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STUDI KEAUSAN TEPI PAIIAT PADA PROSES GURDI MENGGUNAKAN
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A}STRACT

Drilling is one of the most common and firndamental machining processes. lt is most frequently
performed in material removal and is used as a preliminary step for many operatiors, such as reaming,
tapping and boring. Because of their importance in near$ all production operations, twist drills have
been the subject of numerous investigations. The aim of this study is to identiS suitable parameters for
the prediction of drill wear. Drill diameter. cutting speed, feed and machining time are given as inputs to
the drill wear was estimated. Drilling experiments with 6 mm and 9 mm drills are performed at three
cufting speeds and feeds.

key word : drill, wear, diamete4 feed, speed

1. PENDAHULUAN

Dalam membuat produk atau

komponen mesin, selalu diinginkan hasil

pengerjaan yang mempunyai karakteristik

geometris yang baik (berkualitas) dan juga

waktu pemotongan yang singkat. Semakin

cepat waktu pemotongan yang digunakan

menyebabkan pahat cenderung untuk lebih

cepat haus. Besar kehausan pahat yang terjadi

sangat dipengaruhi oleh kondisi pemotongan

yang digunakan. Percobaan yang dilakukan

ini untuk mengetahui seberapa besar

pengaruh kondisi pemotongan terhadap

kehausan pada mata pahat karbida dari Widia

yang berdiameter 6 mm dan 9 mm, benda

kerja baja low carbon A238 ASTM grade A

dengan bebarapa variasi 3 kecepatan potong

dan 3 gerak makan. Percobaan dilakukan

sesuai dengan batas kemampuan dari mesin

yang digunakan, benda kerja yang digunakan

jenis baja low karbon A238 ASTM grade A

dengan ketebalan 2A mm, pahat karbida

WIDIA TTF.

Gambar 1. Pahat gurdi

2. LANDASAN TEORI

a. Pahat Twist Drill

Pahat yang digunakan disebut dengan

pahat jenis twist drill, karena pahat ini

mempunyai sepasang flute yang membentuk

permukaan potong, yang juga berfungsi

sebagai pengangkat geram selama proses
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penggurdian. Dataran diantara flute

dinamakan margin, yang berguna untuk

mereduksi luasan kontak antara pahat dengan

dinding lubang yang terbentuk' Bagian

diameter yang terpotong untuk membentuk

margin dinamakan body diarneter clearence'

b. Radiul Boring Machine

Untuk pengeboran suatu lubang dari

benda kerja yang besar dan berat, adalah

sukar untuk tiap kali memindahkan benda

kerja tersebut di bawah poros gurdinya'

Untuk benda kerja yang demikian harus

digunakan cata lain, Yaitu dengan

menempatkan poros bor di atas lubang yang

akan dibor. Perkakas yang cocok untuk

melakukan gerakan tersebut adalah mesin bor

radial. Eretan-bor a , dengan poros bor dan

pergerakan dapat dipindah-pindahkan secara

horisontal melalui lengan bor b, sehingga

jarak senter antara poros bor dengan tiang

atau radiusnya dapat berubah. Lengan-bor 6

, dapat disetel vertikal dan tiang luar c dapat

diputar sekeliling tiang'

b. Proses Menggurdi

Proses menggurdi bersifat unik, karena

memiliki dua proses deformasi metal' Mata

potong utama akan menghasilkan geram

secara kanvensional sepe'rti perkakas mata

potong tunggal, karena itu geram yang

dihasilkan juga sama dengan geram yang

dihasilkan oleh perkakas bermata potong

tungggal. Sedangkan di bawah rnata

potongnya hanya terjadi gerakan kearah

aksial, sehingga deformasi yang terjadi

menyerupai deformasi yang dihasilkan oleh

suatu indentasi pukulan benda runcing'

Untuk mengendalikan Proses

penggurdian, diperlukan uraian elemen-

elernen dasarnya. Hal ini dapat diketahui

dengan menggunakan rumus yang diturunkan

dibawah ini :

Bpnda Kerja

lw: panjang pemotongan benda kerja, mm

lv = langkah pengawalan, mm

ln: langkah pengakhiran, mm

It: panjang pemesinan, mm: lw + lv + ln

Pahat

d : diameter pahat, mm.

