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RINGKASAN

Sejalan  dengan  perkembangan  ilmu  pengetahuan  dan  teknologi,  Suatu  hasil

produksi  harus  diimbangi  dengan  peningkatan  kualitas  hasil  produksi.  Pada

dasarnya  proses  produksi  mesin–mesin  perkakas  bertujuan  untuk  memotong

material  ke  dalam ukuran yang tepat.  Serta  perkembangan mata  pahat  seperti

yang  berbahan  Carbide  yang  berfungsi  agar  membantu  dan  memaksimalkan

proses  kerja  mesin-mesin  produksi  untuk melakukan  pemotongan  logam yang

ada. Prinsip pemotongan logam dapat didefenisikan sebagai sebuah aksi dari alat

potong  yang  dikontakkan  dengan  sebuah  benda  kerja  untuk  membuang

permukaan benda kerja tersebut dalam bentuk geram. Gesekan yang terjadi antara

pahat dengan benda kerja akan menimbulkan panas yang tinggi. Hampir seluruh

energi pemotongan diubah menjadi panas melalui proses gesekan, antara geram
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dengan  pahat  dan  antara  pahat  dengan  benda  kerja.  Panas  ini  sebagian  besar

terbawa  oleh  geram,  sebagian  merambat  melalui  pahat  dan  sisanya  mengalir

melalui benda kerja menuju kesekeliling. Panas yang timbul tersebut cukup besar

dan  karena  luas  bidang  kontak  relatif  kecil  maka  temperatur  pahat,  terutama

bidang geram dan bidang utamanya,  akan sangat  tinggi.  Karena tekanan yang

besar akibat gaya pemotongan serta temperatur yang tinggi maka permukaan aktif

dari  pahat  akan  mengalami  keausan.  Hampir  semua  proses  pemesinan  yang

dilakukan akan mengubah energi menjadi panas atau kalor. Secara umum sumber

pahat pada proses pembubutan logam ada tiga yaitu pada bidang patahan geram

saat proses pembubutan logam berlangsung (Primary Deformation Zone),  pada

bidang gesekan antara geram dan pahat (Secondary Deformation Zone), dan pada

bidang  geser  antara  pahat  dan  benda  kerja.  Pada  penelitian  ini  dilakukan  27

pengujian dengan variasi sudut potong utama yaitu (85°, 90°, 95°), gerak makan

(0.035 mm/put, 0.07 mm/put, 0.14 mm/put), dan kedalaman potong  (0.5 mm, 1

mm,  2mm).  Benda  kerja  yang  digunakan  adalah  baja  karbon  rendah  dengan

diameter  36  mm  dan  panjang  250  mm,  pahat  yang  digunakan  adalah  pahat

karbida.  Pengukuran temperatur  pada  penelitian  ini  menggunakan termokopel.

Dari hasil  penelitian  dan  analisis  yang  dilakukan  dapat  disimpulkan  bahwa

Berdasarkan dari pengujian yang telah dilakukan didapat bahwa semakin besar

nilai  gerak  makan  (f),kedalaman  potong (DOC) dan sudut  potong utama (Kr)

maka semakin besar temperatur dan kalor yang dibangkitkan. Dapat dibuktikan

dengan  Temperatur  dan  kalor  yang  dibangkitkan  terendah  diperoleh  pada

pengujian pemesinan f = 0.035 mm/put  ; DOC = 0,5 mm ; T = 49.2 (ºC) ; dan Q

= 0,002 J. Sedangkan Temperatur dan kalor yang dibangkitkan tertinggi diperoleh

pada pengujian dimana kondisi pemesinan f = 0.14 mm/rev ; DOC = 2 mm ; T =

169.3 (ºC) ; dan Q = 0,248 J. 

Kata Kunci : Temperatur, Gerak makan (f), Kedalaman potong (DOC), Sudut 
potong utama(Kr).
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SUMMARY

In line with the development of science and technology, a production result must

be  balanced  with  an  increase  in  the  quality  of  production. Basically  the

production process of machine tools is intend to cut the material into the right

size. As well as the development of a tools such as those made from Carbide

which serves to help and maximize the work processes of production machines to

do metal cutting. The principle of metal cutting can be defined as the action of a

cutting tool that is contacted with a workpiece to dispose of a workpiece in a chip

form. In a metal cutting process, friction that hapend between the tools with the

workpiece will bring about high heat. Almost all cutting energy is transformed

into heat through a friction process, between chip with a tool and between a tool

and a workpiece. This heat is mostly carried away by chip, some of it spread

through the tools and partly flows through the workpiece to the surroundings.

The heat that apear is very large and because the broad field is relatively small,
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the  tool  temperature,  special  field  and  competition  field,  will  be  very  high.

Because of the high pressure, the cutting force and high temperature, the active

surface of the tool will increase wear. Almost all machining processes carried out

will convert energy into heat or heat. in general, there are three sources of tools

in the metal turning process, that is in the area of the scraping fracture during the

metal turning process (Primary Deformation Zone), in the friction plane between

the chip and the tool (Secondary Deformation Zone),  and in the sliding plane

between the tool and the workpiece. In this research 27 tests were performed with

variations in the cutting edge angle (85 °, 90 °, 95 °), feed rate (0.035 mm / rev,

0.07 mm / rev, 0.14 mm / rev), and depth of cut (0.5 mm, 1 mm, 2mm). The

workpiece used is low carbon steel with a diameter of 36 mm and a length of 250

mm, the tools used is a carbide  with cutting edge angle of  90 °, rake angel 0 °.

