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Proses: bubUt adalantprosest pemesiiantuRtUkameERNgRasiikan
pagian-bagians mesint (Kompoenen) BERERCURSSIINGRSNYaNG
dikerjakanrdenganmenggunaikansiMesinME UG

PriRSIp: :

F

F 3

F

Benda kerjaryanag berpuital:

Menggunakan pahat bermatal poteng tuRddaiNSInglESpoIni:
cutting tool)

Gerakan pahat sejajar terhadaprsumibusencaNERaNpaeiE
jarak tertentu sehingga akamn memplane permukaaniitiz:
enda kerja

Proses bubut permukaan/surface turninel adalan ProSES

bubut-yang identik dengan proses: bubUt ratar, tetapirarai
Eer_akan peémakanan tegak lurts terhadap: stimpurenaEs
erja.

Proses bubut tirus/taper turning sebenarnya ldentiik dengan
proses bubut rata di atas, hanya jalannyarpanat
membentuk sudut tertentu terhadaprsumblu bendar kerjas




MIESINFEUUBUNRDANSBAGHAN=EAGH AININKA

Gambar 3.2. Gambar skematis Mesin Bubut dan nama bagian-bagiannya




Pelgzlppleie Velgle) cleigeit eljziitl e ozlelzl i esin oL gL

liga parameterttanma padarsetiaprprosesstistiiacaiai

kecepatan putar'spincel (Speed)

adalanr gerakan berputar bendarkerja(puitaianispinceNatal
sumbul ttama)

gerak makan (feed)
adalahr jarak Kang ditempuhl elel pahat Setiap T bEnCaNkere

berputar satu

ali- (Gambar® 3.4), Ssehingga satuant = adalah
mm/putaran

kedalaman potong (depth of cut)

adalah tebal bagian benda kerja yang dibtang darsenca Kerja);
atau jarak antara permukaan  VYang  dipotenal terhadap
permukaan yang belum terpotong (lihat Gambalr 545k




Gambar 3.4. Gerak makan (f) dan kedalaman potong (a)




JENIS PENGERIAANNSEN DASKERIANDINVIESINNSTY SN

Preses bubtithdikelompokizansealamieta e te eIt
PENJErRaan  pada  bagiant g en e e @NiisSIdE
TUrning): dan PECERaan pacaisagiansecaiamMIERNCeaNER 2
(Inside Turning).

Secara umum proses; pengerjaan tersepbucadalains
Pembubutan mukar (strface turning)
Pembubutan tirus (taper turning)

pembubutan pinggul (chamiferingy),
pembubutan alur (parting-eii),
pembubutan ulir (threading),
pembubutan lubang (bering),
pembuatan lubang (drilling)),
pembuatan kartel (knurling)




Proses bubut permukaan dan
bubut tirus

(a) pembubutan pinggul (chamfering), (b) pembubutan
alur (parting-off), (c) pembubutan ulir (threading), (d)
pembubutan lubang (boring), (e) pembuatan lubang
(drilling), (f) pembuatan kartel (knurling)



FANGKAH-CANGKAN PROSES PEN BUBUNAN

Mempelajarigambai KerartitukSmeERERtUkenNangRkeliNErR
yang efiektii dan’ efiesien

Menentukan) karakteristike “DahanVaneh akanpdikeraikan
untuk menentukan jenisk alat potong danrmedia pendingin
yang akan digunakanms

+ Menetapkan kualitas hasil bubtitantyang diagipian:
+ Menentukan macam geemetr  alat-alat  potene Vahg

digunakan (pahat rata, alu, ulis, ailp

+ Menentukan alat Bantu yamng dibutuihkan:
+ Menentukan roda-roda gigi pengdantis apapila dikeEnenaaiki

adanyarpengerjaan-pengerjaan; Khtisus.

Menentukan parameter-parameter  pemetongan™ Vang
berpengaruh dalam proses pengerjaan: (Kecepatan petonay
Kecepatan Sayat, kKedalaman PEMakanan Waktt
pemotongan dll).




PAEAISETISEA)

Material Pahat BUlbut

pahan; dasar pahat bubutNartshmeEmpURyaIRsiicit:

1. Keras, agal sisi' potong (Cutting edee)raapat
MEmMOotong bendar kerjak

2. Ulet, agar sisi poteng tidaksmudainrpataiis
3. Tahan panas, adal sisiFpetong tidaksmuicaniais
4. Secara ekonoemis menguntungkan

Geometri Pahat Bubut

Geometri/bentuk pahat bubut terutama tergantlng paca
material benda kerja dan material pahat. lermineleal
standar ditunjukkan pada Gambar 3.6. Untuk pahat
bubut bermata potong tunggal, sudut pahat yang paling
pokok adalah sudut beram (rake angle), stidut bebas
(clearance angle), dan sudut sisi potongl (cutting edge
angle).




FRONT CUTTING EDGE AMGLE

Gambar 3.6. Geometri pahat bubut HSS (Pahat diasah dengan mesin gerinda pahat).




+ Rake! angle; BerpengartinstericcapTPENgOnt:elEn
arahr  daris allifans BErRZImEEERE N EMPERNGa Ui
keklatan daris mata pIsSat s REKE N NG IENPOSIG;
dapat mengurangi  gaye s VR tERaCINNGEn
menurunkan: temperatuire; pEMOLOREAIIE

Cutting edge angle,  mempengartuinis S pads

pembentukan beram, kektatan pahat, dansgaysa
peEmMotongan .

