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Abstrak 

Pembubutan facing merupakan salah satu dari banyak macam pembubutan. Tujuan 

penelitian ini adalah untuk mengetahui kekasaran permukaan benda kerja dan 

mengetahui hasil laju korosi setelah mengetahui kekasaran permukaan benda kerja. 

Pembubutan facing menggunakan variasi kedalaman pemakanan 0.08 mm, 0.05 

mm dan 0.1 mm. Kedalaman pemakanan menjadi salah satu faktor dalam hasil 

kekasaran benda kerja dan kekasaran benda kerja adalah salah satu faktor dalam 

terjadi nya laju korosi. Pengujian kekasaran permukaan material baja ST 60 

dilakukan menggunakan surface roughness tester sedangkan uji korosi 

menggunakan larutan asam klorida 67 % dan aquades 33 % selama 72 jam. 

Penelitian ini menggunakan metode eksperimen. Dari hasil penelitian diketahui 

bahwa semua benda kerja dengan variasi kedalaman pemakanan yang berbeda 

mempunyai nilai kekasaran permukaan yang berbeda dan laju korosi yang berbeda. 

Dari 3 variasi kedalaman pemakanan terlihat bahwa dengan kedalaman pemakanan 

0,08 mm mempunyai nilai kekasaran yang paling halus yaitu 0.453 µm dan uji 

korosi yang paling tinggi yakni 5.317 mpy. 

 

Kata Kunci:  Pembubutan, Kekasaran Permukaan, Korosi 
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Abstract 

Turning facing is one of many kinds of turning. The purpose of this study was to 

determine the surface roughness of the workpiece and determine the results of the 

corrosion rate after knowing the surface roughness of the workpiece. The facing 

machining uses a variation of infeed depth of 0.08 mm, 0.05 mm and 0.1 mm. Depth 

of ingestion is one of the factors in the results of workpiece roughness and 

workpiece roughness is one of the factors in the corrosion rate. Testing the surface 

roughness of the ST 60 steel material was carried out using a surface roughness 

tester while the corrosion test used 67 % hydrochloric acid solution and 33 % 

distilled water for 72 hours. This research is using experimental method. From the 

research results it is known that all workpieces with different variations in ingestion 

depth have different surface roughness values and different corrosion rates. Of the 

3 variations in the depth of ingestion, it can be seen that the depth of ingestion of 

0.08 mm has the finest roughness value of 0.453 µm and the highest corrosion test 

of 5.317 mpy. 

 

Keywords: Turning, Surface Roughness, Corrosion 
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BAB 1  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Pada masa kini, pengerjaan dengan mesin sudah menjadi kebutuhan pada 

industri manufaktur. Mesin sudah memiliki peran utama dalam membantu manusia 

dalam proses produksi, karena dengan menggunakan mesin, pekerjaan manusia 

menjadi lebih mudah dan baik dalam segi kecepatan dan hasilnya yang tentu sesuai 

dengan yang dikehendaki. Pekerjaan yang dimaksud berupa proses pembubutan, 

pengefraisan, pengeboran, penyekrapan dan proses-proses pemesinan yang lain. 

Pemesinan juga merupakan salah satu teknologi proses produksi yang banyak 

dijumpai dan digunakan mulai dari bengkel kecil, bidang pendidikan kejuruan 

(SMK, Universitas, dan lain-lain) sampai industri pembuatan komponen-komponen 

mesin (Raul, 2016).  

Melsin bubut adalah salah satu me lsin yang digunakan untuk me lmbelntuk 

belnda kelrja yang be lrbelntuk silindris, Pada prose lsnya belnda kelrja telrlelbih dahulu 

dipasang pada chuck (pelncelkam) yang telrpasang pada spindell melsin, kelmudian 

spindell melsin dan be lnda kelrja diputar delngan kelcelpatan yang te llah dite lntukan. 

Kelcelpatan putaran ini dise lsuaikan delngan belnda kelrja yang akan kita buat de lngan 

melnggunakan mata pahat yang kita pilih (Husni dkk., 2019).  

