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ABSTRAK

Pada proses bubut pahat merupakan salah satu komponen yang berperan penting
dalam menentukan kualitas akhir benda kerja. Pembubutan secara terus-menerus
menimbulkan panas sebagai akibat dari adanya gesekan antara benda kerja dengan
pahat sehingga menyebabkan karakteristik pahat berubah dan mudah terdeformasi.
Keausan yang sering dijumpai pada pahat adalah crater wear dan flank wear. Keausan
ini menyebabkan turunnya kualitas dari produk. Untuk mengurangi cacat produk, perlu
dilakukan monitor kondisi pahat dengan mengamati gaya makan dan gaya potong
selama pembubutan.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengukur besarnya nilai gaya makan dan
gaya potong pahat crater wear dan flank wear, menganalisa pengaruh keausan pahat
terhadap gaya makan dan gaya potong, serta menghitung besarnya nilai daya
pemotongan pahat aus pada pembubutan Al 2024-T4.

Pada penelitian ini digunakan pahat tungsten carbide dengan keausan crater dan
keausan flank. Selama pembubutan, gaya makan dan gaya potong diukur menggunakan
straingage.

Hasil pengujian menunjukkan bahwa nilai gaya makan, gaya potong, dan daya
pemotongan pahat flank wear lebih besar daripada pahat crater wear dan pahat normal.

Kata Kunci: Gaya makan, Gaya potong, Keausan kawah, Keausan tepi
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ABSTRACT

In turning process, tool plays an important role for product quality. The friction
between workpiece and tool generates the heat that changes characteristics of
workpiece and tool tends to deform. The crater wear and the flank wear are the tool
wear that always occur. These wears reduce the quality of product.

The purpose of this study is to measure feeding force and cutting force of worn
tools, to analyze the effect of tool wear on feeding force and cutting force, to calculate
the cutting power of worn tools in turning of Al 2024-T4.

In this study, tungsten carbide cutting tools with different type of wear were
used. During the turning process, feeding force and cutting force were measured by
using straingage.

The experimental results shown that tool with flank wear has bigger feeding
force, cutting force, and cutting power than tool with crater wear and normal tool.

Keywords: Cutting force, Feeding force, Crater wear, Flank wear
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NOMENKLATUR

Kecepatan potong (cutting speed) ; v (m/min)
Kecepatan makan (feeding speed) ; Vi (mm/min)
Kedalaman potong (depth of cut) ;a (mm)
Waktu pemotongan (cutting time) ; te (Min)
Kecepatan penghasilan geram (rate of metal removal) : Z (cm®/min)
Diameter mula ; do (MmM)
Diameter akhir ; dm (Mmm)
Panjang pemesinan ; It (mm)
Sudut potong utama e )

. Sudut geram 170 O)

. Kedalaman potong ;a (mm)

. Gerak makan ; £ (mm/(r))

. Putaran poros utama (benda kerja) ; N ((r)/min)

. Gaya potong  Fv(N)

. Gaya makan  Fi (N)

. Tegangan geser pada bidang geser ; 7o (N/m?)

. Penampang geram sebelum terpotong - A (mm?)

. Sudut gesek 10

. Sudut geram 90 )

. Sudut geser ; @ ()

. Gaya potong ; Fy=Fy (N)

. Gaya potong spesifik . Ks (N/mm?)

. Penampang geram sebelum terpotong : A (mm?)

. Daya pemotongan total i Net (KW)

. Daya pemotongan ; N¢ (KW)

. Daya pemakanan ; Nt (KW)

. Koefisien determinasi 12
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