Temperature measurement in this research uses a thermocouple that is placed with

a  distance of  ± 4.2 mm after  the interface. From the results  of  research  and

analysis carried out it can be concluded that Based on the tests that have been

carried out it is found that the greater the feed rate (f), depth of cutting (DOC) and

the cutting edge angle (Kr), the greater the temperature and heat generated. From

the results of research and analysis conducted it can be concluded that, based on

the  test  that  can  be  proven  with  the  lowest  temperature  and  heat  generated

obtained in testing test 1, where the machining conditions f = 0.035 mm / rev;

DOC = 0.5 mm; T = 49.2 (ºC); and Q = 0.002 J. While the highest temperature

and heat generated were obtained in 18 tests, where the machining conditions f =

0.14 mm / rev; DOC = 2 mm; T = 169.3 (ºC); and Q = 0.248 J.

Keywords : Temperature, Feed rate (f), Depth of cut (DOC), cutting edge angle

(Kr).
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Sejalan dengan perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, Suatu hasil

produksi  harus  diimbangi  dengan  peningkatan  kualitas  hasil  produksi.  Pada

dasarnya  proses  produksi  mesin–mesin  perkakas  bertujuan  untuk  memotong

material ke dalam ukuran yang tepat. Serta perkembangan mata pahat seperti yang

berbahan  Carbide  yang  berfungsi  agar  membantu  dan  memaksimalkan  proses

kerja  mesin-mesin  produksi  untuk  melakukan  pemotongan   logam  yang  ada.

Prinsip  pemotongan  logam  dapat  didefenisikan  sebagai  sebuah  aksi  dari  alat

potong  yang  dikontakkan  dengan  sebuah  benda  kerja  untuk  membuang

permukaan benda kerja tersebut dalam bentuk geram (Silalahi, 2018).

Dalam suatu proses pemotongan logam, gesekan yang terjadi antara pahat

dengan benda kerja akan menimbulkan panas yang tinggi. Hampir seluruh energi

pemotongan diubah menjadi panas melalui proses gesekan, antara geram dengan

pahat dan antara pahat dengan benda kerja. Panas ini sebagian besar terbawa oleh

geram,  sebagian  merambat  melalui  pahat  dan  sisanya  mengalir  melalui  benda

kerja menuju kesekeliling.  Panas yang timbul tersebut cukup besar dan karena

luas bidang kontak relatif kecil maka temperatur pahat, terutama bidang geram

dan bidang utamanya, akan sangat tinggi. Karena tekanan yang besar akibat gaya

pemotongan serta temperatur yang tinggi maka permukaan aktif dari pahat akan

mengalami  keausan.  Hampir  semua  proses  pemesinan  yang  dilakukan  akan

mengubah energi menjadi panas atau kalor (Rochim, 1993).

Berdasarkan  uraian  sebelumnya  maka  akan  dilakukan  penelitian  yang

berjudul “Pengaruh  parameter  pemotongan terhadap temperatur dan laju

kalor konduksi pada geram dan pahat pada proses bubut”.

1.2  Rumusan Masalah



Berdasarkan latar belakang di atas, dapat dirumuskan suatu permasalahan

yaitu  bagaimana pengaruh parameter pemotongan terhadap laju kalor konduksi

pada geram dan pahat Pada Proses bubut.

1.3 Batasan Masalah

Pada penelitian ini, dibatasi hanya pada: 

1. Mesin  yang  digunakan  adalah  mesin  bubut  J  JHUNG  METAL

MACHINERY CO.

1. Pahat yang digunakan adalah pahat karbida insert (XVBMT160408) dan

holder (SVJBR1616K16).
2. Benda  kerja  (workpiece) yang  digunakan  adalah  baja  karbon  sedang

(S45C) dengan diameter 38 mm dan panjang 250 mm.
3. Variasi  yang  digunakan  pada  penelitian  ini  adalah  gerak  makan,

kedalaman potong dan sudut potong utama.
4. Pemesinan dilakukan tanpa menggunakan cairan pendingin apapun.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah menganalisis hasil pengujian pada mesin

bubut dengan variasi gerak makan (f) kedalaman potong (DOC) dan sudut potong

utama (Kr) untuk mendapatkan besar temperatur dan kalor yang yang terjadi pada

mata pahat dan geram dari setiap pengujian pada proses bubut baja karbon rendah.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian ini antara lain adalah:.

1. Menambah ilmu pengetahuan mengenai  proses  bubut  kering  dan dan

faktor yang mempengaruhi terjadinya berbagai macam bentuk geram.



2. Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka untuk

mengembangkan  ilmu  pengetahuan  tentang  pengaruh  parameter

pemotongan terhadap temperatur dan laju kalor konduksi.
3. Diharapkan  dapat  meningkatkan  kualitas  hasil  produksi  dan

memperpanjang umur pahat sehingga dapat mengurangi biaya produksi.
4. Dengan  diketahuinya  gerak  makan dan  kedalaman  pemotongan

optimum terhadap  temperatur,  memperpanjang  umur  dari  mata  pahat

yang dipakai pada saat proses bubut dan mendapatkan hasil benda kerja

yang lebih optimal.
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