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RINGKASAN 

DESAIN QUICK STOP DEVICE P ADA PROSES BUB UT MENGGUNAKAN 
SOFTWARE AUTODESK INVENTOR 2016 

Karya Tulis Ilmiah Berupa Skripsi, Mei 2017 

Faisal Fikri; Dibimbing olehDipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D 

xx + 41 halaman, 5 tabel, 19 gambar. 

Proses pelepasan material merupakan peran penting dalam industri manufaktur. 
Secara menyeluruh pemahaman proses dalam pembentukan geram sangat penting 
untuk menyebabkan optimal pemilihan alat dan parameter pemesinan. Dalam 
penelitian ini akan menjelaskan mengenai Quick stop device ( QSD ) untuk 
digunakan pada mesin bubut, yang dapat set-up secara baik untuk penyelidikan 
eksperimental. Menggunakan perangkat ini mata potong diambil dan proses bubut 
berhenti pada waktu yang ditentukan secepat mungkin sehingga dapat diamati 
hasil deformasi plastis dari Chip yang terbentuk. Perangkat ini didasarkan pada 
konsep pin geser dari menolak kekuatan pemotongan selama mesin normal dan 
membekukan aksi pemotongan ketika pin geser rusak oleh dampak pemukul. 
Materi yang terkandung dalam zona generasi Chip dan permukaan benda kerja 
merupakan "Chip root". Agar chip root yang tepat mewakili konfigurasi geometris 
dan metalurgi yang ada di bawah kondisi pemotongan normal, pemisahan sesaat 
dari alat dan benda kerja harus dilakukan. Seperti pemisahan seketika 
membutuhkan akselerasi ( atau deselerasi) yang tak terbatas baik alat atau benda 
kerja, kinerja ini secara fisik tidak mungkin untuk mencapai dan beberapa ukuran 
penyimpangan dari ideal harus ditoleransi. 

Kata Kunci : Mesin Bubut, Quick Stop Device, Chip root 
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SUMMARY 

DESAIN QUICK STOP DEVICE P ADA PROSES BUB UT MENGGUNAKAN 
SOFTWARE AUTODESK INVENTOR 2016 

Thesis Scientific Paper, Mei 2017 

Faisal Fikri; guided by Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D 

xx + 41 pages, 5 tables, 19 pictures. 

The material-removal process plays an important role in manufacturing industry. 
A thorough understanding of the complex action in chip formation is essential in 
order to lead to optimum selection of tools and machining parameters. This papers 
describes the development of a quick stop device (QSD) for use on a CNC lathe, 
that can be set up conveniently for experimental investigations. Using this device 
a cutting process and stopped as quickly as possible so that the observed 
deformation is close to that while actually machining. The device is based on the 
shear-pin concept of resisting the cutting forces during normal machining and 
freezing the cutting action when the shear pin is broken by the impact of a 
hammer. 
The material contained within the zones of chip and workpiece surface generation 
constitutes the "chip root". In order that the chip root should faithfully represent 
the geometrical and metallurgical configuration that exists under normal cutting 
conditions, instantaneous separation of the tool and workpiece should take place. 
As instantaneous separation requires infinite acceleration ( or deceleration) of ither 
the tool or the workpiece, this performance is physically impossible to achieve 
and some measure of deviation from the ideal must be tolerated. 

Keyword: Lathe, saw-tooth chip, adiabatic shear bands. 
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  BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses pelepasan material merupakan peran penting dalam industri 

manufaktur. Secara menyeluruh pemahaman tindakan kompleks dalam 

pembentukan geram sangat penting untuk menyebabkan optimal pemilihan alat 

dan parameter pemesinan. Dalam laporan ini akan menjelaskan mengenai Quick 

stop device ( QSD ) untuk digunakan pada mesin bubut, yang dapat set-up secara 

baik untuk penyelidikan eksperimental. Menggunakan perangkat ini mata 

potong diambil dan proses bubut berhenti pada waktu yang ditentukan secepat 

mungkin sehingga dapat diamati hasil deformasi plastis dari Chip yang 

terbentuk. Perangkat ini didasarkan pada konsep pin geser dari menolak 

kekuatan pemotongan selama mesin normal dan membekukan aksi pemotongan 

ketika pin geser rusak oleh dampak pemukul. 

