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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 Latar Belakang 

Sejalan berkembangnya teknologi dan industri yang berjalan pada saat 

ini, industri yang berskala makro maupun mikro menggunakan proses 

pemesinan yang sangat dibutuhkan dalam jalannya industri tersebut. Yang 

dimana proses pemesinan tersebut tidak lepas dari mesin konvensional maupun 

non konvensional. Demi meningkatkan mutu kualitas produksi dan menekan 

biaya produksi, dibutuhkan pengetahuan bagi operator dan penggunaan mesin 

perkakas. Mesin perkakas ini berfungsi sebagai mesin pemotong dengan 

menggunakan pahat pemotong. Pahat pemotong ada banyak macam tergantug 

type, dimensi, fungsi serta materialnya. 

Pada saat ini industri-industri yang berskala mikro pada umumnya 

menggunakan pahat HSS (High Speed Steel). Pahat HSS (High Speed Steel) 

merupakan salah satu alat perkakas pada proses pemesinan untuk membentuk 

benda kerja. HSS (High Speed Steel) merupakan jenis pahat dengan baja 

paduan tinggi dengan unsur paduan utamanya yaitu karbon (C), Kromium (Cr), 

Vanadium (V), Molibdenum (Mo), Tungsten (W), dan Kobalt (Co). HSS 

mempunyai keuletan yang relatif baik, kekerasan yang cukup tinggi sehingga 

masih digunakan sampai saat ini (Rochim, 2007). Pahat HSS (High Speed 

Steel) memiliki keuletan yang relatif baik dan apabila telah mengalami keausan 

dapat diasah agar mata potongnya dapat tajam kembali, sehingga biaya 

produksi dapat di tekan.  

Hasil pengerjaan pemesinan bergantung pada parameter pemesinan, 

seperti laju pemotongan (Vc), kecepatan makan (Vf),  kedalaman potong (a), 

material benda, karakteristik pahat, pendinginan dan lainnya. Pada proses 

pemesinan yang dilakukan oleh mesin bubut akan terjadi keausan pada pahat 
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pemotong. Karena gesekan yang terjadi antara mata pahat dan benda kerja. 

Dengan adanya perbedaan parameter laju pemotongan (Vc) dan kedalaman 

potong (a) akan menghasilkan tingkat keausan yang berbeda. 

Guna untuk mendapatkan data penggunaan dalam proses pemesinan 

turning baja karbon sedang dengan menggunakan pahat HSS. Maka dalam 

penelitian ini diambil judul “Pengaruh Laju Pemotongan dan Kedalaman 

Potong terhadap Keausan Tepi Pada Pemesinan Baja Karbon Sedang” 

 Rumusan Masalah 

Permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah faktor yang 

mempengaruhi penggunaan industri dalam menggunakan pahat High Speed 

Steel (HSS) terhadap keausan tepi (flank ware) pahat pada proses bubut 

(turning) dengan laju pemotongan dan kedalaman potong yang berbeda dengan 

pemberian cutting fluid minyak kelapa. 

 Batasan Masalah 

Pada penelitian ini, tingkat keausan pada cutting tools dibatasi dengan 

kondisi pemotongan diantaranya: 

1. Menggunakan parameter yang telah ditetapkan 

2. Menggunakan cutting fluid berupa minyak kelapa 

3. Dengan panjang material benda kerja yang konstan 

4. Dilakukan pada kondisi temperature ruangan yang sama 

5. Proses turning menggunakan jenis dan bentuk pahat yang sama 
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 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah analisis keausan tepi (flank ware) pahat 

HSS pada proses bubut (turning) terhadap baja karbon sedang dengan 

menganalisis pada pemotongan benda kerja. 

 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu ; 

1. Memberikan pemakai perkiraan terbaik keausan pahat secara cepat 

sebelum pahat mengalami keausan yang dapat menyebabkan ketidak 

telitian produk dan menghambat proses produksi. 

2. Mengetahui pemakaian pada kondisi variabel pemesinan terbaik.  

3. Sesuai dengan tujuan utama dan hasil yang ingin diperoleh, yaitu 

investigasi pengaruh laju pemotongan dan kedalaman potong 

terhadap metode pengamatan keausan tepi (flank wear) dari benda uji 

yang digunakan pada investigasi ini adalah pengamatan langsung 

dengan kondisi perlakuan pemesinan. 

4. Sebagai bahan referensi pada penggunaan dan penelitian sejenisnya 

tentang proses bubut baja karbon sedang dengan menggunakan pahat 

HSS. 

 Sistematik Penulisan 

Pada penulisan skripsi ini, sistematik penulisan terdiri dari bab-bab yang 

berkaitan satu sama lain dimana tiap bab terdapat uraian dan gambaran yang 

mencakup pembahasan secara keseluruhan. Adapun pada bab – bab tersebut 

dapat juga meliputi : 



4 

 

Universitas Sriwijaya 

 

BAB 1 PENDAHULUAN 

Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang, batasan 

masalah,tujuan dan manfaat dari penelitian, metode penelitian dan sistematika 

penulisan. 

 

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

Membahas tentanng teori dasar yang melandasi pembahasan skripsi dan 

data yang akan mendukung dalam melakukan penelitian berdasarkan literatur. 

 

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN 

Membahas tentang diagram alir penelitian, literatur, analisis dan 

pengolahan data, jadwal penelitian, dan hasil yang diharapkan. 
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