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ABSTRAK 

Saat ini persaingan dalam dunia permesinan semakin ketat, untuk itu kita 

dituntut untuk terus meningkatkan efisiensi dan efektifitas dari proses permesinan 

itu sendiri sehingga didapatkan harga produk yang murah yaitu salah satunya 

dengan melakukan menghemat pahat (pahat berumur panjang) yang nantinya dapat 

digunakan sebagai bahan pertimbangan dalam menentukan proses produksi. Pahat 

memiliki umur pakai dan tidak dapat digunakan terus-menerus maka penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui pengaruh kecepatan potong dan gerak pemakanan 

terhadap umur pahat HSS pada proses pembubutan baja ST 41. Dalam penelitian 

ini proses pembubutan dilakukan dalam empat kondisi pemotongan berbeda, yaitu 

pertama kecepatan potong 14 m/min dengan gerak pemakanan 0,256 mm/rev, 

kedua kecepatan potong 14 m/min dengan gerak pemakanan 0,512 mm/rev, ketiga 

kecepatan potong 21 m/min dengan gerak pemakanan 0,256 mm/rev dan keempat 

kecepatan potong 21 m/min dengan gerak pemakanan 0,512 mm/rev. Hasil dari 

penelitian ini menunjukkan bahwa kecepatan potong dan gerak pemakanan sangat 

berpengaruh terhadap umur pahat HSS (high speed steel). Semakin tinggi kecepatan 

potong dan gerak pemakanan maka umur pahat semakin rendah. Umur pahat 

tertinggi berada pada kecepatan potong 14 m/min dan gerak pemakanan 0,256 

mm/rev yaitu 40,85 min dengan keausan pahat 0,317 mm, sedangkan umur pahat 

terendah berada pada kecepatan potong 21 m/min dan gerak pemakanan 0,512 

mm/rev yaitu 12,16 min dengan keausan pahat 0,423 mm. 

 

Kata kunci: pahat HSS, kecepatan potong, gerak pemakanan. 
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ABSTRACT 

Currently the competition in the world of machining more stringent, for that we are 

required to continue to improve the efficiency and effectiveness of the machining 

process itself so as to obtain a low product price is one of them by doing economize 

tool (tool long life) which later can be used as a consideration in determine the 

production process. Tool has a lifetime and can not be used continuously so this 

research aimed to know the effect of cutting speed and feeding on the tool life of 

HSS cutter in turning process of St 41 steel. In this research the turning process is 

done in four different cutting conditions, first with cutting speed of 14 m/min and 

feeding of 0.256 mm/rev, second with cutting speed of 14 m/min and feeding of 

0.512 mm/rev, third with cutting speed of 21 m/min and feeding of 0.256 mm/rev 

and the fourth with cutting speed of 21 m/min and feeding of 0.512 mm/rev. The 

results of this study is that the cutting speed and feeding is very influential on tool 

life of HSS (high speed steel) cutter. More higher the cutting speed and feeding the 

tool life was more lower. The highest tool life at the cutting speed of 14 m/min and 

feeding of 0.256 mm/rev was 40.85 min with the flank wear (Vb) 0.317 mm, while 

the lowest tool life at the cutting speed of 21 m/min and feeding of 0.512 mm/rev 

was 12,16 min with flank wear (Vb) 0.423 mm. 

 

 

 

Keywords: HSS cutter, cutting speed, feeding. 
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