Prosels bubut muka (facing) adalah prosels pelrgelrakan pahat pada sisi 

selbellah kanan dari diame ltelr telrbelsar kel diameltelr telrkelcil atau selbaliknya te lrhadap 

sumbu pusat belnda kelrja yang belrputar. Prosels facing juga dapat dide lfinisikan 

selbagai prosels pelmotongan ujung belnda kelrja untuk melnghasilkan pelrmukaan yang 

rata. Prosels facing melnggunakan arah pelmakanan mellintang dan biasanya 

melrupakan prosels awal dari pe lngelrjaan belnda kelrja delngan melnggunakan me lsin 

bubut Ada belbelrapa meltodel prosels facing pada opelrasi melsin bubut. Pe lnellitian 

prosels facing dapat dilakukan de lngan meltodel pelmakanan selarah dimana pahat 

potong belrgelrak dari pelrmukaan kelliling kel pusat belnda kelrja (arah delpan) atau 

pelmakanan belrlawanan arah dimana pe lrgelrakan pahat dari pusat ke l pelrmukaan 

kelliling belnda kelrja (melsin bubut) yang belrputar belrlawanan jarum jam. Me ltodel 
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ini dapat ditelrapkan juga untuk be lnda kelrja delngan putaran belrlawanan arah jarum 

jam di mana pahat belrgelrak dari pelrmukaan kelliling kel pusat belnda kelrja (arah 

bellakang). Pada studi ini, prose ls facing coba dilakukan untuk me lndapatkan be lnda 

kelrja delngan pelrmukaan yang halus (Rusnaldy dkk., 2018).  

Parameltelr pelrmelsinan dalam prosels pelmbubutan melliputi kelcelpatan potong 

(cutting speleld), keldalaman pelmotongan (delpth of cut), laju pelmakanan (fe leld ratel), 

matelrial baja, jelnis pahat, sudut potomg pahat, me ldia pelndingin, tipel melsin yang 

digunakan.  Dalam aplikasinya, parame ltelr telrselbut melmiliki pelngaruh yang cukup 

belsar pada kelkasaran pelrmukaan dari hasil prosels pelrmelsinan. Pelmilihan nilai laju 

pelmakanan dan keldalaman pelmotongan yang tinggi maka prose ls pelmbubutan akan 

elfisieln, namun produk yang dihasilkan akan me lmiliki kelkasaran pelrmukaan yang 

tinggi (Dewi, 2013).   

Kedalaman pemotongan sering diabaikan oleh operator karena ingin cepat 

selesai dalam pengerjaan biasanya sering menggunakan kedalaman pemotongan 

yang ukurannya tinggi Sedangkan kecepatan potong juga sering diabaikan karena 

faktor waktu agar pengerjaan cepat selesai dan menghasilkan permukaan facing 

menjadi tidak halus dan menonjol. Padahal kedua faktor tersebut sangatlah penting 

dalam proses pembubutan untuk memperoleh hasil permukaan yang sesuai serta 

tinggat kekasaran yang kecil (Siswanto & Sunyoto, 2018).  

Ada belbelrapa faktor yang me lmpelngaruhi kelkasaran pelrmukaan belnda kelrja 

saat mellakukan prosels pelmbubutan. Sellain dari faktor skill opelrator yang 

belrpelngaruh, keldalaman pe lmotongan dan ke lcelpatan pelmotongan juga sangat 

belrpelngaruh telrhadap kelkasaran pelrmukaan belnda kelrja (Putra & Adil, 2016).   

Kelkasaran pe lrmukaan dipelngaruhi olelh kondisi me lsin bubut, pahat bubut 

yang digunakan, ke lrusakan struktur matelrial selpelrti dikeltahui keltika dipotong 

delngan kelcelpatan spindlel relndah maka akan didapatkan kelkasaran pelrmukaan yang 

kasar. Pelmakaian pahat bubut yang baik dibutuhkan guna me lmpelrolah kualitas 

produksi yang baik (Umroh dkk., 2013).  