Kr: sudut Potong utama, o

Mesin Perkakas

n : putaran Pahat, rPm.

vf :kecepatan makan, mm/min'

b. Alat ukur

Alat ukur yang digunakan adalah

Gambar 2. Mesin gurdi

ffiTeknologiMurniDisiplindanAntarDisiplin.Vol.2No.9,TahunlI,September20ll
l8



['rofila pr(]vector l'rutfilc projectrtr adalah

suatu alat ukur yang berfungsi untuk

rnengukur/nrcmbandingkan bcnrta kcrja hasil

pemesinan clcngan suiltt itcuiin yarrg sudah

tlitcntukan (starrdtrnl). Klrcrra lrru1file

l) ro.t/(, c I t) r <l i lclr gkir p i rlcrr ga rr rrr i k rrls kttp

se hingga hcnda ke r.ia ;rkan rncrr.inrli kclihatan

lcbih hcsar.

b. I'roscs l'cngasahun

I)roscs ;>errgirsalritrr rrrc:rrrlurharr prosos

yang pentirrg dalartr prosos yulrg pcntiug

dalarn proscs penl()tongan, karerra palrat yang

srrdah terlalu aus hila cligunakarr tcrus dapat

rncrrychabk;rrr ptrlllr. Ad.lr J larrgkirh dasar

dalarn pr()scs pcnrasalran pahirl yang telah

haus, yaitrr: I ). I):rgiarr ytng haus harus berrar-

hclrar lcrasirh. Kchrrrrsirrr sel;rlrr tcr-iadi

pcrtitnta kali di po.iok duri crrtting lip dan

chisel edgc. Chisel edgc ccnderung

nrenguesck lubang dari pada ntemotong,

sehingga rnenyebabkan tcriadinya panas dan

memperccpat pertunrhuhan kcausarr. 2). Web

clitipiskarr. Ketika pahal diasah, jika web

tidak ditipiskan, nrenyebitbktn chiscl etlge

akan lebih panjang dari pada paniang

normalnya, sehingga menrbutuhkan daya

yang lebih besar untuk berputar. [Ial ini

menyebabkan temperatur yang tinggi.

Penipisan wcb akan mengurangi panjang

chisel cdge ke panjang normalnya. pahat

dengan web yang tebal sulit untuk

diternpatkan dan dapat ntenyebabkan

pcmbesaran ukuran dari lutrang. 3).

Pengasahan kembali dari permukaan mata

potong. Permukaan ini harus diasah agar

catting lips dapat menembus benda kerja.

Kedua cuttlng lips harus mempunyai panjang

dan sudut seimbang, jika tidak salah satu

cutting lips akan lctrih banyak memotong.

I)an.iang yang tidak seimbang akan

nrcnyebabkarr palrat berjalan sepanjang

perrnukaan dan ukuran luhang membesar.

b. Ktrhuusan Pahat

Kchausnn pahat tcrjadi karena gesekan

antara pahat dcngiln bcnda keria dan geram.

Kchausan pahat akan semakin besar dengan

bertarnhahnya waktu pemotongan., hingga

pacla suatu saat p;rhat bersangkutan tidak

dapat dipakai lag, karcna tcl:rh menunjukkan

tunrur tarrcla-ttnda rrnrur pfihat yang telah

habis. Karcrra keausnlt nrcrupakan faktor

yang tnt:ncrrlukarr urnur palrat. maka porlu

nrernpcrlratikan lirktor utanra dari mekanisrne

keausan. Awal perlrrrnbuhan tepi(VB) relatif

ccpat kctika pahat mulai digurrakan. Setelah

itu diikutipertumhuhan yang uniform setaraf

setaraf dengan bertambahnya waktu

penrotongatr dan kcmudian pertumbuhan

kcausan tepi yang cepat terjadi lagi. Saat

itulah dianggap sebagai batas akhir umur

pahat.

