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RINGKASAN 

 

Gaya Pemotongan (Fv) pada Proses Pembubutan Baja Karbon Rendah ST 37 

Akibat Variasi Sudut Potong Bantu, Sudut Bebas dan Kecepatan Potong pada 

Pahat HSS; Maherdy Yudantara, 051910101066; 2011: 56 halaman; Jurusan Teknik 

Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember. 

 

 Membubut merupakan salah satu proses permesinan yang sering digunakan 

oleh dunia industri karena banyaknya proses yang bisa dikerjakan dengan proses 

bubut tersebut. Untuk mendapatkan proses permesinan yang lebih baik dan efisien 

tersebut, maka perlu diadakan kajian khusus. Salah satunya adalah kajian tentang 

gaya pemotongan. Parameter-parameter yang berpengaruh pada gaya pemotongan 

disamping kedalaman pemotongan (a) dan laju pemakanan (f) adalah sudut bebas (α), 

sudut potong bantu (k'r), serta kecepatan potong. Permasalahan yang diteliti adalah 

seberapa besar pengaruh sudut bebas (α), sudut potong bantu (k'r), serta kecepatan 

potong pada proses pembubutan baja ST 37 terhadap distribusi gaya pemotongan 

menggunakan dynamometer. Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh parameter 

potong terhadap gaya pemotongan adalah metode Taguchi. Adapun tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mendapatkan nilai gaya pemotongan terkecil pada 

pembubutan baja tersebut, sehingga daya yang dibutuhkan mesin dalam proses 

pembubutan baja ST 37 menjadi lebih efisien.  

 Penelitian ini dilakukan di Laboraturium Pemesinan Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Malang pada tanggal 23 – 25 Juni 2011. Penelitian disusun 

berdasarkan orthogonal array metode Taguchi yaitu sebanyak 27 kali percobaan. 

Dari hasil penelitian, nilai gaya pemotongan terkecil terletak pada sudut bebas 14o, 

sudut potong bantu 10o dan kecepatan potong 45,5 m/menit. Hasil penelitian secara 

umum menunjukkan bahwa dengan bertambahnya kecepatan potong maka akan 

menurunkan harga gaya pemotongan hal ini dikarenakan semakin tinggi kecepatan 

potong maka akan menaikan temperatur pemotongan, dimana kekakuan logam akan 
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melemah dengan naiknya temperatur sehingga gaya pemotongan akan mengecil. 

Sedangkan sudut bebas yang kecil menghasilkan gaya pemotongan yang besar. Sebab 

sudut bebas mempengaruhi gesekan antara bidang potong benda kerja dengan bidang 

bebas pahat. Untuk sudut potong bantu berpengaruh pada tinggi rendahnya umur 

pahat. Hal ini dikarenakan momen yang terjadi pada perputaran benda kerja 

berpengaruh terhadap besar dan kecilnya sudut potong bantu. Semakin besar sudut 

potong bantu maka akan meminimalkan gesekan yang terjadi pada bidang pahat. 
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SUMMARY 

 

Cutting Forces (Fv) on Turning Processes of Low Carbon Steel ST 37 Due to 

Variation of Edge Cutting Angle, Clearance Angle and Cutting Speed on HSS 

Tool; Maherdy Yudantara, 051910101066; 2011: 56 pages; the Mechanical 

Engineering Department, the Faculty of Engineering, Jember University. 

 

 Turning is one of machining process that frequently used by the industrial 

because, many processes can be done on turning process. Getting a better machining 

process and the efficient use, we need to learn a special study. One of them is 

studying of cutting forces. The parameters that affect at cutting force beside depth of 

cut (a) and feeding rate (f) is clearance angle (α), edge cutting angle (k'r), and cutting 

speed. In this case studying how much influence clearance angle (α), edge cutting 

angle (k'r), and cutting speed on turning process of ST 37 steel on the distribution of 

cutting forces using a dynamometer. The method that used to find the influence of 

cutting parameters on cutting force is the Taguchi method. The purpose of this 

research was to obtain the smallest of cutting forces on steel turning, so that the 

engine power needed on turning process ST 37 steel becomes more efficient.  

 The research was conducted at the Machining Laboratory of Politeknik Negeri 

Malang on 23 to 25 June 2011. The study is based on orthogonal array of Taguchi 

method as much as 27 experiments. At this research, the smallest cutting force was 

found at 14o of clearance angle, 10o of edge cutting angle and 45.5 m/min of cutting 

speed. The results generally show that increasing the cutting speed will reduce the 

value of cutting force, this is because higher cutting speed will increase the 

temperature of cutting, where the stiffness of the metal will weaken by increasing 

temperature so that the cutting force will shrink. At the same time, a small clearance 

angle produced large cutting force. This is because clearance angle influence the 

friction between the cutting field of work piece material and the clearance field of the 
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tool. The highest and lowest edge cutting angle effected on tool life. This is because 

the moment that occurs in the work piece material rotation affected the largest and 

smallest of edge cutting angle. The highest edge cutting angle will minimize the 

friction that occurs in the field of tool. 
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ABSTRAK 

 Membubut merupakan salah satu proses permesinan yang sering digunakan 
oleh dunia industri. Untuk mendapatkan proses permesinan yang lebih baik dan 
efisien tersebut, maka perlu diadakan kajian tentang gaya pemotongan. Parameter-
parameter yang berpengaruh pada gaya pemotongan adalah sudut bebas (α), sudut 
potong bantu (k'r), serta kecepatan potong. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah 
untuk mendapatkan nilai gaya pemotongan terkecil pada pembubutan baja tersebut 
menggunakan dynamometer. Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh 
parameter potong terhadap gaya pemotongan adalah metode Taguchi. Penelitian 
disusun berdasarkan orthogonal array metode Taguchi yaitu sebanyak 27 kali 
percobaan. Dari hasil penelitian, nilai gaya pemotongan terkecil terletak pada sudut 
bebas 14o, sudut potong bantu 10o dan kecepatan potong 45,5 m/menit. Hasil 
penelitian secara umum menunjukkan bahwa dengan bertambahnya kecepatan potong 
maka akan menurunkan harga gaya pemotongan. Sedangkan sudut bebas yang kecil 
menghasilkan gaya pemotongan yang besar.  Untuk sudut potong bantu berpengaruh 
pada tinggi rendahnya umur pahat.  
 
Kata kunci: gaya, sudut, potong, taguchi, dynamometer 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Cutting Forces (Fv) on Turning Processes of Low Carbon Steel ST 37  
Due to Variation of Edge Cutting Angle, Clearance Angle and Cutting Speed on 

HSS Tool 
 

Maherdy Yudantara1) 
1)Mechanical Engineering Department, Jember University 

 
ABSTRACT 

 Turning is one of machining process that frequently used by the industrial. 
Getting a better machining process and the efficient use, we need to learn cutting 
forces. The parameters that affect at cutting force is clearance angle (α), edge cutting 
angle (k'r), and cutting speed. The purpose of this research was to obtain the smallest 
of cutting forces on steel turning by dynamometer. The method that used to find the 
influence of cutting parameters on cutting force is the Taguchi method. The study is 
based on orthogonal array of Taguchi method as much as 27 experiments. At this 
research, the smallest cutting force was found at 14o of clearance angle, 10o of edge 
cutting angle and 45.5 m/min of cutting speed. The results generally show that 
increasing the cutting speed will reduce the value of cutting force. At the same time, a 
small clearance angle produced large cutting force. The highest and lowest edge 
cutting angle effected on tool life.  

 
Keywords: force, angle, cutting, taguchi, dynamometer 

 
 

 

 


