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Abstrak

Pada proses pembuatan suatu produk, terdapat beberapa hal penting yang perlu diperhatikan, seperti
perhitungan waktu pemesinan, umur pahat serta biaya produksi. Waktu pemesinan memberi pengaruh terhadap
perhitungan biaya pemesinan.Perbedaan parameter potong merupakan salah satu faktor yang dapat
mempengaruhi waktu pemesinan serta tingkat kecepatan keausan mata pahat. Semakin mata pahat cepat
mengalami keausan maka mata pahat tersebut akan mengalami penggantian sehingga biaya pada mata pahat
akan semakin tinggi, dan juga mempengaruhi biaya produksi. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk
mengetahui perbanding biaya produksi pada proses drilling dengan menggunakan dua jenis mata pahat yaitu
HSS dan Karbida. Penelitian dilakukan dengan melakukan variasi parameter pemotongan dan pengamatan
keausan yang terjadi pada kedua mata pahat dan mengukur waktu pemotongan yang dicapai, kemudian
melakukan perhitungan biaya produksi dengan menggunakan persamaan biaya permesinan.Dari hasil
penelitian dapat dinyatakan bahwa perbedaan parameter pemotongan sangat mempengaruhi waktu pemesinan
serta biaya produksi. Pada jenis pahat HSS 1 sampai HSS 3 waktu pemesinan yang didapat 114,17 menit
dengan biaya produksi Rp. 844.900, 103,36 menit dengan biaya produksi Rp. 935.200, 95,87 menit dengan
biaya produksi Rp. 1.033.900 dan pada jenis pahat karbida 1 sampai karbida 3 waktu pemesinan yang diperoleh
109,18 menit dengan biaya produksi Rp. 1.052.900, 93,33 menit dengan biaya produksi Rp. 1.105.000, 80,8
menit dengan biaya produksi Rp. 1.169.500.

Kata Kunci: Proses drilling, parameter pemesinan, biaya pemesinan

Abstract

In the process of making a product, there are several important things that need to be considered, such as the
calculation of machining time, tool life and production costs. Machining time has an influence on the calculation
of machining costs. The difference in cutting parameters is one of the factors that can affect the machining time
and the rate of wear and tear of cutting tools. The faster cutting tools wear out, the cutting tools will be replaced
so that the cost of cutting tools will be higher, and also affect production costs. The purpose of this study was to
determine the comparison of production costs in the drilling process using two types of cutting tools, namely
HSS and Carbide.

The research was conducted by varying the cutting parameters and observing the wear and tear that occurred
on both cutting tools and measuring the cutting time achieved, then calculating production costs using the
machining cost equation. From the results of the study it can be stated that the difference in cutting parameters
greatly affects the machining time and production costs. On the type of chisel HSS 1 to HSS 3 machining time
obtained 114.17 minutes with a production cost of Rp. 844.900, 103.36 minutes with a production cost of Rp.
935.200, 95.87 minutes with a production cost of Rp. 1.033.900 and on the carbide tool type 1 to carbide 3
machining time obtained 109.18 minutes with a production cost of Rp. 1.052.900, 93.33 minutes with a
production cost of Rp. 1.105.000, 80.8 minutes with a production cost of Rp. 1,169,500. Production costs using
HSS cutting tools are lower than carbide cutting tools.

Keywords: driling process, machining parameter, machining cost

. PENDAHULUAN dengan logam atau plat, terdapat berabagi jenis
mesin perkakas antara lain: mesin bubut, mesin

frais, mesin milling, gergaji, gerinda, dan lain-lain.
Dalam melakukan proses pemesinan untuk
menghasilkan suatu produk, biaya produksi dan
juga pengaruh parameter pemesinan merupakan

Dalam dunia industrimesin perkakas pada
dasarnya alat tersebut dapat membantu
menyelesaikan sebuah pekerjaan yang berhubungan
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sebuah faktor yang harus diperhatikan, seperti
kecepatan potong, gerak makan, dan waktu
pemotongan, umumnya setiap perusahaan tentu
menginginkan keuntungan yang signifikan. Oleh
karena itu perlu adanya suatu pemahaman tentang
teori biaya produksi agar dapat memperhitungkan
biaya-biaya yang dikeluarkan dalam menghasilkan
suatu produk. Penelitian ini dilakukan bertujuan
untuk mengetahui optimasi paremater pomotongan
yang ekonomis pada proses drilling. Proses drilling
dilakkan dengan menggunakan menggunakan dua
jenis mata pahat yang berbeda yaitu HSS dan
Karbida, material yang digunakan baja S 45 C .

