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1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan merupakan proses untuk membentuk suatu produk dengan
cara melakukan pemotongan yang mana pemotongan tersebut terjadi karna adanya
gerak relatif antara pahat dan benda kerja pada mesin perkakas. Salah satu jenis
dari proses pemesinan ini adalah proses bubut, yang mana pada proses bubut ini
kita perlu mempertimbangkan sifat mampu mesin dari material yang akan

digunakan.
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pada bidang pahat. Gemm“yWam’éuatu proses pemesinan

ditinjau berdasarkan aspek makro dan mikro. Aspek makro berkaitan dengan

aspek mata potong utama, yang mana mata potong utama ini dipengaruhi oleh
sudut potong utama (kr) pada bidang dasar (Pr), sudut bebas (a,) dan sudut geram
(r0) pada bidang orthogonal (Po), dan sudut geram punggung (v0) pada bidang
punggung (Pp)., sedangkan dalam aspek mikro berkaitan dengan bentuk dari
pojok radius serta cutting edge radius yang terbentuk setelah penentuan aspek
makro dilakukan.
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Bentuk dari cutting edge ini dapat divariasikan dengan berbagai bentuk, mulai
dari runcing, round, maupun chamfer. Berdasarkan penelitian sebelumnya tool
edge preparation dengan bentuk round menyatakan semakin besar nilai radius
yang dibuat maka semakin besar pula gaya pemotongan yang dihasillkan, hal ini
bertolak belakang dengan cutting edge dengan bentuk sharp dimana gaya potong
yang dihasilkan lebih kecil, hal ini dikarenakan cutting edge dengan bentuk lebih
runcing memudahkan pahat tersebut dalam melakukan pemakanan pada material
[1], kondisi ini juga berlaku pada tingkat keausan yang terjadi untuk cutting edge

dengan bentuk round. yang mana semakin besar radius yang dihasilkan maka
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Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Mengetahui bentuk mata potong dan nilainya yang efektif pada proses

pembubutan sehingga mendapatkan indikasi mampu mesin yang baik.
1.3 Manfaat
Manfaat dari penelitian yang dilakukan adalah :

1. Mendapatkan bentuk mata potong dan nilainya yang efektif pada proses
pembubutan sehingga mendapatkan indikasi mampu mesin yang baik.
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1.4 Batasan Masalah

1. Proses pemotongan dengan mesin bubut menggunakan pahat HSS

2. Rentang nilai cutting edge sesuai rekomendasi [10],[11].

3. Material yang dipakai baja karbon rendah.

4. Proses pemotongan dilakukan tanpa menggunakan coolant.

5. Parameter pemotongan dijaga konstan, yang divariasikan hanya cutting

edge radius.

1.5 Sistematika Penulisan
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