Jika pahat masih tetap digunakan,

maka pertumbuhan keausan semakin cepat

dan pada suatu saat ujung pahat sama sekali

akan rusak. Keausan fataltidak boleh terjadi

sebab gaya pemotongan akan sangat tinggi,

sehingga dapat merusak pahat (pahat patah),

mesin perkakas, benda kerja dan dapat

membehayakan operator. Oleh sebab itu

ditetapkan suatu batas harga kehausan yang



dianggap sebagai batas kritis dimana pahat

tidak boleh digunakan.

llatasan keausan tepi untuk pahat gurdi

berbeda-beda. Tergantung dari bcsar diamercr

pahat gurdi yang digunakan. Semakin besar

diamcter pahat gurdi yang digurrakan, maka

kausan tepi pahat yang diiiinkan.iuga semakin

bcsar.

g. Umur Pahat

[)alanr proses pcrnolongan loganr,

persamaan -laylor menyalakan lrubuingan

antara beberapa paranrcler -yarrg terlibat.

l(rrmus dasar umur pahat claprt rlitulis shb.:

I,', .'.|"' -- (' t

I)irnarra: y . l(qgcpl(iur prilonrr (rl/urcnil).

'l Ilnrrrr pahat (rncnil). n , eksponerr

I iry krr. lcrgirr rl rr rr g parlu rrratcritr I hr:rrtllr kcr-j I
dalr kondisi ;rcnrrlttlngarr. (', ,, konst:rrrl.a

'Iaylor yang nlenyalakalr kecopatalr potong

untuk umur pahatsclanra I rnerrit. lrksponerr

'l'aykrr n untuk sirlu nratcrial hcnda keria

tertcntu nrcn;,ataktn kcllckltn tlari rrmur

p;that potung, tcrhiirlap pcrubahan kcecplt:m

lx)1olUr.

I

Iti'1" 't,

Lv, ) 1',

Konslanta 'laylor dapat scctra lcbih unruln

dituliskan scpcrti ntmus empiris berikut:

(' 
,, ,, x lll)''( --' ht' x h't

ILuntus urnur puhat 'laylor unluk pahat

karbida dari Widia dapat dituliskan sebagai

berikut:

l/ .'l', = c x ./'-1' x Q^,,

dimana: C = Konstanta, yang mencakup batas

keausan (VB atau k).

Hubungan Antara kecepatan putar,

diameter mata hor, dan keausan mata

pahat

Dari data yang diperoleh pada

percobaan, kemudian data tersebut dicarikan

rnodel yang cocok untuk dapat dilakukan

permodelan keausan mata pahat, berdasarkan

pada penelitian l,eep(1981), persamaan

tersebut digunakan sebagai asumsi awal

lrubungan antara kccepatan keausan, diameter

rnala hor, kcccpalan putar mesin dan

kcccpatarr potong :

V11,, K, .(d).r .(l)"r .(n)"'

Pcrsanraan dia(trs digunakan sebagai

pr: rsanroirn rnotlcl pada pcrrelitian yang

dilakukan ini, dcngur 3 variabel bebas yaitu

diarnetcr nrata bor (d), keccpatan putaran

rnesin (n), dan gerak nr:rkan (l). Persamaan

eksponcnsial terscbut ditranslbrnrasikan ke

bcntrrk pcrsirmaan linicr dcngan nre-ln-kan

ruas kiridan mas kirnan. sehitrgga diperolch

pcrsamairn lirricr yang sclara:

ln (VIl), , ln(K,) t x l.ln(d) t x2.ln(l) +

x3.hr(n );

dalarn bcntuk porsamaan ulnutTl rcgresi lilrier

3 variabel hebas:

Y = []o + pl.d + ftl.f + fll .n

Setelah didapatkan porsamaan

regresinya dcngan pcrhitungan statistik maka

model regresi yang perlu diuji dengan

menggunakan ujihipotesis dari model regresi

linier, untuk mengetahui ke valid-tan

persamaan hasil regresi.

.Jvrutl llntiah lltdong S<utts - li,knolr4t l{urm l)isipltn tlun lntur Disiplin. L'ol. 2 No. 9,T-uhun l', Scptemlrcr 20ll
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Untuk mengetahui tentang distribusi dari

variabel respone keausan mata pahat,

dilakukan uji distribusi normal, hal ini
penting untuk menentukan dalam pengujian

selanj utnya dalam. penguj ian secara statistik

paramefiik.

