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Abstrak 
 

Inconel 718 merupakan bahan paduan berbasis nikel yang dapat bertahan pada suhu yang tinggi, baik ketahanan 

terhadap oksidasi yang tinggi ataupun ketahanan korosi pada suhu yang tinggi. Maka, inconel 718 dapat 

dijadikan bahan paduan yang ideal untuk aplikasi bidang industri seperti komponen mesin pesawat terbang, 

sektor otomotif dan kendaraan ruang angkasa. Karena memiliki karakteristik yang ekstrim, material inconel 

718 dianggap sebagai material yang sulit dipemesinan. termasuk dalam pemesinan bubut.  Pada pemesinan 

bubut inconel 718, umur pakai pahat lebih potong cepat mengalami keausan dibandingkan dengan material 

baja karena panas yang berlebih di wilayah pemotongan. Panas yang timbul disebabkan oleh gesekan antara 

pahat dan benda kerja, sehingga berdampak terhadap gaya potong. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

pengaruh faktor kedalaman potong dan kadar pemakanan terhadap gaya potong yang terjadi selama proses 

pemesinan berlansung dengan variasi beberapa parameter pemesinan. Gaya potong yang terjadi menjadi 

penting untuk diketahui agar mendapatkan hasil yang optimal bila melakukan pemesinan menggunakan 

material inconel 718. Besar kecilnya gaya potong dipengaruhi oleh parameter pemotongan seperti kecepatan 

potong, laju pemakanan, kedalaman potong dan geometri pahat potong. Untuk mengetahui besaran gaya pada 

proses pembubutan inconel 718 digunakan alat ukur gaya potong yaitu strain gauge yang dipasang di pemegang 

pahat karbida. Pada penelitian ini parameter pemotogan yang dipilih adalah kecepatan potong 340 rpm dan 640 

rpm, laju pemakanan 0.5, 1 dan 1.5 mm/rev dan kedalaman potong sebesar 0.5, 0.75 dan 1 mm. Hasil penelitian 

menunjukan bahwa gaya potong lebih rendah pada kecepatan spindel 640 rpm daripada kecepatan spindel 340 

rpm. Meningkatnya laju pemakanan dari 0.5 hingga ke 1.5 mm/rev mengakibatkan gaya pemotongan yang 

dihasilkan semakin besar. Demikian juga bila semakin besar nilai kedalaman potong maka semakin besar juga 

nilai gaya potong yang dihasilkan. Oleh karena itu, baik kedalaman potong ataupun kadar pemakanan 

memberikan kontribusi yang nyata terhadap gaya potong yang dihasilkan selama proses pemesinan berlansung.   

 
Kata kunci:  Inconel 718, kedalaman potong, pemakanan, Gaya Potong 

 

 

1. Pendahuluan  

Material jenis inconel 718 merupakan 

salah satu bahan paduan berbasis nikel 

yang tahan bila bekerja pada lingkungan 

suhu tinggi. Inconel 718 memiliki sifat 

yang unggul antaranya adalah kemampuan 

untuk mempertahankan ketahanan korosi 

pada suhu yang tinggi, ketahanan okidasi 

yang tinggi dan dapat mempertahankan 

kekuatan mekanik yang tinggi. Dengan 

kondisi tersebut, inconel 718 dapat 

digunakan sebagai bahan paduan ideal 

untuk aplikasi di bidang industri seperti 

komponen pesawat terbang, kendaraan luar 

angkasa dan sektor otomotif [1,2,3]. 

Namun dengan berbagai kelebihannya 

tersebut inconel 718 juga tidak luput dari 

memiliki beberapa kelemahan, seperti 

mudah bereaksi dengan pahat potong, 

dapat menyebabkan panas yang tidak dapat 

menyebar atau dapat mengakibatkan panas 

berlebih pada area pemotongan. Dengan 

demikian sifat yang demikian akan 

merusak kualitas permukaan bahan benda 

kerja setelah dilakukan proses pemesinan. 

Dari sifat-sifat tersebut, kemudian inconel 

718 dinyatakan sebagai material yang sulit 
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untuk di pemesinan (difficult to cut 

material) [4]. 

