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ANALISA PAHAT POTONG ( HSS) DENGAN MATERIAL
BESI COR PADA MESIN BUBUT UNIVERSAL

Junaidi
Dosen STTH Jurusan Teknik Mesin
Junaidi413@yahoo.com

Abstrak

Pahat potong ( cutting tool ) adalah pahat (tool) untuk mesin bubut .Proses pemotongan dipengaruhi
oleh beberapaaspek yaitu gaya potong ,kecepatan potong,daya potong ,daya Indikasi ,Temperatur
pada Zone 1 danTemperatur pada Zone 2. Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui seberapa
besar kecepatan potong, Daya potong, daya electromotor, Temperatur pada zone 1 dan temperature
pada zone 2 terhadap pahat potong HSS pada proses pembubutan material besi cor .Gaya potong
didapat dari analisa gambar Hubungan antara kecepatan potong yang dianjurkan dengan gerak
makan.

Kata-kata Kunci : Gaya Potong, Kecepatan Potong , Daya Potong, Daya Electromotor, Temperatur
Pada Zone 1, Temperatur Pada Zone 2.

Abstrac

Curting tool is the tools lathe .Cutting process tool HSS With Cast Iron Material Universal Lathe
which is commonly found  at Analysis cutting  Process by some  aspects numely
Curting  force, Cutting Speed, Cutting Power, Cutting Indication ~ Power Temperature
Zome 1 and Temperatur Zone 2.Purfoce of this Study was to determine how big the cutting Speed ,
Cuszing  Power,Power electromotor, Temperatur Zone 1 and TemperaturZone 2 that drives the
\ whisel cutting HSS in the Process of tur ning Cast Iron Material. Cutting force obtained from
\mage analysis relationship between the recommended Component Cuting Force with planeof the
o and Cutting Speed obtained from image analysis of relationships between the recommended
Caming Speed Feed rate. 5

Eeywords Cutting Force,Cutting Speed,Cutting Power,Power Electromotor, Temperatur
Zonel, Temperature ZoneZ2

yang digunakan poros dibuat dari baja
karbon S 45 C. Pada umumnya proses
pembuatan poros dikerjakan pada mesin
bubut,menggunakan pahat /perkakas potong
terhadap benda kerja yang berputar . Perkakas
benda kerja,yang lazim disebut tatal potong ( cutting tool ) adalah  bagian
= | Bagian dari pahat potong yang yang paling kritis dari  suatu proses
o kedalam material benda kerja pemesinan. Material, parameter dan
b elemen pemotongan ( cutting geometri  dari  perkakas potong  serta
) dari pahat. Proses bubut adalah gaya pemotongan akan menentukan suatu

permesinan  untuk menghasilkan proses pemesinan dan akan mempengaruhi
- bagian mesin pada umumnya kekuatan pahat / perkakas potong tersebut.
steniuk  silindris. Prinsip dasarnya adalah Dalam proses pemesinan yang sering
es permesinan permukaan luar dandalam mengalami penggantian adalah pahat .
&is seperti poros lubang/bor, ulir, dan Pahat merupakan komponen produksi yang

Daiam proses pemotongan ,pahat potong
Meezerak relatif terhadap benda kerja dan
- membuang  ( memisahkan) sebagian dari

. Dalam permesinan poros berfungsi
mentrasmisikan daya dan putaran
i dengan fungsinya poros dirancang
kuat dan kokoh dalam menerima
wang ditanggungnya ,poros mempunyai
2 dan kekerasan sehingga material
Ke-XXII FT UISU TA 2014/2015

dapat habis dan harganya relatif mahal.Pahat
akan mengalami keausan setelah digunakan
untuk pemotongan .Semangkin besar
keausan pahat maka kondisi pahat akan
semangkin kritis. Jika pahat terus digunakan
maka keausan pahat akan semangkin cepat