Sebuah QSD merupakan instrumen yang digunakan dalam penelitian 

pemotongan logam untuk mengurangi kecepatan dari alat pemotong relatif 

benda kerja ke nol. Perangkat ini memungkinkan penyelidikan harus terbuat dari 

zona Chip dan permukaan benda kerja di bawah kondisi indikatif, sampai batas 

tertentu, dari "steady state semu" yang biasa ditemui dalam pemotongan logam. 

Teknik ini tidak baru dan telah mendapat perhatian oleh beberapa peneliti. 

Materi yang terkandung dalam zona generasi Chip dan permukaan benda 

kerja merupakan "Chip root". Agar chip root yang tepat mewakili konfigurasi 

geometris dan metalurgi yang ada di bawah kondisi pemotongan normal, 

pemisahan sesaat dari alat dan benda kerja harus dilakukan. Seperti pemisahan 

seketika membutuhkan akselerasi (atau deselerasi) yang tak terbatas baik alat 

atau benda kerja, kinerja ini secara fisik tidak mungkin untuk mencapai dan 

beberapa ukuran penyimpangan dari ideal harus ditoleransi. 
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Mekanisme yang tepat pada pembentukan geram, interaksi chip-mata 

pahat dan ketergantungan pada berbagai parameter pemesinan yang terjadi 

secara simultan, menjadi perhatian besar di bidang pemesinan. Interaksi alami 

dan yang lebih luas pada chip-mata pahat dalam kondisi pemesinan yang 

sebenarnya diperlukan penghentian proses pemesinan yang cepat. Beberapa 

drop tool (DT) dan QSD telah dikembangkan dan digunakan untuk studi terdekat 

pada interaksi alat chip dalam mengubah, membentuk dan perencanaan. Seperti 

drop tool dan QSD yang dirancang dan digunakan untuk menghentikan secara 

tiba-tiba proses mesin dan membekukan chip pada tahap pembentukannya. 

Kemudian pembekuan chip adalah perawatan yang sepenuhnya dipisahkan 

dari benda kerja, dibersihkan, dipoles dan kemudian diamati di bawah optik dan 

mikroskop elektron untuk studi mendalam tentang sifat dan tingkat interaksi alat 

chip termasuk deformasi plastis, pembentukan built up edge, adhesi, konfigurasi 

chip dll. Mekanisme pembuangan logam di mesin perkakas cukup kompleks. Di 

proses grinding, bahan dalam bentuk chip kecil dikeluarkan bersamaan dengan 

sejumlah besar butiran abrasive secara acak berbagai jarak, ukuran dan 

geormetri. Tergantung pada sifat mekanik dan metalurgi dari bahan kerja dan 

jenis roda gerinda. 

Penelitian ini merupakan salah satu bagian dari pada penilitian yang 

dilakukan oleh H. Ismail Thamrin, ST, MT. Terdapat beberapa bagian pada 

penelitian yang dilakukan dan pada penelitian ini hanya dilakukan pembuatan 

desain dari QSD  pada proses bubut menggunakan software autodesk inventor 

2016. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasakan penjelasan yang telah diuraikan di dalam latar belakang, 

penulisan laporan penelitian ini di rumuskan permasalahan yaitu pada banyak 

penelitian chip formation di butuhkan alat untuk mendapatkan variasi chip yang 



  3 

  Universitas Sriwijaya 

beragam, dan dimana peneliti menggunakan alat tersebut berupa QSD, yang 

bekerja menghentikan cepat proses pemesinan. 

1.3 Batasan Masalah 

Untuk menentukan hasil yang baik, ditentukan batasan masalah. Adapun 

batasan masalah, antara lain: 

1. Pembuatan desain QSD pada mesin bubut dengan menggunakan 

software autodesk inventor 2016. 

2. Penulisan ini di titik beratkan hanya pada perancangan QSD, pada 

proses bubut. 

1.4 Tujuan 

Adapun tujuan dilakukannya penelitian ini yaitu: 

1. Menghasilkan rancangan dalam bentuk assembly QSD yang dapat 

berfungsi dengan baik dan di buktikan melalui simulasi gerakan. 

2. Menganalisa fungsi dan system kerja dari rancangan desain QSD. 

1.5 Manfaat 

Berdasarkan dari hasil penelitian, nantinya manfaat yang diharapkan 

dalam penelitian ini, yaitu : 

1. Rancangan yang dihasilkan dapat memberikan informasi awal yang 

valid untuk JIG & FIXTURE pada proses bubut. 
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