Nose radius, mempengaruni kenaltsan
permukaan dan ketahanan mata pisau.  Bilg
radiusnya semakin kecil maka permukaamnrbenda
kerja semakin kasar dan ketahanan panat akan
menurun.




ElementDasairProses Bl

Elemen dasar proses; bubut capatdilfiting/sdiznalisa
dengan menggunakan ruimtsrmbsicantGaiilsaim Sz
berikut :

put/men




KEeterangant:

+ Benda kerja
do = diameter mular; mim
dm = diameter akhir; mim
It = panjancl pemotengan; mim

+ Pahat :
Xr = sudut petong utama/sudui mastik

+ Mesin Bubut :
= Kedalaman potong), mm
=,gerak makan; mmy/putaran
= putaran poros utama; putaran/menit




Element dasartdapait dinittingidencanitimus-riitsisEnada)
PEerikui:

Kecepatan petenar (V)

dimana d = (do — dim)/2

Kecepatan makan (Vf)




c, Waktu pemoetendan

d. Kecepatan penghasilan tatal

di mana 3 A = a.f mm?2




Pada prinsipnya kecepatan pemotongan suatu material
tidak perlu dihitung. Karena setiap material telah
memiliki kecepatan potong sendiri-sendiri berdasarkan
karakteristiknya

Hal-hal yang perlu diperhatikan dalam menentukan
kecepatan potong:

Material benda kerja

semakin keras bahan/material benda kerja, kecepatan
potong semakin rendah

Material pahat

pahat dengan ketahanan aus lebih tinggi, kecepatan
potong lebih tinggi




3. PEnampang daritatal

semakin tebal penapana tatal kecepata NN pPeteRErSEmEKIN
rendan

. Pendingin
dengan menggunakan: calfan’ pEREINGIn, KEeCEPa e POLoNg
dapat ditingatkan

. KeEmampuan mesin

mesin dengan kemampuan/kapasitas, VandrleEpinrbeESal:)
dapat menggunakan kecepatan petong  |epintesar:




Kecepatan Potong Untuk Beberapa Jenis Bahan

Bahan

Pahat HSS

Pelplzle (elirplelz

Hialtis

Kasar

Halls

Kasar

Baja perkakas

75 —100

25 — 45

1I85=25(00

110140

Baja karboen rendah

70 —90

25— 40

70 — 205

90 — 120

Baja karbon menengan

60— 65

20— 40

140/—165

75— 4110

Besi cor kelabu

40— 49

29— 50

1T10="140

90 — 73

Kuningan

6o — 110

4570

16512115

120==1500

Aluminium

70— 110

50— 45

140 — 215

90 —90




Proses pembubutan ulir

Nama- nama bagian ulir




Penyetelan pahat ulir menggunakan mal ulir




SetiiiRgNeaiatRmliL

DOosIsI pahat tegak
urus terhadap
permukaan sumbu
nenda kerja




Eretan atas diatur menyudut (29°) terhadap sumbu tegak
lurus benda kerja dan arah pemakanan pahat bubut




Langkah-langkah membubut ulir

. Tentukan jenis mesin bubut yang sesuai

. Siapkan benda kerja sesuai dengan diameter luar ulir

. Pasang benda kerja dengan baik

. Setel pahat ulir dan eretan atas pada posisi yang benar

. Tentukan kisar dengan mengatur tuas-tuas pada gearbox

. Tentukan kecepatan potong, biasanya dipilih 1/3 dari
kecepatan potong pembubutan biasa.

. Hitung kedalaman pemotongan ulir
. Beribatasan panjang bagian benda kerja yang diulir
. Cek kembali kebenaran kisar ulir dengan picth gauge

10, Lakukan pembubutan ulir dengan benar hingga mencapai
kedalaman ulir yang telah ditentukan

11. Cek ulir yang telah dibuat.




Proses penguliran luar




Proses pembubutan tirus




Flefzl czifzl galo)LigLfizin) flfLis

Memiringkan eretan atas.
gerakan pahat (pemakanan) dilakukan secara manual.

Dengan alat bantu tirus (taper attachment),
untuk benda yang memiliki sudut tirus relatif kecil.
pembuatan tirus lebih cepat.

gerakan pemakanan (feeding) dapat dilakukan secara
otomatis.

Dengan menggeser kepala lepas (tail stock)
proses pembubutan tirus dengan bantuan dua senter.

sumbu kepala lepas tidak sejajar dengan sumbu kepala
tetap.




MEeminekaPERIZRINARS




Pembubutan tirus dengan Taper
Attachment




Pembubutan tirus dengan
menggeser Kepala Lepas




Perhitungan pergeseran Kepala Lepas




Proses Pembubutan Eksentrik

+ Bubut permukaan benda kerja hingga mencapai diameter
terbesar dan panjang yang diinginkan.

+ Bubut bagian muka benda kerja (dua muka) untuk
menentukan sisi penandaan pergeseran senter.

+ Buat pergeseran senternya pada salah satu sisi penampang
benda kerja




Tempatkan benda kerja pada chuck empat, atur sesuai
posisi senter utama

Atur benda kerja dengan merubah posisi penjepitan sesuai

sumbu eksentriknya, gunakan pointer untuk membantu
pergeserannya.

Bubut bagian eksentriknya
Periksa kebenaran dimensi poros eksentrik yang dibuat




Cukup Sekian danshenma iKasiin




