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RINGKASAN

PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN KECEPATAN PEMAKANAN
PADA KUNINGAN TERHADAP UMUR PAHAT HSS CO DENGAN
METODE PENGAMATAN AUS TEPI

Karya tulis ilmiah berupa skripsi, Januari 2016

Enjang Bayu Wiratno ; Dibimbing oleh Dipl.Ing.Ir. Amrifan Saladin Mohruni
Ph.D

xvii + 66 halaman, 13 tabel, 8 bagan
RINGKASAN

Proses pemesinan frais (milling) merupakan salah satu operasi
pemotongan logam yang paling banyak digunakan. Dengan menggunakan cara
side milling (posisi mata pahat tegak lurus sejajar sisi material).

Mata pahat yang dipilih adalah HSS Co, dan bahan materialnya adalah
Kuningan (yellow brass). Umur pahat merupakan salah satu faktor yang
berpengaruh dalam penentuan kualitas dan efisiensi waktu pemakanan.

Salah satu cara dalam penentuan umur pahat yaitu dengan perhitungan
keausan tepi mata pahat dengan menggunakan mikroskop.

Penelitian ini menggunakan Mesin Freis DAH LIH DI-U2 dengan

menggunakan beberapa variabel pemotongan yang berbeda.

Kata Kunci : Mesin perkakas Freis DAH LIH D1-U2, Kedalaman pemakanan,
Kecepatan potong, Kecepatan Pemakanan, Central composite design, HSS,
Yellow Brass.
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Summary

EFFECT OF CUTTING SPEED AND FEEDING SPEED OF YELLOW BRASS
TO TOOL LIFE HSS CO OBSERVASION WITH FLANK WEAR
Scientific Paper in the form of Skripsi, January 2015

Enjang Bayu Wiratno : supervised by Dipl.Ing.Ir. Amrifan Saladin Mohruni Ph.D
XVvii+ 66 pages,13 table, 8 chart,

Milling machining process (milling) is one of the metal cutting operations
are most widely used. By using side milling (the position of the chisel perpendicular
parallel sides of the material).

Cutting tool chosen is HSS Co., and to materials is Brass (yellow brass).
Tool life is one of the influential factors in determining the quality and efficiency
of a funeral..

One way in determining the tool life is to flank wear cutting tool calculation
using a microscope.

This study uses Freis Machine DAH LIH DI-U2 by using several different

cutting variables.

Keyword : Tool Freis Machine DAH LIH D1-U2, deep of cut, cutting speed,
feedrate, Central Composite Design, HSS, Yellow Brass.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Perkembangan teknologi menuntut industri manufaktur harus
mampu bersaing dalam beberapa faktor penting, seperti peningkatan
kualitas produk, kecepatan proses manufaktur, penurunan biaya produksi,
serta produksi yang aman dan juga ramah lingkungan. Untuk memenuhi
tuntutan tersebut maka para pelaku industri manufaktur menggunakan mesin
Freis Mesin Freis ini mempunyai ketelitian tinggi, ketepatan dimensi, waktu
produksi yang lebih efektif, dan produktivitas tinggi.

Hasil pengerjaan mesin Freis bergantung pada parameter pemesinan,
seperti cutting speed (), feedrate ( ), depth of cut ( ), material benda,
karakteristik pahat, pendinginan dan lainnya. Parameter yang mempunyai
peranan penting adalah karakteristik pahat, karena hampir seluruh
pemesinan menggunakan pahat dalam bekerja. Selain itu, pahat juga
menentukan kualitas produk, meningkatkan efektifitas dan efisiensi
pemesinan terutama dalam hal waktu dan biaya produksi.