3. METODE PENELITIAN

Pada awalnya materal benda kerja

dipotong sesuai ukuran pencekam dari mesin

gurdi. Dalam proses pemotongan digunakan

kombinasi V, f dan d dengan perincian

sebagai berikut:

. Digunakan 3 macam kecepatan potong (v),

yaitu:

n1:340 m/menit n2:626 m/menitn 3 :
1856 mlmenit

. Digunakan 3 macam gerak makan (f), yaitu

fl : 0.07 mm/put f2:0.13 mm/put8

0.22mm/put

. Digunakan 2 macam ukuran diameter

pahat (d), yaitu :

dl:6mm d2:9mm

Untuk setiap kombinasi kondisi

pemotongan, pengukuran kausan tepi (VB)

pahat dilakukan setelah proses pelubangyang

ke 15 karena pada lubang yang ke 15

diperkirakan sudah terjadinya kehausan atau

bisa dikatakan sebagian besar pahat sudah

berada pada keausan tepi (VB) yang diij inkan

untuk masing-masing diameter gurdi.

4. PEMBAHASAN

Pada bagian ini akan dibahas analisa

data yang didapatkan dari penelitian,

pembahasan yang meliputi analisa data secara

statistik. Analisa data meliputi analisa

statistik, dari data dengan distribusi normal

dan anova dan analisa terhadap persamaan

linier agar dapat diketahui bahwa, data

percobaan ataupun pers:rmaan regresi dapat

diterima secafa statistik atau tidak.

Tabel l. Data hasil penelitian

Kecepatan 3J* 6:6 I S56

d:=s

f;d.0, *.18J 8.13 3 [. ]:ri
0.11[ s.ltl s.ls1

f::[t-1i E.1i-l s.ts: 0.:fie

fi.lj] 0.189 il.tD5

fid.lI
8"19: [.]tl [.i 1:

n.19; fr.:1: 0.i 10

:-9

I.=U.U
s.l8: 0.1i-l s.:CI1

n.0gfi s.t 19 8.tfi9

f:-[t.1 3
0.I i-l fl.1l9 0.t:-q

s.1s 1 0.1s-l E.t l9

fi=D.II

8.199 il.:iJ [.iJ8

0-:D: il :st n l ra

Netrmal Pebsbrr'ty Plsi.

,, -* '
'{'

-, 0 '" 't'

'I i i'

:

.i ;

ln_yB

Gambar 3. grafik probabilitas normal

Uji Distribusi Normal

Asumsi pada hipotesa distribusi

normal dari minitab yaitu:

H" : : data mengikuti distribusi normal

H, :: data tidak mengikuti distribusi normal
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Dari data perhitungan yang dilakukan

minitab, untuk mengetahui distribusi keausan

mata, digunakan test kolmogorov-sminov

didapatkan nilai P sebesar >0.15, dengan

pemerimaan hipotesa Ho yaitu dari nilai p

dari keausan mata pahat lebih besar dari p >

0.05, sehingga dapat dikatakau bahwa Ho

diterima" yang berarti bahwa data mengikuti

distribusi normal. Juga dapat dilihat dari

sebaran data penelitian keausan mata pahat

terhadap garis persamaan regresi keausan

mata pahat, yang tersebar merata dan

proposional disekitar garis persamaan regresi

keausan matapahat. Sebelum data dilakukan

analisa regresi, terlebih dahulu data yang

diperoleh dari percobaan perlu dilakukan uji

statistik, dengan menggunakan balance

ANOVA, untuk mengetahui, adanya

hubungan interaksi dari variable -variable
penggurdian, untuk itu maka dilakukan

analisa variasi, dengan memasukkan variable-

variabel interaksinya, dengan beberapa

variasi dari variabel.

ujiANovA

Dengan bantuan minitab untuk

melakukan perhitungan statistik didapatkan

hasil sebagai berikut:

Tabel2. Analysis of Variance for Ln VB I

!eur':-.

_::!:

Pada analisa variansi yang didapatkan

pada perhitungan dengan minitab, nilai dari

F pada v:ariabel Ln_Speed, Ln_Feed, dan

Ln_Diame mempunyai nilai yang besar pada

data di atas,

Tabel 3. Analysis of Variance for Ln VB 2

Dengan hipotesa sebagai berikut

H"' F : 0 (nilai y tidak dipengaruhi oleh

variabel x, maka VB tidak dipengaruhi

oleh Ln_Speed, Ln*Feed, dan

Ln_Diame)

H, : P + 0 (nilai y dipengaruhi oleh variabel

x, makaVB dipengaruhi oleh Ln_Speed,

Ln_Feed, dan Ln_Diame)

Sedangkan dari tabel distribusi F

didapatkan untuk F (0.95;t;18) sebesar 4.42.

