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RINGKASAN

Pahat merupakan alat potong cutting tool yang berperan penting dalam industri
manufaktur terutama pada proses pembuatan suatu komponen perkakas/mesin.
Sebagai alat potong tentunya bahan pahat harus lebih unggul daripada bahan benda
kerja yang dipotong. Keunggulan tersebut dapat dicapai karena pahat dibuat dengan
memperhatikan sifat kekerasan, keuletan, ketahanan beban thermal, ketahanan aus
dan lain sebagainya. Sifat-sifat tersebut memang perlu dimiliki oleh bahan pahat,
tetapi tidak semua dipenuhi secara keseluruhan. Pada umumnya kekerasan semakin
tinggi, maka ketahanan ausnya meningkat sehingga pahat mempunyai umur pakai
yang lebih lama.

Proses permesinan pahat High Speed Steel pada material Stainless Steel 316
Pengukuran keausan pahat dilakukan di Lab. CNC UNSRI Indralaya dan
Pengumpulan data yang dilakukan pada investigasi ini dengan menetapkan tiga
kondisi pemesinan awal yaitu laju pemotongan (Vc), laju pemakanan (f), dan
kedalaman pemakanan (a). Umur pahat merupakan seluruh waktu pemotongan (tc)
sehingga dicapai batas keausan yang telah ditetapkan (VB maks = 0,2 mm). Dari
data yang di dapat setelah dilakukan pengujian, maka umur pahat didapat setelah
dilakukan interpolasi terhadap grafik pertumbuhan keausan pahat. Mekanisme
keausan dan kegagalan pahat sangat penting karena mempengaruhi biaya dan
kualitas permesinan. Tujuan utama penelitian pemotongan logam adalah
mengembangkan metode prediksi umur pahat dari pertimbangan mekanisme
kegagalan alat. Salah satu tujuan dalam penelitian ini adalah untuk memberikan
pemahaman kualitatif tentang keausan pahat sehingga dipakai secara bertahap dari
suatu alat dapat digambarkan secara kuantitatif.

Pemodelan Hard Turning dilaksanakan dengan menggunakan Mesin bubut Jhung
Metal Machinery Co JIl 530x1100 pada bengkel Produksi di balai latihan kerja
(BLK) dan menggunakan pahat High Speed Steel dengan Material Stainless Steel
316 dan variasi pada laju pemakanan dan kedalaman makan dari proses
pembubutan. Proses pembubutan ini sering ditemui pada proses produksi industry.
Proses pemesinan dengan menggunakan perkakas potong merupakan salah satu



metode penting untuk membuang bagian yang tidak diperlukan dengan tujuan
membentuk material sesuai dengan kondisi yang diinginkan dalam produksi dari
proses pemesinan. Pahat merupakan alat potong cutting tool yang berperan penting
dalam industri manufaktur terutama pada proses pembuatan suatu komponen
perkakas/mesin. Selama proses pemesinan yang berlangsung pahat akan
mengalami keausan. Keausan pada pahat akan mempengaruhi akurasi dimensi,
geometri dan kekasaran permukaan benda kerja didalam proses.

Umur pahat disebabkan oleh keausan mata pahat yang telah mencapai nilai kritis
nya yaitu pada pahat HSS Vb 0,2 mm. Umur pahat akan meningkat ketika laju
pemakanan dikurangi. Begitu juga dengan kedalaman pemakanan,umur pahat akan
meningkat ketika kedalaman pemakanan menurun. Umur pahat akan menurun atau
lebih cepat aus ketika kedalaman pemakanan dinaikan pada kondisi pemesinan
yang nilai variasinya diamati dalam pengujian ini (laju pemakanan dan kedalaman
pemakanan). Nilai umur pahat tertinggi atau paling optimal adalah pada pengujian
dimana kondisi pemesinan Vc¢=84,78m/min; f=0,05mm/rev; a=0,5 mm; Tc=
3,48373 menit. Nilai umur pahat terendah diperoleh pada pengujian dimana kondisi
pemesinan Vc=84,78m/min; f=0,08mm/rev; dan a=1,0mm; Tc = 1,66275 menit.

