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RINGKASAN

ANALISIS GAYA POTONG SPESIFIK PADA MESIN BUBUT UNTUK 

MATERIAL BAJA KARBON RENDAH

Karya tulis ilmiah berupa skripsi, September 2016

Doan Rizki Pimanda; Dibimbing oleh Muhammad Yanis , S.T, M.T.

xx+51 halaman+20 gambar+15 tabel+14 lampiran

Proses bubut dalam industri manufaktur digunakan untuk membuat produk dalam 

jumlah massal sehingga diperlukan pemantauan terhadap kondisi pemesinan. 
Proses bubut yaitu suatu proses pembentukan logam dengan cara mengurangi 
dimensi benda keija yang sedang berputar. Pada proses bubut ada beberapa 

parameter yang harus diperhatikan seperti kecepatan pemakanan, kecepatan 

pemotongan, kedalaman pemotongan dan juga geometri pahat. Semua parameter 

tersebut sangat berpengaruh pada hasil akhir produk seperti kekasaran permukaan 

maupun geometri dari suatu produk. Kualitas pembubutan dihasilkan dengan 

mengatur kombinasi parameter diatas. Apabila semakin besar kedalaman 

pemotongan maka luas penampang geram yang terbentuk akan semakin besar 

sehingga gaya pemotongan pun meningkat. Perubahan gaya pemotongan 

menunjukkan perubahan dalam parameter proses pemesinan, seperti, kecepatan 

potong, kecepatan makan, kedalaman potong dan kondisi mesin perkakas. Dengan 

demikian akurasi operasi pemesinan dapat ditingkatkan melalui umpan balik gaya 

pemotongan. Menentukan gaya-gaya yang teijadi pada proses pemesinan 

sangatlah penting, karena untuk meningkatkan kualitas hasil suatu proses 

pemesinan dibutuhkan ketelitian yang tinggi. Gaya potong yang bereaksi pada 

pahat dan benda keija akan mengakibatkan lenturan. Meskipun lenturan itu sangat 
kecil tetapi cukup untuk menjadi penyebab kesalahan geometri produk. Gaya 

potong yang dihasilkan pada proses pembubutan ada tiga macam, yaitu gaya 

tangensial, gaya aksial, dan gaya radial. Gaya tangensial, yaitu gaya yang 

dihasilkan pada arah kecepatan potong. Gaya aksial, yaitu gaya yang teijadi pada

viii
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arah gerak makan. Sedangkan gaya radial, yaitu gaya yang arahnya menuju 

bidang normal pada kecepatan potong. Alat yang digunakan untuk mengukur gaya 

pemotongan adalah dinamometer. Kajian dibatasi pada pengaruh kecepatan 

potong dan gerak makan yang digunakan untuk mendapatkan nilai gaya potong 

spesifik dengan menggunakan CCD (<Central Composite Design) yang dilakukan 

12 kali pengujian. Tinggi rendahnya kecepatan potong dan gerak makan yang 

digunakan sangat mempengaruhi nilai gaya potong spesifik. Kecepatan potong 

dan gerak makan memberikan pengaruh positif pada nilai gaya potong spesifik 

yang dihasilkan, dimana kenaikan kecepatan potong dari 61.72 - 118.28 m/min 

dan gerak makan dari 0.1293 - 0.2707 mm/rev akan menurunkan nilai dari gaya 

potong spesifik yang di hasilkan dari proses pemesinan. Pada pengujian ini 
didapat hasil persentase gaya potong spesifik dengan kecepatan potong yang 

divariasikan dengan gerak makan konstan sebesar (23.5%) dan gerak makan yang 

divariasikan dengan kecepatan potong yang konstan sebesar (35%). Gerak makan 

diketahui memiliki kontribusi yang dominan untuk mempengaruhi nilai gaya 

potong spesifik. Semakin besar nilai kecepatan potong dan gerak makan yang 

digunakan maka nilai gaya potong spesifik akan semakin kecil, semakin kecil 
nilai kecepatan potong dan gerak makan maka nilai gaya potong spesifik akan 

semakin besar. Pada literatur, hasil gaya potong spesifik referensi didapat 1500 

N/mm . Pada pengujian, didapat hasil gaya potong spesifik referensi sebesar 

1456.2 N/mm2, dengan penyimpangan yang terjadi sebesar (2.92%).

Kata Kunci : Proses Bubut, Kecepatan Potong, Gerak Makan, Gaya Potong 

Spesifik, Gaya Potong Spesifik Referensi.
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SUMMARY

ANALYSIS SPECIFIC CUTTING FORCE WITH LATHE TO LOW CARBON 

STEEL MATERIAL

Scientific papers in the form of a scription, September 2016 

Doan Rizki Pimanda; Supervised by Muhammad Yanis , S.T, M.T. 
xx+51 pages+20 pictures+15 tables+14 attachments

