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ABSTRAK

Faktor utama yang mempengaruhi kualitas suatu ottt adalah kemampuan
potong dari pahat bubut. Salah satu faktor yang pesgaruhi kemampuan potong dari
suatu pahat adalah ketahanan aus. Di pasaran béredegai jenis dan merek dari
pahat HSS tersebut, salah satu diantaranya yastamuAustria dan buatan Taiwan
dimana keduanya memiliki merek yang sama tetagehean umur alat yang berbeda-
berbeda. Penelitian ini bertujuan untuk membandingkualitas pahat bubut HSS
buatan Austria dan buatan Taiwan ditinjau dari &egiusan, umur pahdabél life) dan
struktur materialnya.

Penelitian ini dilakukan melalui pengujian keausgpi pada pahat bubut HSS.
Material uji menggunakan BOHLER RAPID EXTRA 1200ndan ukuran 3/8 x 4”
buatan Austria dan buatan Taiwan. Material bendgakeenggunakan baja ST60.
Pengujian keausan tepi pahat dilakukan dengan nekak pahat pada benda kerja
dengan variasi empat kecepatan potong yang tefahtdkan, yaitu 19,99 m/min, 25,72
m/min, 26,53 m/min dan 30,65 m/min kemudian mengutdasarnya keausan tepi (VB)
menggunakan mikroskop yang dilengkapi dengjahindicator dan metodgixel.

Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa umuhgtaHSS buatan Austria
yang paling panjang pada kecepatan potong rendak (\2,99 m/min) yaitu 100 menit
(dial indicator) / 92,5 menit (§ixel), dan umur pahat yang paling pendek pada kecepatan
potong tinggi (Vc = 30,65 m/min) yaitu 25 mendlid indicator) / 26,5 menit [fixel).
Umur pahat HSS buatan Taiwan yang paling panjama @cepatan potong rendah
(Vc = 19,99 m/min) yaitu 87,5 menitdi@l indicator) / 84,5 menit |fixel), dan umur
pahat yang paling pendek pada kecepatan potongi tiNg = 30,65 m/min) yaitu 25
menit @dial indicator) / 22,5 menit gixel). Penelitian ini menyimpulkan bahwa pahat
bubut HSS buatan Austria dengan harga yang lebimahtatapi memiliki ketahanan
terhadap keausan yang lebih tinggi dan umur yabil lema dari pahat HSS buatan
Taiwan.

Kata Kunci: Pahat HSS, Keausan tepi, Umur pahat
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ABSTRACT

The most important characteristic factor of cuttitwgls is cutting ability. One
of the factors that influence cutting ability ofttbag tools is wear resistance. At market
there are many large selection of HSS tool steth different type and merk. One of
them was HSS tool steel made in Austria and Taimiaioh share the same trade mark
but have significant differences at price. The agsk aimed to compare HSS cutting
tools quality made in Austria and Taiwan considemf wear, tool life and material
structure aspect.

This research had done by flank wear experimenheoHSS cutting tools. The
specimens were BOHLER RAPID EXTRA 1200 with 3/8on4ize made in Austria
and Taiwan. The work piece specimen used ST60. $tleelk wear experiment of
cutting tools had done by turning cutting toolghe work piece with four cutting speed
variation like 19,99 m/min, 25,72 m/min, 26,53 m/mnd 30,65 m/mithat had given,
then measured flank wear dimension (VB) using mape that completed with dial
indicator and pixel method.

The result of this research showed that Austria H&® life which had the
longest time at low cutting speed (Vc=19,99 m/ma¥y 100 minute (dial indicator) /
92,5 minute (pixel), and tool life which had theodést time at high cutting speed
(Vc=30,65 m/min) was 25 minute (dial indicator) 8,2 minute (pixel). Taiwan HSS
tool life which had the longest time at low cuttisigeed (Vc=19,99 m/min) was 87,5
minute (dial indicator) / 84,5 minute (pixel), atwbl life which had the shortest time at
high cutting speed (Vc=30,65 m/min) was 25 minuk@l (indicator) / 22,5 minute
(pixel). The conclusion of this research is th&SHcutting tool made in Austria with
more expensive cost, but has higher wear resistamck longer tool life than HSS
cutting tool made in Taiwan.

Keywords. HSS tool, Flank wear, Tool life
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MOTTO:

+ “...Sesungguhnya Allah tidak akan merubah keadaan suatu kaum

sehingga mereka merubah keadaan yang ada pada diri mereka
sendiri...” (QS Ar-Ra’d: 11)

+ " Semua Impian Dapat Menjadi Kenyataan Andaikan Kita Memiliki

Keberanian Untuk Mewujudkannya™.
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