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Perlangkapan Mesin Bubut

G. ALAT POTONG
1. Bor center (center drill)

Bor senter adalah salah satu alat potong pada
mesin bubut yang berfungsi untuk membuat lubang
senter pada ujung permukaan benda kerja.

Body siza =

Gambar 27. Center drill

2. Mata Bor (twist drill)

Mata bor adalah salah satu alat potong pada
mesin bubut yang berfungsi untuk membuat lubang
pada benda pejal. Dalam membuat diameter lubang
bor dapat disesuaikan dengan kebutuhan, yaitu
tergantung dari diameter mata bor yang digunakan




identifikasi Alat Potong

IDENTIFIKASI
ALAT POTONG

A. MATERIAL PAHAT BUBUT

Pahat bubut merupakan pisau penyayat yang
digunakan untuk menyayat benda kerja yang akan
dibubut. Pahat bubut difinjau dari segi bahannya
adalah HSS dan Karbida
1. Pahat High Speed Steel (HSS )
High speed steel (HSS) adalah perkakas yang fahan
terhadap kecepatan kerja yang tinggi dan temperatur
yang tinggi juga dengan sifat tahan softening, tahan
abrasi, dan tahan breaking. HSS merupakan
peralatan yang berasal dari baja dengan unsur karbon
yang tinggi. Pahat HSS ini digunakan untuk
mengasah atau memotong benda kerja. Beberapa
unsur  yang membentuk HSS antara lain
Tungstentvolfram (W), Chromium (Cr), Vanadium (V),
Molydenum (Mo), dan Cobait (Co).
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Paramster Pemotongan

millimeter permenit atau feet permenit. Pada gerak
putar, kecepatan pemakanan, f adalah gerak maju
alat potong / benda kerja dalam n putaran benda

Gambar 36. Gerak makan (f) dan kedalaman
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Parameter Pemotongan

(I

Gambar 27. Gerak makan (f) dan kedalaman
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Parameter Pemotongan

Pengeriannya adalah; pahat bergeser sejauh 150
mm, selama satu menit. Hasil perhitungan di atas
pada dasarnya dapat dilihat padatabel nomogram
kecepatan makan (lhat nomogram kecepatan
makan).
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Parameter Pamotangan

la kerja akan dibubut dengan putaran
750 putaran/menit dan gerak makan (f}

putaran. Berapa besar kecepatan

Pengertiannya adalah; pahat bergeser sejauh 150
mm, selama satu menit Hasil perhitungan di atas
pada dasarnya dapat dilihat pada tabel nomogram
kecepatan makan (lhat nomogram kecepatan
makan).
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Bagian Utama Mesin Bubut

terdapat dua lagi lengan pengikat yang satu (C)
dihubungkan dengan alas yang dipasang mur,
dimana fungsinya untuk mengikat kepala lepas
terhadap alas mesin agar fidak tefadi pergerakan
kepala lepas dari kedudukannya. Sedangkan yang
satunya (D) dipasang pada sisitabung luncurfumah
senter putar, bila dikencangkan berfungsi agar tidak
terjadi pergerakan longitudinal sewaktu membubut.
E. Plat Tabel Kecepatan Sumbu Utama

Pilat tabel kecepatan sumbu utama menunjukkan
angka-angka besaran kecepatan sumbu utama
yang dapat dipilib.—sesua~dengan pekerjaan
pembubutan.

Gambacd. Tabel Kecepatan spirdle
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Bagian Utama Mesin Bubut

F. Tabel Kecepatan Sumbu Utama

Tabel kecepatan sumbu utama , menunjukkan
angka-angka becaran kecepatan sumbu utama
yang dapat djgill Soouar==ggngan pekerjaan

G. Rumah Pahat

Penjepit pahat digunak untuk jepit atau
memegang pahat. Jenis ini sangat praktis dan dapat
menjepit pahat 4 (empat) bush sekaligus sehingga

OO CT T T (spindle) - CIIOICC] CTTTT

Dagian Utama Mesin Bubut

F. Tuas-Tuas Pengatur Kecepalan Sumbu

Utama

Tuas pengatur Kkecepatan sumbu utama
berfungsi untuk mengatur kecepatan putaran mesin
sesuai hasil dari perhitungan atau pembacaan dari
tabel putaran. Pada gambar dibawah menunjukkan
putaran spindle 300 Rpm untuk kscepatan satu dan
600 rpm untuk kecepatan dua. Apabila kita
menginginkan kecepatan 200rpm maka posisikan
pada kecepatan 1 dan kedua tuas digerakkan kekiri,
seperti lingkaran pad=.gamiser-Sada dasamya setiap

o RN
=3 : .
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Bagian Utama Mesin Bubut

Gambar 7. Tuas p-angall.lrltsoepala'l spiﬂdrs

Pada gambar diatas menunjukkan putaran tuas
kecepatan spindle dalam posisi A-1 dengan kecepatan
putaran spindle 270 mpm, seperfi lingkaran pada
gambar. Apabila akan merubah kecepatan sepindle
yaitu dengan cara menggerakkan tuas kekanan atau
kekiri sesuai pada table kecepatan spindle. Pada
dasarnya setiap mesin mempunyai prinsip yang sama.
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DEFINISI PROSES BUBUT

Menurut prinsip kerja pada proses bubut adalah
proses penghilangan bagian dari benda kefja untuk
memperoleh bentuk fertentu. Pangurangan volume
benda kerja dengan cara penyayatan menggunakan
pahat bermata polong tunggal (with a single-point
cutting tool).
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Facing Taper nening Forw niring

f \'| My I \'. A A
‘Il ] 1 / /
i aring Lywlin
Cutaf Twreading Boring ' Knurling
Samber: o fecika

Gambar 2. Proges Bubut (fuming)

DEFIN'SI PROSES BUBUT

Keterangan : (a)bubut rata muka;(b)bubut
firus;{c)bubut alur;(d)bubut ulir;(e)bubut
chamfer;(f)bubut dalam;(g)mengebor




KECEPATAN POTONG YANG DIANJURKAN UNTUK

PAHAT H&S
PEMBUBLITAN DAN
PENGEBORAN PENGULIRAN

MATERIAL  PEKERIAAN PEKERJAAN
KASSR PEMYELESAIAN

mime ft'min mmi  f'min m'mi 'min

Baja 2T 80 3 100 14 a5
fmesin

Baja 2 m X a0 8 30
perkakas

Besituang 18 60 24 80 B8 25
Perunggu 27 84 30 100 B 25

Aluminium &1 20 93 300 18 &0
Tabel Kecepatan potong pahat

HSS (High Speed Steel)
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Parametar Pemotongan
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Tabel 1. Cutting speeds nomogram
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Paramaler Pamolong

I

m 040075 0015
Tabel pemakanan untl.ic pahat HSS
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Parameter Pamotongan
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Tabel 2. Nomogram kecepatan makan
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Proses Pembubutan

| Bait Hut
Theesd de- Bireh P C 5
sgnuon | Wominal sia- Thresd Covgdiar Thresd
| meter Dy haight by matar Oy height Hy
] 0.5 100 0,337 L5 0,285
N5 [ 350 BALE 248 0385
L oz 4,00 0,450 14 0414
M3 0.75 450 059 3568 0443
M LA 5,00 0.5 8,13 as7
NG 10 6,00 anr a9 0,609
M 1,25 800 0507 6647 am
MiD 1,5 10,00 1,100 83% 0,934
M2 175 12,00 1,288 1, 106 1,088
 mu T 11,85 1357
A ) 8 1357
Tabel 3. Dimensi Ulir Metris
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W, | M s e [T o | omsl
Tkon || am we | am e | e
- t ] B.800 e ) (R4 00008
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bl 1 L 11 ey AmN
T " ann wn | 4o |
- Sumber - Widato
Tahal 4, Rimansi Ulir Whitwnth

OO T T IO CTI OO (e

Proces Pembubutan

Diamet G:lg Diame | Baut Mur
- ter | Diam @ Diame Diamet
neina Terga | eter | twr | ermata
L, o | tofte wrieci | bor
= m' cil d3 Idi

1 025 | 0838 | 0680 | 073 0,75
M12 | 025 | 1038 | 0,89 | 083 0,85
M18 | 035 | 1373 | 17 1,22 125

M2 04 | 1,740 | 1,81 | 1,57 16
M25 | 045 | 2208 | 195 | 201 2
M3 05 | 2675 | 2,39 | 246

25
M4 o7 3545 | 34 324 33
M5 08 4480 | 4,02 4,13 42
M6 1 5350 | 4,77 | 491 5
'al 130 1120 7,188 | 6,47 6,65 68
5 9,026 | 818 8,37 85
Mi2 175 | 10,863 | 9,85 | 10,10 102
M 14) 2 12,700 | 11,55 | 1183 12
M 18 2 14,701 | 13,55 | 1383 14
M 18) 25 | 16,376 | 1493 | 1529 1585
M20 25 | 18,376 | 1693 | 17,29 17,5
20,376
3 22,051 | 2032 | 2075 21
M 27) 3 25,051 | 23,32 | 2375 24
M 30

M 33) 35 |30726 | 28,71 | 29.21 295
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4. Implementation (implementasi)
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C. Pembahasan

1. Pengembangan media buku saku proses bubut.

(T ] CCITCID CICI MO MO O 1) - analysis;  2)  design; 3)

development; 4) implementation; and 5) evaluation.
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Satuan Pendidikan
Mata Pelajaran

SILABUS PEMBELAJARAN
SMK
Teknologi Mekanik

Kelas /Semester : X/

Kompetensi Inti

Menghayati dan mengamalkan ajaran agama yang dianutnya
Menghayati dan mengamalkan perilaku jujur, disiplin, tanggung jawab, peduli (gotong royong, kerjasama, toleran,
damai), santun, responsif dan pro-aktif dan menunjukkan sikap sebagai bagian dari solusi atas berbagai

berinteraksi secara efektif dengan lingkungan sosial dan alam serta dalam menempatkan diri sebagai cerminan

Memahami, menerapkan dan menganalisis pengetahuan faktual, konseptual, dan prosedural berdasarkan rasa
ingin tahunya tentang ilmu pengetahuan, teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam wawasan kemanusiaan,
kebangsaan, kenegaraan, dan peradaban terkait penyebab fenomena dan kejadian dalam bidang kerja yang
spesifik untuk memecahkan masalah.