Il. DASAR TEORI

Proses gurdi dapat didefinisikan sebagai
kerja dari rata-rata pada sebuah titik lingkaran pada
pahat potong.. Feeding Speed dapat didefinisikan
sebagai jarak dari benda kerja ke putaran dari
spindel. Kedalaman potong merupakan kedalaman
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chips yang diambil pada saat proses penggurdian.
Waktu pemotongan merupakan waktu yang
dihasilkan untuk menghasilkan suatu produk.
Geram atau chips merupakan hasil dari potongan
material oleh mata pahat. Elemen dasar dari proses
gurdi adalah sebagai berikut:

- Kecepatan potong:

m.d.n .

V= m/min (€))]

- Gerak makan per mata potong:
B

Fz = ok 2;mm/rev (2)
- Kedalaman potong:

a= %; mm 3)
- Waktltg pemotongan:

tc =;ypmin 4

Tabel 1. Katalog Parameter Drilling

Workpeice material Surface Drill diameter
speed Feed, mm/rev Speed, r/min
(m/min) 1.5 mm 12.5 mm 1.5 mm 12.5 mm

Alluminium alloys 30-120 0.025 0.30 6400-25.00 800-3000
Magnesium alloys 45-120 0.025 0.30 9600-25.000 1100-3000
Copper alloys 15-60 0.025 0.25 3200-12.000 400-1500
Steels 20-30 0.025 0.30 4300-6400 500-800
Stainless steel 10-20 0.025 0.18 2100-4300 250-500
Titanium alloys 6-20 0.010 0.15 1300-4300 150-500
Cast irons 20-60 0.025 0.30 4300-12.000 500-1500
Thermoplastics 30-60 0.025 0.13 6400-12000 800-1500
Thermosets 20-60 0.025 0.10 4100-12000 500-1500

2.1 Kriteria Keausan Mata Pahat

Pada dasarnya, semakin besar gaya gesekan
antara mata pahat dengan benda kerja, maka akan
semakin  besar pula tingkat keausan dan
kerusakannya yang akan terjadi. Apabila mata
pahat itu tetap digunakan maka akan berdampak
kepada kerusakan mata pahat tersebut, mesin
perkakas yang digunakan, benda kerja yang
dikerjakan dan juga dapat membahayakan
operator.Untuk menghindari hal-hal yang tidak
diinginkan maka ditetapkan suatu batas keausan
yang dianggap sebagai suatu batas kritis dimana
pahat tidak dapat lagi digunakan. Pada proses
pemotongan keausan pahat dapat terjadi pada
bidang utama pahat atau yang kemudian disebut
dengan keausan tepi (flank wear) dan keausan yang
terjadi pada bidang geram disebut dengan keausan
kawah (creater wear). Keausan tepi merupakan
keausan yang sering terjadi pada mata pahat yang
disimbolkan dengan VB. Keausan tepi ini
merupakan sisi samping pada mata pahat, dimana
terletak pada sisi tepi potong utama. Keausan tepi
ini terjadi karena ujung bagian mata pahat
bersentuhan langsung dengan benda kerja dan
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menahan gaya pemotongan, keausan ini bermula
dari bagian tepi sisi potong dan akan terus melebar.

Gambar 1. Keausan Tepi (VB)

Tabel 2. Batasan Keausan Maksimum Umur Pahat

Pahat Benda Kerja Vg (mm)
HSS Baja dan Besi 0,3-0,8
Tuang
Karbida Baja 0,2-0,6
Karbida Besi Tuang dan 0,4-0,6
Non Ferrous
Keramik Baja dan Besi 0,3

Tuang

2.2 Waktu Pemesinan
Pada proses pemesinan, dapat dihitung
masing-masing biaya produksi untuk mengetahui
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perbandingan dari kedua jenis material pahat yang
berbeda dengan parameter pemesinan yang
bervariasi. Untuk menghitung waktu pemesinan hal
yang harus diperhatikan adalah parameter
pemotongan, setelah itu dapat dihitung waktu
pemesinan. Waktu pemesinan terdiri dari beberapa
bagian yaitu waktu pemotongan real (t.), waktu non
produktif (t,), dan waktu pemesinan per produk
untuk rata-rata (ty,).

