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ABSTRAK

Perkembangan dan kemajuan proses pemesinan dalam industri manufaktur
saat ini berlangsung sangat pesat. Kebutuhan manusia yang semakin meningkat
dan beranekaragam memicu berkembangnya teknologi, salah satu diantaranya
menggunakan proses milling. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh
variasi parameter terhadap keausan alat potong (endmill cutter) HSS dan carbide
@20 pada proses pemesinan CNC milling. Metode Analisa data pada penelitian ini
adalah untuk memgetahui nilai pengurangan massa endmill HSS dan Carbide
sebelum dan sesudah proses CNC Milling dengan menggunakan material S50C
dan parameter putaran spindle 500 rpm, 600 rpm, dan 700 rpm serta feedrate 250,
270, dan 300 mm/rev pada pembuatan base plate jig. Hasil dari penelitian ini
bahwa pada pengukuran massa endmill mempunyai selisih rata-rata sebesar
Kenaikan suhu mempengaruhi keausan pahat dengan berkurangnya massa endmill
0,76 (gr) sedangkan pada endmill Carbide mengalami penurunan massa yang
stabil yaitu 0,36 (gr). Semakin banyak pengujian yang dilakukan pada endmill,
dapat menimbulkan gesekan yang signifikan. Pada kedua endmill terjadi keausan
yaitu keausan tepi dan keausan flanking.

Kata kunci: Keausan, Endmill, Base Plate Jig
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ABSTRACT

The development and progress of machining processes in the manufacturing
industry are currently taking place very rapidly. The increasing and diverse
human needs trigger the development of technology, one of which uses the milling
process. This study aims to determine the effect of parameter variations on the
wear of HSS and carbide @20 cutting tools (endmill cutters) in the CNC milling
machining process. The data analysis method in this study is to determine the
value of the reduction in mass of HSS and Carbide endmills before and after the
CNC Milling process using S50C material and spindle rotation parameters of 500
rpm, 600 rpm, and 700 rpm and feedrates of 250, 270, and 300 mm / rev in the
manufacture of base plate jigs. The results of this study that the measurement of
endmill mass has an average difference of Temperature increases affect tool wear
with a reduction in endmill mass of 0.76 (gr) while the Carbide endmill
experiences a stable decrease in mass of 0.36 (gr). The more tests carried out on
the endmill, the more significant friction can occur. On both endmills, wear
occurs, namely edge wear and flanking wear.

Keywords: Wear, Endmill, Base Plate Jig
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