KI1 :
KI2 :
permasalahan dalam
bangsa dalam pergaulan dunia.
KI3 :
Kl4 :

Mengolah, menalar, dan menyaji dalam ranah konkret dan ranah abstrak terkait dengan pengembangan dari
yang dipelajarinya di sekolah secara mandiri, dan mampu melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan
langsung

Kompetensi Dasar Materi Pokok Kegiatan Pembelajaran Penilaian Alokasi Sumber
Waktu Belajar
3.9 Menerapkan teknik Menjelask_an_& Mengamati : Tugas: 12 JP - Buku _
pengerjaan logam mendeskripsikan Mengamati penjelasan Hasil Teknolpgl
| (proses teknik pengerjaan logam pelaksanaan Mekanik
4.9 Melaksanakan teknik | pembubutan), pembubutan teknik - Buku
pengerjaan logam bagian-bagian M o pengerjaan referensi
utama mesin, enanya . o logam dan artikel
perlengkapan Mengkond|5|kan situasi pembubutan yang
mesin,alat bantu | belajar untuk sesuai
kerja mesin, membiasakan y
parameter mengajukan pertanyaan grt:;z;vas"
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pemotongan/rpm,
macam-macam &
fungsinya alat
potong, prosedur
pengoperasian),
untuk proses
pengerjaan:

- Pembubutan

secara aktif dan mandiri
tentangteknik pengerjaan
logam pembubutan,

Mengekplorasi:

Mengumpulkan data yang
dipertanyakan dan
menentukan sumber
(melalui benda konkrit,
dokumen, buku,
eksperimen) untuk
menjawab pertanyaan
yang diajukan
tentangteknik pengerjaan
logam pembubutan,

Mengasosiasi :

Mengkatagorikan data dan
menentukan
hubungannya,
selanjutnyanya
disimpulkan dengan
urutan dari yang
sederhana sampai pada
yang lebih kompleks
terkait denganteknik
pengerjaan logam
pembubutan,
Mengkomunikasikan :

Menyampaikan hasil
konseptualisasi tentang
teknik pengerjaan logam
pembubutan, melalui
media tulisan.

pelaksanaan
teknik
pengerjaan
logam
pembubutan

Portofolio:
Terkait
kemampuan
dalam
melakukan
teknik
pengerjaan
logam:

- Pembubutan

Tes:

Tes tertulis
yang terkait
dengan teknik
pengerjaan
logam
pembubutan,
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RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN (RPP)

Satuan Pendidikan : SMK

Mata Pelgjaran : Teknologi Mekanik
KelagSemester  : X/2

Topik : Teknik Pengerjaan Logam
Waktu : 3 x 45 menit (empat pertemuan)

A. Kompetens Inti

1. KI 1: Menghayati dan mengamalkan gjaran agama yang dianutnya.

2. KI 2 : Menghayati dan mengamalkan perilaku jujur, disiplin, tanggung
jawab, peduli (gotong royong, kerjasama, toleran, damai), santun, responsif
dan pro-aktif dan menunjukkan sikap sebagai bagian dari solusi atas
berbagai permasalahan dalam berinteraksi secara efektif dengan lingkungan
sosial dan alam serta dalam menempatkan diri sebagai cerminan bangsa
dalam pergaulan dunia.

3. KI 3 : Memahami,menerapkan dan menganalisis pengetahuan faktual,
konseptual, prosedural, dan metakognitif berdasarkan rasa ingin tahunya
tentang ilmu pengetahuan, teknologi, seni, budaya, dan humaniora dalam
wawasan kemanusiaan, kebangsaan, kenegaraan, dan peradaban terkait
penyebab fenomena dan kejadian dalam bidang kerja yang spesifik untuk
memecahkan masalah..

4. K1 4 : Mengolah, menalar, menygji dan mencipta dalam ranah konkret dan
ranah abstrak terkait dengan pengembangan dari yang dipelgarinya di
sekolah secara mandiri, bertindak secara efektif dan kreatif, dan mampu
melaksanakan tugas spesifik di bawah pengawasan langsung.

B. Kompetens Dasar
3.9 Menerapkan teknik pengerjaan logam
4.9 Melaksanakan teknik pengerjaan logam
C. Indikator Pencapaian Kompetensi

1.1 Seldu menyadari sempurnanya konsep Tuhan tentang benda-benda

dengan fenomenanya untuk dipergunakan sebagai aturan dalam

menggunakan teknik pengerjaan logam pembubutan.
20
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1.2 Dapat mengamalkan nilai-nilai gjaran agama sebagai tuntunan dalam

menggunakan teknik pengerjaan logam pembubutan.

2.1 Dapat mengamalkan perilaku jujur, disiplin, teliti, kritis, rasa ingin tahu,

inovatif dan tanggung jawab dalam menggunakan teknik pengerjaan

logam pembubutan.

2.2 Mampu menghargai kerjasama, toleransi, damai, santun, demokratis,

dalam menyelesaikan masalah perbedaan konsep berpikir dan cara

menggunakan teknik pengerjaan logam pembubutan.

2.3 Dapat menunjukkan sikap responsif, proaktif, konsisten, dan berinteraks

secara efektif dengan lingkungan sosial sebagai bagian dari solusi atas

berbagai permasal ahan dalam menggunakan teknik pemesinan bubut.

3.1 Dapat memahami teknik pengerjaan logam pembubutan..

4.1 Dapat menyimpulkan teknik pengerjaan logam pembubutan.

4.2 Dapat mendeskripsikan teknik pembuatan benda kerja suaian /tolerans

khusus dengan mesin bubut

D. Tujuan Pembelajaran

Setelah selesai melaksanakan kegiatan pembelgjaran peserta didik dapat:

1.

Memahami teknik pengerjaan logam pembubutan secara baik dan benar
melalui diskusi kelompok maupun individu melalui perilaku jujur, disiplin,
teliti, kritis, rasa ingintahu, inovatif dan tanggungjawab serta saling
menghargai kerjasama, toleransi, damai, santun, demokratis dengan
menunjukkan sikap responsif,proaktif,konsisten, dan berinteraks secara
efektif.

Menjelaskan teknik pengerjaan logam pembubutan secara baik dan benar
melalui diskus kelompok maupun individu melalui perilaku jujur, disiplin,
teliti, kritis, rasa ingintahu, inovatif dan tanggungjawab serta saling
menghargai kerjasama, toleransi, damai, santun, demokratis dengan
menunjukkan sikap responsif,proaktif,konsisten, dan berinteraksi secara
efektif.

E. Materi Ajar
Menjelaskan & mendeskripsikan (proses bubut & fungsinya, bagian-bagian

utama mesin, perlengkapan mesinalat bantu kerja mesin, parameter
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pemotongan/rpm, macam-macam & fungs alat potong, prosedur

pengoperasian), untuk proses pengerjaan pembubutan

F. Model Pembelajaran

1. Model discovery learning dengan diskusi kelompok, tanya jawab,
ceramah.
2. Model project based learning dengan mengerjakan soal
G. Kegiatan Pembelajaran

Alokas

K egiatan Deskrips Kegiatan
= . = Waktu

Proses Pembubutan

1. Berdoa (Meminta seorang peserta didik untuk | 15menit
memimpin doa) bersama mengawali pembelgjaran.

2. Mengecek kehadiran dan menanyakan kesehatan

Pendahuluan pesertadidik.

3. Guru memberikan sedikit gambaran tentang materi
yang akan digjarkan.

4. Guru menyampaikan tujuan pembelgjaran yang

ingin dicapai.

Inti 1. Menjelaskan materi teknik pengerjaan logam | 90 menit

pembubutan.

2. Guru membagi siswa kedaam beberapa
kelompok untuk berdiskusi mengenai

pembubutan.

3. Peserta didik mengumpulkan data melalui media
buku saku

4. Peserta didik membuat resume pada setiap
kelompok

Penutup 1. Guru membuat kesimpulan bersama peserta | 30menit
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Lampiran 3. Rencana Pelaksanaan Pembelajaran

Alokasi

K egiatan Deskrips Kegiatan
b > = Waktu

didik

2. Guru memberikan refleksi tentang teknik
pengerjaan logam pembubutan.

3. Memberi tugas

4. Guru memberi salam dan berdoa

H. Sumber Belgjar/Referens
1. Buku Saku

Penilaian Hasil Belajar
Teknik Penilaian :

1. Tugastertulis
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UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA
FAKULTAS TEKNIK

1.  KELAYAKAN KEGRAFIKAAN

SUB KOM PONEN

BUTIR

NILAI

TS

A. UKURAN BUKU

1

K esesuaian ukuran buku saku

2.

Kesesuaian ukuran dengan materi isi buku

B. DESAIN KULIT/CO

VER BUKU

TATA LETAK
KULIT/COVER
BUKU

3.

Penataan tata letak pada kulit muka dan
belakang sesuai/harmonis

4.

Komposisi tata letak (judul,pengarang,
ilustrasi, logo, dll.) seimbang dan seirama
dengan tataletak isi.

Ukuran unsur tata letak proporsional
dengan ukuran buku

Warna unsur tata letak harmonis dan
memperjelas fungs (materi isi buku)

TIPOGRAFI
KULIT/COVER BUKU

Ukuran huruf judul buku lebih dominan
(dibandingkan dengan nama pengarang,
penerbit dan logo)

Warnajudul buku kontras daripada warna
latar belakang

Ukuran huruf proporsional dibandingkan
ukuran buku

10.

Tidak terlalu banyak menggunakan
kombinasi jenis huruf

ILUSTRASI
KULIT/COVER BUKU

11.

llustrasi dapat menggambarkan isi/materi
aar

12.

[lustrasi mampu menarik perhatian

13.

Bentuk, warna, ukuran secara
proporsional sudah sesuai
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SUB KOM PONEN

BUTIR

NILAI

TS

C.DESAIN ISI BUKU

TATA LETAK ISI
BUKU

14.

Penempatan unsur tata letak konsisten

15.

Pemisahan antar paragraf jelas

16.

Penempatan judul Bab dan yang setara
(Kata Pengantar , Daftar Isi dil) seragam/
konsisten

17.

Bidang cetak dan marjin proporsiona
terhadap ukuran buku

18.

Spasi antarateks dan llustrasi sesuai

19.

Marjin antara dua halaman berdampingan
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K esesuaian bentuk, warnadan ukuran tata
letak

21.

Penempatan judul, subjudul, ilustrasi dan
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pemahaman

22.

Angka halaman sesuai

23.
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25.

Tidak terlalu banyak menggunakan jenis
huruf

26.

Penggunaan varias huruf ( bold, italic,
capital, small capital) tidak berlebihan.

27.

Besar huruf sesua dengan tingkat
pendidikan pesertadidik
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KELAYAKAN KEGRAFIKAN

A. UKURAN BUKU

1.

K esesuaian ukuran buku saku.

2. Kesesuaian ukuran buku dengan materi isi.

Dl

B. DESAIN KULIT/COVER BUKU

TATA LETAK
KULIT/COVER
BUKU

3.

Penataan tata letak pada cover muka dan
belakang sesuai/harmonis

4.

Komposis tataletak (judul,pengarang,
ilustrasi, logo, dil.) seimbang dan seirama
dengan tataletak isi.
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10.

Tidak terlalu banyak menggunakan
kombinasi jenis huruf

ILUSTRASI
KULIT/COVER BUKU

11.

llustrasi dapat menggambarkan isi/materi
gar

12.