Dari hasil data tersebut memberitahukan

bahwa variabel Ln_Speed, Ln_Feed, dan

Ln_Diame mempunyai nilai lebih besar dari

pada nilai F yang didapatkan pada table

distribusi F, sehingga variabel Ln_Speed,

Ln_Feed, dan Ln_Diame mempunyai

pengaruh terhadap keausan mata pahat,

Sedangkan untuk interaksi dari ketiga

variabel Ln_Speed*Ln_Feed, Ln_Speed*

Ln_Diame, Ln_Feed*Ln*Diame, dan

Ln*Speed*Ln_Feed*Ln_Diame, dengan

hipotesa sebagai berikut:

ft' F : 0 (nilai y ridak dipengaruhi oleh

variabel x. maka VB tidak dipengaruhi

Jurnal llmiah Bidang Sains - Tbknologi Murni Disiplin dan Antar Disiplin. Vol. 2 No. 9, Tahun V, September 201t 22



oleh Ln_Speed*Ln_Feed, Ln_Speed*

Ln_Diame, Ln*Feed*Ln_Diame, dan

Ln_Speed*Ln_Feed *Ln*Diame)

H, : I + 0 (nilai y dipengaruhi oleh variabel

x, maka VB dipengaruhi oleh

Ln_Speed*Ln_Feed, Ln_Speed*

Ln_Diame, Ln_Feed*Ln_Diame, dan

Ln_Speed *Ln_Feed * Ln*Diame)

Dari data perhitungan statistik dengan

menggunakan rninitab untuk variasi interaksi

antara variable Ln_SpeedxLn_Feed,

Ln_Speed*Ln_Diame, Ln_Feed*Ln_Diarne,

dan Ln_Speed* Ln_Feed* Ln_Diame sebagai

berikut

Tabel 4" Analysis of Yariance for Ln VB 3

l1_:;:rj"::-_f::: ; : :::j: : :::-j ::;: : ::.
'. l.'::-r_. -'..... ' -;_ " :;i ':. -

_. i,.,.-j"' . 7a-:r- . - :-.=: ' j-ii . -.;i i::

Pada tabel distribusi F untuk nilai

F(0.95;2;18) didapatkan nilai F sebesar 3.55,

jika dibandingkan dengan nilai F dari data

perhitungan minitab nilai F perhitungan lebih

besar dari 3.55, dengan diterirnanya H, : B, +

0. sehingga VB dipengaruhi oleh

Ln_Speed * Ln_Feed, Ln*Speed*Ln_Diame,

Ln_Feed*Ln_Diame, dan Ln_Speed*Ln_

Feed*Ln_Diame, yang berarti bahwa

interaksi antara Ln_Speed, Ln_Feed, dan

Ln_Diame mempengaruhi VB.

Setelah diketahui bahwa semua

variable dari data percobaan mempengarui

respon percobaan, maka dapat dilakukan

analisa regresi untuk mengetahui hubungan

antara respon dan predictor secara matemati,

pada model persamaan digunakan persamaan

linier dari tiga variable bebas, dengan VB

sebagai respon. Analisis regresi linier dengan

menggunakan software Minitab adalah:

Regression Analysis: Ln_VB versus

Ln_Speed, Ln_tr'eed, Ln_Diameter

The regression equation is Ln_VB : - 2.80 +

0.295 Ln_Speed + 0.528 Ln Feed + 0.122

Ln_Diameter

Tabel 5. analisis resresi

Tabel 6" Analysis ofVariance
! *'r ;+

Durbin-Watson statistic : 1.27

Lack of fit test

Possible interactions with variable Ln Feed

(P-Value :0.047)

Overall lack of fit test is significant at P :
0.047

Dari persamaan linier 3 variabel bebas,

dengan menggunakan minitab didapatkan

persamaan regresi

Ln_VB: - 2.80 + 0.295 Ln Speed + 0.528

Ln_Feed + 0. 1 22Ln *Diameter

uji R3

Dengan data dari perhitungan rninitab

didapatkan

S : 0.08549 R-Sq : 94.2% R-Sq(adj) :
93.6%

PRESS = 0.2971'73 R-Sq(pred) :92.57%

Nilai R2 yang besarnya 94.2%
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menunjukkan bahwa persamaan regresi linier

mempunyai perbandingan error antara model

linier dengan data percobaan hampir sama,

yaitu mendekati 1, sehingga dapat dikatakan

bahwa persamaan model linier dari penelitian

mendekati data penelitian, sehingga model

dapat diterima.