51




,dan pada suatu saat ujung pahat sama sekali
akan rusak . Kerusakan fatal harus dihindari
terjadi pada pahat,mesin perkakas,benda kerja,
dan dapat membahayakan operator, serta
mempengaruhi besar  pada toleransi
geometrik dan  kualitas  produksi.Pada
dasarnya keausan akan menentukan batasan
kekuatan pahat Pemilihan bentuk/jenis pahat,
material benda kerja dan kondisi pemotongan
yang tidak tepat akan berpengaruh
terhadap  kekuatan pahat tersebut. Oleh
karena itu perlu diketahui pengaruh jenis
pahat potong, material benda kerja, dan
kondisi pemotongan ( kecepatan potong,
kedalaman potong dan gerak makan)
terhadap keausan pahat bubut. Kecepatan
potong (cutting speed) tidak dapat dipilih
sembarangan ,bila kecepatan potong rendah
akan memakan waktu dalam mengerjakannya.
Bila kecepatan terlalu tinggi pahat akan
kehilangan kekerasan (karena panas), pahat
cepat aus,dan umur pahat pendek pahat harus
diganti dengan yang baru, oleh sebab
itu  kecepatan  potong, potong dan
kedalaman pemakaman harus ditentukan
sesuai dengan yang baru,oleh sebab itu
kecepatan potong, dan kedalaman pemakaman
harus ditentukan sesuai dengan dengan
dimensi karakter benda kerja.

Perumusan Masalah

Berdasarkan  latar belakang  dan
permasalahan di atas, maka perumusan
masalah dalam penelitian ini adalah :

1. Bagaimana  mengetahui pahat dan
material  yang  digunakan yang
berhubungan dengan rumus perhitungan ?

2. Bagaimana cara  memilih  rumus
perhitungan pahat potong dan material
tersebut?

3. Bagaimana agar perhitungan pahat potong
dan material tersebut dapat selesai secara
Tepat dan akurat?

Batasan Masalah

Agar  penelitian ini fokus dan tidak
melebar , maka masalah yang dibatasi adalah :
4 Buku pedoman sebagai pengetahuaan.
2. Sebuah mesin bubut dengan nomor mesin

837 N BC 87087

52
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3. Material yang digunakan adalah , besi cor
(baja carbon S45 C)

4. Tol Signature dari Tabel. 3 Hubungan
Antara Kecepatan Potong dan Umur Pahat
Untuk Beberapa jenis Bahan dan kondisi
Pahat.

5. Menggunakan Pahat HSS.-18-4-1

6. Gaya yang dicari adalah gaya Potong
didapat dari uraian tool signature dan grafik
2

7. Kecepatan potong didapat dari uraian tool
signature dengan grafik 3 Hubungan Antara
Kecepatan potong yang dianjurkan dengan
gerak makan.

8. Daya potong hasil uraiaan perumusan
Daya dengan gaya potong didapat dari
grafik

9. Perhitungan Gaya-gaya ,yang didapat dari
uraian rumus statika.

10.Menghitung ~ Temperatur
deformasi 1.

11.Menghitung  Temperatur pada  Zone
deformasi 2.

pada Zone

Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengetahui analisa perhitungan pahat potong
yaitu kecepatan potong, gaya - gaya
potong, daya potong, daya elektromotor,
kenaikan temperatur pada zone 1 dan zone
2,pada pembubutan antara pahat potong HSS
(High Speed Steel), pada proses pembubutan
besi cor ( baja karbon S 45C ).Manfaat dari
penelitian ini dapat diketahui seberapa besar
pengaruh variasi kecepatan potong (cutting
Speed ) terhadap umur pahat HSS dan
mengetahui laju keausan serta menentukan
variasi gerak pemotongan (Feed )dan
kedalaman pemotongan (depth of cut )optimal
untuk proses pembubutan besi cor (baja
Karbon S45C). Metode yang digunakan
dalam - penelitian ini adalah dengan
metodologi eksperimental, yaitu  dengan
melakukan survey pahat potong HSS dengan
material besi cor ( baja Carbon S 45 C ) di
penjualan Material medan, . Dari penelitian
ini penulis dapat menambah pengetahuan
akademik tentang mesin bubut yaitu
mengetahui  analisa  perhitungan  pahat
potong dan materialnya dan optimasi proses
mesin bubut. Manfaat lain dari penulisan
penelitian  ini adalah tercipta  sebuah
desain sistem pengetahuaan analisa
perhitungan pada mesin bubut yang dapat