[lustrasi mampu menarik perhatian
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TATA LETAK IS 13. Penempatan unsur tata letak konsisten
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16. Penempatan judul Bab dan yang setara
(Kata Pengantar , Daftar Isi dIl) seragam/ 3
konsisten
17. Bidang cetak dan marjin proporsional
terhadap ukuran buku 4
18. Spasi antara teks dan llustrasi sesuai 4

(HEN
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19. Marjin antara dua halaman berdampingan
proporsional 3
20. Kesesuaian bentuk, warnadan ukuran tata
|etak 3
21. Penempatan judul, subjudul, ilustrasi dan
keterangan gambar tidak mengganggu 4
pemahaman
22. Angka halaman sesuai 3
23. Terdapat keterangan gambar 4
24. Penempatan hiasan/ilustrasi sebagai latar
belakang tidak mengganggu judul, teks, 3
angka halaman
TIPOGRAFI ISI BUKU [25. Tidak terlalu banyak menggunakan jenis
huruf 4
26. Penggunaan variasi huruf ( bold, italic,
capital, small capital) tidak berlebihan. 4
27. Besar huruf sesuai dengan tingkat
pendidikan peserta didik 4
28. Spasi antar baris, huruf, dan susunan teks
normal 3
29. Mampu mengungkap makna/ arti dari
obyek 3
30. Bentuk ilustrasi proporsional sehingga
tidak menimbulkan salah tafsir 3
31. Menampilkan ilustrasi Kreatif dan Dinamis 4
JUMLAH NILAI 62
3,5

NILAI RATA-RATA
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SARAN/PERBAIKAN DARI AHLI MEDIA :

Jenis Kesalahan Saran Perbaikan
OO OO
LD gover RURA T

KOMENTAR DARI AHLI MEDIA :

No Komentar




(IO CICTITITD
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HASIL VALIDASI GURU MATA PELAJARAN

I. KELAYAKAN ISI

BUTIR NILAI NILAI
SUB KOMPONEN | Loov o\ SURU1 GURU 1T | RATA-RATA
O O I 1 4 4 4
2 4 3 35
3 4 4 4
(0 OO L] 4 4 4 4
5 4 4 4
6 4 4 4
(O (OO
HIERIEEEE
EEE 7 4 4 4
NIl EEEEEEE
EEEEEEEN
JUMLAH NILAI 21,5
NILAI RATA-RATA 39
II.  KELAYAKAN KEBAHASAAN
NILAI
SUB KOMPONEN BUTIR RA'T\'ALQLTA
PERNYATAAN | GURU I | GURU 11 -
[0 COOOL LI 1 4 4 4
EEEEEN
[T 2 3 4 35
OO CIO
(0 (OO 3 4 4 4
O T 4 4 3 3,5
EEEEENIEN
5 4 4 4
6 3 4 35
ER[ENINEENE] 7 4 4 4
8 4 4 4




UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

FAKULTAS TEKNIK

JURUSAN PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Alamat : Kampus FT- UNY Karangmalang Yogyakarta

(M ITTTIT] 9 4 3
IO (0
(I 10 4 4 4
(0 OO 11 4 4 4
O (T
(IO T 12 4 4 4
EEIDDDIEI%]:%D 13 4 4 4
D]Il]m[ﬂ]:ﬂ] 14 4 4 4
MIIITI] 15 4 4 4
JUMLAH NILAI 58,5
RATA-RATA NILAI 39
1. KELAYAKAN PENYAJIAN
BUTIR NILAI NILAI
SUBKOMPONEN PERNYATAAN | GURUI | GURU Il | RATA-RATA
0 OO0 OO 1 4 4 4
2 4 4 4
3 4 4 4
4 4 4 4
O OMTTITTTT 5 4 4 4
EEEEENI NN 6 3 4 35
7 4 3 3,5
8 4 4 4
(O OO L] 9 4 4 4
EEEEE 10 4 4 4
11 4 4 4
JUMLAH NILAI 43
RATA-RATA NILAI 39
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KOMENTAR DARI GURU MATA PELAJARAN :

No

Komentar
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HASIL PENILAIAN SISWA
UJIl COBA TERBATAS

BUTIR NILAI SISWA NILAI
SUB KOMPONEN | peonvaTaaN | 1 [ 1y L1 | tv | v | RATA-RATA
KELAYAKAN 1SI DAN PENYAJIAN
(0 (LTI
E 1 4 | 4|4 43 3,8
[0 (LI
(I
[TTI0 CT 2 4 | 4|44 4 4
RIRRENEEE
(TTITTIIT]
3 4 | 4|4 43 3,8
4 4 |34 43 3,6
[0 (LTI
5 4 | 4|4 4|3 3,8
6 4 |34 43 3,6
JUMLAH NILAI 24 | 22 | 24 | 24 | 19 3,7
BUTIR NILAI NILAI
SUB KOMPONEN | oo vaTaaN | 1 [ 11 T | 1v | v | RATA-RATA

KELAYAKAN KEBAHASAAN

(O MY

1 4 | 3| 4| 4| 4 3,8
2 4 | 4| 4| 4| 4 4
MO OO
— 3 4 | 3| 4| 4|3 3,6
IO
OO 4 4 | 4| 4|43 3,8
RN RN
JUMLAH NILAI 16 | 14 | 16 | 16 | 14 3,8
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Alamat : Kampus FT-UNY Karangmalang Yogyakarta

BUTIR NILAI NILAI
SLIE [MOIIPOREN PERNYATAAN [ [ 1 AV Vv RATA-RATA
KELAYAKAN KEGRAFIKAN
[TJUKURAN BUKU 1 alalalala 36
2 4| 4| 4| a3 3,8
B. DESAIN KULIT/COVER BUKU
ERER[ENEEN
LIOVER 3 4 3|4 4a]|2 3,4
EEEN
4 4| 4| a4 a3 3,8
5 4| 4| 4| a3 3,8
6 4| 4| 3] 4a]|2 3.4
EIIEREENE
[ITIMTOVER [ITT] 7 41414143 3.8
8 4 3|4 4a]|2 3,4
9 4 4| 4] 4|3 3,8
10 4 4|3 4]|3 3,6
M
[TTIIICOVER 11 4 | 3| 4| 4| 3 3,6
EEEN
12 4 | 4| a] a2 3.6
JUMLAH NILAI 48 | 44 | 46 | 48 | 32 3,6
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SUB KOMPONEN PER?\IUY-,I;\I'IBAAN [ [ NI|I|_|AI v |V RA'II\'IAI\I—_QLTA

DESAIN ISI BUKU

13 4 3 4 4 3 3,6

%DDDDDD]]D 14 4 4 4 4 3 3,8

15 4 4 4 4 3 3,8

16 4 4 3 4 3 3,6

s 17 4 4 3 4 3 3,6

18 4 4 4 4 3 3,8

JUMLAH NILAI 24 | 23 | 22 | 24 | 18 3,7
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KOMENTAR DARI SISWA PADA UJI COBA TERBATAS :
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Komentar
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DAFTAR SISWA PADA UJI COBA TERBATAS MEDIA BUKU SAKU

NO NAMA SISWA

1 | LT T

o | LTTTTTII T

4 | OOTIITTITTI
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REKAPITULASI HASIL PENILAIAN SISWA PADA UJI COBA LAPANGAN

KELAYAKAN ISI DAN PENYAJIAN

BUTIR

NILAI
PERNYATAAN RATA-RATA
1|/2|3|4a|s|e6|7|8|9|10[11]12|13|14|15|16|17|18|190|20|21|22|23|24]|25]26]027]028
1 33|23 |33 |3|0|3(3|3|3|3|3|3|0|z2|3|3|0|o|3|3|0]3]3]3]3 31
2 o|3|3|o|lo|lo|lo|o|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|ls3|3|3|ololo|lo|lo|lo|ls3|3|0 3.75
3 ol 3|33 3 ol o| o 3 o|s3|o|lolz2|ols3|ols3|ols3|o 33| 0O 3.39
4 3020213 3 o|3|o|o|3|o|o|lo|lo|lo|lols3|ols3|ols3| o 33| O 3.39
5 3033 o|l2|o|3|3|ololz2|3|0l3|olololz2|agls3|o ol ol3|3]| 0O 3.35
6 33|23 (3|oO|3|3|3|0o|z2|3|o|lo|lo|lols3|3|ol3|ols3|aol3]2]3]3 3.21
JE’:"L::H 20|17 |16 |18 |20 | 18 | 21| 22 |20 | 22 | 22 | 17 | 21 | 22 | 22 | 24 | 19 | 21 |17 | 24 | 20 | 23 | 19 | 24 | 20 | 17 | 18 | 22 3.36
KELAYAKAN KEBAHASAAN
BUTIR SIS NILAI
PERNYATAAN | 3 | > | 3 |4 |5 |6 | 7|8 |9 |10|121|12|13|24|15| 16|17 |18 |19 |20 |21 |22 | 23| 24|25 26|27 | 28 | RATA-RATA
1 303|233 |0o|lals3]s3 3033|333 2 3|3 |3 | 0] 3 ol ols3|s3 3.21
2 3033|323 |3|3|3|0ol3|2]3|3|3|3|0|3]|O 3| 03| 0|3|3|3]|D 3.14
3 3 (3 2|3 |3|o0l3|3|3|3|3|0|3|3|3|3|3|o0|o|o|o|s3]|3]|3][3]3]:3 3.17
4 303|333 |ol3 (33|33 |3|o|l3|3|o|3|2|3|3|3|0|3|3|0/|3]|3]3 3.14
e |ojo|mm o m Do | @Mz | @ Do |20 DD D3| 0 Do @mODoln o 3.16
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KELAYAKAN KEGRAFIKAAN
BUTIR SISWA NILAI
PERNYATAAN | 3 | 2 | 3 |4 |5 |6 |7 |8|9|10|11|12|13|24|15| 16|17 |18 |19 |20 |21 |22 |23 |24 |25] 26|27 |28 | RATA-RATA