Pada proses pemesinan inconel 718 dengan 

menggunakan mesin bubut, umur pahat 

cenderung lebih pendek karena pahat cepat 

mengalami keausan. Hal ini dikarenakan 

oleh adanya gaya yang timbul akibat proses 

pemotongan antara benda kerja dan pahat. 

Bahkan ini dipengaruhi oleh banyak faktor 

seperti parameter pemotongan laju 

pemakanan, kedalaman potong dan 

kecepatan putar spindel. Pada penelitian 

oleh Thakur et al. [5] tentang pengaruh 

parameter pemotongan kecepatan tinggi 

terhadap gaya potong pada material 

inconel 718 dengan pemesinan bubut pada 

kondisi pemesinan tanpa cairan pendingin. 

Gaya potong diukur menggunakan alat 

ukur gaya potong berupa kistler 

piezoelektric dynamometer. Penelitian 

tersebut menghasilkan kesimpulan pada 

kecepatan potong meningkat dengan laju 

pemakanan rendah dan kedalaman potong 

yang konstan (0,5 mm) maka gaya potong 

akan berkurang. Namun, jika kecepatan 

potong yang rendah dan laju pemakanan 

yang tinggi maka gaya potong akan lebih 

tinggi karena koefisien gesek yang lebih 

tinggi antara pahat dan benda kerja. Jadi 

gaya potong dan gaya makan dapat 

menentukan machanibility dari material 

inconel 718. 

Penelitian lain yang terkait dengan 

pemesinan bubut inconel 718 adalah yang 

dilakukan oleh Pawade et al. [6] tentang 

investigasi gaya potong dan kerusakan 

permukaan inconel 718 menggunakan 

pemesinan bubut CNC dengan kondisi 

pemesinan kering. Pada penelitian tersebut 

gaya potong diukur menggunakan kistler 

type piezoelectric dynamometer. Jenis 

pahat potong yang digunakan adalah CBN. 

Hasil penelitian menunjukan bahwa 

analisis statistik dan hasil eksperimen 

menemukan bahwa parameter yang 

terkontribusi terhadap volume dan tingkat 

akumulasi dari bahan pemotongan tepi 

yaitu kedalaman potong dan kecepatan 

makan memiliki pengaruh signifikan 

terhadap besarnya gaya potong. 

Penjelasan pada penelitian sebelumnya 

mengenai penyelidikan material inconel 

718 yang dianggap sebagai material yang 

sulit untuk di pemesinan. Salah satu faktor 

utama adanya gaya pemotongan saat 

proses pembubutan yang membuat pahat 

lebih cepat mengalami keausan. Untuk 

mengetahui gaya yang terjadi selama 

proses pembubutan pada penelitian ini 

menggunakan alat ukur yang dibuat oleh 

penelitian sebelumnya Sutrisno [7] tentang 

pengujian alat ukur gaya potong pemesinan 

bubut menggunakan sensor strain gauge.  

Uraian-uraian tentang penelitian terdahulu 

di atas menjadikan acuan dalam membahas 

dan mengkaji tentang pengaruh kedalaman 

potong dan laju pemakanan terhadap gaya 

potong pada pemesinan bubut 

menggunakan material inconel 718. 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa 

pengaruh parameter kedalaman potong dan 

laju pemakanan terhadap gaya potong yang 

terjadi selama proses pemotongan 

berlansung pada beberapa kondisi 

parameter pemotongan. 

  

2. Metodelogi  

Penelitian dilakukan menggunakan 

mesin bubut konvensional (Gambar 1) 

dengan mata pahat jenis karbida. Alat ukur 

gaya potong berupa sensor strain gauge, 

yang mana dipasang pada bagian holder 

pahat (Gambar 2), sementara itu material 

yang digunakan adalah jenis inconel 718 

(Gambar 3). Penelitian dilakukan guna 

untuk menganalisa seberapa bersar 

pengaruh parameter pemotongan terhadap 

gaya potong yang dihasilkan. Material 

inconel 718 bersifat ulet dan keras, 

sehingga beberapa variasi parameter 

dipilih untuk mendapatkan nilai bacaan 

alat ukur sensor strain gauge. Parameter 

pemesinan yang akan dilakukan adalah 

kecepatan spindel sebesar 340  rpm dan 

640 rpm, kedalaman potong sebesar 0.5, 
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0.75 dan 1 mm, dan laju pemakanan 

sebesar 0.5, 1 dan 1.5 mm/rev. 

