang sama dengan setiap material. Dengan membedakan jenis material 

diharapkan menghasilkan bentuk dan karakteristik tatal yang berbeda yang akan 

dilihat menggunakan mikroskop Shunsine Trinokular SZM45T-B1. 

B. Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas dapat di identifikasi beberapa 

permasalahan berikut ini : 

1. Operator mesin bubut sering mengabaikan level kekasaran permukaan benda 

pada komponen yang dibuat. 

2. Banyak operator mesin bubut melakukan tindakan trial and error yaitu 

tindakan coba-coba mengubah parameter pemesinan, dan kurang mengetahui 

parameter mana yang paling banyak kantribusi pada saat pengerjaan 

komponen mesin. 

3. Operator juga kurang mengetahui jika nilai kekasaran permukaan juga 

mempengaruhi karakteristik tatal, serta jenis dan bentuk tatal yang seperti apa 

yang membahayakan dan tidak membahayakan operator. 

C. Batasan Masalah 
Agar penelitian ini sistematis maka ruang lingkup permasalahan perlu 

dibatasi guna menghindari pembahasan masalah yang melebar dan tidak terarah 
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pada permasalahan utama maka perlu adanya batasan-batasan masalah sebagai 

berikut ; 

1. Jenis material yang digunakan adalah material yang bersifat ductile dan 

brittle. 

2. Mata pahat yang digunakan adalah insert carbide. 

3. Mesin bubut yang digunakan adalah KENT USA type 1340 BV dengan 

kecepatan potong standar yang divariasikan. 

4. Karakteristik tatal diamati dengan menggunakan mikroskop Shunsine 

Trinokular SZM45T-B1. 

D. Rumusan Masalah 
Berdasarkan dari latar belakang masalah diatas dapat dirumuskan 

masalah yaitu: 

A. Parameter pemesinan mana yang memiliki kontribusi paling besar dalam 

kekasaran permukaan benda  

B. Bagaimana kombinasi parameter pemesinan yang menghasilkan tingkat 

kekasaran paling rendah. 

C. Berapa rentang level kekasaran dari material S 45C dan Cast Iron. 

D. Bagaimana hubungan dari nilai kekasaran dan karakteristik tatal. 

E. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan masalah yang dikemukakan di atas maka tujuan penelitian 

ini adalah untuk mengetahui kombinasi parameter yang menghasilkan nilai 

kekasaran yang paling rendah, mengetahui kontribusi dari masing-masing 
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parameterserta hubungan nilai kekasaran permukaan dengan panjang dan 

karakteristik tatal. 

F. Manfaat Penelitian 

Adapun beberapa manfaat yang diharapkan dari  penelitian ini dintaranya  

adalah : 

1. Bagi peneliti 

Peneliti dapat memahami dan mengerti penggunaan mesin bubut, 

surface roughness tester dan mikroskop serta mengetahui hubungan antara 

bentuk dan karaktersitik tatal terhadap kekasaran permukaan benda kerja 

dan menggunakan analisis varian (ANOVA) untuk mendapatkan hasil yang 

optimal 

2. Bagi pembaca  

Memberikan informasi dan wawasan dalam bidang permesinan dan 

sifat material khususnya pada proses bubut pada material ductile dan brittle, 

dan memberikan informasi tentang mengetahui hubungan antara bentuk dan 

karaktersitik tatal terhadap kekasaran permukaan benda kerja 

 

 

 

 

 

 