Pekan Ilmiah Ke-XXII FT UISU TA 2014/2015



dipertanggungjawabkan ~ secara  ilmiah,
selanjutnya dapat dilakukan penelitian
eksperimental lebih lanjut. Marsyahyo
{2003), menyatakan  bahwa  proses
permesinan  merupakan  suatu proses
untuk  menciptakan produk melalui
tahapan — tahapan dari bahan baku untuk
diubah atau diproses dengan cara — cara
tertentu secara urut dan sistematis untuk
menghasilkan suatu produk yang berfungsi.
Suatu komponen mesin
mempunyaikarakteristik ~ geometri yang
ideal apabila komponen tersebut sesuai
dengan apa yang kita kehendaki,
mempunyai ukuran atau dimensi yang tepat,
bentuk yang sempurna, dan permukaan yang
halus. Dalam praktek tidaklah mungkin kita
membuat suatu komponen dengan
karakteristik geometri yang ideal. Suatu
hal yang tidak dapat kita hindari adalah
terjadi penyimpangan —  penyimpangan
selama proses pembuatan, sehingga akhirnya
produk tidak mempunyai geometri yang ideal.
Faktor - faktor penyimpangan didalam roses
pemotongan logam yaitu : penyetelan
mesin perkakas, = metode  pengukuran,
gerakan dari mesin perkakas, keausan dari
pahat, temperatur, dan gaya-gaya
pemotongan. Rochim ( 2003 ), menyatakan
bahwa keausan pahat dipengaruhi geometri
pahat, selain itu juga dipengaruhi oleh semua
faktor yang berkaitan dengan proses
permesinan, antara lain : jenis material
benda kerja  dan pahat, kondisi
pemotongan (kecepatan potong,
kedalaman pemotongan, dan gerak makan),
cairan pendingin, dan jenis proses permesinan.
Sewaktu pemotongan berlangsung,
temperatur yang tinggi akan terjadi pada
mata pahat. Panas ini  sebagian akan
mengalir ke geram, ke benda kerja dan ke
pahat. Demikian pula panas yang terjadi
akibat gesekan pada sistem transmisi daya
dari mesin perkakas (roda gigi) akan
merambat ke komponen - komponen
sehingga akan terjadi perbedaan temperatur
atau pemuaian antara bagian - bagian
mesin tidak sama rata, akibatnya akan
terjadi  deformasi. Kemungkinan sumbu
spindle dari mesin bubut menjadi tidak
sejajar dengan mejanya ataupun terjadi
perubahan tingginya. Meskipun deformasi ini
kecil tapi harus kita perhitungkan jika ingin
membuat produk yang ideal. Oleh karena
itu untuk mengurangi kesalahan geometris
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akibat dari deformasi karena temperatur
ini, biasanya dilakukan pemanasan mesin
terlebih dahulu sebelum mulai produksi.
Kekuatan  dan kekakuan dari mesin
perkakas maupun benda kerja adalah sangat
penting untuk mengurangi deformasi yang
diakibatkan oleh gaya-gaya yang terjadi
sewaktu pemotongan.

Dari Tabel 1 dapat kita perlihatkan hubungan
bahan benda kerja dengan kekuatan tarik (ob )
erat kaitannya dengan gaya potong
Spesifik ( K's).Dari kekuatan tarik (ob ) erat
kaitannya  dengan baja karbon . Baja
karbon yang sejenisnya diberi lambang
dari setiap jenisnya yang  berhubungan
langsung dengan Standar dan macam
,perlakuan panas dan kekuatan tarik seperti
terlihat pada tabel 2 Baja karbon untuk
kontruksi mesin dan baja batang yang difinis
dingin untuk poros.