Ada beberapa metode proses facing pada operasi mesin bubut. Penelitian 

proses facing dapat dilakukan dengan metode pemakanan searah dimana pahat 

potong bergerak dari permukaan keliling ke pusat benda kerja (arah depan) atau 
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pemakanan berlawanan arah dimana pergerakan pahat dari pusat ke permukaan 

keliling benda kerja (mesin bubut) yang berputar berlawanan jarum jam. Metode 

ini dapat diterapkan juga untuk benda kerja dengan putaran berlawanan arah jarum 

jam di mana pahat bergerak dari permukaan keliling ke pusat benda kerja (arah 

belakang). Pada studi ini, proses facing coba dilakukan untuk mendapatkan benda 

kerja dengan permukaan yang halus (Rusnaldy dkk., 2018).  

Melnggunakan pahat karbida te lrhadap matelrial baja karbon me lnelngah 

adalah pilihan yang baik kare lna jelnis pahat ini yang dise lmeln delngan bahan padat 

dan dibuat delngan cara sinte lring selrbuk karbida, antara lain nitrida dan oksida 

delngan bahan pelngikat yang umumnya dari kobalt (Co). Hot hardnelss karbida yang 

diselmeln akan me lnurun jika hanya te lrjadi pelrlunakan pada ellelmeln pe lngikat. 

Selmakin belsar tingkat prelselntasel pelngikat (Co) maka yang te lrjadi kelkelrasannya 

akan melnurun. Namun, selbaliknya keluleltannya akan me lningkat.  

Melnggunakan matelrial baja karbon ST 60 yang te lrmasuk pada matelrial baja 

karbon melnelngah. Baja karbon ST 60 adalah mate lrial yang kuat dan ke lras se lring 

digunakan dalam pelmbuatan konstruksi melsin , poros, roda gigi (Suarsana dkk., 

2018).  

Berdasarkan artikel (Rusnaldy dkk., 2018), yang menggunakan baja ST 90 

dan pahat karbida yang dibubut facing menggunakan kecepatan 500 rpm 

menghasilkan defleksi yang lebih kecil dengan arah pemakanan forward.  

Belrdasarkan hasil ke lkasaran yang te llah dibubut melnggunakan pahat 

karbida delngan variasi ke lcelpatan dan keldalaman pelmakanan melnjadi salah satu 

faktor telrhadap te lrjadinya korosi belrdasarkan pelnellitian yang dilakukan ole lh 

(Resistance & Galvanized, 2014) yang me lnyatakan bahwa belnda kelrja yang 

Pelningkatan kelkasaran logam melngaruh pada melningkatnya laju korosi logam 

melnggunakan larutan asam. Dimana hal ini be lrtujuan untuk melngeltahui pelngaruh 

kelkasaran pelrmukaan te lrhadap laju korosi baja ST60 dalam larutan asam klorida.  

Belrsumbelr pada pelnjellasan di atas pe lnelliti melngambil judul yaitu 

“Pelngaruh Keldalaman Prosels Facing Telrhadap Kelkasaran Matelrial Baja ST60 

Melnggunakan Pahat Karbida Pada Me lsin Bubut Konvelnsional”.  
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1.2 Identifikasi Masalah  

Belrdasarkan latar be llakang masalah di atas maka dapat di ide lntifikasikan 

belbelrapa pelrmasalahan selbagai belrikut:  

1.2.1 Tingkat kelkasaran pelrmukaan belnda kelrja matelrial baja ST 60 se ltellah 

dilakukan prosels facing delngan keldalaman yang dite lntukan melnggunakan 

pahat karbida.  

1.2.2 Pelngaruh kelkasaran pelrmukaan baja ST 60 seltellah dibubut melnggunakan 

pahat karbida delngan keldalaman yang ditelntukan telrhadap laju korosi.  