Uji Lack of Fit

Data yang dihasilkan oleh minitab

tentang analisa residual dari error:

TabelT. uji lack of fit

-e;i o:Ji: :l .'.-:-:
a....=..,^.. 'i i i'4-

:s.-:

didapatkan nilai dari lack of fit dari sum

square error sebesar 0.2172 yang lebih besar

13 kali dari pure error yang besarnya 0.4167,

nilai ini terlalu besar untuk bilang ke-

identikan antara dua d atayaitu datapenelitian

dengan data prediktif dari persamaan regresi,

dan untuk analisa distribusi F dari residual,

didapatkan nilai F sebesar 16.73, sedangkan

dari table distribusi F dengan F(0.95;1a;35)

didapatkan nilai F-ratio sebesar 1.98581,

sedangkan asumsi hipotesa pada minitab

sebagai berikut:

H. : B : 0 (nilai y tidak dipengaruhi oleh

variabel x, maka Model VB valid dengan

data)

H,, F + 0 (nilai y dipengaruhi oleh variabel

x, maka Model VB tidak valid dengan

data)

dapat disimpulkan bahwa dari hubungan

keduanya H" : F, :0 ditolak, sehingga model

dari VB tidak dapat diterima. Dari kedua buah

uji model, uji R'z dan uji lack of fit ternyata

keduanya bertentangan, dalam menerima

model dari persamaan yang digunakan, hal

ini bisa diatasi dengan mengganti

transformasi yang digunakan dan juga bisa

dengan mengganti model dari persamaan VB.

Uji Residual

Pada uji residual digunakan untuk

mengetahui sebaran data dari error yang

dihasilkan terhadap data prediktif yang

didapatkan dari persamaan yang dibuat

dengan data hasil dari penelitian, semakin

kecil sebaran error terhadap nilai prediktif,

dan semakin acak secara proporsional antara

atas dan bawah terhadap garis residual : nol

maka persamaan regresi yang dibuat semakin

valid.

Rrgr.l si"rl tfdkS+rl Stng l!'J',l.,an
, ,.

Gambar 4. Histograrn residual data

Pada grafik histogram dari residual

antara data penelitian dengan data prediktif

sebagian besar data residual berada pada nilai

0, yang menunjukkan persamaan regresi

mendekati data percobaan, tetapi agak

condong kenilai positif dari residual.

Grafik residual vs fit, terlihat residual
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menyebar se aan acak tetapi tidak terlalu acak

pada saat nilai fit :< - 1 .7, tetapiagak condong

pada satu arah, sehingga error data tidak

identik, yang berarti persamaan regresi tidak

cocok dengan data penelitian ini. Uji ini

mendukung hasil dari uji lack of fit yang

menyatakan persamaan regresi tidak valid

untuk diterapkan pada data penelitian ini.

UjiAutokorelasi

Pada uji autokorelasi ini mengasumsi-

kan data dari error/residual adalah

independen, dan mengecek asumsi model

persamaan setelah pengepasan suatu model

persamaan adalah suatu bagian dari penting

analisis regresi.

AUI:j{,i rr;lii ri{', F uli - i.rrl Lir iiES. 1

Gambar 6. tes autokorelasi

Nilai dari autokorelasi dengan nilai

batas atas dan bawah dari autokorelasi, masih

dalam batas, seperti pada gambar diatas

sehingga dapat disimpulkan bahwa

persamaan regresi linier dari data penelitian

dapat diterima.

Uji Distribusi Normal

Uji distribusi normal, dengan

mengunakan normal test, untuk mengetahui

distribusi dari data residual penelitian

keausan mata pahatterdistribusi normal atau

tidak. Dengan menggunakan test

kofmogorov-sminov, asumsi pada hipotesa

distribusi normal dari minitab yaitu:

Ho r : data mengikuti distribusi normal

H, : : data tidak mengikuti distribusi normal

Uji distribusi normal dari data residual

dari persamaan regresi membentuk suatu

trend garis lurus seperti pada grafik dibawah,

dengan demikian data residual terdistribusi

secara normal, yaitu data residual keausan

mata pahat tersebar disekitaran garis lurus.

tior,rel Probs[r].? Plot

'1rt'''f 
o'

ftESrr

Gambar 5. Probabilitas normal

Tabel S. Uji disribusi normal
r"=

Dari data juga didapatkan nilai dari P

pada data residual keausan matapahatsebesar

>0. I 5 sedangkan Ho akan diterimajika besar

P>0.05, sehingga dari data residual keausan

mata pahat terdistribusi normal, sehingga

persamaan regresi keasuan matapahat dapat

diterima/valid.