 

 
Gambar 1. Mesin bubut yang digunakan 

pada penelitian ini mesin bubut 

konvensional 

 

 
Gambar 2. Pahat karbida  dan pemegang 

pahat yang digunakan telah terpasang 

sensor strain gauge. 

 

 
Gambar 3. Material paduan nikel, inconel 

718 yang digunakan pada penelitian ini 

 

 

Untuk mendapatkan nilai ukuran yang 

dapat diterima, maka sebelum dilakukan 

pengukuran dan pengambilan data 

dilaksankan kaliberasi alat sensor. 

Selanjutnya pengukuran gaya potong 

dilakukan untuk setiap variasi pemotongan 

berdasar level kedalaman potong dan kadar 

pemakanan. Rumus yang dipakai untuk 

mendapatkan nilai gaya pemotongan 

dengan menggunakan rumus persamaan 

berikut ini : 

 
(𝒏−𝒏𝟎 )𝒙𝑵

𝒏𝟏−𝒏𝟎 
 = 

(𝒏−𝒏𝟎 )𝒙𝑵

𝒏𝒔𝒆𝒍𝒊𝒔𝒊𝒉
  

 (1) 

Dimana : 

n = nilai keluaran sensor hasil pembubutan 

n0 = nilai keluaran sensor tanpa beban 

n1 = nilai keluaran saat diberi beban 

N = berat beban (kg.m/s2) 

nselisih= n1 – n0 

Tabel 1. Faktor dan level yang digunakan 

dalam percobaan. 

Faktor  Level 

1 2 3 

Kecepatan 

Spindel (rpm) 
340 640  

Kedalaman 

potong (mm) 
0.5 0.75 1 

Laju 

pemakanan 

(mm/rev) 

0.5 1 1.5 

Setelah mendapatkan data pada hasil 

penelitian maka selanjutnya akan 

dilakukan analisa guna untuk mendapatkan 

besar gaya potong pada kondisi 

pemotongan yang berbeda-beda. Analisa 

yang dilakukan yaitu menentukan 

pengaruh parameter pemotongan yang 

telah dimasukan ke dalam tabel 

karakterisasi tiap faktor terhadap nilai gaya 

potong hasil keluaran dari sensor strain 

gauge 1 dan sensor strain guage 2. Dimana 

pada sensor strain gauge 1 menyatakan 
bahwa gaya longitudinal atau gaya yang 

dihasilkan pada arah laju pemakanan dan 

sensor strain gauge 2 menyatakan gaya 

tangensial atau gaya yang dihasilkan pada 

arah kedalaman potong. Nantinya, dari 

kedua gaya yang bekerja tersebut akan 

membentuk resultan gaya. Resultan gaya 
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ini yang memberikan gambaran terhadap 

besaran vektor (yang memiliki besar dan 

arahnya) gaya pemotongan. Sedangkan 

untuk mencari besaran resultan gaya dapat 

dilakukan menggunakan rumus sebagai 

berikut ini: 

 

𝐹𝑅 =  √(𝐹𝑥)2 + (𝐹𝑦)2+(𝐹𝑧)2 (2). 

 

3. Hasil dan pembahasan 
 

Pada penelitian ini pengujian dilakukan 

sebanyak 18 kali untuk masing-masing 

kondisi pemotongan dengan variasi 

kedalaman potong dan kadar pemakanan. 

Hasil pengukuran dan perhitungan gaya 

potong di tampilkan untuk masing-masing 

keadaan Berikut ini adalah data dari 

berbagai variasi parameter pemotongan 

yang didapatkan dari hasil data pengujian 

sebagai berikut: 

Table 2. Data gaya potong longitudinal 

dan tangensial  hasil pengujian. 