Kata Kunci: High Speed Steel, Umur Pahat, Keausan Pahat, Stainless Steel 316



SUMMARY

THE EFFECT OF FEED RATE AND DEPTH OF CUT ON STAINLESS STELL 316
AGAINST HSS EVOLUTION IN CONVENTIONAL LATHE MACHINES

Scientific paper such as essay, August 22", 2018

Aziz PainaPadito; Supervised by Ir. H. Fusito HY, M.T, And Arie Yudha Budiman,
ST,M.T

Pengaruh Laju Pemakanan (Feed Rate) dan Kedalaman Makan (Depth Of Cut) Pada
Stainless Steel 316 Terhadap Umur Pahat HSS Untuk Mesin Bubut Konvensional

xXiv + 50 pages, 13 images, 9 tables

SUMMARY

Chisel is a cutting tool cutting tool that plays an important role in the manufacturing
industry, especially in the process of making a tool / machine component. As a
cutting tool, of course the chisel material must be superior to the workpiece material
that is cut. These advantages can be achieved because the chisel is made with regard
to the nature of hardness, tenacity, thermal load resistance, wear resistance and so
forth. These properties do need to be possessed by chisel, but not all are fulfilled as
a whole. In general, the higher the hardness, the wear resistance increases so that
the tool has a longer service life.

Chisel machining process High Speed Steel on Stainless Steel 316 material
Measuring tool wear is done in the Lab. UNSRI Indralaya CNC and Data collection
carried out on this investigation by specifying three initial machining conditions
namely cutting rate (\Vc), feed rate (f), and depth of feed (a). The tool life is the
entire cutting time (tc) so that a predetermined wear limit is achieved (VB max =
0.2 mm). From the data obtained after testing, the tool life is obtained after
interpolation of the tool wear growth chart. The mechanism of wear and tool failure
is very important because it affects the cost and quality of machinery. The main
objective of metal cutting research is to develop tool age prediction methods from
consideration of the mechanism of tool failure. One of the objectives in this study
is to provide a qualitative understanding of tool wear so that it is used in stages from
a tool to be described quantitatively.

Turning process using Jhung Metal Machinery Co JIl 530x1100 on the production
workshop at the vocational training centerusing High Speed Steel tool on the
Stainless Steel 316 material and variation of the feed rate and depth of cut.
Machining process using tooling pieces is one of the important methods to dispose
of the parts that are not needed with the aim of shaping the material in accordance
with the desired conditions in the production of the machining process. High speed
steel is a tool to cut a cutting tool that plays an important role in the manufacturing
industry especially in the process of making a component implements/machinery.



During the process of machining taking place the chisel will experience wear and
tear. Wear and tear on the thigh of the chisel will affect the accuracy of dimensions,
geometry and surface roughness of workpiece in the process.

The tool life caused by the chisel toolwear that have reached its critical value that
is on the thigh HSS Vb 0.2 mm. The tool life will increase when the feed rate is
reduced. So too with the depth of cut, tool life chisel will increase when depth of
cut decreased. The tool life of the chisel will decline or faster wear out when eating
depth offered up on the conditions of machining which of values of the variation
observed in this test (feed rate and depth of cut). The value of age the highest or
most optimal carving is on testing where conditions of machining Vc = 84,78
m/min; f = 0.05 mm/tooth; a = 0, 5 mm; TC = 3,48373 minute. The value of age
chisel lowest retrieved on testing where conditions of machining V¢ = 84,78 m/min;
f=0.08 mm/tooth; and a = 1.0 mm; TC = 1,66275 minute.

Keywords: High Speed Steel, Toollife, Toolwear, Stainless Steel 316
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sejalan dengan perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi,Suatu hasil
produksi harus diimbangi dengan peningkatan kualitas hasil produksi. Pada saat ini
industri-industri yang ada di Indonesia pada umumnya menggunakan jenis pahat
HSS. Hal ini di karenakan pahat HSS (High Speed Steel) memiliki keuletan yang
relatif baik dan apabila telah mengalami keausan dapat diasah agar mata potongnya
dapat tajam kembali. Sehingga biaya produksi dapat di tekan. Pahat merupakan
salah satu alat perkakas pada proses permesinan untuk membentuk benda kerja.
Jenis pahat yang banyak terdapat di pasaran saat ini yaitu pahat HSS ( High speed
Steel). HSS merupakan jenis pahat dengan baja paduan tinggi dengan unsur paduan
utamanya yaitu karbon (C), Kromium (Cr), Vanadium (V), Molibdenum (Mo ),
Tungsten (W), dan Kobalt (Co). HSS mempunyai keuletan yang relatif baik,
kekerasan yang cukup tinggi sehingga masih digunakan sampai saat ini (Taufig
Rochim, 2007).