Tabel 1.Gaya potong Spesifik
Bahan ob 5 Ks Bahan BHN Ks
benda benda
kerja (o) kerja
Baja 30-40 132 Besi 140-160 81
40-50 145 tuang 160-180 86
50-60 157 180-200 92
60-70 170 200-220 98
70-80 191 220-240 104
80-90 200 240-260 108
90-100 225
100-110 240
110-120 260

Tabel 2 Baja karbon untuk kontruksi

mesin dan baja batang yang difinis
dingin untuk poros.
Standar Lambang  Perlakuan Kekuatan  Ket.
dan Panas tarik .
macam (Kg/mm )
Baja S30C Penormalan 48
karbon S35C o 52
kontruks ~ S40C o 55
i mesin $45C % 58
(JISG S50C 5 62
4501 ) $55C = 66
Batang S35C-D 55 Ditarik
baja S45CD 60 dingin,
yang §$55C-D 72 digerinda
difinis dibubut.
dingin atay
gabungan
antara
hal-hal

tersebut

utama Fz. Gaya potong Spesifik akan turun
dengan adanya kenaikkan penampang
potong (lihat gambar grafik 1).Harga Ks
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juga akan dipengaruhi sedikit oleh adanya
kenaikan perbandingan kedalaman potong
,aterhadap gerak makanS.Gaya potong Fz
akan dipengaruhi sedikit dengan perkalian
antara kenaikan perbandingan potong dengan
besarnya pemakaman ( S )  seperti

terlihat pada grafik. 2 Komponen gaya
potong Fz vs Penampang potong
axs.Kecepatan  potong  hanya  sedikit

mempengaruhi gaya gaya pemotong an .Pada
kecepatan potong dibawah 75 m/menit maka

gaya gaya pemotongan akan turun dengan
makin naiknya kecepatan potong  dan
kemudian konstan apabila kecepatan telah
berada diatas 75 m/menit .Inilah sebabnya
mengapa pada perkakas dari karbida,gaya-
gaya pemotongannya  konstan tidak
dipengaruhi oleh kecepatan
potong.Hubungan antara kecepatan potong
dengan gerak makan S untuk umur pahat 60
menit ,240 menit dan 480 menit ditunjukan

pada Gambar 1.
S T %

=‘ 5 38 L sa =
HEL. o, EEEEEET

Tahanan Potong Spesifik k,
vs. Makan S

| T

{

=N

vs. Makan S
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Gambar 3.Hubungan Antara Kecepatan
Potong yang dianjurkan dengan
gerak makan Vw = v:m — Vuo

Bentuk pahat yang bervariasi menentukan

tool life dan hasil akhir permukaan benda

kerja. Sudut - sudut yang terdapat mata

pahat  disebut sudut utama pahat dan

komposisinya disebut juga sebagai geometri

pahat. Susunansudut sudut utama dan jari-jari

mata potong disebut tool signature.Tool

Signature dari single point tool biasanya

terdiri dari 7 elemen yaitu :

1. Backe rake angle (sudut rek belakang).

2. Side rake angle (sudut potong sisi )

3. End relief angle (sudut bebas ujung )

4. Side relief angle (sudut bebas sisi)

5. End cutting edge angle (sudut mata potong
ujung )

6. Side cutting redge angle (sudut mata potong
sisi )

7. Nose radius (jari-jari hidung )

Pada Tabel 3. akan diperlihatakan Hubungan
Antara kecepatan potong dan umur pahat
untuk beberapa jenis bahan dan kondisi
Pahat.Pada tabel ini akan diperlihatkan jenis
pahat yang digunakan untuk pemotongan ,
apakah yang digunakan jenis pahat HSS
ataupun Carbida. Kemudian pemilihan jenis
dari tool signature menggunakan jenis nomor
yang telah ditentukan .Kemudiaan Pemilihan
Bahan benda kerja yang digunakan sesuai
dengan urutan nomor jenisnya yang sesuai
dengan kondisi potong Depth Of cut
ataupun Feednya. Selanjutnya dapat diketahui
putarannya.
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# 3 Hubungan Antara Kecepatan Potong dan Umur Pahat Untuk Beberapa jenis Bahan dan