Koefisien dari hasil perhitungan

statistik oleh minitab digunakan sebagai

g
fi

B
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koefisien pada persamaan regresi

Sehingga didapatkan persamaan

regresi tiga variabel bebas sebagai berikut:

Ln*VB : _ 2.90 + 0.295 Ln_Speed + 0.528

Ln_Feed + 0.122 Ln_Diameter

Berdasarkan pada persamaan menurut

penelitian Leep( 198 1)

VB: K, .(d)"' .(0"' .(v)"'

Maka persamaan regresi linier tiga

variabel bebas diatas dilakukan tranfonnasi

balik untuk mendapatkaan model persamaan

menurut persamaan yang diutarakan Leep

( 1e8 1),

ln-r (VB) :1n-'(K,) .(lni(d)'') .(ln-'(0') .(ln-l(v)s)

maka didapatkan persamaan equvalen dari

persamaan regresi keausan mata pahat

sebagai berikut

vB : 0.060701 . v r34i126. f r6e55r8. d I r2e754

Menghitung harga C, dan umur pahat T

jika digunakan harga S-- i:5. untuk
berbagai viriasi kecepatan potong yang
digunakan.

Dengan mengambil data percobaan

no. 2 yang pertama, didapat:

D.u,u_*,u: 31,925 mm

Kecepatan potong yang digunakan untuk

berbagai kecepatan potong:

ltx Dtdta_t.dnxnu- 
rooo

Contoh perhitungan:

frx Droro-,o,oxflb
'L 1000

rx31,925 x338,5

1000
: 33,933 m/min

Rumus umur pahat Tailor untuk pahat karbida

dari Widia sebagai berikut:

W' :c.f-P.a-q

Karena alf :5,2 (f :0,0919 mm/put dana:

0,475 mm) dan benda kerja dengan klasifikasi

6, pahat karbida WIDIA TTF didapat n :

0,22; p:0,21; q:0,11 c = 350 (nilai c

dinaikkan 20Yo karena Kr : 90')

Maka:

VT": (350x1 ,2) x 0,0919-0'2rx 0.475-0,11

: \7'7 '7)A

sehingga akan diperoleh :

T r:394391,8 menit.

Rumus dasar umur pahat: Cr: W,
Karena VT" : 517,729

Sehingga: Cr,: 577,729

Untuk hasil perhitungan selengkapnya dapat

dilihat pada tabel berikut:

Tabel 8. Perhitunsan Umur Pahat

Diameurl:hat _\E! f il r
]io iet,elum ieiudah Erata-rata irprnj imm put im minj imeuit';

I :8. : -.-.r : -.[_n i!E; iri:511 Y -ilJ - ,,,-1. I i.t j f 15ir*ir9l
_ .\. I -"S : 5 li.i ,-.' _ +-l , n\ct -.t- L1n LlYJ-: I -l 1l -l: s._i

1.: i t.9: +.1 ,).8 i;61ri: *l L1+ - 1i t( i -*

+ I l<l.l- i 1.t:r i;.irF I Fl - l-:.Y-:- I i Fli s-.[
I -.6 : s.6 I -.1 s 1.t ir.*9ir1S I 1r-{l - u\'-:

-.c -
:,Ll

-*ti,i. t-

tl _ .t:, _ n.L1 t -.1 5i i-l.C ir.ir91 191 -1.159S-+ i -i -1i.i: I i 69 -.1:
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3. KESIMPULAN

Ilersamaan regresi keausan mata pahat

sebagai berikut: VB = 0.060701 . v

r 143126. f I 69553. d I t2e754

Umur pahat senrakin kecil dengan

bertambahnya kecepatan potong. Dari

tabel di atas dapat dilihal bahwa umur

pahat sangat besar, hal ini disebabkan

oleh rendahnya kecepatan potong yang

cligunakan dalam pcrcohaan ini.
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