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RINGKASAN

Mesin bubut merupakan alat perkakas yang menggerakkan benda kerja dengan memutar
benda tersebut, kemudian mengarahkan mata pahat secara sejajar dengan sumbu putar
pada benda kerja. Hingga saat ini, pembubutan telah banyak diterapkan pada bidang
industri skala besar dan kecil. Selama proses pembubutan berlangsung, diperlukan
sejumlah parameter untuk mencapai hasil yang diinginkan. Parameter-parameter ini
mencakup kedalaman potong, kecepatan pemakanan, kecepatan potong, waktu
pemotongan, dan kekasaran permukaan. Proses pemotongan logam yang berlangsung
secara terus-menerus (continuous) juga menyebabkan perubahan suhu pada benda kerja
dan mata pahat. Ini terjadi karena energi pemotongan berubah menjadi energi panas ketika
mata pahat bersentuhan dengan benda kerja. Penelitian ini memanfaatkan metode
eksperimental yang menggunakan termokopel tipe K pada cutting tool di zona tersier. Hal
ini dipilih karena adanya kendala dalam menempatkan junction termokopel pada zona
sekunder yang berpotensi rusak, serta kesulitan menempatkannya pada zona primer karena
zona tersebut berada di area workpiece dan chip yang selalu bergerak.penelitian ini
menunjukkan bahwa semakin besar kedalaman potong, maka semakin besar pula
temperatur yang dihasilkan pada proses pembubutan, secara keseluruhan hasil penelitian
ini membuktikan kebenaran teori tersebut.Selain itu dampak laju pemakanan dimana hasil
yang didapat yaitu semakin besar nilai feeding semakin menurunnya suhu pemotongan.

Dari hasil eksperimen, ditemukan bahwa variasi depth of cut dan feeding menghasilkan
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perbedaan signifikan pada suhu pemotongan. Suhu pemotongan maksimum terjadi saat
depth of cut 0,4 mm dan feeding 0,091 mm/rev, mencapai 54,10°C. Sebaliknya, suhu
pemotongan minimum terjadi pada saat depth of cut 0,2 mm dan feeding 0,106 mm/rev,
dengan suhu 40°C. Dapat disimpulkan bahwa semakin besar nilai depth of cut
menyebabkan semakin tinggi suhu pada zona deformasi dimana pembuangan panas pada
chip juga semakin besar diikuti dengan pembuangan panas pada mata pahat semakin kecil
Sedangkan pengaruh nilai feeding dalam penilitian ini semakin besar nilai feeding semakin
rendah suhu yang dihasilkan pada zona deformasi menyebabkan pembuangan panas pada

chip semakin kecil.

Kata Kunci  : turning, depth of cut, feeding, heat dissipation
Kepustakaan : 30 (2011-2023)



SUMMARY

EXPERIMENTAL STUDY OF THE EFFECT OF DEPTH OF CUT AND FEEDING
VARIATION IN LATHE MACHINING PROCESS ON HEAT DISSIPATION IN
DEFORMATION ZONE

Scientific Writing in the form of a Thesis, 22 May 2024

Brillian Ariyanto Pratama Manullang; Supervised by Dr. H. Ismail Thamrin, S.T., M.T.
XXIX + 64 Pages, 13 tables, 23 figures, 4 attachment

SUMMARY

A lathe is a tool that moves the workpiece by rotating the object, then directs the tool
blade parallel to the rotary axis on the workpiece. Until now, turning has been widely
applied in large and small scale industrial fields. During the turning process, a number of
parameters are required to achieve the desired results. These parameters include depth of
cut, feed speed, cutting speed, cutting time, and surface roughness. The continuous process
of cutting metal also causes temperature changes in the workpiece and tool blade. This
happens because the cutting energy turns into heat energy when the tool blade comes into
contact with the workpiece. This research utilises an experimental method that uses a K-
type thermocouple on the cutting tool in the tertiary zone. This was chosen because of the
obstacles in placing the thermocouple junction in the secondary zone which has the
potential to be damaged, as well as the difficulty of placing it in the primary zone because
the zone is in the area of the workpiece and the chip which is always moving. this research
shows that the greater the depth of cut, the greater the temperature generated in the turning
process, overall the results of this study prove the truth of the theory. in addition, the
impact of the feeding rate where the results obtained are the greater the feeding value, the
lower the cutting temperature. From the experimental results, it was found that variations
in depth of cut and feeding produced significant differences in cutting temperature. The
maximum cutting temperature occurs when the depth of cut is 0,4 mm and feeding is
0,091 mm/rev, reaching 54,10°C. In contrast, the minimum cutting temperature occurs

when the depth of cut is 0,2 mm and feeding is 0,106 mm/rev, with a temperature of 40°C.
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It can be concluded that the greater the depth of cut value causes the higher the
temperature in the deformation zone where the heat dissipation on the chip is also greater
followed by heat dissipation on the tool blade getting smaller While the effect of feeding
value in this research the greater the feeding value the lower the temperature generated in

the deformation zone causes the heat dissipation on the chip getting smaller.