kendisi Pahat

Burhan Barts hevja e =
v
. A st Shape Depin | Feet sica | ., <
¥ Yellow brass (0.60 Ou, j0.050 jooss | 242
= Igh Cxton stecti{B. 14. 6. 6. 6. 15 2| 000 Za, 083 Ni, 0.006 FORO. 100 Y | .00 200
> 2 lo.050 [ooss | 190
+ | Migh carbom mecl £, 14, 6. 6. 6. 1S, We4| Niowse (90 Cu. B IO S {0100 ©was | o2
s Cast loon 160 B lo.aso fooassfu ©.301 22
- HSS-18-4-3 8. 14, 6, 6. 6. 15, 2%« | Cass ivais, Nickel, 164 e [0.050 [0.02SS{Dry ors 186
k . {Castivon. Mi-Cx, 207 Bha  {0.050 w2
- Sacct, SAN B3 CO. 0050 00127 Dey 260
» Sicel, SAL 81117 C.D. lo.0s0 y o105 | 225
» Esoot, SAE 831230 T jo.0s0 ¥ josoo | 1o
11 | mSS st s, 14, 6.6, 6.0.0 Sscel, SAS ja.as0 y 290
= Sacot, SAE 1033 C.D. |0.050 {00127 | Dey o210 L
2 Sscet. SAR lo.oso Y oo | ser
e 8. 14, &, 6. &, 35, 24| Swcel, EAE 1048 C.D. 0.300 oy oo | w2
s HES- 1841 8, 22, 6. 6. 6. 13, 3ma] Sicel, SAKE 2340 IZS Dha 0300 00128 fDey 0147 243
" ¥, 34, 6, 6, &, 15, Jnal Sicel, SAE 2345 198 Bt [0.050 0205 326 .
"7 9. 14, 6. & & 15, 344] Ssccl, SAE 3140 0.500 0360 | =78
1. Sicel, SARE 4350 363 Bt Dey 12
- Stevl. SAE 4350 363 Bhe 0128 146
20 HSS 18 4 8, 34, 6, 6.6, 15, 2ma) 43S0 363 Bien Dy ©.125 25 w
21 Sicelk. SAE 4350 363 Bha {0100 ¥ 0.010 Iz
22 Sicel. SAE 4350 363 Ban  [0.100 0.110 46
a3 Siccl. SAC 4140 230 Bhe  [0.050 |O0127 0.5 (o
24 HES 1841 2. 34, 6. 6. 6. 15, 34 mtccl. SAL 4140273 Bhe [0.050 jo. 1 159
e Siccl, SAE 0,050 ¥ o350 § 197
26 Moncd mectal 215 Dhes [0.100 {00127 fwy ovso § 170
27 0.150 0024 | 327
28 | ussamaen 8, 32, 5.6, 6, 15, e 0100 loogo | res
29 0100 0.105 | 89
30 Steci. SAE 3240 snncalcd  [0.187 0031 |Dey D190 | 218
3t 0125 |0.033 ooy [0.120 | 240
az SicBhc 2400 0. D, 6.6,.6,0, 32 0062 {0031 [Owy 0.190 270
33 0031|0031 jouy ai90 | 3i0
3a | Swiice M. 3 o.n.s,c.cux* " | Cast som 200 DA ooz joos oo  jouso | zos
33 0.062 |0.025 {O«y 0156 | 300
35 e 25 jooas jouy 0.167 | o60
37 0.187 o023 jDry 0.167 | 635
38 0250 joozs fory 167 | 500
35 | Camige (T o9 [6.32.3.5.10. 0062 jooas [Ovy jat67 | ss0
40 06X (OO [Dvy [Q.30e 3:i0
41 lo.osz [Dosz fovy jo1az | <0
.2 jo.osz jooes ooy 0162 | o0

Felaksanaan penelitian akan dilakukan survey
pembelian  material besi cor dan survey
pembeliaan  pahat potong HSS  ditempat
penjualan material dan juga ditempat penjualan
pahat potong HSS yang ada dikota Medan.
Femudian  pelaksanaan  prakteknya akan
dilaksanakan dilaboratorium proses produksi
STT Harapan Medan. Waktu pelaksanaan
Desember 2014 Sampai dengan akhir Februari
2015.

