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RINGKASAN 

Besarnya jumlah panas yang dihasilkan selama proses pemesinan juga dalam proses 

yang berbeda di mana deformasi material berlangsung. Panas adalah indikator yang 

sangat berpengaruh terhadap kinerja pahat saat pengoperasian. Kita tahu daya yang 

digunakan saat memotong logam hampir seluruhnya diubah menjadi panas. Panas 

yang dihasilkan selama proses pemesinan merupakan faktor krusial yang 

mempengaruhi keausan pahat dan integritas permukaan mesin komponen. Panas 

yang dihasilkan oleh gesekan dibuang ke mata pahat dan juga chip. Namun, 

kesulitan dalam mengukur suhu permukaan pada area kontak tool-chip mendorong 

para peneliti untuk menggunakan metode analitis dan numerik untuk memprediksi 

kenaikan suhu di zona pemotongan atau mengembangkan pendekatan terbalik 

untuk memperkirakan flux panas pada area kontak berdasarkan pengukuran 

eksperimental. Salah satu parameter yang berpengaruh pada suhu pemotongan 

adalah kedalaman potong. Diketahui bahwa kedalaman potong bersamaan dengan 

kecepatan potong, sifat material, dan parameter lainnya berpengaruh terhadap 

temperatur pemotongan. Pada penelitian ini, digunakan mesin bubut JET 

Equipmant & tool dengan benda kerja carbon steel AISI 1045 menggunakan mata 

pahat Karbida insert dengan kondisi pemotongan dry machining. Tujuan utama dari 

penelitian adalah untuk membandingkan besarnya pengaruh cutting speed dan 

depth of cut terhadap distribusi temperatur dan heat flux yang terjadi pada mata 
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pahat. Dari hasil penelitian diperoleh Pengaruh variasi kecepatan pemotongan dan 

depth of cut menyebabkan adanya perbedaan yang signifikan pada nilai temperatur 

pemotongan. Temperatur pemotongan maksimum terjadi pada kecepatan 

pemotongan 67 m/min, dan depth of cut 0,62 mm sebesar 108,42°C. Temperatur 

pemotongan minimum terjadi pada kecepatan pemotongan 61 m/min, dan depth of 

cut 0,50 mm sebesar 91,42°C. nilai heat flux berbanding lurus dengan nilai 

temperatur mata pahat yang diukur secara eksperimental. Jadi nilai – nilai optimum 

pada penelitian ini adalah nilai heat flux yang paling rendah untuk tiap kecepatan 

tiap pemotogan, untuk setiap kecepatan 67, 64, 61 m/min ada pada depth of cut 0,50 

mm. 

 

Kata Kunci : turning, depth of cut, cutting speed, heat flux. 

Kepustakaan : 20 (2005-2023) 
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SUMMARY 

The large amount of heat generated during the machining process is also in different 

processes where material deformation takes place. Heat is a very influential 

indicator of tool performance during operation. We know the power used when 

cutting metal is almost entirely converted into heat. The heat generated during the 

machining process is a crucial factor affecting tool wear and the integrity of the 

machined surface of the part. The heat generated by friction is discharged into the 

tool blade as well as the chip. However, the difficulty in measuring the surface 

temperature at the tool-chip contact area prompted researchers to use analytical and 

numerical methods to predict the temperature rise in the cutting zone or develop an 

inverse approach to estimate the heat flux at the contact area based on experimental 

measurements. One of the parameters that affect the cutting temperature is the depth 

of cut. It is known that depth of cut along with cutting speed, material properties, 

and other parameters affect cutting temperature. In this study, JET Equipmant & 

tool lathe was used with carbon steel AISI 1045 workpiece using carbide insert tool 

with dry machining condition. From the results obtained, the effect of variations in 

cutting speed and depth of cut causes a significant difference in the value of cutting 

temperature. The maximum cutting temperature occurs at a cutting speed of 67 

m/min, and a depth of cut of 0.62 mm at 108.42°C. The minimum cutting 

temperature occurred at a cutting speed of 61 m/min, and a depth of cut of 0.50 mm 
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at 91.42°C. The heat flux value is directly proportional to the tool blade temperature 

value measured experimentally. So the optimum values in this study are the lowest 

heat flux values for each speed of each cutting, for each speed of 67, 64, 61 m/min 

at a depth of cut of 0.50 mm. 

 

Keywords : turning, depth of cut, cutting speed, heat flux. 