Tuming in the manufacturing industry is used for making products in the big 

quantities so it is required the monitoring of machining conditions. Tuming is a 

metal forming process by reducing the dimensions of the workpiece is rotating. At 
the tuming process there are several parameters that must be considered like a 

feeding, cutting speed, depth of cut and geometry of the chisel. Ali these 

parameters greatly affect the end product, such as surface roughness and geometry 

of a product. Quality of tuming is generated by adjusting the combination of these 

parameters. If the grater depth of cut so the cross-sectional area snarled formed 

will be greater so that the cutting force increases. Changes Cutting force reflect 
changes in the machining process parameters, such as cutting speed, feeding, 
depth of cut and condition of machine tools. Thus accuracy machining operations 

can be improved through feedback cutting force. Determine the forces in 

machining process is so important, because to increase the quality of machining 

process result takes the high accuracy. Cutting forces that react to chisel and 

workpiece will result in bending. Although this bending was very small but 
enough to be a cause of the fault geometry of the product. Cutting force which is 

produced by tuming process has three kinds, they are tangential force, axial force 

and radial force. The tangential force, the force that is produced in the direction of 

cutting speed.The axial force, the force that is produced in the feeding, And the 

radial force, the force which is its direction towards to the normal field in the 

cutting speed. The tools used to measure the cutting force is dynamometer. This



study is limited in the cutting speed and feeding that is used for getting the value 

of the specific cutting force using CCD (Central Composite Design) that has been 

done for 12 times testing. High and low of the cutting speed and feeding are used 

greatly affect the value of the specific cutting force. Cutting speed and feeding 

give positive effect on the value of specific cutting force which is produced, 
where the increase in cutting speed of 61.72 - 118.28 m / min and feeding of 

0.1293 - 0.2707 mm / rev will decrease the value of specific cutting force which is 

derived from the machining process, In this test, the result is a percentage specific 

cutting force with cutting speed varied with constant feeding is (23.5%) and 

feeding varied with constant cutting speed is (35%). feeding is known to have a 

dominant contribution to influence the value of the specific cutting force. Greater 

the value of the cutting speed and feeding are used so the value of the specific 

cutting force will be smaller, Smaller the value of the cutting speed and feeding so 

the value of specific cutting force will greater. In the literature, the results of the 

specific cutting force reference is 1500 N/mm2. In this test, the result of the 

specific cutting force reference is 1456.2 N/mm2, with deviations is (2.92%).

Key Words: Tuming, Cutting Speed, feeding, Specific Cutting Force. Specific 

Cutting Force Reference
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3

BABI
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang
Proses bubut dalam industri manufaktur digunakan untuk membuat produk 

dalam jumlah massal sehingga diperlukan pemantauan terhadap kondisi 
pemesinan. Salah satu teknik untuk kondisi pemotongan dengan melibatkan 

pengukuran gaya pemotongan. Perubahan gaya pemotongan menunjukkan 

perubahan dalam parameter proses pemesinan, seperti, kecepatan potong, 
kecepatan makan, kedalaman potong dan kondisi mesin perkakas. Dengan 

demikian akurasi operasi pemesinan dapat ditingkatkan melalui umpan balik gaya 

pemotongan (Hindom et al).
Menentukan gaya-gaya yang terjadi pada proses pemesinan sangatlah 

penting, karena untuk meningkatkan kualitas hasil suatu proses pemesinan 

dibutuhkan ketelitian yang tinggi. Gaya potong yang bereaksi pada pahat dan 

benda kerja akan mengakibatkan lenturan. Meskipun lenturan itu sangat kecil 
tetapi cukup untuk menjadi penyebab kesalahan geometri produk (Rochim, 2007).

Hal ini seperti yang diungkapkan oleh Kosaraju (Susila, 2013) gaya 

potong (cutting force) yang dihasilkan pada proses pembubutan ada tiga macam, 
yaitu gaya tangensial, gaya aksial, dan gaya radial. Gaya tangensial, yaitu gaya 

yang dihasilkan pada arah kecepatan potong. Gaya aksial, yaitu gaya yang terjadi 
pada arah gerak makan. Sedangkan gaya radial, yaitu gaya yang arahnya menuju 

bidang normal pada kecepatan potong.
Pada penelitian ini akan membahas “Analisis Gaya Potong Spesifik pada 

Mesin Bubut untuk Material Baja Karbon Rendah". Hal ini karena gaya 

potong atau gaya potong spesifik sebagai salah satu pertimbangan untuk 

mendapatkan pemotongan yang optimum.

1 Universitas Sriwijaya
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2

Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang di atas, maka perumusan masalah dalam 

penelitian ini untuk menganalisa parameter-parameter kecepatan potong dan gerak 

makan apakah memiliki kontribusi untuk mempengaruhi dari gaya potong 

spesifik.

1.2.

Batasan Masalah
Agar penelitian ini fokus dan tidak melebar, maka masalah yang dibatasi

1.3.

adalah :
1. Mesin bubut yang digunakan mesin bubut konvensional.
2. Material yang digunakan baja karbon rendah.
3. Pahat yang digunakan karbida tanpa lapisan.
4. Parameter yang digunakan adalah kecepatan potong (vc) dan gerak 

makan (f).
5. Gaya yang dihitung adalah gaya potong dan gaya potong spesifik.

Tujuan Penulisan
Tujuan dari penulisan yang berhubungan dengan rumusan masalah diatas 

adalah menentukan gaya potong spesifik pada proses bubut dengan material baja 

karbon rendah dengan dinamometer yang mengunakan variasi-variasi kecepatan 

potong (Vc) dan gerak makan (/) untuk mengoptimalkan hasil gaya potong 

spesifik.

1.4.

1.5. Manfaat Penulisan
Berdasarkan tujuan diatas maka manfaat yang dapat diperoleh melalui 

penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka 

pengembangan pengetahuan tentang optimasi gaya potong pada 

proses bubut.

2. Memberikan informasi data tentang gaya potong yang diperoleh dapat 
digunakan sebagai data dalam pemesinan proses bubut.

Universitas Sriwijaya
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3. Dapat dijadikan sebagai salah satu refrensi bagi yang berhubungan 

dengan masalah yang dibahas.

Universitas Sriwijaya
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