Proses Pembuatan benda uji

Benda Uji ( besi cor ) yang berukuran lebi dari 3
% 140 mm dan berdiameter 20 mm ini, dipotong
menjadi - 3 bagian. Selanjutnya  dilakukan
proses  pembuatan  benda uji dengan
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menggunakan mesin perkakas , ( Milling,
Shaping, dan Drilling  Machine ) hingga
diperoleh bentuk dan ukuran benda uji yang
diinginkan .Seluruh proses pembuatan benda uji
dilakukan

dengan  pekerjaan dingin , sehingga dapat
dianggap tidak terjadi perubahan struktur
mikro, deformasi, plastis, ataupun residual
stress ( tegangan sisa akibat proses
pembuatan). Kemudiaan pahat potong dari 3
buah ini juga diasah dengan mesin gerinda
satu persatu. Selanjutnya pahat potong yang
sudah bias dilakukan pemotongan pada mesin
bubut, kemudian dipasang ditempat
kedudukannya dengan menggunakan kunci ring
atau pun kunci
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pas, selanjutnya benda kerja dipasang pada
kedukannya dengan  menggunakan  alat
penyenter atau pun dial Indikator. Kemudian
mesin  bubut  dihidupkan  dengan cara
memotong benda kerja ,usahakan digerakan
secara otomatis dan dihidupkan selama 1 jam
kita ganti kembali dengan pahat yang baru
diasah.Kemudiaan kita analisa berapa kali untuk
penggantiaan pahat potong selama 1 jam
tersebut dan bagaimana keadaan poros
tersebut apakah halus atau pun Kkasar,
selanjutnya dilaksanakan dilakukan pekerjaan
bahan uji yang kedua seperti pengerjaan yang
pertama dengan putaran dan kecepatan yang
sama seperti pekerjaan yang pertama tetapi
hanya waktu yang berbeda yaitu dengan waktu 4
jam atau 240 menit. Selanjutnya pekerjaan
yang  ketiga sama seperti pekerjaan yang
pertama dan yang kedua hanya waktunya 8 jam
atau 480 menit.

Analisa Data
Rumus-rumus Analisa pemotongan Benda
Kerja

LBV
Ee= 4500

dimana:

Fc = Gaya potong (kg)

Pc =Daya potong(Hp)

Vc= Kecepatan potong (m/menit)

Pos Fe+ Piga
£ lmi
dimana :
Pg = Daya Elektromotor (Hp )
Nmx = Hasil guna mekanis (%)
Piga = Daya Indikasi (Hp )

r.+cos §

tan§ = 1-7¢ sind

dimana :
rc = cutting ratio 0,3
& = didapat dari tool signature.

Result

1.Known : Carbon Steel S 45 C in JIS (Standar
jepang) AISI 1045 or  Steel SAE 1045 CD
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ataupun 60 detik. Pada waktu pembubutan
secara otomatis kita amati bagaimana keadaan
benda kerja dalam proses pembubutannya,
apakah pahat potong masih berfungsi atau
pun tidak, jika tidak maka

(Standar Amerika). Cutting Tool HSS 18-4-1
(Standar Amerika) T =1 Hour

Ks
(kg) 1 Vi (cast iron to 200 BHN)

157 /

—> S (mm/rev)
0,32

Looking for cutting Force ( Fc ) can known in
chart.2 Cutting Force Componen Fc vs depth of
cut axs

Ks
T o
Vi (cast iron to 200 BHN)
90
Ap xs mm®
0,82

Looking for cutting speed (V) can known in
chart 3. The correlation between cutting speed
and feeding S for tool life of V60,V240,V480.
And material take in table 3.1. cutting coefisien
k where in  ob = 50-60 with K = 157 kg/mm’ .
In Chart 3 from IL.Carbon Steel up to 50kg/mm’.
With Cutting Tool HSS 18-4-1 can from no b.
HSS tools
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Komponen gaya-gaya (g.,, Fy B, B B, B 1)

