
Scanned by CamScanner



Scanned by CamScanner



Scanned by CamScanner



Scanned by CamScanner



Scanned by CamScanner



TUGAS AKHIR

ANALISA PENGARUH VARIASI SUDUT PAHAT DAN
KECEPATAN POTONG, PADA MATERIAL S45C UNTUK

MENDAPATKAN UMUR PAHAT DENGAN MEDIA PENDINGIN

Disusun oleh:
JOKOWANDIRO

1421404478

PROGRAM STUDI TEKNIKMESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS 17 AGUSTUS 1945 SURABAYA
2018



PROGRAM STUDI TEKNIKMESIN
FAKULTAS TEKNIK

UNIVERSITAS 17 AGUSTUS 1945 SURABAYA

LEMBAR PENGESAHAN TUGAS AKHIR

NAMA : JOKOWANDIRO
NBI : 1421404478
PROGRAM STUDI : TEKNIK MESIN
FAKULTAS : TEKNIK
JUDUL : ANALISA PENGARUH VARIASI SUDUT PAHAT

DAN KECEPATAN POTONG, PADA MATERIAL
S45C UNTUK MENDAPATKAN UMUR PAHAT
DENGAN MEDIA PENDINGIN

Mengetahui / Menyetujui
Dosen Pembimbing

Ir. Ichlas Wahid, M.T.
NPP. 20420900207

Dekan
Fakultas Teknik

Dr. Ir. Sajiyo, M.Kes.
NPP. 20410.90.0197

Ketua Program Studi
Teknik Mesin

Ir. Ichlas Wahid, M.T.
NPP. 20420900207





PERNYATAAN KEASLIAN TUGAS AKHIR

Saya menyatakan dengan sesungguhnya bahwa Tugas Akhir dengan Judul:
ANALISA PENGARUH VARIASI SUDUT PAHAT DAN KECEPATAN
POTONG, PADA MATERIAL S45C UNTUK MENDAPATKAN UMUR
PAHAT DENGANMEDIA PENDINGIN
yang dibuat untuk melengkapi persyaratan menjadi Sarjana Teknik Mesin pada
Program Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas 17 Agustus 1945
Surabaya, sejauh yang saya ketahui bukan merupakan duplikasi dari Tugas Akhir
yang sudah dipublikasikan atau pernah dipakai untuk mendapatkan gelar Sarjana
Teknik di lingkungan Universitas 17 Agustus 1945 Surabaya maupun di perguruan
tinggi atau instansi manapun, kecuali bagian yang bersumber informasinya
dicantumkan sebagaimana mestinya.

Surabaya, 02 Agustus 2018

Joko Wandiro
1421404478



v

ABSTRAK

ANALISA PENGARUH VARIASI SUDUT PAHAT DAN KECEPATAN
POTONG, PADA MATERIAL S45C UNTUK MENDAPATKAN UMUR

PAHAT DENGAN MEDIA PENDINGIN

Dalam melakukan pembuatan poduk pemesinan banyak proses yang harus
dilalui dengan berbagai macam mesin perkakas salah satunya adalah proses
turning atau bubut. Pada proses tersebut banyak factor-faktor atau parameter yang
mempengarui hasil dari proses pembubutan. Selain itu penanganan terhadap
pembuatan komponen harus cermat dan teliti sehingga dapat mengurangi kesalahan
dalam proses produksi. Saat ini persaingan dalam dunia pemesinan semakin ketat,
untuk itu kita di tuntut untuk terus meningkatkan efisiensi dan efektifitas dari proses
pemesinan itu sendiri sehingga di dapatkan harga produk yang murah yaitu salah
satunya dengan melakukan menghemat pahat ( pahat berumur panjang ) yang
nantinya dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan dalam menentukan proses
produksi. Untuk Mengetahui pengaruh variasi sudut pahat HSS terhadap keausan
tepi dan kekasaran permukaan dengan γo 5 ˚, 0 ˚, -11 ˚ material yang digunakan
S45C. dan mengetahui umur pahat HSS yang digunakan pada proses permesinan
bubut, material S45C dengan variasi γo 5 ˚, 0 ˚, -11 ˚, putaran spindle 440 dan 630
rpm, kecepatan potong V1 33,158 dan V2 47,477 m/min, pemakanan 0,5
mm/putaran, kedalaman potong 1 mm, menggunakan media pendingin.