1 3|2 |0o|3|ol2|03 3|3 |3 |2|3|0|3]3 ol2|3|0olz2|0ol3|3|0]3]3 3.07

2 3|3 |3|3|o|lo|lo|3 3|03 |3 |3 |3 |3 |2|2|3|3|3|0|3|3|2|3|3|3]|a0O 3.10

3 33 |3|3|2|o|lojo|lolo|lz2|oOf3]|3]|:2 303|032 |3|3|3|3|3|3|nDO 3.14

4 33|03 |3|o|lojo|lo|lo|z2]s3 302|003 |3 |3|2|3|3|3|3/|3]|3]3 3.17

5 3033 3(3|ao|3|3|3|3|ol3|3|3|3]|0O]3 303|323 |3|3| DO 3.10

6 3|3 |3 |03 |0|3|o0|l3| 0|0 3| o|3|o0|o|3|o|o|2|3|3|0|0|3]|3]3 3.39

7 3|3 3|o|l3|3|3|3|3|o|l3|o|lo|lo|lol3|3|3|3| 03 3| o) 3|33 3.28

8 3/3|3|3|3|0o|3|3|3|0o0|3|3|o|lo|l3|ols3|o|l3|3|3|3|0|3|0|3|0|a0 3.35

9 3|o|l2]3 3| 0|0 303|333 | 0|33 o 30332 |3|3]|3]3 3.10

10 323|033 ]|O s|olols3s| o333 3|3 |3|3]3 ol ol3|3]3]3 3.21

11 3|3|o0|o|o|lo|lojols3| oo o|lo|lolols3s|olols3|olols3|ols3|s3|O 3.64

12 3 3|3|o|lo|ols3|3| o] ols o|lo| ol o ol ol2]3]3 ol 3 o 3.39

13 3|2 |3|3|3|0o|3|o|3|0|3 |3 |3 |3 |3|3|3|3|0|3|2|0|3|3|3]|3]| 0|3 3.14
14 3|3 o 3|o|lo|3|3|3|0|l3|0ol3|ololols3|3|0lo 3 03|33 | DO 3.39

15 3| o3| o o|lo|lo|ls3s|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|ls3|o|lo|ls3|ols3|3| 0|0 3.71

16 3|o|l3|o|o|lo|lo|o|3|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|l3|ol3|o|lo|l3 |03 0|00 3.75

17 3|3|3|o/3|o|lo|3|3|3|3|3|o|lo|lo|lo|lz2|o0|3|3|3|03|3|3/|3]|3]:3 3.28

18 3/3|3|3|3|o|o|3|3|o0|lo|3|3|o0|lo0|3|3|3|3|0|o|lo|o|3|3|3| 0|0 3.42
! |mp|mm o m Do mmD| mD| Moo | D 0 00O 0o oo oo Gl
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No

Komentar
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DAFTAR SISWA
UJl COBA LAPANGAN

NO NAMA SISWA

1 ABDUL L

2 AGUNG DWI N

3 ALWI HASLAN NASRULLOH
4 ARGA NURFAUZI

5 BAGUS WAHYU JATI PRADANA
6 BENI PURNOMO

V4 DENDI A.P

8 DIMAS AJI SAPOTRO

9 ERVAN ARGA PERNAMA
10 FAHNUR ARGI RIFANDA
11 FENDI PRATAMA

12 GIBAN TAMA RAKA B

13 IHKSAN MUHAMAD YANUAR
14 IRSAN CAHYA NUGRAHA
15 MUCHAMMAD MUSTOFA
16 MUH. NAUFAL N

17 M. SHOLEH 1

18 NIKMATUL FAJRI ANSHORI
19 PARYANTO

20 RAHMAT FARHAN ANSHORI
21 RISQI KURNIAWAN

22 RIZAL EGA NUGRAHA

23 ROHMAD ARDHI AWALUDIN
24 RYAN ALRAVI

25 SIGIT SUSILO

26 SOFYAN MUNDI PRAYOGI
27 TRI WAHYONO

28 YUDHA APRILIYANTO

13
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KATA PENGANTAR

AR

Segala puji syukur kehadirat Allah
SW.T yang telah memberikan rahmat,
taufik serta hidayah-MNya sehingga buku
saku “Tuming” telah dapat diselesaikan
dengan baik.

Tujuan pembuatan buku saku ini adalah
untuk memberikan penjelasan tambahan
dan informasi tertulis tentang pengenalan
tuming (proses membubut) kepada peserta
didik agar dapat dipelajari dengan mudah.
Diharapkan buku saku ini dapat menambah
pemahaman peserta didik tentang tumning
(proses membubut) sehingga peserta didik
lebih  siap kefika melakukan prakiek
membubut secara nyata.

DAFTAR i51

| DAFTARISI

Cover i
Kata Penganiar il
Daftar |si W

MENGENAL PROSES BUBUT (TURNING)
Definisi proses bubut

Bagian-bagian utama mesin bubut
Perengkapan mesin bubut

Paramater pemotongan

|dentifikasi alat potong

Proses pembubutan (turning)

mmBoom®me
LEER“"

Dengan tertulisnya buku saku ini
penulis ucapkan terimakasih kepada bapak
dosen Dr Sutopo, M.T selaku pembimbing
tugas akhir skripsi, Dr. Bemadus Sentot
Wijanarko, M.T selaku ahli mater, Apri
MNuryanto, ST.. M.T selaku ahli media, serta
semua pihak yang telah membantu,
sehingga buku saku yang berjudul
“Mengenal Proses Bubut” dapat
terselesaikan dengan baik. Masih adanya
kekurangan dalam buku saku ini diharapkan
saran dan masukan yang bertujuan untuk
penyempurnaan.

Yogyakarta, Maret 2016
Penulis

Sidig Mucharom

DEFiNIZi FROSES BUBUT

1 DEFINISI
PROSES BUBUT

Proses bubut {furning) adalah proses pemesinan
untuk menghasilkan bagian-bagian mesin berbentuk
silindris yang dikerjakan dengan menggunakan mesin
bubut. Prinsip dasarnya dapat didefinisikan sebagai
proses pemesinan permukaan luar atau dalam benda
silindris.

Prinsip kerja proses bubut adalah proses
pengurangan bagian dari benda kerja unfuk
mempercleh bentuk tertentu. Pengurangan wolume
benda kerja dengan cara penyayatan menggunakan
pahat bermata potong tunggal (with a single-point
cutting fool). Gambar beberapa proses bubut adalah:
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Bagian Litama Mesin Bubu

g h

Gambar 1. Proses bubut (fuming)
Keterangan : {a)bubut rata muka;(b)bubut

tirus;(cibubut alur,(d)bubut ulirle)bubut
chamfer;{flbubut dalam;{g)mengebor

Baglan Utama Mesin Bubet

roda gigi yang dapal digeser- medalul
handel'uas untuk mengatur putaram mesin sesuai
kebutuhan pembubutan.

Putaran yang dihasilkan ada dua macam yailu
putaran cepat dan putaran lambat. Putaran cepat
biasanya dilakukan pada kerja tunggal uniuk
membubut benda dengan sayatan ftipis sedangkan
putaran lambat untuk kera ganda yaitu untuk

geser

membubut dengan tenaga besar dan pemakananya
Arah  putaran mesin dapat
dibalik menggunakan tuas pembalik putaran.

B. MEJA MESIN (BED MACHINE)
]

tebal (pengasaran).

2 BAGIAN UTAMA
MESIN BUBUT

A. KEPALATETAP (HEAD STOCK)

Ll

Gambar 2. Kepala telap (head stock)

Kepala tatap (head sfock), terdapat spindle
utama mesin yang berfungsi sebagai dudukan
beberapa perlengkapan mesin bubut diantaranya:
cekam [chuck), kollet {collet), senter tetap, atau palat
pembawa rata (face piate) dan pelai pembawa
berekor {driving piate). Didalamnya terdapat susunan

Bagion Utama Mesin Bubut

Meja mesin bubut berfungsi sebagal tempat
dudukan kepala lepas, erctan,  penyangga diam
(steady  resfy dan memupakan tumpuan gaya
pemakanan wakiu pembubutan.

Parmukaannya halus
dan rata sehingga gerakan
kepala lepas dan lain-lain di
atasnya lancar. Bila alas ini
kotor  atau  rusak  akan
mengakibatkan jalannya
eretan tidak lancar sehingga
akan diperoleh hasil
pembubutan yang tidak baik
Gambar 4. Bed maching  atau kurang presisi.

C. ERETAN (CARRIAGE)

Eretan terdiri atas; (1) eretan memanjang (ongifudinal
carmage) yang bergerak sepanjang alas  mesin;
(2) eretan melintang {cross camage) berfungsi
untuk melakukan gerakan pemakanan arah melintang




Bagian Utsma Mesin Bubut

mendekali atau menjaui sumbu  senter, secara
; manuall otomatis dan
sekaligus sebagai
dudukan erstan atas
alas mesin; (3) dan
eratan atas  (fop

carriage), yang
bargerak sesual
dengan posisi
Gambar 5. Eratan panyetelan diatas

eretan melintang. Kegunaan eretan ini adalah untuk
memberikan pemakanan yang besarnya dapat diatur
menurul  kehendak operator yang dapat terukur
dengan ketelitian tertentu yang terdapat pada roda
pemutamya.
D. KEPALA LEPAS (TAIL STOCK)

Kepala lepas digunakan untuk dudukan senter
putar yang berfungsi sebagai pendukung benda saat

. b

OIS C1 T T T T O T T I

Bagian (Mama Mesin Bubut

proses pembubutan, serta sebagai dudukan tangkai
tirus  dan arbor saat proses pengeboran. Kepala
lepas dapal bergeser sepanjang alas mesin. Tinggi
kepala lepas sama dengan tinggi kepala tetap.

Gambar 6. Kepala kpas

E. Tuas-Tuas Pengatur Kecepatan Sumbu Utama

Tuas pengatur kecepatan sumbu utama berfungsi
untuk mengatur kecepatan putaran mesin  sesuai
hasil dari perhitungan atau pembacaan dari tabal
putaran.

Bagian Utama Mesin Bubut

Gambar 7. Tuas pengaim he-nq;emnm
Pada gambar diatas menunjukkan putaran tuas
kecepatan spindie dalam posisi A-1 dengan kecapatan
putaran spindle 270 rpm, seperti lingkaran pada
gambar. Apabila akan merubah kecepatan sepindle
yaitu dengan cara menggerakkan tuas kekanan atau
kekii sasuai pada table kecepatan spindie. Pada

dasarnya setiap mesin mempunyai prinsip yang sama.

Baglan Utama Mesin Butul

F. Tabel Kecepatan Sumbu Utama

Tabel kecepatan sumbu utama , menunjukkan
angka-angka besaran kecopatan sumbu  utama
yang dapat dipiih sesuali dengan pekerjaan
pembubutan.

Garmibar B Tabel Kecspalan spindk

G. Rumah Pahat

Pomjepit pahat digunakan untuk menjepit atau
memegang pahal Jenis ini sangat praktis dan dapat
menjepit pahat 4 {empat) buah sekaligus sehingga




OIS C1 T T T T O T T I

Bagian Utama Mesin Bubut Bagian Hama Mesin Suwbut

dalam suatu
pengerjaan bila
memeriukan 4 (empat)
macam pahai dapat
dipasang dan disatel

sekaligus. i
Gambar 9. Rumah pahat

H. Keran pendingin

Keran pendingin
digunakan untuk
menyalurkan pendingin
(coliant) kepada benda
kerja yvang sedang dibubut
dengan  tujuan  untuk
mendinginkan pahat pada
sehingga dapat menjaga
pahat tetap tajam dan
Gambar 10. Keran pendingin  tahan lebih lama.

o

I. Poros transporter dan Poros pembawa

Poros fransporter adalah poros berulir segi
empat atau frapesium yang biasanya memiliki kisar
& mm, digunakan uniuk membawa eretan pada
wakiu kerja otomatis, misalnya wakiu membubut ulir,
alur atau pekerjaan pembubutan lainnya.