  

Gaya 

Longitudinal 

(N) 

Gaya 

Tangensial 

 (N) 

82,440 31,726 

86,574 39,955 

98,740 49,646 

115,630 50,575 

131,456 65,177 

174,921 73,540 

336,732 138,053 

382,205 146,947 

430,630 166,062 

58,937 11,814 

61,181 17,256 

86,929 31,725 

95,315 37,832 

124,133 56,416 

144,449 57,079 

146,929 57,610 

161,811 60,265 

192,283 72,212 

 

Tabel 2  menunjukan data keluaran 

sensor strain gauge 1 dan sensor strain 

gauge 2 yang telah diubah menjadi data 

satuan gaya potong (N).  Data yang telah 

diperoleh kemudian dibuat dalam bentuk 

grafik untuk melihat nilai gaya longitudinal 

dan gaya tangensial terhadap beberapa 

variasi parameter pemotongan pada mesin 

bubut. Dari tabel tersebut dapat dilihat 

bahwa gaya potong longitudinal lebih 

besar dibandingkan dengan gaya potong 

tangensial. Gaya potong longitudinal 

seaarah dengan pergerakan gerak makan 

sementara itu gaya potong tangensial 

sangat kuat hubungannya dengan 

kedalaman potong. Gaya potong 

longitudinal yang paling besar adalah 

sebesar 430.63 N sedangkan untuk gaya 

potong tangensial yang terbesar adalah 

166.062 N. Dengan demikian dapat 

dinyatakan bahwa gaya potong 

longitudinal yang dihasilkan lebih besar 

dibandingkan dengan gaya potong 

tangensial. Pada pemotongan Inconel yang 

bersifat keras dan ulet, gaya yang 

diperlukan untuk mengeser butiran lebih 

besar, sehingga diperlukan gaya yang lebih 

besar juga. Berikut ini adalah data yang 

disajikan dalam bentuk grafik: 

 

3.1. Pengaruh Kecepatan Spindel 

Terhadap Gaya  Potong  

 Pengaruh parameter kecepatan 

spindel terhadap gaya potong yang 

dihasilkan selama proses pemesinan 

material Inconel 718 dalam keadaan 

keriang, sebagaimana disajikan pada  

Gambar 4 dan 5 sebagai berikut ini : 

 
Gambar 4. Grafik pengaruh kecepatan 

putar spindel terhadap gaya potong (Gaya 

Longitudinal). 
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Gambar 5. Grafik Pengaruh Kecepatan 

Spindel Terhadap Gaya Potong 

(Tangensial). 

 

 Gambar 4 dan 5 menunjukan variasi 

besaran gaya longitunal dan tangensial 

dengan perubahan kecepatan spindel. Pada 

Gambar 4 tanpak bahwa pada garis hijau 

menunjukan perubahan nilai gaya potong 

pada keadaan laju pemakanan 1.5 mm/rev, 

dimana terjadi lonjakan yang berbeda dari 

garis biru dan merah. Begitu juga pada 

Gambar 5 bahwa pada garis warna hijau 

menunjukan perubahan nilai gaya potong 

pada kedalaman potong 1 mm terjadi 

lonjakan yang berbeda dari garis biru dan 

merah. Kemiringan garis pada laju 

pemakanan 1.5 mm jauh lebih besar 

dibandingkan dengan keadaan gaya potong 

pada kadar pemakan yang kecil. Ini 

menunjukan bahwa laju pemakanan 

memerikan peran dan kontribusi yang 

besar terhadap besarnya gaya potong yag 

dihasilkan. 

Secara umum nilai gaya potong yang 

dihasilkan meningkat ketika kecepatan 

potong rendah dan dengan penambahan 

kedalaman potong ataupun laju pemakaan 

yang besar. Baik keadalaman potong 

ataupun laju pemakanan memberikan 

pengaruh yang besar terhadap gaya potng 

yang dihasilkan. Bahkan kontribusi yang 

lebih besar terlihat pada saat memotong 

pada  kecepatan potong yang rendah. 

Menurut Thakur et al.,[5] mengatakan 

peningkatan gaya pemotongan disebabkan 

karena koefisien gesek yang lebih tinggi 

antara pahat dan benda kerja yang akan 

mengakibatkan deformasi pada ujung 

pahat yang akan mengakibatkan keausan 

pahat lebih cepat. Peubahan struktur fisik 

bahan diawali dengan perubahan struktur 

yang dipengaruhi oleh peningkatan suhu 

potong. Pada kecepatan potong yang lebih 

tinggi, suhu yang dibangkitkan lebih besar 

sehingga proses pemotongan lebih mudah 

dilakukan.  