Te X COS
tan 6 = 1-71¢. siné
0,3 x cos 8°
“1-03sin80
=031
0 =17,.22°
0+p -5 =45°
17,22°—p - 8°=45°
B =45"-17,22°
= 35,78°

Known example data no.1, known

rc=0,3, Ff=674 N, p = 7800 kg/m°, K= 43
J/mC, C, = 0,473 kjlk%nC. B=25mm,Lf=7,5
mm, & = 0,24, 6= 28"C

Result Energi (P,)
From no 1 Vc can = 29 m/menit = 0,483
m/detik. Fc = 90 kg = 882,6 Newton
Pm=Fcx Vc

= 882,6 x 0,483 m/detik

= 426.59 Nm/detik

= 426.59 j/detik
Pm = 102.38 kal/detik = 0,102 kkal/detik.

Hotter in friction force (Pf)
Pf = Ff X Vu
=FfxVexre
=674 N x 0,483 m/detik x 0,3
=97,66 Nm/detik

Pf = 97,66 j/detik
= 23,44 kal/detik
= 0,023 kkal/detik.
H,. in Scisorse force (P,)
Ps= Pm-Pf
= 0,102- 0,023

Pekan llmiah Ke-XXII FT UISU TA 2014/2015

ISSN : 1693 - 6809

= 0,079 kkal/detik
Temperature up in zone I { 8s )
R =P- &.V.a

x
_ 0483.254. 10% 473

43
= 105,26
tan 6 = tan 17,22
=03.Rtand
=105,26 x 0,3
= 31,57

In chart.4, with R tan 31,57 didapat I'=0

Gaya normal pada bidang gunting (F,)
F, =Fctan(B-8+0)
=F. tan 45°
=9%0kg.1
=90 kg
Gaya Resultan (F,)
RIS e
" cos (B-5+6)
Fs
= Cos 450
71,84
= b.7071
= 101,6 kg
Daya Potong (P.)
Rt
5,
4500
=0,66 HP
Daya Elektromotor (P,)
P Pigd
Tk
_ 0.66.025

08
= 1,075 HP

Gaya tangensial (F,)
F.=F.cos®-F,sin®
=90 cos 17,22° - 47,71 sin 17,22°
=85,96 - 14,12
=T71,84 kg

Gaya normal pada bidang gunting (F,)
F,, =Fctan(B-8+6)

=901
=90 kg
Gaya resultan (F,)
R —
¥ 7 cos (B- 5+ 6)
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Fs
K7
=707
=101,6kg
Gaya gesek (Fy)
F; =F,sinp
=101,6 kg . sin 35,78°
=59,4kg
Gaya normal (l:.)
(4

072
=825
Faktor gesek (n)
n =tanp
=tan 35,78°
=072

o -_(=n.P
5 Pl VB
(1-0).0,079

= 7800 . 473. 2,54.10-2 048 2,5.103
330,694
— 2
=29,42

Kenaikan temperature pada zone 11 ( 6f)
P

of = Gav.s
0023

= 7800 . 473. 254 102 0,48 2,5107
96,278

“T128
=8,56°C

Result From Matematic in finished with time

work T= 1 Hour =60 minute and Cutting Force(

Fc) =90 Kg can be make in this down :

V. Arsinov, G.Alekseev, 1970, Metal Cutting

Theory and Cutting Tool Design

perencanaan dan Pemilihan Elemen

Mesin, PT. Pradnya Paramitha, Jakarta
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Result From Matematic in finishedwith live tool
T= 1 hour =60 minutewith V= 29 m/minute, T=
4 hour = 240 minutewith V= 33 m/minutet ,T= 8
hour =480 minute with V = 48 m/minute
Cutting Force (Fc) = 90 Kg can make table in
this down
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