Poros pembawa adalah poros yang  selalu
berputar untuk membawa atau mendukung
Jalannya eretan.

Pedengkapan Mesin Bubut

PERLENGKAPAN
MESIN BUBUT

A. CEKAM

Cekam adalah sebuah alat yang digunakan untuk
menjepit benda kera. Jenisnya ada yang berahang
tiga sepusat { Self centaring Chuck), dan ada juga yang
berahang tiga dan empat tidak sepusat
independenc Chuck).

Gamiar 13. Cekam rahang liga

Cekam rahang figa sepusat, digunakan
unfuk benda-benda silindris, dimana gerakan rahang
bersama-sama pada saat dikencangkan. Sedangkan

Perlengkapan Mesin Bubui

gerakan untuk rahang tiga
dan empat tidak sepusat,
satiap rahang dapat
bergerak  sendifi  tanpa
dikuti oleh rahang yang
lain, maka jenis inl biasanya
untuk mencekam benda- 5
benda yang tidak siindris atau digunakan pada
saat pembubutan eksentrik.

1. Pemasangan dan pelepasan Cekam dengan

Bentuk Sumbu Utama Plens (fange Type)

Gambar 14. independenc
Chuck,

a. Melepas cekam

Langkah-langkah untuk melepas cekam:

1) Memasukkan roda gigi pada kerja ganda
waktu mesin berhenti.

2) Beri alas/bantalan dari kayu uniuk menjaga
bed mesin dari kemungkinan kejatuhan
cekam,

3) Buka mur demgan kunci sambil menahan
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pan Mesin Bubut

1) pelat cekam.

2) Keluarkan pelat cekam, dan tempatkan
kembali mur apada bautnya.

3) Simpaniah pelat cekam didalam tempat
penyimpanan.

b. Memasang cekam

Langkah-langkah memasang cekam :

1) Bersihkan plens, sumbu utama, an lubang
lubang pengikat dari kotoran

2) Keluarkan mur-mur dari pelat cekam ini

3) Masukkanlah roda gigi pada kerja ganda saat
mesin barhanti.

4) Cocokkan dan masukkan baut pengikat.

5) Kencangkan baut pengikat dengan kunci

erfengkapan Mesin Bubut

-

Garnbar 15. Pemasang dan
Pelepasan cekam

2. Pemasangan dan pelepasan Cekam dengan

Sumbu Utama berpasak melintang

a. Melepas cakam

Langkah-langkah untuk melepas cekam:

1) Memasukkan roda gigi waktu mesin berhanti.

2) Masukkan kunci L pada ujung pasak
melintang

3) Putarkanlah masing-masing ujung pasak
sambil pelat cekam ditahan sehingga
penggabungan terlepas.

4) Simpaniah pelat cekam didalam tempat

penyimpanan.

b. Memasang cekam

Langkah-langkah memasang cekam :

1) Bersihkan lubang-lubang pengikat pada pena-
pena pengikat pada sumbu utama dan pelat
pencekam.

2) Aturlah lubang-ubang penglkat agar ftidak
terhalang oleh pasak-pasak malintang.

3) Masukkanlah roda gigi pada saat mesin
barhenti.

4) Masukkan pena-pena pengikat dari pelat
pencekam pada lubang pengikat.

5) Masukkan kunci pada ujung pasak meliniang
dan putarlah sehingga pasak mengikat pena
pelat cakam

6) Lakukan pada uwjung-ujung pasak lainnya
sehingga pelat cekam terikat.

pan Mesin Bubai

Gambar 16. Pemasang dan
Pelapasan cekam

3. Mengubah rahang pelat cekam yang memiliki tiga
rahang.
Keuntungan dari cekam rahang tiga adalah
bahwa rahang-rahangnya dapat memusat
bersama, sehingga memungkinkan kita untuk
bekerja labih cepat dan lebih mudah.
a.  Melepas Rahang
1) Masukkan kunci pelat cekam dan putariah

sehingga rahang-rahangya bergerak keluar,
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2

3)

sampal menonjol dari diameter pelat cekam.
Tariklah rahang nomor 3 perlahan lahan
keluar, sambil kunci tetap diputarkan
sehingga rahangnya terlepas dari pelaat
cekam.

Lakukan juga pada rahang nomor 2 dan
kemudian rahang 1.

Gambar 17. Pelepasan rahang cekam

2)

3)

4}

5)

Memasang Rahang

Bersihkan alur dari pelat cekam dan gigi-gigi
alur dari rahang .

Masukkan kunci pelat cekam dan putariah
searah jarum jam sehingga ujung gigl dan
pelat cekam terihat dari alur pelat cokam
nomor 1, kemudian balikkan putarrannya agar
gigi terletak di ujung dari ulir.

Ambillah rahang nomor 1 dan masukkan pada
alur nomor 1 sambil ditekan dan putarah
kunci searah jarum jam sehingga terasa
bahwa rahang itu teriarik kedalam.

Pastikan bahwa gigi-gigi sudah masuk
dengan menarik rahang keatas.

Lakukanlah untuk rahang nomor 2 kemudian
no 3 seperti rahang nomor 1.

pan Mesin Bubut

Gambar 16. Pemasangan rahang cekam

4. Mengubah rahang pelat cekam yang memiliki
ampat rahang.
Pelat cekam yang memiliki empat rahang dapat
diatur secara bebas dan rahangnya dapat dibolak-
balik. Keuntungannnya, yaitu

1)

2)

3

1)

2)

Dapat menjepit benda kera yang silindris
maupun bantuk yang fidak teratur

Benda kerja dapat dipasang secara insentris
atau eksantris.

Mempunyai potensi produksi lebih  besar
daripada pelat cekam tiga rahang.

Melapas Rahang

Tempatkan kunci pelat cekam dan putarlah
sehingga rahang keluar jauh darl diameter
pelat cekam.

Peganglah rahang sambil ditarik ke luar dan
kunci teteap dipuitar sehingga rahang
meluncur bebas keluar dari dalam pelacekam
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Gambar 19. Pelepasan dan
pernasanan rahang cekam

b. Memasang Rahang

1) Balkkan rahng dan masukkan ke dalam
lumcuran sambil ditekan, kunci diputar sampai
tarasa bahwa ulir pengatur talah mencakup

2) Demikian pula untuk rahang yang lainnya
dikeluarkan ferleblh  dahulu, kemudian
dipasang kembali sambil dibalik.

BE. PEMBAWA

Pembawa  ada
2 (dua) jenis, yaitu
pembawa berujung
lurus berujung  lurus
digunakan
berpasangan dengan
plat pembawa rata
sedangkan pembawa ¥ Gambar 20, Pembawa
beruyjung bengkok dipergunakan dengan plat
pembawa beralur. Caranya adalah benda kera
dimasukkan ke dalam ubang pembawa,
tarbatas dengan besamya lubang pembawa
kemudian dijepit denmgan baut yang ada pada
pembawa tersebut, sehingga akan dapat berputar
bersama - sama dengan sumbu utama. Hal ini
digunakan bilarnana dikehendaki  membubut
menggunakan dua buah senier.

ngkapan Mesin Bubut

C. PENYANGGA
Penyangga ada dua

macam yaitlu penyangga

tetap (steady resfi dan

penyang  jalan (fallower f
rosf) . Penyangga ini
digunakan untuk ']
membubut benda-benda o
yang panang, karena Gml:ﬂrzLSf:dymsr

benda kerfa yang panjang apabila tidak dibantu
penyangga maka  hasl
pembubutan  akan menjadi
berpenampang eliploval,
tidak silindris dan tidak rata
sara menjaga benda kera

Sirser | Hol Wikt a8 T

supaya tidak melengkung
sshingga tetap lurus

Gambar 22. Folower rest G ST

capan kbesin Bubu

. SENTER

Senter terbuat dari baja yang dikeraskan dan
digunakan untuk mendukung benda keda yang akan
dibubut. Ada dua jenis senter yaitu senter mati (tetap)
dan senter putar. Pada umumnya senter  putar
pemasangannya pada uwjung kepala lepas dan
senter fetap pemasangannya pada sumbu utama
mesin (main spindle).

Garmbar 23. Senter tetap dan putar

Bagian senter yang mendukung benda kerja
mempunyal  sudut 60, dan dinamakan senter putar
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karena pada saat benda kerja berputar senternya ikut
berputar. Berlainan dengan senier mati (tetap) untuk
penggunaan pembubutan dantara dua senter, benda
tersebut hanya ikut berputar tersama mesin namun
ujungnya tidak terjadi gesekan dengan ujung benda
kerja yang sudah diberi lubang senter. Walaupun tidak
terjadi gesckan sebalknya sebelum digunakan, ujung
senter dan lubang senter pada benda kerja diben
greace'gemuk atau pelumas sejenis lainnya.
E. ADAPTOR

Tangkai sentermata bor dan tangkal chuck bor
memilki beberapa tingkat ukuran. Agar kita bisa
meanggunakan semuanya di kepala lepas mesin bubut

Gambar 24. Adaptor

Perlengkapan Mesin Bubut

kita, maka kita perlu menggunakan adaptor.
Misalnya jika kita hendak memasang mata bor 32mm
langsung di kepala lepas mesin bubut kecil tidak akan
muat maka kita perlu sarung pengurang diameternya.
Begitupun sebaliknya jika kekecilan maka kita pakai
saring penambah.
F. DRILLCHUCK

Ciill chuck adalah salah satu alat pencekam bor
center atau mata bor dengan batasan tertentu yang
sehingga dapat digunakan pada kepala lepas.

Garmniar 25. Drill ehick

PEMOTONGAN

Parameatar pemotongan pada prosas
pembubutan adalah, informasi berupa dasar-dasar
perhitungan, rumus dan tabel-tabel yang mendasan
teknologi  proses pemctongan/penyayatan pada
mesin bubut. Pada proses pembubutan periu
diperhatikan parameter pemasinan yang
mencangkup kecepatan potong (cutting speed),
kecepatan putaran mesin{Revoiotion Permenit),
kecepatan pemakanan (feeding), kedalaman
pemotongan [dept of cut).

Tiga parameter utama pada setiap proses bubut
adalah kecepatan putar spindel (speed), gerak
makan (feed) dan kedalaman potong (depth of cuf),
karena keoliga parameter tersebut adalah bagian
yang bisa diatur oleh operator langsung pada mesin
bubut.

Paramatar Po

1. Kecepatan potong (Cutting Speed )

Kecepatan potong (CS) adalah kemampuan alat
potong menyayat bahan dengan aman menghasilkan
tatal dalam satuan panjang/ wakiu
(m/menit atau feat/manit).