Sedangkan pada saat kecepatan spindel 

ditingkatkan hingga menjadi sebesar 640 

rpm, laju pemakanan dan kedalaman 

potong yang ditetapkan masing-masing 

pada 0.5 dan 1bmm/rev dan 0.5 dan 1 mm. 

Pada kondisi tersebut, besarnya nilai kedua 

gaya potong menurun, baik untuk gaya 

potong longitudinal ataupun tangesial. 

Menurut Mishra et al., [8] mengatakan 

bahwa pada hal ini terjadi karena dengan 

meningkatnya kecepatan spindel, suhu di 

zona pemotongan naik yang mengarah ke 

pelunakan termal benda kerja. Maka gaya 

lebih rendah yang diperlukan untuk 

memotong di zona deformasi. Perubahan 

keadaan struktur bahan (yang sudah 

terdeformasi) lebih mudah dipotong 

dibandingkan dengan material yang masih 

ulit. 

 

1.1 Pengaruh Laju Pemakana 

Terhadap Gaya Potong 

 

Data pengukuran pengaruh laju 

pemakanan terhadap gaya longitudinal 

diubah dalam bentuk grafik guna untuk 

memudahkan dalam analisa dan 

memahami pengaruh masing-masing 

faktor. Secara detail dan terperinci data 

disajikan sebagaimana ditunjukan pada 

Gambar 6, 7 dan 8.  
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Gambar 6. Grafik pengaruh laju 

pemakanan terhadap gaya longitudinal 

pada kedalaman potong 0.5 mm. 

 

 
Gambar 7. Grafik pengaruh laju 

pemakanan terhadap gaya longitudinal 

pada kedalaman potong 0.75 mm. 

 

 
Gambar 8. Grafik pengaruh laju 

pemakanan terhadap gaya longitudinal 

pada kedalaman potong 0.75 mm. 

 

Gambar 6, 7 dan 8 menjelaskan 

pengaruh variasi laju pemakanan terhadap 

besarnya gaya longitudinal. Gaya potong 

akibat gaya longitudinal atau gaya yang 

dihasilkan pada arah laju pemakanan 

meningkat seiring penambahan laju 

pemakanan dengan kondisi kecepatan 

spindel dan kedalaman potong yang sama. 

Pada ketiga grafik di atas gaya potong 

terjadi peningkatan yang tajam, dimana 

yang paling besar antara laju pemakanan 1 

mm/rev hingga ke 1.5 mm/rev. Sedangkan 

semua nilai gaya yang paling rendah terjadi 

pada laju pemakanan 0.5 mm/rev. Hal di 

atas membuktikan bahwa laju pemakanan 

mempengaruhi gaya potong. Apabila laju 

pemakanan dan kedalaman potong 

semakin besar maka gaya potong 

longitudinal juga semakin besar. Sehingga 

besarnya laju pemakanan merupakan 

faktor yang mempengaruhi besarnya gaya 

pemotongan diantara semua parameter 

diikuti oleh kedalaman potong.  

Sebagaimana yang disebutkan dalam 

teori, bahwa gaya potong akan meningkat 

dengan mempercepat laju pemakanan. 

Menurut Thakur et al., [5] mengatakan 

bahwa laju pemakanan yang rendah akan 

menurunkan gaya pemotongan  

dikarenakan terjadinya penurunan gaya 

gesek pada pahat dan benda kerja lebih 

kecil.  Hal ini  mnyebabkan terjadinya 

deformasi pada ujung pahat sehingga akan 

menurun dan memperlambat keausan pada 

pahat potong. Ketika laju pemakanan 

meningkat dari tingkat pemakanan yang 

rendah hingga pada tingkat pemakanan 

yang tinggi akan mengakibatkan gaya 

pemotongan yang semakin besar [9]. 

 

1.2 Pengaruh Kedalaman Potong 

Terhadap Gaya Potong 

 

Gambar 9, 10 dan 11 menunjukan 

pengaruh kedalaman potong terhadap gaya 

tangensial yang terjadi selama proses 

pemesinan Inconel 718 berlansung. 

Pengamatan gaya tangensial dilakukan 

pada kondisi kecepatan potong yang 

berbeda yaitu pada kecepatan spindel 

sebedar 340 rpm dan 640 rpm. Secara 

umum terlihat bahwa kedalaman potong 
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memberikan pengaruh yang nyata terhadap 

besarnya gaya potong demikian juga 

dengan kecepatan spindel. Baik kedalaman 

potong yang semakin besar ataupun 

kecepatan spindel, kedua-duanya 

menunjukan bahwa semakin berpengaruh 

terhadap  gaya potong tangensial.   