2.3 Biaya Pahat (Ce)

Dalam biaya pahat ada berbagai cara untuk
menentukannya yaitu dengan mengetahui biaya dari
pahat per potong dan sebagian dari umur pahat,
Untuk menghitung dari biaya pahat tersebut
menggunakan rumus sebagai berikut:

()

Dimana ¢, merupakan biaya pahat dari per mata
pahat; Rp/mata pahat dan T adalah umur dari pahat
tersebut.

C.=¢.. T

2.4 Biaya Pemesinan (Cm)

Biaya pemesinan dapat dihitung dengan
waktu pemesinan rata-rata dari pendapatan per
produknya seperti persatuan waktu; menit yang
mempengaruhi oleh laju kecepatan produksi. Dalam
menentukan biaya pemesinan rumus yang dapat
digunakan antara lain:

Cm=cpy+tpy, (6)

Dimana pada c, merupakan sebuah biaya pada

operasi mesin seperti operator; Rp/produk dan t,
adalah waktu dari pemesinan tersebut.; min/produk.

2.5 Biaya Material (Cy)

Biaya material terdapat harga pembelian
langsung dan tak langsung (indirect / overhead cost
of material) yang merupakan biaya khusus bagi
material sewaktu masih berupa bahan dan setelah
menjadi produk, untuk menghitung biaya material
tersebut menggunakan rumus sebagai berikut:

Cwm = Cmo+Cwmi (7)
Cmo = harga pembelian; Rp / produk dan
Cwmi = merupakan biaya tak langsung; Rp /
produk.

Biaya Produksi (Cp)

Biaya produksi merupakan biaya penyiapan
untuk membuat suatu produk, peralatan, pemesinan
dan juga biaya pahat. Proses pemesinan yang
digunakan untuk mengetahui perbandingan biaya
dari parameter dan juga mata pahat yang digunakan
tersebut menggunakan rumus sebagai berikut:
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Cp=Cm+Ce
8
Cm = biaya pemesinan; Rp / produk dan Ce adalah
biaya pahat; Rp / produk.

I11. METODE PENELITIAN

Penelitian ini dilakukan secara eksperimental
untuk mengetahui batasan waktu pemesinan dari
penggunaan dua jenis mata pahat tersebut.
Pemesinan dilakukan dengan menggunakan mesin
CNC milling. Parameter yang digunakan dapat
dilihat pada Tabel 3.

Tabel 3. Parameter Pemotongan

Kecepatan Feed Depht of Spindle
Potong (mm/rev) cut(mm) (r/min)
(m/menit)
20 30 16 910
25 38 16 1140
30 46 16 1365

Bahan dan Peralatan

Peralatan yang digunakan yaitu mesin milling
cnc, mikroskop digital,

Sedangkan bahan benda kerja adalaha Baja S45 C,
Mata drill HSS7 mm,

Mata drill karbida 7 mm.

Dalam penelitian ini parameter yang digunakan
divariasikan menjadi 3 yaitu :

Kecepatan potong : 20 m/min, 25 m/min, 30 m/min,
Feed : 30 mm/rev, 38 mm/rev, 30 mm/rev,

Putaran spindle: 910 r/min, 1140 r/min, 1365 r/min
Kedalaman potong : 16 mm,

Kemudian untuk memudahkan perhitungan
waktu dan juga biaya produksi maka diasumsikan
menjadi pembuatan 100 lubang untuk masing
masing pahat.

