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5.1 Kesimpulan

1.

Variasi dalam kedalaman pemotongan terbukti memengaruhi tingkat keausan
pada pahat widia selama proses pembubutan logam S45C. Semakin dalam
pemotongan dilakukan, semakin tinggi pula tingkat keausan pada pahat.
Fenomena ini disebabkan oleh peningkatan area permukaan geram, gaya
pemotongan, serta gesekan antara pahat dan benda kerja yang menyebabkan
suhu pemotongan menjadi lebih tinggi dan mempercepat keausan pada pahat.
Temuan dari penelitian juga mengindikasikan bahwa suhu pemotongan
meningkat dari 28,9°C pada kedalaman 1 mm menjadi 29,9°C pada kedalaman
2 mm, dan 30,1°C pada kedalaman 3 mm, yang menunjukkan bahwa
kedalaman pemotongan yang lebih besar berdampak pada kondisi pemotongan

dan durabilitas pahat.

. Besarnya keausan pahat yang diperoleh pada setiap variasi kedalaman

pemotongan menunjukkan adanya peningkatan yang konsisten. Nilai keausan
tepi (flank wear) meningkat dari 0,0186011 mm pada kedalaman pemotongan
1 mm menjadi 0,0264197 mm pada kedalaman 2 mm dan mencapai 0,0325576
mm pada kedalaman 3 mm. Sementara itu, keausan kawah (crater wear)
meningkat dari 0,0005118 mm menjadi 0,0008952 mm, kemudian mencapai
0,001432 mm. Berdasarkan hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa kedalaman
pemotongan 1 mm menghasilkan tingkat keausan paling rendah sehingga lebih
baik digunakan apabila tujuan proses pembubutan adalah memperoleh umur

pahat yang lebih panjang dan menjaga kualitas hasil pemesinan.

5.2 Saran

1.

Berdasarkan temuan yang telah diperoleh, penulis menyampaikan beberapa

rekomendasi sebagai berikut:
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. Pada kegiatan pembubutan baja S45C dengan pahat widia, disarankan untuk
memilih kedalaman potong yang relatif kecil guna mengurangi keausan alat dan
memperpanjang masa pakainya.

. Penelitian berikutnya disarankan untuk memasukkan berbagai variasi pada
parameter pemotongan lainnya, termasuk kecepatan potong dan laju umpan,
sehingga hasil penelitian dapat menjadi lebih menyeluruh.

Studi mendatang dapat melibatkan penggunaan cairan pendingin untuk
menelaah dampaknya terhadap suhu potong dan tingkat keausan dari pahat.

. Disarankan agar pengukuran keausan pada pahat dilakukan dengan alat yang
menawarkan akurasi lebih tinggi, seperti mikroskop digital industri atau
Scanning Electron Microscope (SEM), untuk menghasilkan pengamatan yang
lebih detail dan tepat.

. Penelitian dapat diperluas dengan menguji berbagai jenis material untuk benda
kerja serta variasi pahat yang berbeda, guna melakukan perbandingan
karakteristik keausan dalam kondisi pemesinan yang berbeda.

. Operator mesin bubut disarankan untuk secara rutin memeriksa kondisi pahat
agar dapat mencegah kerusakan awal dan menjaga mutu hasil pembubutan.

. Diharapkan hasil dari penelitian ini bisa berfungsi sebagai rujukan bagi
mahasiswa, peneliti, serta sektor industri manufaktur dalam menetapkan
parameter pemotongan terbaik pada proses pembubutan baja S45C dengan

pahat widia.
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