 
Gambar 9. Grafik pengaruh kedalaman 

potong terhadap gaya tangensial pada laju 

pemakanan 0.5 mm/rev. 

 

 
Gambar 10. Grafik pengaruh kedalaman 

potong terhadap gaya tangensial pada laju 

pemakanan 1mm/rev. 

 

 
Gambar 11. Grafik pengaruh 

kedalaman potong terhadap gaya 

tangensial pada laju pemakanan 1.5  

mm/rev. 

 

Gambar 9, 10 dan 11 di atas 

menjelaskan tentang pengaruh variasi 

kedalaman potong terhadap besarnya gaya 

tangensial, dimana perubahan nilai 

kedalaman potong dan kecepatan spindel 

dapat meningkatkan gaya potong 

tangensial. Bagaimanapunu dalam kondisi 

laju pemakanan yang sama ataupun 

kedalaman potong, gaya potong berubah 

sesaui dengan level masing-masing faktor. 

Besarnya gaya potong yang dihasilkan 

berbanding lurus dengan penambahan 

kedalaman potong. Jadi semakin naik 

tingkat kedalaman potong maka gaya yang 

dihasilkan semakin besar. Hal ini dapat 

dilihat pada setiap grafik bahwa gaya 

potong dengan nilai yang terkecil terdapat 

pada kedalaman potong 0.5 mm. 

Kemudian jika kedalaman potong 

ditingkatkan dari 0.5 mm menjadi 1 mm 

maka terjadi peningkatan nilai gaya potong 

yang cukup besar. Hal tersebut terjadi 

karena semakin besar kedalaman potong, 

maka tebal geram sebelum terpotong akan 

semakin besar atau bidang kontak antara 

pahat potong dan benda kerja menjadi lebih 

besar. Dengan demikian dapat dikatakan 

bahwa kedalaman potong dapat 

memberikan pengaruh terhadap gaya 

potong. Menurut Pawade et al [6] 

dikatakan bahwa besarnya gaya potong 

dengan perubahan kedalaman potong yang  

semakin meningkat maka gaya potong juga 

akan meningkat. Hal ini dikarenakan pada 

kedalaman yang lebih besar tingkat 

pemindahan material yang tinggi, tebal 

geram sebelum terpotong semakin besar, 

luas penampang bidang geser juga semakin 

besar dan menyebabkan gaya potong akan 

semakin besar. 

 

1.3 Resultan Gaya 

 

Pengukuran kedua gaya yang bekerja 

pada proses pemotongan seperti gaya 

longitudinal atau gaya yang dihasilkan 

pada arah laju pemakanan. Gaya tangensial 

atau gaya yang dihasilkan pada arah 
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kedalaman potong, kedua gaya 

pemotongan tersebut akan mendapatkan 

resultan gaya pemotongan pada pemesinan 

bubut. Resultan gaya merupakan 

penjumlahan gaya-gaya yang bekerja pada 

suatu benda dengan arah kombinasi antara 

keduanya. Resultan total dari kedua gaya 

tersebut ditunjukan pada Tabel 3. 

 

Table 3. Data gaya potong longitudinal 

dan tangensial  hasil pengujian. 

   

Gaya 

Longitudinal  

Gaya 

Tangensial 

Resultan 

Gaya 

82,440 31,726 88,333 

86,574 39,955 95,349 

98,740 49,646 110,518 

115,630 50,575 126,206 

131,456 65,177 146,726 

174,921 73,540 189,751 

336,732 138,053 363,932 

382,205 146,947 409,480 

430,630 166,062 461,539 

58,937 11,814 60,109 

61,181 17,256 63,567 

86,929 31,725 92,537 

95,315 37,832 102,548 

124,133 56,416 136,352 

144,449 57,079 155,317 

146,929 57,610 157,819 

161,811 60,265 172,669 

192,283 72,212 205,395 

 

Data hasil perhitungan resultan gaya 

yang terjadi selama proses pemesinan 

Inconel 718 sebagai akibat dari kedua gaya 

potong, baik gaya longitudinal ataupun 

tangensial secara bersama-sama. Dapat 

terlihat dengan jelas bahwa besarnya nilai 

resultan gaya, sepenuhnya dipengaruhi 

oleh kedua komponen gaya pemotongan 

baik gaya longitudinal ataupun gaya 

tangensial. Selanjutnya, untuk 

mendapatkan hubungan yang lebih detail 

dilakukan analisa tentang pengaruh 

masing-masing faktor terhadap gaya yang 

dihasilkan.  