Prosedure penelitian disampaikan pada diagram alir
berikut :

e e

Melakukan Pembahasan dan
Cicumpuian

=

Gambar 2. Flowchart Diagram Penelitian
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IV. HASIL DAN PEMBAHASAN No. Keausan Waktu
Pemotongan  Tepi (mm) Pemotongan
4.1 Hasil Pengukuran Keausan Mata pahat dan (menit)
Waktu Pemotongan 1 0,10 0,63
2 0,13 1,26
Kecepatan Potong : 20 m/menit, 3 0,17 1,90
feed : 30 mm/rev 4 0,23 2,53
Spindel : 910 r/min, 5 0,31 3,17
Diameter Spindel :7mm 6 0,43 3,80
7 0,54 4,43
Tabel 4. Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan 8 0,60 5,07
(HSS 1)
No Keausan Waktu Kecepatan Potong : 20 m/menit,
Pemotongan  Tepi (mm) Pe;notoptg;an Feed - 30 mm/rev
meni : . ;
! 0,06 0.97 SDri)z:lrlﬁgtler Spindel : ?1r?1nr1/mm’
2 0,08 1,93 ’
3 0,10 2,90
4 0,12 3,87 Tabel 7. Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan
5 0,15 4,83 (Karbida 1)
6 0,18 5,80 No. Keausan Tepi Waktu
7 0,21 6,78 Pemotongan (mm) Pemotongan
8 0,25 7,73 (menit)
9 0,29 8,70 1 0,03 0,97
10 0,34 9,67
11 0,40 10,63 2 0,04 1,93
12 0,47 11,60 3 0,05 2,90
13 0,55 12,57 4 0,06 3,87
14 0,64 13,53 5 0,07 4,83
15 0,77 14,50 6 0,08 5,80
7 0,09 6,78
Kecepatan Potong : 25 m/menit, 8 0,10 7,13
Feed : 38 mm/rev 9 0,12 8,70
Spindel : 1140 r/min, 10 0,14 9,67
Diameter Spindel 7 mm 11 0,16 10,63
12 0,18 11,60
Tabel 5. Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan 13 0,20 12,57
(HSS 2) 14 0,23 13,53
No. Keausan Waktu 15 0,26 14,50
Pemotongan  Tepi (mm) Pemotongan 16 0,29 15,47
(menit) 17 0,33 16,43
1 0,08 0,78 18 0,37 17,40
2 0,10 1,57 19 0,41 18,37
3 0,12 2,35 20 0,46 19,33
4 0,15 3,13 21 0,51 20,30
5 0,18 3,92 22 0,58 21,27
6 0,22 4,70
7 0,27 5,48 Kecepatan Potong : 25 m/menit,
8 0,34 6,27 Feed : 38 mm/rev
9 0,43 7,05 Spindel : 1140r/min,
10 0,54 7,83 Diameter Spindel 27 mm
11 0,68 8,62
Tabel 8.Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan
(Karbida 2)
Kecepatan Potong : 30 m/menit, No. Keausan Waktu
Feed - 46 mm/rev Pemotongan Tepi (mm) Pemotopgan
Spindel : 1365 r/min, (menit)
Diameter Spindel :7mm 1 0,04 0,78
2 0,05 1,57
3 0,06 2,35
Tabel 6.Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan 4 0,07 3,13

(HSS 3)
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5 0,08 3,92
6 0,10 4,70
7 0,12 5,48
8 0,14 6,27
9 0,16 7,05
10 0,19 7,83
11 0,22 8,62
12 0,25 9,40
13 0,29 10,18
14 0,34 10,97
15 0,38 11,75
16 0,43 12,53
17 0,48 13,32
18 0,56 14,10
Kecepatan Potong : 30 m/menit,
Feed : 46 mm/rev
Spindel : 1365 r/min,
Diameter Spindel »7mm

Tabel 9. Nilai Keausan dan Waktu Pemotongan

(Karbida 3)
No. Keausan Waktu
Pemotongan  Tepi (mm) Pemotongan

(menit)
1 0,05 0,63
2 0,06 1,26
3 0,07 1,90
4 0,09 2,53
5 0,11 3,17
6 0,14 3,80
7 0,17 4,43
8 0,20 5,07
9 0,24 5,70
10 0,28 6,30
11 0,32 6,97
12 0,37 7,60
13 0,42 8,23
14 0,48 8,87
15 0,54 9,50
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Hasil yang disampaikan pada Tabel. 4
diperoleh bahwa waktu pemotongan hingga
mata pahat mencapai keausan adalah 14,5
menit dengan jumlah lubang sebanyak 15,
untuk membuat 100 lubang membutuhkan

waktu selama 96,67 menit dan jumlah mata

pahat yang digunakan sebanyak 7.