: o
L o«
4 :

Gambar 26. Panjang benda kerja yang dialui pEII‘lHI1
seliap pularan
Besar kecepatan potong (cuiting speed) dapat

dirumuskan untuk menghitung putaran (TaufigRohim,
1993: 14).

sk B e

wan "
V= ey mmmanit.........oeeeeeee 1)
keterangan :

d = Diameter banda kerja

n = Kecepaian putaran pisau/ benda kerja
v = Kecepatan potong (mm/menit)
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2. Kecepatan putaran mesin

Kecopatan putaran mesin bubut  adalah,
kemampuan kecapatan putar mesin bubut untuk
melakukan pemoiongan atau penyayatan dalam
satuan putaran/menit. Mengingat nilai kecepatan
potong untuk setiap jenis bahan sudah ditetapkan
secara baku, maka komponen yang bisa diafur
dalam proses penyayatan adalah putaran
mesinbenda kerfanya. Dengan demikian rumus
dasar uniuk menghitung putaran mesin bubut

adalah:
1000.Cs

ind
Keterangan :

d : diameter benda keda (mm).
Cs : kecepatan polong (meter/menit)
T :nilai konstanta 3,14

n=

Faramater Pom

Contoh Soal:
Diketahui benda kerja dengan diameter G0mm akan
dibubut dengan kecepatan potong (cufting speed)
25 mimenit. Hitunglah putaran mesin  yang
digunakan. Jawaban
Diketahuwi : d =60 mm
Cs = 25 m/menit

Ditanya n..?
Jawab :

10MLECE

d

_ 100025
3,14.60

n = 1326 Rpm

n=

Hasil perhitungan di atas pada dasarnya
dapat dilihat pada nomogram cutling speed (lhat
nomagram cutling speed).

3- Kecepatan pemakanan (feeding)

Kecepalan pemakanan adalah jarak tempuh
gerak pisau dalam satuan millimeter permeanit.
Gerak makan (feed) , adalah jarak yang ditempuh
oleh pahat sefiap benda kerja berputar satu kali
sahingga satuan f adalah mm/putaran

A

f f

Sumbar B Santol Wiararka

Gambar 27, Gerak makan {f) dan kedalaman
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Parameter Femotangan

VE=fon:mmimin ... (2)
(widarto, 2008: 150)

keterangan:
W f = kecepatan makan; mm/min
f = gerak makan ; mmfir)

n = putaran poros utama {benda kerja); rpm
Besarnya kecepatan pemakanan dipengaruhi

oleh:

a. Jenis bahan pahat yang digunakan.

b. Jenis pekerjaan vyang dilakukan, misainya:
membubut rata, mengulir, memotong atau
mengkariel dan lain-lain.

c. Menggunakan pendinginan atau tidak.

d. Jenis bahan yang akan dibubut, misalnya: besi,
baja, baja tahan karat (stainless steel), atau
bahan-bahan non fero lainnya.

. Kedalaman pemakanan.

Contoh Soal:

Sebuah benda kerja akan dibubut dengan putaran
mesinnya 750 putaran/menit dan gerak makan (f)
0.2 mmiputaran. Berapa besar kecepatan
pemakanannya 7

Jawaban

F=fxn

F = 0,2 x 750 = 150 mm/menit.

Pengertiannya adalah; pahat bergeser sejauh 150
mm, salama satu menil. Hasil perhitungan di atas
pada dasarnya dapat dilihat pada tabel nomogram
kecepatan makan (lihat nomogram kecepatan
makan).

Parameder Pen

- 2% %Y Bo%

i = RS _.if_r

— - _\_\.\. \ N

§ NN
3 o X N1 \ \*-.
Eo.os |[ NN |
3 IR
E IV
: N R
3 NN
@ 002 \ \‘1
0,01 N | \ s

100 200 500 1000 mnwm

JUMLAH PUTARAN SUMBLU UTAMA {PUTARANMENIT)
Tabel 2. Nomogram kecepatan makan

4. Kedalaman potong (dept of cut)

Tebal bagian benda kerda yang dibuang dari
benda kera, atau jarak antara permukaan yang
dipotong  terhadap permukaan yang belum
terpotong.

_b-d

=2
Ketarangan :

D = diameter awal pambubutan (mm)
d = diamaeter akhir pembubutan (mm)
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Idarifikasi Alat Potong

IDENTIFIKASI
ALAT POTONG

A MATERIAL PAHAT BUBUT

Pahat bubut merupakan pisau penyayat yang
digunakan untuk menyayat benda kerja yang akan
dibubut. Pahat bubul ditinjau dari segi bahannya
adalah H3S dan Karbida
1. Pahat High Speed Steel (HSS )
High speed steel (HSS) adalah perkakas yang tahan
terhadap kecepatan kerja yang tinggi dan temperatur
yang tinggl juga dengan sifat tahan softening, tahan
abrasi, dan tahan breaking. HSS merupakan
peralatan yang berasal dan baja dengan unsur karbon
yang finggl. Pahat HSS ini digunakan untuk
mengasah atau memoiong benda kerja. Beberapa
unsur  yang membeniuk HS3S antara lain
Tungsten/wolfram (W), Chromium (Cr), Vanadium (V).
Molydenum (Mo), dan Cobalt (Cao).

|dentifikas| Alal Pedong

Pahat dari HSS biasanya dipilih jika pada proses
pemesinan sering terjadi beban kejut, atau proses
pemesinan yang sering dilakukan interupsi (terputus-
putus)

Gambar 26. Pahat HSS
b. Pahat Karbida
Pahat inl dibuat darl campuran antara serbuk
karbida (Nitrida, Oksida) dengan bahan pengikat yang
umumnya dari Cobalt {Ca). Dengan

cara Carburizing masing-masing bahan dasar
(serbuk) Tungsfen  (Wolfram W)  Tintamium  (Ti),
Tantalum (Ta) dibuat menjadi karbida yang kemudian

Mentifikasi Alat Patong

digiling (ball mill) dan disaring. Semakin besar
prosentase pengikat Co maka kekerasannya menurun
dan sebaliknya keuletannya membaik. Ada tiga jenis
utama pahat karbida sisipan, yaiu:
1) Karbida Tungsten
Karbida fungsten merupakan jenis pahat
karbida untuk meamotong besi tuang.
2) Karbida Tungsten Paduan
Karbida tungsten paduan merupakan jenis
karbida untuk pememotongan baja.
3) Karbida lapis
Karbida lapis yang merupakan jenis karbida
fungsien wang di lapis (satu atau beberapa
lapisan) karbida, mifide, atau oksida lain yang
lebih rapuh tetapi ketahanan terhadap panasnya
(hot hardness) tinggi.
Pahat janis ini lebih unggul dibandingkan dengan
pahat HSS, karena pahat ini memiliki ketangguhan
dan ketahanan terhadap abrasi serta keausan. Sealain

\dmntifilasi Akat

itu, resistensi terhadap deformasi termaliperubahan
bentuk karena panas, juga cukup baik. Oleh karena
itu, harga pahat jenis ini juga relatif mahal.

Gambar 20. Pahat karbida dengan
pengikat baut

|1l

Gambar 30. Pahat karbida denpan
penghat dibrasing
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Idemitikast Alst Patong

B. Geometris Pahat Bubut
1. Pahat bubut rata kanan
Pahat bubut rata kanan memilki sudut baji 807
dan sudut-sudut bebas lainnya, pada umumnya
digunakan untuk pembubutan rata memanjang
yang pemakanannya dimulai dari kiri ke arah
kanan mendekati posisi cekam.

e ]

[ {.v ,r.--‘-L W -
Gambar 31. Pahat bubui rala karan
2. Pahat bubut rata kiri

Pahat bubut rata ki memilki sudut baji
55* dan sudut-sudut bebas lainnya sebagaimana

Identifilas| Alag

gambar 32 pada umumnya digunakan untuk
pembubutan rata mamanjang yang
pemakanannya dimulai dari kin ke arah kanman
mendekati posisi kepala lepas.

__._\_i_i-} ":\._;{.- Ll TAY st Bebas ks
Gambar 32. Pahat bubut rata ki
3. Pahat bubut muka
Pahat bubut muka memilki sudut baji 55° dan
sudut-sudut bebas lainnya, pada umumnya
digunakan untuk pembubutan rata permukaan
benda kerja (facing) yang pemakanannya dapat
dimulal dari luar benda kerja ke arah mendekati

titik senter dan juga dapat dimulai dari titik
sonter ke arah luar bonda kerja tergantung arah
putaran mesinnya.

LRt ) e P

Gambar 33. Pahat bubut muka
4. Pahat bubut ulir

Pahat bubut ulir memiliki swdut puncak
tergantung dari jenis ulir yang akan dibuat. Sudut
puncak 55° adalah untuk membuat ulir jenis
whitwhort. Sedangkan untuk pembuatan ulir metris
sudut puncaknya adalah 60°.

Identifikas| Alaf Potong

sumnbar : Wirawan

0 T
Garnbar 34. Pahat bubut ulir
5. Pahat Alur
Pahat alur digunakan uniuk membuat alur
pada benda kerja. Macam-macam pahat alur
digunakan sesuai dengan kebutuhan membuat
celah alur atau ukuran ciip.

Garnbar 35. Pahal bubut alur
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C. Pahat Bubut Standar IS0

Jenis pahat bubut menurut standar 1S0, terdapat
O (sembilan) tipe diantaranya: 1SO 1, IS0 2, 180 3,
150 4, IS0 5, IS0 6, 180 7, 13S0 8 dan IS0 9. llustrasi
penggunaan dari berbagai jenis pahat bubul standar
|80 dapat dilihat pada gambar -

ik | Qi

150 2 150 4 180 &
1501 1503 IS0 5 1507

Gambar 36 Pahat iSO

Isnt ks

Keterangan:
a. Pahat IS0 1

Pahat IS0 1 digunakan untuk proses pembubutan
memanjang dengan hasil sudut bidangnya (plane
anglelsebesar 75°. Pada umumnya pahat jenis ini
digunakan uniuk membubut pengasaran yang hasil
sudut bidangnya tidak memerukan siku atau 907
b. Pahat SO 2

Pahat I1SO 2 digunakan uniuk pembubutan
mamanjang dan melintang (pembubutan
permukaan/facing) dengan hasil sudul bidangnya
(plane angle) sebesar 45°. Pahat jenis ini juga dapat
digunakan untuk membubut chamfer atau
menghilangkan ujung bidang vang tajam (debured).
c. PahatlS03
Pahat IS0 3 digunakan uniuk proses pembubuian
memanjang dan melintang dengan sudut bidang
samping (plane angle) sebesar 93°. Pada proses
pembubutan  melintang tujuannya adalah untuk

Idomtifikass Alat Py

Idendifikasi Alat Potong

mendapatkan hasil yang siku (90"} pada sudut
bidangnya. yaitu dengan cara menggerakan pahat
meanjahui sumbu cenlfer.
d. Pahat S04

Pahat IS0 4 digunakan untuk proses pembubutan
memanjang dengan pemakanan relatif kecil dengan
hasil sudut bidangnya (plane angle) sebesar 0°.Pahat
jenis ini pada umumnya hanya digunakan uniuk
proses finising.
. Pahat |SO5

Pahat IS0 5 digunakan untuk proses pembubutan
melintang menuju sumbu senter dengan hasil sudut
bidangnya (plane angle) sebesar 0° Jenis pahat ini
pada umumnya hanya digunakan untuk meratakan
permukaan benda kerja atau memiacing.
f. Pahat|SO6
Pahat ISO 6 digunakan untuk proses pembubutan
memanjang dengan hasil sudut bidangnya (plane
angle) sebesar 90° sehingga pada proses

pembubutan bertingkat yang selisin diameternya
tidak terlalu besar dan hasil sudut bidangnya
dikehendaki siku (90°) pahatnya tidak periu
digerakkan menjahui sumbu senter.

g. PahatisO?

