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RINGKASAN 

 

Dalam proses pemesinan logam, disamping penggunaan mesin perkakas, mata pahat merupakan hal 

yang penting untuk dipertimbangkan. Dewasa ini berbagai jenis mata pahat telah dikembangkan 

dengan tujuan untuk mengefisiensikan dan mengomptimalkan proses pemotongan. Mata pahat jenis 

baja karbon merupakan mata pahat yang awal sekali digunakan.  

Penelitian ini diawali dengan melakukan proses pemesinan logam menggunakan mata pahat karbida 

coated dan uncoated, proses pemesinan dilakukan dengan menggunakan mesin bubut. Benda kerja 

yang digunakan adalah jenis AISI 4340. Kajian awal tersebut bertujuan untuk mengetahui 

pertumbuhan keausan yang terjadi pada permukaan mata pahat karbida tersebut.  

Dari hasil penelitian awal dikeathui bahwa Nilai kekasaran benda kerja (Ra) berbanding lurus 

dengan nilai keausan mata pahat (VB), karena pada proses pemotongan, bagian sudut potong mata 

pahat bukan lagi melakukan pemotongan, tetapi lebih karena pemotongan yang disebabkan oleh 

gesekan dari mata pahat yang sudah aus. Semakin aus mata pahat maka kekasaran permukaan 

benda kerja yang dihasilkan semakin buruk. 

Nilai kekasaran permukaan naik secara signifikan setelah VB mencapai 0.3 mm. Hal ini terjadi 

karena setelah VB 0.3 mm, gesekan antara mata pahat yang sudah aus dengan benda kerja semakin 

besar. 

Mekanisme keausan yang terjadi adalah proses adhesi karena pada proses pemesinan berlangsung, 

terjadi penumpukan metal pada mata pahat yang bergesekan dengan benda kerja. Mekanisme 

keausan ini terjadi pada kedua mata pahat karbida coated dan uncoated. 

Geram yang kontinu menghasilkan temperatur mata pahat saat memotong benda kerja semakin 

tinggi, sehingga dapat merusak mata pahat lebih cepat. Pada karbida coated, keausan terjadi lebih 

lambat dibanding karbida uncoated. Hal ini terjadi karena karbida coated memiliki lapisan berupa 

TiCN+Al2O3+TiN yang keras dan lebih tahan terhadap temperatur tinggi dibanding karbida 

uncoated yang tidak memiliki lapisan. 

Selanjutnya dilakukan pembuatan bahan mata pahat keramik alumina. Kajian dilakukan dengan 

metode eksperimental. Bahan serbuk keramik alumina dimasukkan kedalam sebuah mold yang 

berbentuk insert diberi beban sebesar 150 bar untuk menghasilkan bentuk keramik yang padat. 

Setelah dikeluarkan dari mold yang terbuat dari bahan baja perkakas, kemudian dilakukan proses 

sintering pada suhu 1000
O
 C, 1600

o
C dan 1700 

o
C selama 120 menit. Dari hasil pengujian bahan 

alumina diketahui bahwa spesimen bahan Alumina Pure  memiliki sifat fisik dan mekanik terbaik 

pada suhu 1700 
O
c.Spesimen bahan Alumina – A12 hasil pembakaran 1600 

o
C, diprediksi 

membentuk alumina titanat membuat sifat mekanik dan sifat fisiknya lebih baik dibandingkan 

dengan prototipe bahan untar yang dibuat dari alumina murni sehingga penambahan TiO2  

menurunkan titik sinter alumina.Spesimen bahan Alumina-A12  hasil pembakaran 1700 
o
C 

kekerasan yang tinggi sebesar 2694,8 HV. Sehingga diperkirakan mampu melakukan pemotongan 

logam-logam. 
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PRAKATA 

 

Puji syukur disampaikan kepada Tuhan yang Maha Kuasa atas segala limpahan Rahmat-Nya 

sehingga laporan penelitian ini dapat diselesaikan. 

 

Penelitian ini merupakan salah satu tugas pokok seorang Dosen dalam melaksanakan Tri 

Dharma Perguruan Tinggi. Hal ini bertujuan untuk meningkatkan dan mengembangkan kompetensi 

keilmuan agar lebih memahami implementasi disiplin ilmu dalam perkembangan teknologi. 

 

Keramik merupakan bahan non logam yang sekarang dikembangkan untuk keperluan dalam 

bidang engineering. Bahan keramik alumina memiliki ketahanan terahdap suhu yang tinggi, keras 

dan kuat. Pembentukan bahan keramik alumina dilakukan dengan menggunakan metode penekanan 

dan pensinteran. Dalam penelitian ini, bahan keramik alumina dilakukan proses sintering untuk 

menganalisa karaktersitik yang dihasilkan dan mengaplikasikannya sebagai bahan mata pahat 

pemotong logam. Hasil kajian ini semoga memberi manfaat kepada para praktisi dalam melakukan 

pemesinan logam dan para peneliti yang berkaitan dengan pemotongan logam.  Disamping itu dapat 

memperkaya referensi keilmuan dalam mata kuliah proses produksi dan proses pemesinan. 

 

Dalam melakukan penyelesaian penelitian ini beberapa banyak memberikan bantuan sehingga 

terlaksananya kajian ini. Pada kesempatan ini, penulis mengucapkan terima kasih khusus kepada: 

1. Kementrian Riset Pendiidakn dan Kebudayaan Republik Indonesia 

2. Ketua Lembaga Penelitian & Publikasi Ilmiah Universitas Tarumanagara Jakarta 

3. Balai Besar Keramik Bandung 

4. Dekan Fakultas Teknik Universitas Tarumanagara Jakarta 

5. Ketua Jurusan Teknik Mesin Universitas Tarumanagara Jakarta 

6. Kepala Laboratorium CNC Jurusan Teknik Mesin Universitas Tarumanagara Jakarta 

7. Kepala Laboratorium Metrologi Industri Jurusan Teknik Mesin Universitas Tarumanagar 

Jakarta 

8. Para rekan Dosen yang telah membantu dalam diskusi-diskusi ilmiah. 

Semoga kiranya yang tersebut diatas mendapat balasan dari Tuhan Yang Maha Kuasa atas segala 

kebaikan hati yang diberikan. 

 

Pada kesempatan ini penulis juga memohon ma’af jika dalam penyampaian laporan ini 

terdapat kekurangan, oleh karena itu penulis mengharapkan kritik dan saran yang konstruktif untuk 

menyempurnakan laporan penelitian ini.  

Semoga laporan penelitian ini bermanfaat bagi kita semua dan berguna untuk Bangsa dan Negara  

 

 

        Jakarta,   November  2016 

 

         Penulis 
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