Berdasarkan Tabel 5 waktu diperoleh bahwa
waktu yang dihasilkan sehingga mata pahat
mengalami  keausan adalaha 8,62 menit

dengan jumlah lubang sebanyak 11, untuk

membuat 100 lubang membutuhkan waktu
pemotongan sebesar 78,36 menit dan jumlah
mata pahat yang digunakan sebanyak 10.

Pada Tabel 6diperoleh waktu pemotongan

sampai pahat mencapai keausan adalah 5,07

menit dengan jumlah lubang sebanyak 8,

untuk membuat 100 lubang membutuhkan
waktu pemotongan sebesar 63,37 menit dan
mata pahat yang digunakan sebanyak 13.

Pada Tabel 7 waktu pemotongan sampai pahat
mencapai keausan adalah 21,27 menit dengan
jumlah lubang sebanyak 22, untuk membuat
100 lubang membutuhkan waktu pemotongan
sebesar 96,68 menit dan mata pahat yang
digunakan sebanyak 5.

Pada Tabel 8 waktu pemotongan sampai pahat
mencapai keausan adalah 14,10 menit dengan
jumlah lubang sebanyak 18, untuk membuat
100 lubang membutuhkan waktu pemotongan
sebesar 78,33 menit dan mata pahat yang
digunakan sejumlah 6.

Pada Tabel 9 waktu pemotongan sampai pahat
mencapai keausan adalah 9,50 menit dengan
jumlah lubang sebanyak 15, untuk membuat
100 lubang membutuhkan waktu pemotongan
sebesar 63,3 menit dan mata pahat yang
digunakan sejumlah? pahat.

4.2 Waktu Proses Pemesinan

Tabel 10. Waktu Proses Pemesinan

No Jenis Pekerjaan Waktu
Operator Pekerjaan
(menit)
1 Pemasangan pahat 1
pada mesin CNC
2 Penggantian mata 1,5
pahat

Pada parameter pemotongan HSS1, total
waktu pemotongan 96,67 menit, untuk 100
lubang membutuhkan 7 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 7 pahat 17,5 menit,
maka total waktu proses pemesinan 114,17
menit.

Pada parameter pemotongan HSS 2, total
waktu pemotongan 78,36 menit, untuk 100
lubang membutuhkan 10 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 10 pahat 25 menit,
maka total waktu proses pemesinan 103,36
menit.

Pada parameter pemotongan HSS3, total
waktu pemotongan 63,37 menit, untuk 100
lubang membutuhkan 13 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 13 pahat 32,5 menit,
maka total waktu proses pemesinan 95,87
menit.

Pada parameter pemotongan karbida 1, total
waktu pemotongan 96,68 menit, untuk 100
lubang membutuhkan 5 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 5 pahat 12,5 menit,
maka total waktu proses pemesinan 109,18
menit.

Pada parameter pemotongan karbida 2, total
waktu pemotongan 78,33 menit, untuk 100
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lubang membutuhkan 6 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 6 pahat 15 menit,
maka total waktu proses pemesinan 93,33
menit.

Pada parameter pemotongan karbida 3, total
waktu pemotongan 63,30 menit, untuk 100
lubang membutuhkan 7 pahat, waktu
pekerjaan operator untuk 7 pahat 17,5 menit,
maka total waktu proses pemesinan 80,8
menit.

Biaya Pahat (Ce)

Harga mata pahat untuk jenis HSS sebesar

Rp.40.000 dan untuk jenis Karbida adalah

Rp.100.000
Tabel 11. Biaya Pahat
Jenis Pahat Parameter ~ Jumlah Biaya Pahat
Pemotongan  Pahat (Rp)
(buah)

HSS 7 mm 1 7 280.000

HSS 7 mm 2 10 400.000

HSS 7 mm 3 13 520.000
Karbida 7 mm 1 5 500.000
Karbida 7 mm 2 6 600.000
Karbida 7 mm 3 7 700.000

Biaya Pemesinan (Cm)

