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ABSTRACT

One of many factors that affect the quility of workpiece from machining process is a
wearing of cutting tool. The wearing of cutting tool can be minimized by knowing the
speed limitation of the tool for the specific workpiece. The purpose of this research is

to figure out the effect of spinde’s speed on wearing of HHS cutting tool of Carbon

Steel drilling process. The drilling processes were done at spinde speed of
430 rpm, 545 rpm, 700 rpm. The wearing of cutting tool is defined by weight analysis
of cutting tool after drilling, the change of cutting tool’s angle, and visualization
method.

Keywords : main spindle speed, angle of cutting tool, wearing, drilling parameter.

INTISARI
Produk berkualitas diperoleh dari permesinan yang baik, dan produk yang baik
didapat karena menggunakan sudut pahat yang tepat pada saat proses pengerjaan.
Dalam penggunaannya, pemakaian elemen-elemen potong khususnya pahat, sangat
berpengaruh pada kualitas dan kuantitas produk. Untuk meminimalisir kerugian yang
diakibatkan oleh keausan pahat potong digunakan langkah-langkah strategis,
diantaranya dengan mengetahui batas kecepatan yang sesuai antara bahan dari pahat
dan benda kerja.Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui seberapa besar
pengaruh variasi kecepatan putaran spindel mesin pada proses pengeboran baja
karbon rendah terhadap keausan pahat HSS (high speed steel). Penelitian ini
dilakukan dengan menggunakan kecepatan putaran spindel mesinnya yaitu 430
putaran per menit, 545 putaran permenit dan 700 putaran per menit dan bahan pahat
dari HSS dan benda kerja yang dibor dari bahan baja karbon Metode keausan yang
digunakan adalah analisis berat pahat, perubahan sudut mata pahat dan visualisasi
keausan.
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Kata kunci: Putaran spidel utama mesin, Sudut mata pahat, Keausan pahat, Parameter
pengeboran.
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