Literatures : 20 (2005-2023) 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Industri permesinan, baik dalam skala besar maupun kecil, selalu 

mengandalkan penggunaan mesin perkakas. Salah satu jenis mesin perkakas 

yang digunakan dalam proses permesinan adalah mesin bubut. Mesin bubut 

adalah alat yang digunakan untuk memproses benda kerja yang berputar dengan 

menggunakan alat pemotong satu titik, di mana pahatnya sejajar dengan sumbu 

benda kerja dan pada jarak tertentu untuk melakukan gerakan pemakanan. 

Fungsi utama dari mesin bubut adalah menghasilkan benda kerja berbentuk 

silinder sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan (Hendra dkk., 2013). 

Proses pembubutan banyak digunakan dalam industri dan memiliki 

penerapan yang tidak terhitung banyaknya. Secara tradisional, proses ini sudah 

digunakan untuk memperkecil diameter benda kerja yang berbentuk silinder, 

atau untuk merubah penampang benda kerja yang tidak melingkar. Hal ini dapat 

dilakukan dengan memutar benda kerja pada spindel mesin dan menyingkirkan 

material benda kerja dengan alat potong yang digerakkan pada arah tegak lurus 

(Bhoyar, 2013).Pengaturan parameter dalam proses pembubutan memiliki 

signifikansi besar dalam pengoperasian mesin pada kegiatan permesinan. 

Beberapa parameter yang berperan penting dalam proses pembubutan adalah 

tingkat pemotongan, kecepatan pemakanan, kedalaman pemotongan, panjang 

pemotongan, durasi pemotongan, dan tingkat pengumpanan. Dampak yang 

dihasilkan dari pelaksanaan proses pembubutan dapat mencakup peningkatan 

suhu pada alat pemotong. Hal ini disebabkan oleh gesekan yang terjadi antara 

alat pemotong dan benda kerja, yang, pada gilirannya, dapat berdampak negatif 

pada performa alat pemotong dan benda kerja. (Bobie, 2018). 

Besarnya jumlah panas yang dihasilkan selama proses pemesinan juga 

dalam proses yang berbeda di mana deformasi material berlangsung. Panas 



2 

Universitas Sriwijaya 

adalah indikator yang sangat berpengaruh terhadap kinerja pahat saat 

pengoperasian. Kita tahu daya yang digunakan saat memotong logam hampir 

seluruhnya diubah menjadi panas (Nelge, 2016). Panas yang dihasilkan selama 

proses pemesinan merupakan faktor krusial yang mempengaruhi keausan pahat 

dan integritas permukaan mesin komponen. Panas yang dihasilkan oleh gesekan 

dibuang ke mata pahat dan juga chip. Namun, kesulitan dalam mengukur suhu 

permukaan pada area kontak tool-chip mendorong para peneliti untuk 

menggunakan metode analitis dan numerik untuk memprediksi kenaikan suhu di 

zona pemotongan atau mengembangkan pendekatan terbalik untuk 

memperkirakan flux panas pada area kontak berdasarkan pengukuran 

eksperimental (Dourado da Silva dkk., 2021). 

Salah satu parameter yang berpengaruh pada suhu pemotongan adalah 

kedalaman potong. Dari berbagai referensi yang telah dipublikasikan 

sebelumnya, diketahui bahwa kedalaman potong bersamaan dengan kecepatan 

potong, sifat material, dan parameter lainnya berpengaruh terhadap temperatur 

pemotongan. Tugas akhir ini difokuskan pada parameter kedalaman potong dan 

kecepatan potong, terhadap laju panas yang dibuang. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berlandaskan latar belakang yang telah dijabarkan di atas, maka dapat 

diambil suatu rumusan masalah pada penelitian ini adalah difokuskan pada 

pengaruh depth of cut dan cutting speed terhadap distribusi temperatur dan heat 

flux pada proses pemesinan bubut. 

1.3 Batasan Masalah 

Pada penelitian ini, kami akan mempertimbangkan serta menetapkan 
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ruang lingkup masalah sebagai berikut: 

1. Benda kerja yang digunakan adalah baja karbon rendah AISI 1045. 

2. Materi yang digunakan untuk membuat mata pahat adalah sisipan 

karbida. 

3. Laju perpindahan panas yang diukur adalah melalui mekanisme 

konduksi, sementara kita mengasumsikan bahwa perpindahan panas 

melalui konveksi dan radiasi dianggap tidak signifikan.. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Maksud utama dari penelitian ini adalah untuk melakukan perbandingan 

terhadap pengaruh yang dihasilkan oleh cutting speed dan depth of cut terhadap 

distribusi temperatur serta heat flux yang terjadi pada mata pahat. 

1.5 Manfaat Penelitian 

1. Memperpanjang umur dari pahat yang dipakai. 

2. Mendapatkan hasil benda kerja yang lebih baik. 

3. Dapat mengetahui laju perpindahan kalor pada proses pemesinan bubut. 
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