 

 
Gambar 12.  Pengaruh factor laju 

pemakanan terhadap resultan gaya pada 

kedalaman potong 0,5 mm. 

 

 

 
Gambar 13.  Pengaruh factor laju 

pemakanan terhadap resultan gaya pada 

kedalaman potong 0,75 mm. 

 

 
Gambar 14.  Pengaruh factor laju 

pemakanan terhadap resultan gaya pada 

kedalaman potong 1 mm. 
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Gambar 12, 13 dan 14 menunjukan 

resultan gaya yang terbentuk akibat kedua 

gaya longitudinal dan tangensial. Pada 

ketiga grafik di atas menunjukan bahwa 

kecendrungan laju pemakanan terhadap 

resultan gaya terus meningkat seiring 

dengan penambahan laju pemakanan. Nilai 

resultan gaya untuk kedua kondisi 

kecepatan spindel, secara umum 

menunjukan peningkatan jika laju 

pemakanan ditingkatan. Ini menunjukan 

bahwa laju pemakanan memberikan 

kontribusi terhadap besarnya gaya potong. 

Pada kecepatan spindel 640 rpm, resultan 

gaya terbesar adalah sebesar 205.394 N 

sedangkan resultan gaya terkecil sebesar 

60.109 N. Sedangkan pemesinan pada 

kecepatan spindel 340 rpm, relutan gaya 

terbesar sebesar 461.539 N dan nilai 

terkecil sebesar 88.333 N. Dari ketiga 

grafik untuk masing laju pemakanan 

menunjukan bahwa nilai resultan gaya 

menunjukan adanya peningkatan. Nilai 

resultan gaya meningkat dengan 

penambahan laju pemakanan, baik pada 

saat laju pemakanan 0.5 mm/rev ataupun 

pada laju pemakan 1.5 mm/rev. Di samping 

itu juga bahwa resultan gaya semakin 

bertambah besar seiring dengan 

meningkatnya kedua gaya pemotongan. 

Hal ini sesuai dengan penelitian terdahulu 

[2] mengatakan bahwa dengan 

meningkatnya gaya pemotongan selama 

proses pemotongan maka hasil resultan 

gaya akan bertambah besar. Bagaimanapun 

juga gaya resultan dihasilkan dari 

kontribusi gaya longitudinal sacara 

dominan. 

 

4. Kesimpulan (Times New Roman 12, 

bold, kapital huruf awal) 

Hasil penelitian ini dapat disimpulkan 

bahwa kedalaman potong dan laju 

pemakanan masing-masing mempunyai 

pengaruh yang signifikan terhadap gaya 

pemotongan yang terjadi. Hal ini 

menunjukan bahwa kedalaman potong dan 

laju pemakanan secara individu 

menghasilkan gaya pemotongan yang 

berbeda. Gaya pemotongan longitudinal 

lebih besar dari pada nilai gaya 

pemotongan arah tangensial dengan 

parameter pemesinan yang sama. Nilai 

gaya pemotongan longitudinal terbesar 

430.630 N dan gaya pemotongan 

tangensial terbesar 166.062 N. Sedangkan 

gaya pemotongan longitudinal terbesar 

sebesar 58.937 N dan gaya tangensial yang 

terkecil sebesar 11.814 N.  

Besarnya laju pemakanan dan kedalaman 

potong berbanding lurus dengan gaya 

pemotogan. Semakin besar laju pemakanan 

maka gaya potong arah longitudinal akan 

semakin besar. Sementara itu, semakin 

besar kedalaman potong maka gaya potong 

arah tangensial akan semakin besar. Nilai 

resultan gaya seiring meningkat dengan 

penambahan laju pemakanan dari 0.5 

hingga ke 1.5 mm/rev. 
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