Penelitian ini dilakukan dengan meneliti sejauh mana pengaruh
penggunaan cairan pendingin terhadap umur pahat HSS pada mesin bubut. Dengan
variasi sudut (γo) 5°, 0° dan -11° dengan kecepatan potong V1 33,158 m/menit dan
V2 47,477 m/menit, pada material S45C dengan menggunakan pendingin,
kedalaman potong 1 mm, gerak makan (feeding) 0,5 mm mm/put, putaran spindle
n1 440 dan 630 rpm, Pengukuran keausan tepi pahat menggunakan profile
projektor.

Diperoleh keausan tepi pahat pada material S45C dengan keausan kecil
(VB) rata – rata 0,178 µm/menit dengan kekasaran (Ra) 4,66 µm pada kecepatan
potong V1 = 33,158 m/min dengan sudut (γo) = -11˚ sedangkan besar diperoleh
keausan tepi pahat (VB) rata – rata 0,233 µm/menit dengan kekasaran (Ra) 7,11 µm
untuk kecepatan potong V2 = 47,477 m/min dengan sudut (γo) = 5˚. Diperoleh umur
pahat pendek pada kecepatan potong V2 = 47,477 m/min dengan umur pahat (T)
38,16 menit dengan sudut (γo) = 5˚ karena memiliki tingkat keausan paling besar,
sedangkan umur pahat panjang/lama untuk kecepatan potong V1 = 33,158 m/min
dengan umur pahat (T) 54,64 menit pada sudut (γo) = -11˚ dikarnakan memiliki
tingkat keausan tepi pahat paling kecil.

Kata kunci : Turning, Keausan pahat, Umur pahat, Media pendingin.
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ABSTRACT

ANALYZE THE EFFECT OF CHISEL ANGGLE VARIATION AND
CUTTING SPEED, ON THE S45CMATERIAL TO GET THE LIFE OF

CHISEL WITH COOLINGMEDIUM

In doing the manufacture of machining poduk many processes that must be
passed with a variety of machine tools one of them is the turning process or lathe. In
the process many factors or parameters that affect the results of the lathe process. In
addition, the handling of the manufacture of components must be careful and
thorough so as to reduce errors in the production process. Currently the competition
in the world of machining more stringent, for that we are in demand to continue to
improve the efficiency and effectiveness of the machining process itself so that get a
cheap product price is one of them by doing saving chisel (chisel long life) which
later can be used as material consideration in determining the production
process.To know the effect of variation of HSS tool angle wear and surface
roughness with (γo) 5 °, 0 ° and -11 ° of material used S45C and know the age oge
of HSS tool used machining lathe proses, S45C material with variation (γo) 5 °, 0 °
and -11 ° ,spindle rotation 440 and 630 rpm, cutting speed V1 33,158 m/min and V2
47,477 m/min, 0,5 mm/rotary feed, 1 mm cutting depth, using cooland and without
cooling.

This study was conducted by examining the extent of the effect of cooling
fluid on the age of the HSS chisel on the lathe. With angle variation (γo) 5 °, 0 ° and
-11 ° with Poyong velocity of 33,158 m / min and V2 47,477 m / min, on S45C
material by cooling, cutting depth 1 mm, feeding 0,5 mm mm / put, spindle rotation
n1 440 and 630 rpm, measurement of cutting edge wear using profile projector.

The cutting edge wear on S45C material with average wear (VB) averaged
0.178 μm / min with a roughness (Ra) of 4.66 μm at cutting speed V1 = 33.158 m /
min with angle (γo) = -11˚ while the large obtained cutting edge wear (VB)
averaged 0.233 μm / min with a roughness (Ra) of 7.11 μm for cutting speed V2 =
47.477 m / min with angle (γo) = 5˚. Obtained short chisel life at cutting speed V2 =
47,477 m / min with chisel life (T) 38.16 min with angle (γo) = 5˚ because it has the
highest wear rate, whereas the length of long / long cutting tool for cutting speed V1
= 33,158 m / min with sculpture age (T) 54.64 min at angle (γo) = -11˚ dikarnakan
have level of wearing edge of chisel smallest.

Key words : Turning, Flank wear, Tool life, Coolant.
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