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ABSTRAK

Proses Pemesinan merupakan proses pembuatan produk,terutama dari logam, dan 

juga dipilih sebagai proses akhir pembuatan komponen mesin/perlatan.Salah satu 

proses pemesinan yang diketahui adalah proses frais. Kualitas pemesinan 

dipengaruhi beberapa faktor, Faktor-faktor tersebut diantaranya adalah kondisi 
pemesinan, pahat yang digunakan, dan material yang diuji. Penelitian ini 
bertujuan untuk mengetahui pengaruh kondisi operasi pemesinan terhadap 

karakteristik daya pemesinan pada proses frais muka. Dengan melakukan variasi 
yaitu putaran spindel (n), kecepatan makan (vf), kedalaman potong (a), dengan 

melakukan pemesinan menggunakan dua jenis material perbandingan pada benda 

kerja yang berbeda yaitu baja karbon rendah dan baja karbon sedang.dan nilai 
daya pemesinan yang diketahui, baja karbon sedang lebih besar daripada baja 

karbon rendah.

Kata Kunci : Mesin frais, baja karbon rendah, baja karbon sedang, karakteristik 
daya pemesinan



ABSTRACT

Machining process is the process of making the product, primarily of metal .It 

was also seleclecl as the final process of makinglhe component of engine or 

ecjuipment. One of the machining processesis a process known as Milling. 

Machining cjuality infiuenced hy several factors, these factors include the 

conditions operation of machining, cutting tool used, and the tested material. This 

study aims to determine the meachine conditions on the machine power 

characteristics of face milling process. With variations such as engine spindle 

speed (n), feed rate (Vj), depth of cut (a), and also doing machining by using two 

types of comparing material of different work piece, namely low carbon Steel and 

medium carbon Steel. The reated power is known, medium carbon Steel was larger 

than low carbon Steel.

Keywords : Milling Machine, low carbon Steel, medium carbon Steel’ 
characteristic of mechanical power.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kualitas hasil pemesinan dipengaruhi beberapa faktor yang

dianataranya adalah kondisi pemesinan, pahat yang digunakan, material yang

diuji dan juga cairan pendingin (coolant), kondisi pemesinan meliputi

kecepatan potong, kecepatan pemakanan, dan kedalaman pemotongan.[3]

Daya pemotongan merupakan salah satu informasi yang amat penting 

dalam perencanaan mesin perkakas, pada proses pemesinan untuk 

mengendalikan kualitas produk, harus mempertimbangkan gaya dan daya 

pemesinan yang terjadi, yang sangat mempengaruhi daya adalah kondisi 

pemesinan yang dipilih. Selain itu, gaya dan daya pemesinan juga sebagai 

indikator untuk melihat sifat pemesinan yang dilakukan pada benda keija 

yang sedang dibentuk.

Pengujian ini yang akan dilakukan dengan memvariasikan kondisi 

pemesinan menggunakan mesin frais vertikal pada proses frais muka 

(FaceMilling). Benda keija akan diambil, dan dua jenis material yaitu baja 

karbon rendah dan baja karbon sedang dari hasil tersebut akan terlihat

pengaruh yang terjadi pada karakteristik daya mesin perkakas, dimana hal ini 

dapat digunakan untuk menentukan data efesiensi penggunaan daya

pemesinan.

1
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1.2 Rumusan Masalah

Sifat Pemesinan suatu material benda keija dapat dilihat dari 

karakteristikdaya yang terjadi. Daya pemesinan perlu diketahui untuk 

menjamin kualitas atau ketelitian yang diinginkan tercapai. Jenis pahat yang 

digunakan juga dapat mempengaruhi kondisi pemesinan,salah satu proses 

pemesinan yang banyak membuat benda keija adalah mesin frais.

1.3 Batasan Masalah

Pada penelitian ini batasan masalah yang akan melakukan perbandingan 

dua jenis material benda kerja yang berbeda, yaitu baja karbon rendah dan baja 

karbon sedang. Pengujian ini akan dilakukan pada proses frais muka untuk 

membandingkan kondisi nilai pemesinan pada kedua material tersebut terhadap 

karakterisitik daya pemesinan yang terjadi.

1.4 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk melihat pengaruh variable proses

terhadap konsumsi daya yang terjadi dengan mengetahui besar nilai

karakteristik daya pemesinan yang dilakukan.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu :

1. Mengetahui pengaruh kondisi pemesinan terhadap daya pemotongan dari 

benda keija yang diuji.
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2. Memberikan informasibagi pihak yang membutuhkan tentang objek yang

diuji.

1.6 Sistematika Penulisan

Dalam penyusunan Tugas Akhir ini, penulis membaginya dalam 

beberapa bab pokok dengan menggunakan sistematika penulisan atau langkah 

penyusunan laporan sebagai berikut:

: PENDAHULUANBABI

Berisi tentang latar belakang, pokok masalah, batasan

masalah, maksud dan tujuan, metode penelitian, dan

sistematika penulisan yang digunakan dalam penyusunan

Tugas Akhir.

: TINJAUAN PUSTAKABAB II

Pada bab ini membahas tentang pengetahuan umum

tentang klasifikasi proses gaya dan daya pemesinan.

BAB III : METODOLOGI PENELITIAN

Pada bab ini berisi tentang metode yang digunakan dalam

penyelesaian permasalahan dan penyusunan laporan.

BAB IY :HASIL PEMBAHASAN

Pada bab ini yang pertama adalah perbandingan dalam 

pengujian kedua benda material kemudian mengetahui 

karakteristik daya pemesinan yang terjadi.
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: KESIMPULAN DAN SARANBAB V

Pada bab ini akan disajikan secara garis besar hasil dari 

seluruh analisis yang telah dilakukan dan disertai

kesimpulan.
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