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ABSTRAK 

 

Proses bubut dalam industri manufaktur digunakan untuk membuat produk 
dalam jumlah massal sehingga diperlukan pemantauan terhadap kondisi 
permesinan. Salah satu teknik untuk memantau 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 alat. Dengan demikian 
akurasi operasi pemesinan dapat ditingkatkan melalui umpan balik gaya 
pemotongan. Gaya pemotongan juga dapat digunakan untuk menghitung daya 
pemotongan sehingga dapat diketahui beban biaya listrik yang dibutuhkan dalam 
proses pemesinan. Tujuan dari penelitian untuk menganalisa hubungan antara 
parameter proses pemesinan terhadap gaya potong, gaya makan, gaya potong 
spesifik dan daya pemotongan pada proses bubut paduan aluminium Al2024 – T4.   

Proses bubut dilakukan menggunakan sistem pemotongan tegak dan tidak 
menggunakan cairan pendingin. Pengujian dilakukan dengan mengukur gaya 
potong dan gaya makan menggunakan loadcell dengan tranducer straingages 
dengan variasi kecepatan potong, kecepatan makan, dan kedalaman potong. Pahat 
yang digunakan pahat sisipan tungsten karbida (WC - Co). Hasil yang diperoleh 
menunjukkan bahwa kenaikan kecepatan potong 20% akan menurunkan gaya 
potong sebesar 3.037% dan gaya makan 2.48%. Kenaikan kecepatan makan 20% 
menaikkan gaya potong sebesar 8.53%. Gaya potong spesifik lebih dipengaruhi 
oleh gerak makan dibandingkan kecepatan potong. Daya pemotongan akan naik 
seiring kenaikan parameter permesinan. 

 
Kata kunci : Parameter proses permesinan, Proses bubut, Gaya potong,  

        Gaya makan, Gaya potong spesifik, Daya pemotongan  
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ABSTRACT 

 
The turning process in the manufacturing industry are used to make 

products in mass quantities, so it need a monitoring of the machining conditions. 
One of the techniques for monitoring of cutting condition involves the 
measurement of cutting forces. Changes in these forces indicate changes in 
machining parameters, such as cutting speed, feed speed, depth of cut and 
condition of tool. Thus the accuracy of machining operations could be improved 
through the cutting force feedback. Cutting forces can also be used to calculate 
the cutting power so it can be seen the electricity cost required in the machining 
process. The purpose of the study was to analyze the relationship between the 
machining process parameters to cutting force, feed force, specific cutting force 
and cutting power on the turning process of aluminum alloy Al2024 - T4. 

The turning process was conducted using an orthogonal cutting systems 
and without using cutting fluid. The tests were conducted by measuring the cutting 
force and feed force using loadcell with straingages as the tranducer and with 
variation cutting speed, feed speed, and depth of cut. The cutting tool used was 
tungsten carbide insert tool (WC - Co). The results showed that the increasing 
cutting speed 20% would decreased the cutting force by 3.037% and 2.48% eating 
style. The increase in feed speed 20%  increased the cutting force by 8.53%. The 
specific cutting force is more depend on feed than the cutting speed. Cutting 
power would increase as machining process increased. 

 
Keyword : Machining process parameter, Turning process, Cutting force,  

        Feed force, Specific cutting force, Cutting power  
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S’  = Mata potong bantu 

𝑡𝑐  = Waktu pemotongan   

v  = Kecepatan potong   

𝑣f  = Kecepatan makan   

VB  = Keausan tepi  

Y  = Panjang sisi penampang loadcell 

z = Pangkat tebal geram; rata-rata berharga = 0,2  

Z  = Kecepatan penghasilan geram  

αo = Sudut bebas orthogonal 

αo = Sudut bebas minor 

ε = Regangan 

κr = Sudut potong utama 

κr’ = Sudut potong bantu 

γo = Sudut geram, karakteristik geometri pahat 

η        = Sudut gesek  

λh = Rasio pemampatan tebal geram 

λs = Sudut miring 

μ = Koefisien gesek 

ρ = Massa jenis 

σu = Tegangan tarik 

σy = Tegangan geser 

τshi    = Tegangan geser pada bidang geser 

Φ      = Sudut geser  

 

 

 