Pahat merupakan alat potong cutting tool yang berperan penting dalam
industri  manufaktur terutama pada proses pembuatan suatu komponen
perkakas/mesin. Sebagai alat potong tentunya bahan pahat harus lebih unggul
daripada bahan benda kerja yang dipotong. Keunggulan tersebut dapat dicapai
karena pahat dibuat dengan memperhatikan sifat kekerasan, keuletan, ketahanan
beban thermal, ketahanan aus dan lain sebagainya. Sifat-sifat tersebut memang
perlu dimiliki oleh bahan pahat, tetapi tidak semua dipenuhi secara keseluruhan.
Pada umumnya kekerasan semakin tinggi, maka ketahanan ausnya meningkat
sehingga pahat mempunyai umur pakai yang lebih lama(Bothroyd and Knight,
1989).

Selama proses pemesinan yang berlangsung pahat akan mengalami keausan.

Keausan pada paha pahat akan mempengaruhi ketelitian dimensi, geometri dan
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kekasaran permukaan dari benda kerja yang di proses. Keausan pahat akan tumbuh
dan membesar seiring dengan bertambahnya waktu pemesinan, sampai pada suatu
saat pahat pahat yang bersangkutan dianggap tidak dapat digunakan lagi karena
telah ada tanda — tanda tertentu yang menunjukan bahwa umur pahat telah habis,
sebab keasusan merupakan faktor yang menentukan umur pahat maka proses

terjadinya keausan perlu diperhatikan(Corréa, J.G.,2016).

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan diatas maka penelitian yang
akan dilakukan yaitu mengenai pengaruh parameter pemesinan yang bervariasi
pada proses bubut terhadap keausan pahathigh speed steel (HSS)dengan jenis

material Stainless Steel316.

1.3 Batasan Masalah

Pada penelitian ini, dibatasi hanya pada analisa umur pahat pada proses bubut
dengan pahat HSS dan benda kerja Stainless Steel316 dengan batas aus tepi yang
telah ditetapkan yaitu 0,2 mm.

1.4  Tujuan Penelitian

Tujuan utama dari penelitian ini adalah :
1. Untuk mengetahui kondisi yang optimal pada pemotongan benda kerja terhadap

umur pahat pada proses bubut.
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2. Menghitung umur pahat HSS pada proses bubut terhadap Stainless Steel316
dengan menganalisis laju pemakanan dan kedalaman pemakanan terhadap umur

pahat.

1.5 Manfaat Penelitian

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan, adapun manfaat yang
diharapkan dari penelitian ini adalah:
1. Dapat membantu mengetahui secara langsung pengaruh kondisi pemesinan
terhadap keausan pahat pada proses bubut.
2. Dapat dijadikan bahan referensi bagi penelitian yang sejenis, terutama tentang
keausan pahat pada proses bubut.

1.6 Metode Penelitian

Metode penulisan yang digunakan dalam proses pembuatan skripsi ini
adalah :
1. Studi Literatur
2. Pengujian Laboratorium
3. Analisa Data

1.7 Sistematika Penulisan

Penulisan skripsi ini dilakukan dengan menggunakan sistematika untuk
membuat konsep penulisan yang berurutan, sehingga didapat kerangka secara garis
besar. Adapun sistematika penulisan tersebut digambarkan dalam bab-bab yang

saling berkaitan satu sama lain :
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BAB |

BAB Il

BAB IlI

BAB IV

BAB V

: PENDAHULUAN

Berisikan latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah,

tujuan penelitian, metode penelitian, dan sistematika penulisan.

: TINJAUAN PUSTAKA

Berisikan tinjauan pustaka mengenai teori dasar yang melandasi
pembahasan skripsi dan yang akan mendukung dalam
melakukan penelitian berdasarkan literatur.

: METODELOGI PENELITIAN

Berisikan diagram alir penelitian, alat, bahan, prosedur

penelitian, dan pengujian spesimen.

: ANALISA DAN PEMBAHASAN

Data dan analisis yang berisikan uraian tentang analisa dan

pembahasan data hasil pengujian.

: PENUTUP

Berisi kesimpulan dan saran dari data hasil penelitian.
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