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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis hubungan antara parameter pemesinan 

dan keausan cutter (flank wear) dalam proses milling baja amutit (SKS3) 

menggunakan cutter endmill High-Speed Steel (HSS) diameter 12 mm. Parameter 

pemesinan yang diteliti meliputi kecepatan potong (Vc =14 m/min dan 18 m/min), 

laju pemakanan (F = 30 mm/min dan 75 mm/min), dan kedalaman potong (Doc = 

0.5, 1, 1.5, 2 dan 2.5 mm). Metode regresi linier digunakan untuk membangun 

model matematis yang menghubungkan parameter-parameter tersebut dengan 

keausan cutter. Data eksperimen diperoleh melalui serangkaian pengujian 

pemesinan dengan variasi parameter yang telah ditentukan. Hasil analisis regresi 

menunjukkan bahwa keausan cutter atau flank wear (Vb) dipengaruhi secara 

signifikan oleh kecepatan potong (Vc), laju pemakanan(F), dan kedalaman potong 

(Doc), dengan nilai konstanta dan eksponen yang didapatkan melalui transformasi 

logaritmik dan analisis regresi. Model regresi yang diperoleh memiliki tingkat 

akurasi yang cukup baik dalam memprediksi keausan pahat, meskipun terdapat 

perbedaan antara nilai Vb teoritis dan Vb aktual. Perbedaan ini dapat disebabkan 

oleh faktor-faktor yang tidak terukur dalam eksperimen, seperti variasi dalam 

material benda kerja atau kondisi lingkungan. Penelitian ini juga memberikan 

bahwa cutter endmill HSS diameter 12 mm terbukti mampu menjalankan proses 

pemotongan kedalaman pada material baja amutit di mesin milling Lagun FU 100 

dengan kedalaman potong yang ditetapkan. 

 

Kata Kunci: Keausan cutter, Flank Wear, Regresi Linier, Pemesinan Milling, 

Parameter Pemesinan, Baja SKS3, cutter HSS. 
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ABSTRACT 

 

This study aims to analyze the relationship between machining parameters and tool 

wear (flank wear) in the milling process of amutite steel (SKS3) using a 12 mm 

diameter High-Speed Steel (HSS) endmill cutter. The machining parameters studied 

included cutting speed (Vc = 14 m/min and 18 m/min), feed rate (F = 30 mm/min 

and 75 mm/min), and depth of cut (Doc = 0.5, 1, 1.5, 2 and 2.5 mm). The linear 

regression method was used to build a mathematical model relating these 

parameters to tool wear. Experimental data were obtained through a series of 

machining tests with predetermined parameter variations. The regression analysis 

results showed that tool wear or flank wear (Vb) was significantly affected by 

cutting speed (Vc), feed rate (F), and depth of cut (Doc), with constant and exponent 

values obtained through logarithmic transformation and regression analysis. The 

regression model obtained has a good level of accuracy in predicting tool wear, 

although there is a difference between the theoretical and actual Vb values. This 

discrepancy may be caused by factors not measured in the experiment, such as 

variations in workpiece material or environmental conditions. This research also 

provides that the 12 mm diameter HSS endmill cutter is proven to be capable of 

carrying out the depth-of-cutting process on amutite steel material in the Lagun FU 

100 milling machine with the specified depth-of-cut. 

Keywords: Tool Wear, Flank Wear, Linear Regression, Milling Machining, 

Machining Parameters, SKS3 Steel, HSS Cutter. 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Pengujian tools HSS (High Speed Steel) endmill 12 mm merupakan aspek krusial 

dalam dunia manufaktur dan pemesinan modern. Alat ini umum digunakan dalam 

berbagai pemesinan milling, memainkan peran vital dalam menentukan kualitas 

produk akhir dan efisiensi proses produksi. Seiring dengan meningkatnya tuntutan 

akan presisi dan produktivitas, kebutuhan untuk mengoptimalkan kinerja alat 

pemotong. HSS endmill 12 mm dihadapkan pada beragam kondisi operasi, mulai 

dari variasi kecepatan potong hingga perbedaan karakteristik material yang 

dikerjakan. Perkembangan teknologi material, baik dalam hal alat pemotong 

maupun benda kerja, juga mendorong perlunya evaluasi berkelanjutan untuk 

mendapatkan performa optimal [1].  

Cutter yang digunakan untuk pengujian ini adalah cutter endmill HSS Co (High 

Speed Steel) diameter 12 mm dari nachi. Umumnya, cutter endmill HSS memiliki 

nilai kekerasan yang berkisar 681-711 HB atau 63-65 HRC [2]. 

Pengujian ini menggunakan material baja amutit (sks3). Material baja amutit adalah 

salah satu material cold work tool steel dengan kekerasan sebesar 190 HB atau 12 

HRC dan mampu dibentuk dengan mesin. Penggunaaan baja amutit biasanya 

terdapat pada alat blanking punching, shearing, coining, punch, dies dan alat-alat 

press tools lainnya. Baja amutit tergolong baja paduan tinggi dengan standar DIN 

AISI O1,100Mn Cr W4, , JIS SKS 3 yang mempunyai komposisi unsur kimianya; 

C: 0,95%, Mn: 1,1%, Cr: 0,5%, V: 0,12%, W: 0,55%, Si: 0,3% [3]. 

