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RINGKASAN

ANALISIS KEAUSAN TEPI PAHAT HSS AKIBAT VARIASI JENIS CAIRAN
PENDINGIN DAN PARAMETER PROSES PEMBUBUTAN BAJA ST42;
Dimas Ghaffar Asy Syakuri, 081910101040; 2012: 64 halaman; Jurusan Teknik

Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Pada saat proses bubut berlangsung terjadi interaksi antara pahat dengan
benda kerja dimana benda kerja terpotong sedangkan pahat mengalami gesekan
dengan benda kerja. Dengan adanya gesekan antara pahat dengan benda kerja, pahat
akan mengalami keausan. Keausan pahat ini akan makin membesar sampai batas
tertentu sehingga pahat tidak dapat dipergunakan lagi atau pahat mengalami
kerusakan dan harus dilakukan pengasahan ulang. 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 mesin. Adapun
cara untuk memperlambat laju keausan pahat dengan menggunakan cairan pendingin.
Oleh karena itu untuk menghindari ganguan pada kualitas produk hal tersebut perlu
diketahui batas-batas kemampuan pahat ataupun keausan tepi pahat.

Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana pengaruh variasi jenis
pendingin dan parameter potong tersebut terhadap laju keausan tepi pahat. Serta
bagaimana setting parameter-parameter tersebut agar dihasilkan nilai laju keausan
yang optimal dalam hal ini nilai laju keausan terendah. Metode yang dipakai untuk
mencari pengaruh parameter potong terhadap laju keausan adalah analisis regresi.
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah mencari seberapa besar pengaruh parameter
potong seperti viskositas cairan pendingin, kedalaman pemakanan dan putaran
spindel yang dapat digunakan untuk mengestimasi laju keausan tepi pahat dan

pengaruh paremeter potong baja ST42 pada proses bubut.
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Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Farmasetika, Fakultas Farmasi
Universitas Jember dan Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin Politeknik
Negeri Malang Jalan Soekarno-Hatta nomor 09 Malang Jawa Timur pada bulan April
2012. Penelitian ini adalah pengambilan data laju keausan tepi hasil dari proses
bubut. Penelitian disusun menurut percobaan dengan analisis regresi yaitu 27 kali
percobaan.

Dari hasil penelitian parameter potong bubut terhadap laju keausan dapat
diketahui nilai laju keausan pahat paling rendah dan nilai laju keausan paling tinggi.
Laju keausan pahat terendah pada viskositas cairan pendingin (1) 1,9 mpa.s, putaran
spindel (n) 290 rpm dan kedalaman pemakanan (a) 0,5 mm sebesar 0,0369 mm/menit
dan laju keausan pahat tertinggi pada viskositas cairan pendingin (n) 3 mpa.s,
putaran spindel (n) 460 rpm dan kedalaman pemakanan (a) 1,5 mm sebesar 0,1895
mm/menit.

Dari persamaan regresi dapat diketahui parameter yang paling berpengaruh.
Parameter yang paling berpengaruh adalah viskositas cairan, sedang parameter yang

pengaruhnya paling kecil adalah kedalaman pemakanan.
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SUMMARY

ANALYSIS OF EDGE WEAR DUE TO VARIATION TYPE HSS chisel
LIQUID COOLING AND PROCESS PARAMETERS OF STEEL turning
ST42;

Dimas Ghaffar Syakuri Asy, 081,910,101,040; 2012: 64 pages, Department of

Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of Jember.

By the time the last lathe chisel interaction between the workpiece where
workpiece while the cutting tool cuts friction with the workpiece. With the friction
between the cutting tool with the workpiece, cutting tool will experience wear and
tear. This cutting tool wear would be larger to some extent so that the chisel can not
be used anymore or damaged chisels and grinding to be done again. To note that
when the chisel should be sharpened or replaced. Since the cutting tool is worn in
addition to disrupt the quality of the desired product can also inhibit the production
process was broken when the chisel can also harm the machine operator. As for how
to slow the cutting tool wear rate using liquid cooling. Therefore, to avoid
disturbances on the quality of the product it is to know the limits of the ability of the
chisel or chisel edge wear.

The problem studied is the extent of the cooling effect of variations in the type
and parameters of these pieces of the chisel edge wear rate. And how to set these
parameters in order to produce an optimal value of the wear rate in this case the value
of the lowest wear rate. The method used to find the influence of cutting parameters
on the wear rate is regression analysis. The purpose of this research is to find how
much influence the cutting parameters such as viscosity coolant, spindle rotation
depth and feeds that can be used to estimate the wear rate and the chisel edge
paremeter influence ST42 steel pieces on the lathe.

This research was conducted at the Laboratory of Pharmaceutical, Faculty of

Pharmacy, University of Jember and Machining Laboratory Department of
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Mechanical Engineering Polytechnic of Malang Jalan Soekarno-Hatta number 09
Malang in East Java in April 2012. This study is the edge of the wear rate data
retrieval result of the lathe. Research compiled by the experiment with regression
analysis is 27 times the experiment.

From the research parameters lathe to cut the wear rate can be determined the
value of the low wear rate and cutting tool wear rate at high values. Cutting tool wear
rate low on coolant viscosity () 1.9 mPa.s, spindle rotation (n) 290 rpm and depth
feeds (a) 0.5 mm by 0,0369 mm/minutes and the highest cutting tool wear rate on the
viscosity of the liquid cooling () 3 mPa.s, spindle rotation (n) 460 rpm and depth
feeds (a) 1.5 mm by 0,1895 mm/minutes.

From the regression equation it can be seen that the most influential
parameter. The most influential parameter is the viscosity of the liquid, while the

parameters that influence the minor is the depth of feeds.
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