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ABSTRAK

Mesin bubut adalah mesin perkakas yang digunakan untuk memotong benda
yang diputar. Bubut sendiri merupakan proses pemakanan benda kerja kemudian
dikenakan pada pahat yang digerakan secara translasi sejajar dengan sumbu putar
dari benda kerja. Permasalahan utama yang sering muncul dan dapat mempengaruhi
kualitas hasil pembubutan antara lain perubahan kekerasan. Selama proses
permesinan terjadi intraksi pahat dengan benda kerja. Penentuan parameter
pembubutan sangatlah penting untuk memperoleh hasil pembubutan dan media
pendingin pun sangatlah penting mencegah keausan dan untuk perubahan
kekerasan pahat dan material yang dibubut ada pun media pendingin penelitian ini
antara lain yaitu air, dromus cutting oil dan oil tapmatic. Tujuan dari sebuah
penelitian ini adalah untuk mengetahui perbedaan kekerasan pada kondisi awal dan
sesudah pemakaian pahat bubut HSS dengan media pendingin Air, dromus cutting
oil, dan oil tapmatic terhadap kecepatan potong 30 m/min atau rpm 400 dan 40
m/min atau rpm 550 dengan kecepatan pemakanan 0.055 mm/putaran untuk rpm
400 dan kecepatan pemakanan 0.06mm/putaran untuk rpm 550 dengan kedalaman
potong 2.50 mm Penelitian ini menggunakan alat brinell hardness tester untuk
mengukur kekerasan suatu material dengan menggunakan variasi kecepatan 30
m/min dan 40 m/min serta media pendingin (air, dromus cutting oil, oil tapmatic).
Hasil penelitian menunjukkan adanya perbedaan nilai kekerasan yang signifikan
antara kedua kecepatan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pendingin udara
mempunyai perbedaan nilai kekerasan yang signifikan dengan kondisi awal
sebelum digunakan, sedangkan pendingin bromus cutting oil tidak mempunyai

perbedaan nilai kekerasan yang signifikan.

Kata kunci: Mesin bubut, media pendingin, kekerasan.
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ABSTRACT

A lathe is a machine tool that is used to cut turned objects. The lathe itself
is the process of taking a workpiece and then applying it to a chisel which is moved
translationally parallel to the rotational axis of the workpiece. The main problems
that often arise and can affect the quality of turning results include changes in
hardness. During the machining process, the tool interacts with the workpiece.
Determining turning parameters is very important to obtain turning results and the
cooling media is also very important to prevent wear and to change the hardness
of the tool and the material being turned. The cooling media in this research include
water, dromus cutting oil and tapmatic oil. The aim of this research is to determine
the difference in hardness in the initial conditions and after using HSS lathe chisels
with water cooling media, dromus cutting oil, and tapmatic oil at a cutting speed
of 30 m/min or 400 rpm and 40 m/min or 550 rpm with a speed feed 0.055 mm/rev
for rpm 400 and feed speed 0.06 mm/rev for rpm 550 with a cutting depth of 2.50
mm. This research uses a. Brinell hardness tester to measure the hardness of a
material using varying speeds of 30 m/min and 40m/min and cooling media ( water,
dromus cutting oil, tapmatic oil). The results showed that there was a significant
difference in hardness values between the two speeds. The results showed that the
air cooler had a significant difference in hardness values compared to the initial
conditions before use, while the bromus cutting oil cooler did not have a significant

difference in hardness values.

Key words: Lathe, cooling media, hardness.
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