Dalam proses pemesinan logam, umur pahat dipengaruhi oleh keausan
mata potong pahat yang terjadi akibat gesekan antara mata pahat dan benda
kerja. Keausan pahat ini akan semakin besar sampai batas tertentu, sehingga
pahat tidak dapat digunakan lagi. Lamanya waktu mencapai batas keausan
ini didefinisikan sebagai umur pahat (tool life). Data umur pahat diperlukan
dalam perencanaan pemesinan suatu produk, contohnya pada produksi
komponen keberapa pahat harus diganti. Hal ini dapat diketahui dengan
menghitung waktu total untuk memotong satu produk, kemudian
dibandingkan dengan umur pahat yang digunakan. Dalam penentuan
analisis empiris umur pahat dilakukan menggunakan persamaan umur pahat
Taylor yang memasukan variabel permesinan ( kecepatan potong, kecepatan

makan, kedalaman potong) dan keausan tepi pahat (Rochim, 2007)



Dalam meningkatkan kualitas Jurusan Teknik Mesin, salah satu caranya

yaitu dengan disiplin kerja dan disiplin waktu. Untuk itu, penulis membuat studi
yang berjudul PENGARUH KECEPATAN POTONG DAN KECEPATAN
PEMAKANAN PADA KUNINGAN TERHADAP UMUR PAHAT HSS CO
DENGAN METODE PENGAMATAN AUS TEPI

1.2.

Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat dirumuskan suatu
permasalahan yaitu bagaimana proses pengefreisan dengan Kkecepatan
potong dan kecepatan pemakanan yang berbeda dapat mempengaruhi keausan
tepi pahat dan umur pahat tersebut yang dilakukan dengan proses side milling

dengan pemberian coconut oil sebagai cairan pendingin .

1.3. Batasan Masalah

1.4.

1.5.

Pada penelitian ini, dibatasi hanya pada analisa umur pahat pada
proses side milling dengan pahat HSS CO dan benda kerja kuningan dengan
batas aus tepi yang telah ditetapkan yaitu 0,2 mm .

Tujuan Penelitian
1. Untuk mengetahui kondisi yang optimal pada pemotongan benda kerja
terhadap umur pahat pada proses side milling
2. Menghitung umur pahat HSS CO pada proses pengefreisan side milling
terhadap kuningan dengan menganalisis pemotongan (Vc, a dan f)
terhadap umur pahat.
Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu :
1.Memberikan pemakai perkiraan terbaik umur pahat secara cepat sebelum
pahat mengalami keausan yang dapat menyebabkan ketidaktelitian
produk dan menghambat proses produksi
2.Mengetahui pemakaian pada kondisi variabel pemesinan terbaik
3.Sesuai dengan tujuan utama dan hasil yang ingin diperoleh,yaitu

investigasi pengaruh kecepatan potong ( ) dan laju pemakanan ( )



terhadap umur pahat maka metode pengamatan aus tepi (flank wear) dari
benda uji yang digunakan pada investigasi ini adalah pengamatan langsung

dengan kondisi perlakuan pemesinan.

1.6. Metode Penelitian

Penelitian ini menggunakan Design Of Experiment (DOE) untuk
menentukan parameter pengujian, jadi data variabel yang akan kita kerjakan telah
ditentukan sebelum melakukan pengujian.

Parameter pengujian yang didapatkan dari Design Of experiment (DOE).
Variabel berupa aus tepi ( ) yang diukur menggunakan Optical Metrology
Olympus kemudian diolah menggunakan Central Composite Design ( CCD )

1.7.  Sistematika Penulisan

Pada penulisan skripsi ini, sistematika penulisan terdiri dari bab-bab yang
berkaitan satu sama lain dimana tiap bab terdapat uraian dan gambaran yang
mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan. Adapun bab-bab tersebut

meliputi:

BAB 1 PENDAHULUAN
Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang, batasan
masalah, tujuan dan manfaat dari penelitian, metode

penelitian dan sistematika penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA
Membahas tentang teori dasar yang melandasi pembahasan
skripsi dan data yang akan mendukung dalam melakukan
penelitian berdasarkan literatur.

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN
Membahas tentang diagram alir penelitian, literatur, batasan
penelitian, analisis dan pengolahan data, jadwal penelitian,
dan hasil yang diharapkan.
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