Pada permasalahan tersebut maka dibuatlah penelitian dan ujicoba terhadap 

kemampuan cutter Endmill HSS diameter 12 mm terhadap material baja amutit 

(SKS 3) pada mesin milling universal lagun FU 100. Pengujian ini bertujuan dalam 

mencari faktor-faktor mana saja yang mempengaruhi dalam laju keuausan cutter 

endmill HSS diameter 12 mm. Penelitian ini juga membantu dan mengembangkan 

mahasiswa tentang pemahaman mesin milling universal lagun FU 100 dengan 

menggunakan alat potong Endmill HSS diameter 12 mm dalam mencapai titik 

optimal pada saat pemotongan material baja amutit. 
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I.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang dijelaskan sebelumnya dibuat perumusan masalah 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana kemampuan cutter endmill HSS diameter 12 mm dalam melakukan 

Dept of cut terhadap material baja amutit di mesin milling Lagun FU 100 dengan 

parameter yang ditetapkan? 

2. Bagaimana pengaruh kedalaman pemotongan (Depth of Cut) terhadap laju flank 

wear yang terjadi pada cutter endmill HSS endmill 12 mm? 

3. Bagaimana hasil laju flank wear di lapangan dibandingkan dengan hasil laju 

flank wear perhitungan teoritis? 

I.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka 

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut agar penelitian lebih spesifik: 

1. Pengujian dilakukan dengan menggunakan benda kerja berbahan material baja 

Amutit dengan dimensi 75x50x50 mm. 

2. Pengujian ini menggunakan cutter Endmill HSS-Co diameter 12 mm dari 

Nachi. 

3. Pengujian ini menggunakan mesin milling universal lagun FU 100 (LFR 25) 

dan menggunakan coolant atau pendingin. 

4. Pengukuran keausan cutter dilakukan dengan menggunakan dyno lite dengan 

melihat nilai flank wear (Vb). 

5. Parameter yang diuji untuk mencari kemampuan alat potong berupa kedalaman 

potong (depth of cut) yang bervariasi 0.5, 1, 1.5, 2 dan 2.5 mm. 

6. Parameter pemotongan pemesinan Velocity Cutting (Vc) 14 m/min dan 18 

m/min dan feederate 30 mm/min dan 75 mm/min. 

7. Proses milling yang dilakukan untuk pengujian hanya proses slotting. 

8. Hasil kekasaran permukaan yang terjadi diabaikan. 

I.4 Tujuan dan Manfaat  

Tujuan dari pengujian pada penelitian ini diharapkan mendapatkan output, sebagai 

berikut: 
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1. Mengetahui kemampuan depth of cut dari cutter endmill HSS diameter 12 mm 

yang diperoleh mesin milling universal lagun FU 100 terhadap material baja 

amutit terhadap parameter yang ditetapkan. 

2. Mengetahui laju keausan (flank wear) pada cutter endmill HSS diameter 12 mm 

pada setiap pemotongan depth of cut dengan variabel F 30 mm/min dan F 75 

mm/min dan Vc 14 m/min dan 18 m/min. 

3. Mendapatkan korelasi teori dengan pengujian di lapangan antara laju keausan 

cutter endmill HSS 12 mm terhadap pemotongan depth of cut di baja Amutit 

(sks3).  

Manfaat dari penelitian ini dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

1. Memanfaatkan penggunaan fasilitas yang tersedia di bengkel seperti 

penggunaan mesin milling universal lagun FU 100 pada saat praktikum. 

2. Penelitian ini memperkaya pemahaman tentang mekanisme pemotongan dan 

keausan cutter, berkontribusi pada pengembangan standar industri, dan 

mendukung praktik manufaktur yang lebih berkelanjutan. Lebih jauh lagi, hasil 

pengujian mendukung pengembangan sistem pemesinan otomatis yang lebih 

canggih dan sangat bermanfaat untuk perencanaan produksi. 

3. Bagi peneliti, penelitian ini menambah pengetahuan serta wawasan dalam 

penerapan terhadap ilmu yang sudah didapat sebelumnya dalam perkuliahan ke 

dalam bentuk pengujian dan pengolahan data terkait uji kemampuan cutter 

endmill HSS diameter 12 mm terhadap material baja amutit. 

4. Bagi institusi, hasil penelitian dari pengujian ini sebagai sarana referensi dalam 

melakukan penelitian selanjutnya yang berhubungan dengan kemampuan alat 

potong kemampuan cutter endmill HSS diameter 12 mm terhadap material baja 

amutit di mesin milling universal lagun FU 100. 

I.5 Sistematika Penulisan 

BAB I PENDAHULUAN, berisikan uraian perihal latar belakang, perumusan 

masalah, tujuan, batasan masalah, tujuan dan manfaat serta sistematika penulisan 

dalam Pengujian Cutter Endmill HSS diameter 12 mm dengan Pemotongan Dept 

Of Cut terhadap Baja Amutit di Mesin Milling Lagun FU 100. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisikan konsep-konsep teoritis sebagai landasan 

untuk menyelesaikan masalah dalam Pengujian Cutter Endmill HSS diameter 12 
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mm dengan Pemotongan Depth Of Cut terhadap Baja Amutit di Mesin Milling 

Lagun FU 100. 

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisikan metode dan 

langkah-langkah dalam Pengujian Cutter Endmill HSS diameter 12 mm dengan 

Pemotongan Depth Of Cut terhadap Baja Amutit di Mesin Milling Lagun FU 100. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisikan data hasil-hasil dari pengujian 

yang kemudian akan dianalisis. 

BAB V PENUTUP, berisikan kesimpulan yang didasarkan pada analisis data serta 

memberikan saran untuk penelitian selanjutnya 

 

 
 