Pahat IS0 7 digunakan untuk proses pembubutan
alur menuju sumbu cenfer dengan hasil sudut
bidangnya (plane angle) sebesar 0°. Pahat jenis ini
dapat juga digunakan untuk memotong pada benda
kerja yang memilki diameter nominal tidak lebih dari
dua kall lipat panjang mata pahatnya.

h. PahatisO8

Pahat ISO 8 digunakan untuk proses pembesaran
lubang tembus dengan hasil sudut bidangnya (plane
angle) sebeasar 75°.

i. Pahat|SO9

Pahat IS0 9 digunakan untuk proses pembesaran
lubang tidak tembus dengan hasil sudut bidangnya
{plane angle) sebesar 95°.
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. Cara Pemasangan Pahat Bubut
Langkah-langkah dalam pemasangan pahat
bubut
1) Bersihkan pahat dan tool post
2) Pasangiah pahat pada tool post sambil

mengencangkan baul

3) Periksalah agar tinggi ujung pahat sama
dengan finggi ujung senter pada kepala
lepas. Jika kurang tinggl tambahlah pelat
besi sebagai ganjal, dan jika terlalu tinggi
maka kurangilah pelat besi tersebut.

4) Kencangkanlah
baut baut tool
post dengan =
kunci yang
tersedia.

e bk

Gambar 37. Pemasangan pahat

I Entifias) Al

Unituk mendapatkan  permukaan hasil
pembubutan yang maksimal, pemasangan pahat
harus setinggi senter.

Gambar 38
selinggl garis senter

Jika dalam pemasangan pahat terlalu tinggi.
jarak antara garis
sumbu dan tatal
akan mambeasar
sahingga sudut
bebasnya mengecil.
Akibatnya sisi

Gambar 39. Perasangan pahat
digtas gads senter

Akibatnya sisi depan pahat akan maju terlebih
dahulu dan gesekan akan tefgadi sehingga
pemotongan tidak berjalan dengan sempurna.

Gambar 40. Pemasangan pahat
dibiawah garis sentes

Apabila pemasangan pahat dibawah sumbu
sentar, besarmya sudut antara garis sumbu dan
tatal akan berkurang, sehingga sudui tatal akan
membesar. Keadaan seperti ini akan cenderung
mengangkat banda kerja.

Identifkas| Alat Po

Tanda-tanda pahat tumpul.
1) Hasil sayatan pahat kasar, tatalnya berupa
bubuk, meskipun penyayatan tipis
2) Berbunmyi mengert, berasap, dan bekas
sayatan mengkilap.
3) Kalau digerakkan dengan tangan terasa
berat dan pahat bergatar.
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Proses Pembubutan

£ PROSES
J PEMBUBUTAN

A. MEMBUBUT RATA

Membubut rata mempunyai beberapa macam, yaitu
sebagai berikut:

1. Membubut Rata

Gambar 41. Membubut rata

Membubut permukaan hendakiah diperhatikan

beberapa hal berikut ini

a. jangan terlalu panjang keluar benda kerja
terikat pada cekam.

Proses Pembubutan

b. pahat harus setinggl senter

. gerakan pahat maju mulal dari sumbu benda
kerja dengan putaran benda kerja searah
jarum jam atau gerakan pahat maju menuju
sumbu benda kerja dengan putaran benda
kerja berlawanan arah jarum jam (putaran
mesin harus berlawanan dengan arah mata
sayat alat potong).

2. Membubut Lurus

Gambar 42. Membubut lunis

Proses Pombabutan

Pembabutan

3. Membubut Lurus Bertingkat

Cara membubut lurus bertingkat yaitu:

a. Bubutlah luwrus vyang akan dikurangi
diameternya dengan panjang yang sudah
ditandai.

b. Bubutlah terlebih dahulu yang memiliki
diameter paling besar.

. Kemudian lakukan pembubutan  lurus
berulang dengan panjan dan diameter yang
sudah ditentukan sampai ukuran yang
dikehendaki.

Gambar 43. Membubut lurus bertingkat

4. Membubut Chamfer

Pembubutan ini berguna untuk menghilangkan
bagian yang tajam. Pahat yang digunakan bisa pahat
kiri,kaman, chamfer sesuai dengan kebutuhan dengan
sudut 45°

5. Membubut Alur

Alur (grooving) pada benda kerja dibuat dengan
tujuan  untuk  memberi kelonggaran ketika
memasangkan dua buah elemen mesin.




OIS C1 T T T T O T T I

ysu5 Pembabutan

o e b utan

Garmbar 45. Membubut skur

Beberapa petunjuk penting yang harus
diperhatikan  ketika melakukan pembuatan alur atau
proses pemotongan benda kerja adalah:

a. (Cairan pendingindiberikan sebanyak mungkin.

b. Ujung pahatdiatur pada sumbu benda kerja

c. Posisl pahat atau pemegang pahat tepat

90° terhadap sumbu benda kerja

Panjang pemegang pahat atau pahat yang
menonjol ke arah benda kerja sependek mungkin

agar pahat atau benda kerja tidak bergetar

e. Dipilih batang pahat yang terbesar

f. Kecepatan potong dikurangi (50% dari
kecepatan potong bubut rata)

g. Gerak makan dikurangi (20% dari gerak
makan bubut rata)

h. Untuk alur akslal, penyayatan pertama
dimulai dari diameter terbesar untuk
mencegah berhentinya pembuangan beram.

B. MEMBUBUT TIRUS

1. Pembubutan tirus dengan menggeser eretan atas.
Pembubutan firus dengan cara ini hanya terbatas
pada panjang titk tertentu (refatif pendek), sebab
tergantung pada besar kecilnya eretan atas yang
dapat digeserkan. Kelebihan pembubutan tirus
dengan cara ini dapat melakukan pembuatan firus
dalam dan luar, juga bentuk-bentuk tirus yang
besar, sedangkan kekurangannya adalah tdak

Proses Pembubutan

dapat dikerjakan secara otomatis, jadi selalu
dilakukan dengan tangan. Besar sudut yang akan
disetel pada eretan atas dapat dihitung dengan rumus

sebagal berikut
i I
—
} (E—x
B === e i e
\'\
& _ D-d
z 7 2L
Keterangan
D = diameter tirus besar.
d = diameter tirus kedil.
:;' = sudut pemutaran eretan atas.
L = panjang tirus.

Proses Pembubutan

Gambar 46. Cara mefyelel aislan atas

2. Pembubutan ftirus dengan penggeseran kepala
lepas.

Pembubutan dengan cara ini hanya dapat
dilakukan untuk pembubutan bagian tirus luar saja
dan kelebihannya dapat melekukan pembubutan
tirus yang panjang dengan perbandingan ketirusan
yang kedl (terbatas). Cara penyayatannya dapat
dilakukan secara manual dengan ftangan dan
otomatis. Dengan cara ini proses pembubutan tirus
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dilakukan sama dengan proses membubut lurus
dengan bantuan dua senter. Benda kerja trus
terbentuk karena sumbu kepala lepas tidak sejajar
dengan sumbu  kepala tetap. Untuk cara ini
sebaiknya hanya untuk sudut tirus yang sangat
kecil, karena apabila sudut tirus besar bisa merusak
senter jalan yang dipasang pada kepala lepas.

Rumus untuk menghitung penggeseran kepala lepas:

G ={ﬂ—d'JI.
r
Keterangan :
G = penggeseran kepala lepas
D = diameter tirus besar
d = diameter tirus kecil
L = Panjang seluruh benda kerja

1 = panjang tirus
Untuk menggeser dengan kepala lepas dapat
dilakukan dengan cara sebagai berikut :

Pembabutan

a) Menggunakan skala nonius pada kepala lepas.

Surstur ! ok Dy

Gambar 47. Penystelan kepals lepas

Gambar 48 Penystelan kepala lepas

Pombubutan

b} Memggunakan dial indicator yang dipasang pada
eretan atas.

> 5>

sebelum siclsh digeser

digeser

/
~ - ~

Swmber - Sokes Darraras:

Gambas 49 Penyelalan kepala lepas
dengan disl indicator

3. Dengan menggunakan perlengkapan tirus (Taper
Attachmenf).

| Pembubutan dengan cara

\ : i dapal diar  dengan

-' ] memasang pelengkapan tirus

yang dihubungkan  dengan

eratan  lintang. Pembuatan

tirus dengan alat ini adalah

G;‘;arm.mm untuk benda yang memiliki
firus taper sftachment  spdut tirus relatif kel (sudut
sampai dengan tQOJ. Pembuatan tirus lebih cepat
karena gerakan pemakanan (feeding) bisa dilakukan
otomatis. Satu set perlengkapan tirus yang tersedia
diantaranya:
1) Busur skala (plat dasar)
2) Alat permbawa
3) Sepatu geser
4) Baut pangikat (baut pangunci)
5) Lengan pembawa
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Gambar 51. Flain taper aitachmesnt
C. MENGEBOR

Sebejum dilakukan pengeboran benda kerja
dibor senter terlebih dahulu. Pada saat pengeboran
besarmya putaran mengikuti besar kecilnya diameter
mata bor yang digunakan dan harus diberi
pendinginan untuk menjaga mata bor tetap awet
dan hasilnya pengeboran bisa maksimal.

1. Borcenter (center dril)

Bor senter adalah salah satu alat potong pada
mesin bubut yang berfungsi untuk membuat lubang
senter pada ujung permukaan benda kerja.

