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RINGKASAN

Analisa Pengaruh Kecepatan Potong, Gerak Makan, Sudut Pahat Terhadap
Keausan Pahat Pada Proses Bubut St 42; Ongky Maxtiar Beri Bintaka,
091910101061: Halaman; 95 lembar. Program Studi Strata Satu Teknik Mesin,
Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Jember.

Pada dasarnya dimensi keausan menentukan batasan umur pahat. Dengan
demikian kecepatan pertumbuhan keausan menentukan laju saat berakhirnya masa
guna pahat. Pertumbuhan keausan tepi (flank wear) pada umumnya mengikuti
bentuk, yaitu dimulai dengan pertumbuhan yang relative cepat sesaat setelah pahat
digunakan diikuti pertumbuhan yang linier setaraf dengan bertambahnya waktu
pemotongan dan kemudian pertumbuhan yang cepat terjadi lagi. Saat dimana
pertumbuhan keausan cepat mulai berulang lagi dianggap sebagai batas umur
pahat, dan hal ini umumnya terjadi pada harga keausan tepi (VB) yang relatif
sama untuk kecepatan potong, Gerak Makan, dan Sudut pahat yang berbeda.

Penelitian ini memfokuskan pada Kecepatan Potong, Gerak Makan, Sudut
Pahat terhadap Keausan, pada Kecepatan Potong 200 rpm, 600rpm, dan 1200 rpm.
Gerak Makan yang di gunakan 0,3 mm/putaran, 0,4 mm/putaran, 0,5 mm/putaran.
Sudut Pahat yang di gunakan dalam penelitian ini 50° ,60° ,70°. keausan yang
terendah diperoleh dengan menggunakan kecepatan potong 200, Gerak Makan
0,3, dan Sudut Pahat 50 keausan yang di peroleh yaitu 0,1427 mm. Sedangkan
Keausan Tertinggi di peroleh dengan menggunakan Kecepatan Potong 1200,
Gerak Makan 0,5, Sudut Pahat 70 keausan yang di peroleh yaitu 0,3362 mm.

Penelitian ini dilakukan di laboratorium uji bahan dan laboratorium desain,
jurusan Teknik Mesin,Universitas Jember. Dari hasil penelitian didapat bahwa
peningkatan keausan pahat di peroleh dengan Kecepatan Potong 1200 rpm, Gerak
Makan 0,5 mm/put, Sudut pahat 70°. Dikareanakan Semakin tinggi Kecepatan
Potong, Gerak Makan, Dan Sudut Pahat maka temperatur pahat akan semakin
cepat tinggi, sehingga material pada pahat lebih cepat melunak di karenakan panas

yang cepat merata akibat gesekan antara pahat dengan benda kerja yang cepat.
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Temperatur tinggi mngakibatkan kekuatan pahat menurun dan geometri pahat

mudah berubah sehingga pahat mudah retak atau patah.



SUMMARY

Analysis Influence of Cutting Speed, Feeding, Tool angle Toword Tool wear on
St 42 Turning Process ; Ongky MaxtiarBeri Bintaka, 091910101061: 104 pages;
Bachelor of Mechanical Engineering, Department of Mechanical Engineering,
Faculty of Engineering, University of Jember.

Basically dimension tool life wear and tear to the limits. Thus the growth
rate determines the rate of wear at the end of the useful life of the chisel. Growth
edge wear (flank wear) generally follow the form, beginning with the relatively
rapid growth shortly after the chisel used followed linear growth commensurate
with the increase in cutting time and then rapid growth happening again. Time
when rapid growth started to wear over and over again to be the limit tool life,
and it usually happens at prices edge wear (VB) that are relatively similar to the
cutting speed, Motion feeding, and chisel a different angle.

This study focuses on Speed Cut, Motion feeding, Angle Sculpture to Wear,
Cutting Speed at 200 rpm, 600 rpm, and 1200 rpm. Motion feeding in use 0.3 mm
/ rev, 0.4 mm / rev, 0.5 mm / rev. Chisel angle that is used in this study 50°, 60°,
70°. lowest wear obtained using cutting speed 200 rpm, Motion feeding 0.3 mm /
rev, and Angle Sculpture 50° wear that was obtained is 0.1427 mm. Wear Rated
obtained while using the Cutting Speed 1200 rpm, Motion feeding 0.5 mm / rev,
Angle Chisel wear 70° that was obtained is 0.3362 mm.

The research was conducted in the laboratory and material testing
laboratory design, Department of Mechanical Engineering, University of Jember.
Of the result is that the increase in tool wear obtained with 1200 rpm Speed Cut,
Motion Eating 0.5 mm / put, corner chisel 70°. The higher in because Speed Cut,
Motion Eating, And Angle Chisel chisel the temperature the faster high, so that
the material softened chisel faster in because of the rapid heat evenly due to
friction between the cutting tool with the workpiece quickly. High temperatures
lead to decreased strength and geometry chisel chisel chisel easily changed so

easily cracked or broken.
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