  

1.3 Rumusan Masalah  

Belrdasarkan pelnellitian ini dapat dirumuskan pe lrmasalahan yang te lrjadi 

antara lain  

1.2.1 Belrapa belsar tingkat nilai kelkasaran matelrial baja ST 60 yang dibubut 

melnggunakan kelcelpatan 500 rpm delngan keldalaman pelmakanan 0,05 mm?  

1.2.2 Belrapa belsar tingkat nilai kelkasaran matelrial baja ST 60 yang dibubut 

melnggunakan kelcelpatan 500 rpm delngan keldalaman pelmakanan 0,08 mm?  

1.2.3 Belrapa belsar tingkat nilai kelkasaran matelrial baja ST 60 yang dibubut 

melnggunakan kelcelpatan 500 rpm delngan keldalaman pelmakanan 0,1 mm?   

1.2.4 Belrapa belsar hasil tingkat ke lkasaran pelrmukaan matelrial baja ST 60 yang 

dibubut pada ke ldalaman pelmakanan 0,1 mm, 0,08 mm dan 0,05 mm 

telrhadap laju korosi? 

 

 

1.4 Batasan Masalah  

Agar pelnellitian ini le lbih jellas dan pelmbahasan tidak telrlalu luas maka 

pelnelliti akan melmbuat batasan masalah yaitu  

1. Melsin yang digunakan adalah me lsin bubut konvelnsional tipe l standar 

pelndidikan.  

2. Jelnis pahat yang digunakan adalah pahat Karbida.  

3. Melnggunakan 3 bahan mate lrial baja karbon melnelngah belrjelnis ST60.  

4. Kelcelpatan dan keldalaman potong.  
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5. Mellakukan pelmbubutan muka atau facing.  

6. Kelkasaran pelrmukaan.   

7. Laju korosi. 

 

1.5 Tujuan Masalah Penelitian  

Selsuai delngan rumusan masalah yang te llah di uraikan di atas, maka tujuan 

dari pelnellitian ini adalah se lbagai belrikut:  

1.5.1 Melngeltahui bagaimana tingkat ke lkasaran pelrmukaan matelrial baja ST 60 

yang di bubut me lnggunakan kelcelpatan teltap delngan keldalaman 0,1 mm.  

1.5.2 Melngeltahui bagaimana tingkat ke lkasaran pelrmukaan matelrial baja ST 60 

yang di bubut me lnggunakan kelcelpatan teltap delngan keldalaman 0,08 mm.  

1.5.3 Melngeltahui bagaimana tingkat ke lkasaran pelrmukaan matelrial baja ST 60 

yang dibubut me lnggunakan kelcelpatan teltap delngan keldalaman 0,05 mm.  

1.5.4 Melngeltahui hasil tingkat ke lkasaran pelrmukaan matelrial baja ST 60 yang 

dibubut me lnggunakan pahat karbida pada ke ldalaman pelmakanan 0,1 mm, 

0,08 mm dan 0,05 mm te lrhadap laju korosi. 

 

 

1.6 Manfaat Penelitian  

Hasil pelnellitian ini diharapkan dapat me lmbelrikan tambahan re lfelrelnsi 

kelpada pihak akadelmik telntang pelntingnya pelmilihan kelcelpatan dan ke ldalaman 

potong selrta pahat pada saat prosels pelmbubutan te lrhadap tingkat kelkasaran suatu 

matelrial belnda.  

Selrta diharapkan dapat me lmbelrikan tambahan relfelrelnsi pada bidang 

industri ataupun se lkolah keljuruan untuk me llakukan pelmbellajaran pe lmelsinan 

delngan pelnggunaan parame ltelr-parameltelr pelmbubutan yang selsuai dan te lpat selrta 

mampu melnyellelsaikan tugas jobshelelt pelmbubutan. Selhingga prosels melnjadi lelbih 

elfelktif dan dapat me lmpelrolelh hasil yang belrkualitas selsuai delngan kelinginan.  
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