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INTISARI

Journal Bearing atau bantalan luncur merupakan komponen yang terletak pada
mesin yang berfungsi untuk menahan poros yang memiliki beban, sehingga
putarannya halus, aman dan berumur panjang. Umur pada bantalan luncur
ditentukan oleh lama pemakaian dan pemasangan pada porosnya. Bantalan
luncur perlu diberikan pelumasan untuk meningkatkan lama waktu pakai. Selain
diberikan pelumasan, menurut Muchammad dkk (2018) bantalan luncur dengan
surface texture mampu meningkatkan performansi pada bantalan luncur, sehingga
bantalan luncur memiliki umur lebih panjang dari umumnya.

Surface texture bantalan luncur diperoleh 3D model CAD menggunakan perangkat
lunak PowerShape 2016. Desain dan ukuran surface texture yang digunakan
berdasarkan kemampuan jangkauan cutter yaitu surface texture berbentuk circle
dengan ukuran 2.00 mm dan 4.00 mm. Dalam hal ini proses CAM dibuat
menggunakan perangkat lunak Powermill 2016 dengan toolpath straregy deep drill
dan optimised constant Z finishing.

Tujuan dalam penelitian ini adalah mendapatkan bearing dengan surface texture
menggunakan teknologi subtractive manufakturing pada mesin CNC ketika proses
manufaktur laser texturing sulit ditemukan di Indonesia.

Kata kunci : Bantalan Luncur, Surface Texture, CAD/CAM, PowerShape,
PowerMill dan CNC.
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