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RINGKASAN

Pengaruh Sudut Geram dan Kecepatan Potong Terhadap Keausan Pahat HSS 

Pada Proses Pembubutan Baja S45C; Arif Candra Normarullah, 061910101062; 

2011: 47 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Selama proses permesinan berlangsung terjadi interaksi antara pahat dengan 

benda kerja dimana benda kerja terpotong sedangkan pahat mengalami gesekan. 

Akibat gesekan ini pahat mengalami keausan. Keausan pahat ini akan makin 

membesar sampai batas tertentu sehingga pahat tidak dapat dipergunakan lagi atau 

pahat telah mengalami kerusakan Hal penting yang perlu diketahui yaitu kapan pahat 

harus diasah atau diganti. Karena pahat yang sudah aus selain dapat mengganggu 

kualitas produk yang diinginkan juga dapat menghambat proses produksi apabila 

pahat itu patah juga dapat membahayakan operator. Oleh karena itu untuk 

menghindari hal tersebut perlu diketahui parameter apa saja yang berpengaruh 

terhadap keausan pahat.pada proses membubut ini parameter yang digunakan yaitu 

sudut geram dan putaran spindle. Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana 

pengaruh parameter potong tersebut terhadap keausan pahat. Serta bagaimana setting

parameter-parameter tersebut agar dihasilkan nilai keausan pahat yang terkecil. 

Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh parameter potong terhadap keausan 

pahat  adalah analisis regresi. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah mencari 

seberapa besar pengaruh parameter potong seperti sudut geram dan putaran spindel 

yang dapat digunakan untuk menghasilkan nilai keausan pahat terkecil dan pengaruh 

paremeter potong baja S45C pada proses bubut. Penelitian ini dilakukan di 

Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Malang Jalan 

Soekarno-Hatta nomor 09 Malang Jawa Timur pada bulan Januari 2011. Penelitian 

ini adalah pengambilan data keausan tepi dan keausan kawah  hasil dari proses bubut. 

Penelitian disusun menurut percobaan dengan analisis regresi yaitu 27 kali percobaan.
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Dari hasil penelitian dapat diketahui pengaruh parameter yang digunakan 

terhadap nilai keausan pahat yang diperoleh. Dapat dilihat bahwasanya nilai keausan 

tepi terkecil dihasilkan  dari  γo =  -150 pada n1 = 250 rpm  dengan Vb = 0,311 ; γo = 

00 pada n1 = 250 rpm dengan  Vb = 0,525 ; γo = 450 pada n1 = 250 rpm dengan Vb 

= 0,793 . Sedangkan nilai keausan  terbesar  didapatkan dari  γo = -150 pada n3 = 550 

rpm dengan Vb = 0,513 ; γo = 00 pada n3 = 550 rpm dengan Vb = 0,784 ;  γo = 450 

pada n3 = 550 rpm dengan Vb = 1,021. Begitu pula halnya dengan pengukuran 

keausan kawah tidak jauh berbeda. Dapat dilihat kecenderungan trendline berbentuk 

linier , dimana semakin besar putaran spindel maka semakin besar pula keausan tepi 

yang dihasilkan. Sebanding dengan semakin sudut geram kearah positif maka 

semakin besar pula nilai keausan yang dihasilkan.

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter potong yang paling 

berpengaruh. Parameter potong yang paling berpengaruh adalah putaran spindel, lalu 

jenis sudut geram yang digunakan. Hasil penelitian secara umum bahwa nilai putaran 

spindel semakin besar maka nilai keausan pahat akan semakin besar, begitu pula yang 

terjadi pada jenis sudut geram yang digunakan. 
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SUMMARY

Effect Of Cutting Angle And Speed Growled Against Wear And Tear On The 

Process Of Turning Lathe Chisel Hss Steel S45C; Arif Candra Normarullah,   

061910101062; 2011: 47 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of 

Engineering, University of Jember

.

During the machining process of ongoing interaction between the cutting 

tool with the workpiece where the workpiece is cut off while carving experience 

friction. As a result of this friction tool wear. This tool wear will continues to expand 

to a certain extent so that the chisel can not be used again or chisel has been damaged 

It is important to note that when the chisel must be sharpened or replaced. Because 

carving is worn in addition to interfere with the desired product quality can also 

inhibit the production process if it is broken chisel can also endanger the operator. 

Therefore, to avoid the need to know what are the parameters that influence the wear

pahat.pada this lathe process parameters used were furious and the rotation angle 

spindle. The problem studied is to what extent the influence of cutting parameters on 

tool wear. And how the settings for these parameters produced the smallest value of 

tool wear. The method used to find the effect of cutting parameters on tool wear is 

regression analysis. The purpose of this research is to find how big the influence of 

cutting parameters such as spindle rotation angle and furious that can be used to 

produce the smallest value of tool wear and cutting parameters influence on the 

process of turning S45C steel. This research was conducted in laboratory engineering 

Department of Mechanical Engineering Polytechnic of Malang Jalan Soekarno-Hatta 

number 09 Malang East Java in January 2011. This research is data collection edge 

wear and crater wear results of the lathe. Research compiled by the experiment with 

regression analysis that is 27 times the experiment.
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                From the results of this research is the influence of parameters used to tool 

wear values obtained. It can be seen that the value of the smallest edge wear and tear 

resulting from γo = -150 at n1 = 250 rpm w ith Vb = 0.311; γo = 00 in n1 = 250 rpm 

w ith Vb = 0.525; γo = 450 at n1 = 250 rpm w ith Vb = 0.793. While the largest wear 

value obtained from γo = -150 at n3 = 550 rpm w ith Vb = 0.513; γo = 00 in n3 = 550 

rpm w ith Vb = 0.784; γo = 450 at n3 = 550 rpm w ith Vb = 1.021. Similarly, 

measurements of the crater wear is not much different. It can be seen in the form of a 

linear trendline trend, where the greater the spindle rotation the greater the resulting 

edge wear. Comparable with the more positive point of fury toward the greater the 

value of the resulting wear.

                 From the regression equation can know the most influential cutting 

parameters. The most influential cutting parameters are spindle rotation, and type of 

corner that is used growled. The results in general that the spindle rotation value 

greater then the value of tool wear will be even greater, so does that happen on the

kind of angle used growled.
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