Surther : Cormmups "\

Gambes 52. Canfer dnil

2. Mata Bor (fwist drill)

Mata bor adalah salah satu alat potong pada
mesin bubut yang berfungsi untuk membuat lubang
pada benda pejal. Dalam membuat diameter lubang
bor dapat disesuaikan dengan kebutuhan, yaitu
tergantung dari diameter mata bor yang digunakan

Gambar 53. Proses mengebor pada
mesin bubul

e O oY
F— T

‘Gambar 54. Mata bor

. MEMBUBUT DALAM

Pekerjaan membubut dalam dilakukan
biasanya setelah dilakukan pengeboran atau sudah
ada lubang terlebih dahulu. Jadi pembubutan dalam

hanya bersifat  perluasan lubang  atau
membentuk bagian dalam benda. Untuk mengetahui
kedalaman yang dicapal maka pada saat awal mata
pahat hendaknya disetel pada posisi 0 dial ukur
kepala lepas sehingga tidak setiap saat harus
mengukur kedalaman atau jarak tempuh pahatnya.

e

‘Gambar 55 Sakah satu pahat bubit
daiam

E. MEREAMER

Untuk mersamer benda kerja dapat dilakukan
dengan memasang reamer tersebut bersama-sama
dengan penjepit bor dikepala lepas atau dapat pula
langsung ke kepala lepas. Syarat mereamer antara
fain:
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Gambar 56 Proses menasmer paca
Fibesin bt

1. Pembesaran pada benda kerja tidak boleh lebih
dari 0,2 mm.
2. Pengepasan harus tepat dan permukaan harus
halus.
F. MEMBUATULIR
Mesin  bubut dapat dipergunakan  untuk
membubut  ulir  luar/baut dan  wlir  dalam/mur.
Berdasarkan dari sisl bentuk juga dapat membuat
ulir segi tiga (a), trapezium (b), bulat (c) dan segi
empat (d).

2. Pengepasan harus tepat dan permukaan harus
halus.
F. MEMBUATULIR
Mesin  bubut dapat dipergunakan  untuk
membubut  wlir luar/fbaut dan wlir dalamy/mur.
Berdasarkan dari sisi bentuk juga dapat membuat
ulir segi tiga (a), trapezium (b), bulat (c) dan segi
empat (d).

-

a b

¢ d

S irh Derrain

Gambar 57. Macam-nacam uir
berdasarkan benluknya

Pambubutan

Prosss Pembubutan

Dari sisi aran uliran jenis ulir ada yang arah
ulirmya ke kanan (disebut ulir kanan), dan ada yang
arah ulirmya kekin (disabut ulir kiri).

Sedangkan bila dilihat jalannya ulFan ada
vang disebut ulir tunggal, ulir dua jalan (ganda) dan
vang lebih dar dua jalan desebut ulir majemuk.
Berdasarkan satuan ukuran terdapat satuan
metris dan inchi. Untuk ulir Metris sudut ulir adalah

80°, sadangkan ulir Whitwoth sudut ulir 559
Bagian ulir dapai ilihat pada gambar 58 dan

gambar 59 :

i £
! z
E I %I
F E ! =
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M16

Ma
M0
M2

™ 14)
M 18
™ 18)
M 20
M22)
M24
maz7)
M 30

M 33)

0,25
0,25
0,35

0,45
0.5

25
25

35
35

12700
14,701
18.376

18,376
20,378
22051

25051
27T
30728

il d3

e

0,88
1M

151
195
2,38

3,14
4,02
477

6,47
8,16
9,85

11,55
13,55
14,83

16,83
18,83
20,32

23.32
2571
2871

Miir
Diame  Diamet
BT ‘&F mata
‘berkeci Ibor
1di
073 | 075
0.83 0.85
122 1.25
157 16
2m 2
246 25
324 33
413 42
&, 5
6,65 B8
8,37 BS5
10,10 10,2
11,83 12
13,63 14
15,29 15.5
1729 175
19,29 19,5
20,75 n
2375 24
26,21 26,5
29.21 29.5

Diamet | Gang | Diame Baut Mur |
e P '8 Diam Diame  Diamet
noming Tenga | pier er  ermata
h terke  terkeci  bor
#up o2= | gids 1
D2
M36 | 4 | 33402 | 31,08 | 367 32
M 33) 4 36.401 | 3400 | 367 35
Ma2 45 | 39077 | 36,48 | 3713 375
M45) | 45 | 42,077 | 3048 | 4013 405
Mas 5 | 44,752 | 4157 | 42,59 43
M 52) 5 | 48.752 | 4557 4659 47
M58 55 |52427 | 49.25 | 50,04 50.5
M B0) 55 | 56427 | 53,25 | 54,04 545
MB4 6 | 60,102 | 56,64 | 57,50 58
M 58] 6 | 64,002 | 6064 | 61,50 62

Tabel 3. Ulir metrik standar 150

Keterangan Ulir metrik 150 :

D2,d2 = Diameter tangah
D2 =d2=d-0649 P

D1 =d-1,082P
d3i=d-1226 P
H = 0,866 P

H1=0541P
h3 =0613P

r=0144P
R=0072P

ATEH P

LJMMANTMA'MK |

Gambar 59. Bagian-bagian ulir whitworf

BEN ~BRITISH STANDARD WHITWORTH THREADS - BS 841888

RS

AAMETE
R{DT)




OIS C1 T T T T O T T I

Wi - BRITISH 5 TAN DARD WHTWORTH THREADS — BS 34158

1. Metode infeed (Pemakanan)

Setidaknya tiga metode infead yang mungkin.
(Lihat Gambar) Sedikit menyadarkan betapa dampak
pilihan di antara metode ini dapat memiliki efektivitas
yang berbeda pada operasi threading atau
pembuatan ulirdrat
a. Radial infesd.

Sementara ini mungkin metode yang paling
umum untuk memproduksl ulir, it juga yang paling
direkomendasikan kepada pemula.

Karena pahat makan radial ({tegak lurus ke
centerline benda kerja), benda keria dimakan dari
kedua sisi pahal, sehingga
menghasilkan sebuah tatal
bementuk V. Bantuk ini sulit

: i

5t i

2 EEE o

!E EB‘ i)
Ezg L2
M ERE =
=] i g: :
: 5
: £k
H i -
: S558%8 3
:_._._.: b E
7 e -

untuk terlepas, sehingga aliran
tatal dapat menjadi masalah.
Juga, karena kedua sisi pahat

AN

Gambar 60. Raskal nfeed

smbubutan

makan yang mana mengalami panas finggl dan
tekanan, umur pahat umumnya akan lebih pendek
dengan meiode ini dibandingkan dengan metode
infeed lainnya.

b, Flank infeed

1 7

Dalam metode
ini, arah infead sejajar
dengan salah satu sisi
pahat, vyang berarti
pahat berada di
sepanjang garis yang

Gamirar 61, Fiank infeed

membentuk  sudut 30

sedikit. Mamun, dengan infeed ini, karena posisi pahat
terus diubah maju dan menyerong 30 derajat. maka
hasil potongannya akan menjadi kasar.
¢. Kombinasi infeed

Metode ini secara bergantian memasukkan pahat
dari kedua sisi. Metode ini memberikan umur pahat
lebih lama karena kedua sisinya digunakan. Namum,

metode il juga dapat
mengakibatkan masalah
arus latal yang dapat

mempengaruhi  parmukaan
akhir. Metode ini biasanya

darajat {setengah dari sudut pahat).
Caranya dengan menggeser orotan atas sehingga
membeantuk sudut 30° terhadap eretan melintang atau
60° terhadap sumbu spindel.

Dibandingkan dengan radial infeed, tatal di
sini akan lebih mudah uniuk terbentuk dan terbuang

secara fteratur, menghasilkan panas yang lebih

hanya digunakan untuk E
penampang  ulr  yang
sangat besar dan untuk ft g
bentuk ulir seperti Acme

dan Trapezium.
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2. Proses Pembuatan Ulir
a.  Ulir Segitiga Luar

Gambar 63. Membubut ulir segiiga luar

b. Ulir Segitiga Dialam

Gambar 64. Membubut ulir segiiga datam

©.  Ulir Segi Empat Luar

Gambar 5. Melode pambubutan |urus dan
Zig-zag ulir Segi empat luar

mibsbutan

Pembubutan

d. Ulir Segi Empat Dalam

Gambar B6. Pembubulan U seg| empat
dalam

G. MEMBUBUT KARTEL

Kartel (knurling) adalah proses membuat injakan
ke permukaan benda kera berbentuk berian
(diamond] atau garis  lurus  beraluran  untuk
memperbaiki  penampilan  atau  memudahkan
dalam pemegangan. Bantuk injakan kartel ada
dalam berbagal ukuran yaitu kasar (14 pitch), n dium
{21 pitch), dan halus (32 pitch).

Gambar 67. Proses pembubutan karte|

’

Gambar 6B, Gigi pasau kartal
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Hal : Ijin Survey/Observasi

Kepala SMK Negeri 2 Klaten
Senden, Ngawen

Klaten 57466

Jawa Tengah

Dalam rangka Tugas Akhir Skripsi kami mohon dengan hormat bantuan Saudara memberikan Ijin
untuk melaksanakan Survey/Observasi dengan fokus Permasalahan: Pengembangan Media Buku
Saku Turning Sebagai Penunjang Pembelajaran Teknik Pemesinan Konvensional Kelas X di SMK N
2 Klaten, bagi mahasiswa Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta tersebut di bawah ini:

No. Nama e NIM Jurusan Lokasi

1 [Sidiqg Mucharom - [14503247009 |Pend. Teknik Mesin - S1 SMK Negeri 2 Klaten

Dosen Pembimbing/Dosen Pengampu
Nama : Dr. Sutopo, M.T.
NIP : . 19710313 200212 1 001

Adapun pelaksanaan Survey/Observasi dilakukan pada 28 Maret s/d 30 April 2016.

Demikian permohonan ini, atas bantuan dan kerjasama yang baik selama ini, kami mengucapkan
. 2 o p—
terima kasih. 7

Wakil Dekan I

2

Dr:'Widarto, M.Pd.
—NIP. 19631230 198812 1 001‘%(

Tembusan :
Ketua Jurusan
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KLATEN

SURAT KETERANGAN

Nomor : 070/2¢ 32 .5/13/2016.
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Yang bertanda taﬁgah dibawah ini Kepala SMK Negeri 2 Klaten, di Senden, Kecamatan
Ngawen, Kabupaten Klaten menerangkan : '

Nama : SIDIQ MUCHAROM.
NIM : 1 14503247009.
Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin — S1.

Fakultas Teknik : Universitas Negeri Yo gyakarta.

Dosen Pembimbing : Dr. Sutopo, M.T.

Judul /Topik "Pengembangan Media Buku Saku Turning Sebagai penunjang
Pembelajaran Teknik Pemesinan Konvensional Kelas X di SMK
Negeri 2 Klaten”. A

bahwa berdasarkan : Surat Wakilfﬁé‘k&r} I Fakultas Teknik UNY No. 0542/H34/PL/2016 -

Tanggal, 24 Maret 2016 tentang permohonan Ijin Survey/Observasi yang akan dilaksanakan
mulai 28 Maret s/d 30 April 2016.

telah melakukan Survey/Observasi pada tanggal, 11 s/d 13 April 2016 diKelas X Teknik
Pemesinan SMK Negeri 2 Klaten.

Demikian surat keterahgan ini dibuat, untuk dapat dipergunakan sebagai mana mestinya.
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