Keywords - turning, depth of cut, feeding, heat dissipation.
Literatures  : 30 (2011-2023)
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Sektor industri manufaktur berkontribusi dalam pertumbuhan ekonomi di
negara maju. Dengan industri manufaktur yang kuat, menghasilkan produksi
barang teknik yang dapat diekspor ataupun digunakan dalam negeri sendiri
untuk menggantikan kebutuhan impor. Ini menjadi peran yang jelas dalam
pertumbuhan keuangan negara (Krisbudiman dkk., 2019). Perkembangan ilmu
pengetahuan dan teknologi, diikuti dengan meningkatnya teknologi produksi.
Adanya mesin-mesin produksi telah berkontribusi dalam peningkatan kualitas
yang signifikan, salah satunya pengerjaan logam. Untuk mendapatkan hasil
yang efisien dan presisi dalam pengerjaan logam dibutuhkan mesin perkakas
manufaktur. Keberlangsungan industri manufaktur pastinya membutuhkan

mesin-mesin perkakas salah satunya adalah mesin bubut (Arifin dkk., 2022).

Mesin bubut adalah alat perkakas yang mengoperasikan benda kerja
dengan memutarnya, kemudian mengarahkan ujung pahat agar sejajar dengan
sumbu rotasi benda kerja. Hingga sekarang, pembubutan telah banyak
diterapkan pada bidang industri skala besar dan kecil. Menghasilkan diameter
yang diinginkan pada benda kerja berbentuk silinder merupakan hasil dari
proses pembentukan material dengan mengeluarkan sebagian material dalam
bentuk serpihan. Proses ini dipengaruhi oleh gerakan relatif antara mata pahat
dan benda kerja yang berputar pada spindle, di mana mata pahat mengenai
benda kerja secara translasi (Ady dkk., 2019).

Selama proses pembubutan berlangsung, diperlukan sejumlah parameter
untuk mencapai hasil yang diinginkan. Parameter-parameter ini mencakup
kedalaman potong, kecepatan pemakanan, Kkecepatan potong, waktu
pemotongan, dan kekasaran permukaan. Penentuan nilai-nilai parameter ini

memiliki dampak yang signifikan pada kualitas dan efisiensi dari proses



permesinan tersebut. Memilih parameter yang tepat sangat penting untuk
mengurangi gaya potong selama proses permesinan, karena gaya potong yang
tinggi dapat mempengaruhi umur pakai mata pahat, mengakibatkan
penggunaan energi yang berlebihan, dan meningkatkan kekasaran permukaan
benda kerja. Selain itu, proses pemotongan logam yang berlangsung secara
terus-menerus juga menyebabkan perubahan suhu pada benda kerja dan tools.
Ini terjadi karena pada saat pemotongan perubahahan energi menjadi energi

panas ketika mata pahat bersentuhan dengan benda kerja (Aden dkk., 2022).

Perlakuan dengan kecepatan tinggi menyebabkan ujung mata pahat
cepat aus dalam proses permesinan. Selain itu, mempercepat keauasan pada
mata pahat terlebih lagi menjadi patah. Permukaan material benda kerja yang
kasar dan tidak seragam disebabkan oleh penyerpihan pada ujung mata pahat.
Selama permesinan terjadi, gesekan antara benda kerja dan mata pahat
menghasilkan panas yang tidak cepat terdistribusi ke bagian geram (chip),
terutama jika material tersebut memiliki konduktivitas termal yang rendah,
sehingga terjadi peningkatan suhu pada ujung mata pahat. (Aden dkk., 2022).
Peneliti terdahulu (Sheikh dkk., 2019) berupaya dalam mengatasi masalah
pengukuran suhu pemotongan dengan menggunakan metode teknik konduksi
panas terbalik untuk menentukan keseimbangan energi zona pemotongan akan
tetapi masih mengalami kesulitan dimana ditemukan distribusi suhu pada

benda menunjukkan penetrasi dangkal karena konduktivitas termal yang buruk.

Berdasarkan referensi sebelumnya, diketahui bahwa kecepatan makan,
bersama dengan faktor lain seperti kedalaman pemakanan, kecepatan potong,
sifat material, dan parameter lainnya memiliki pengaruh yang besar pada suhu
pemotongan. Tugas akhir ini difokuskan pada gerak pemakanan (f) dan
kedalaman pemakanan (a) sebagai variabel utama dengan tujuan untuk
memahami bagaimana kedua faktor ini mempengaruhi laju pelepasan panas

pada mata pahat dan chip dalam proses permesinan bubut.
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1.2 Rumusan Masalah

Berlandaskan konteks yang telah dijelaskan sebelumnya, rumusan
masalah dalam penelitian difokuskan pada pengaruh depth of cut dan feeding

terhadap heat dissipation di zona deformasi pada proses pemesinan bubut.

1.3 Batasan Masalah

Dalam penelitian ini, kami akan mengidentifikasi dan mendefinisikan
ruang lingkup masalah sebagai berikut:

1. Material benda kerja AISI 1045.

2. Mata pahat yang digunakan adalah sisipan karbida VBMT 160408
VF

3. Laju perpindahan panas yang diukur adalah melalui mekanisme hasil

konduksi, proses konveksi dan radiasi dianggap tidak signifikan.

1.4  Tujuan Penelitian

Target utama pada penelitian ini untuk menganalisa dampak depth of cut
dan feeding terhadap pembuangan panas (heat dissipation) yang terjadi di zona

deformasi terutama mata pahat bubut dan chip.

1.5 Manfaat Penelitian

1. Mendapatkan hasil benda kerja yang lebih baik.
2. Dapat mengetahui pembuangan panas yang terjadi di tool dan chip,

pada proses pemesinan bubut.
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