Biaya Operator

Biaya perbulan operator untuk pengoperasian
pemesinan ini adalah Rp. 4.500.000. Maka
biaya harian operator untuk pemesinan ini

adalah 2222299 _ pi 18,750, /Jam

8 Jam
Biaya Tak Langsung
Biaya yang dibutuhkan untuk keperluan biaya
gudang dan biaya listrik, biaya ini diambil 5-
15% dari biaya operasional administrasi,
gudang, listrik.
Biaya Listrik
Dalam perhitungan biaya listrik beban yang
dipakai adalah sebesar 200 V x 79 A = 15,8
kW, kemudian 15,8 kW x 8 jam = 126,4 kWh.
Harga per kWh biaya beban sebesar Rp. 1.445
(1300 VA). Maka biaya beban secara
keseluruhan adalah:
Rp. 1.445 x 126,4 kwWh = Rp. 182.700
Besarnya biaya tak langsung adalah 15% x
Rp. 182.700 = Rp. 177.405
Pahat HSS 1 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
114,17 menit = 1,91 jam, biaya pemesinan
untuk pahat hss 1 adalah Rp. 177.405 x 1,91
jam = Rp. 338.900.
Pahat HSS 2 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
103,36 menit = 1,72 jam, biaya pemesinan
untuk pahat hss 1 adalah Rp. 177.405 x 1,72
jam = Rp. 305.200.
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e Pahat HSS 3 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
95,87 menit = 1,60 jam, biaya pemesinan
untuk pahat hss 1 adalah Rp. 177.405 x 1,60
jam = Rp. 283.900.

e  Pahat karbida 1 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
109,18 menit = 1,82 jam, biaya pemesinan
untuk pahat karbida 1 adalah Rp. 177.405 x
1,82 jam = Rp. 322.900

e  Pahat karbida 2 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
93,33 menit = 1,55 jam, biaya pemesinan
untuk pahat karbida 2 adalah Rp. 177.405 x
1,55 jam = Rp. 275.000.

e  Pahat karbida 3 untuk membuat 100 lubang
waktu pemesinan yang dibutuhkan sebesar
80,8 menit = 1,35 jam, biaya pemesinan untuk
pahat karbida 3 adalah Rp. 177.405 x 1,35 jam
= Rp. 239.500.

Biaya Produksi (Cp)

Untuk mendapatkan hasil biaya produksi
maka dapat dihitung biaya pahat ditambah dengan
waktu pemesinan = biaya produksi.

Tabel 12. Biaya Produksi

Jenis Pahat Biaya Produksi
HSS 1 Rp. 618.900
HSS 2 Rp. 705.200
HSS 3 Rp. 803.900
Karbida 1 Rp. 822.900
Karbida 2 Rp. 875.000
Karbida 3 Rp. 939.500
Biaya Material (Cy)
Cwm = Cmo+Cwmi
= Rp. 150.000 + Rp. 80.000
= Rp. 230.000

Jadi untuk harga Rp. 150.000 merupakan
harga modal untuk membeli bahan material dan
harga Rp. 80.000 merupakan biaya tak langsung
yang sudah meliputi biaya operasional, biaya listrik,
biaya untuk jasa pekerja dan lain-lain.

Tabel 13. Biaya Produksi Material

Jenis Pahat Total Biaya (Rp)
HSS 1 848.900
HSS 2 935.200
HSS 3 1.033.900

Karbida 1 1.052.900
Karbida 2 1.105.000
Karbida 3 1.169.500

V. KESIMPULAN
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pemesinan dan biaya proses pemesinan.

Dari hasil penelitian yang dilakukan jenis
pahat karbida memiliki waktu pemesinan yang
lebih hemat dibandingkan dengan jenis pahat
HSS, dapat dilihat bahwa pada jenis pahat
karbida memiliki waktu pemesinan 109,18
menit, 93,33 menit, 80,8 menit dan pada jenis
pahat HSS 114,17 menit, 103,36 menit.

Dari hasil penelitian yang dilakukan jenis
pahat karbida memiliki waktu pemesinan yang
lebih hemat dibandingkan dengan jenis pahat
HSS, dapat dilihat bahwa pada jenis pahat
karbida memiliki waktu pemesinan 109,18
menit, 93,33 menit, 80,8 menit dan pada jenis
pahat hss 114,17 menit, 103,36 menit.
Masing-masing biaya produksi pada jenis
pahat HSS Rp. 844.900, Rp. 935.200, Rp.
1.033.900, sedangkan untuk jenis mata pahat
karbida masing-masing Rp. 1.052.900, Rp.
1.105.000, Rp. 1.169.500.

Biaya produksi menggunakan mata pahat HSS
lebih rendah dibandingkan dengan jenis mata
pahat.
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