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BAB 4 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini disajikan data hasil pengukuran temperatur yang terjadi pada 

proses pemesinan dengan 3 variasi kedalaman pemakanan. 

4.1 Pengujian 

Pengujian juga dilakukan dengan mencoba kedalaman lebih dari yang 

ditargetkan. Namun untuk pemesinan terjadi kendala yaitu mesin berhenti 

bergerak. Hal ini disebabkan semakin luasnya permukaan yang terjadi pergesekan 

dan material aluminium memiliki kekerasan yang rendah sehingga bilah pahat 

tertutupi oleh geram alumunium hasil pemesinan sehingga pahat mendapati 

gangguan ketika melakukan pemesinan. Hal ini juga disebabkan oleh banyaknya 

flute yang membuat rongga antar bilah pahat menjadi semakin kecil. 

Pada awal pengujian dilakukan pengukuran dengan infrared thermometer 

Krisbow KW06-304. Namun hasil yang ditunjukkan oleh temperatur hanya 

menunjukkan kenaikan temperatur dari 28 °C menjadi 29 °C. Hal ini dikarenakan 

pengukuran tidak bersentuhan langsung dengan material sehingga hasil 

pengukuran tidak terbaca maksimal. 

Maka untuk selanjutnya dilakukan pengukuran dengan menggunakan 

Berme Temperature Controller REX-C100FK02-M*A sebagai alat ukur suhu. 

Untuk penentuan titik pengukuran suhu maka dicobalah berbagai titik. Namun 

hasil yang terbaca oleh temperatur tidak terlihat dikarenakan material yang 

digunakan. Sehingga penentuan titik sensor agar dapat membaca temperatur 

dengan baik diletakkan bersentuhan dengan pahat dan material. Sehingga saat 

pemotongan, sensor mengikuti gerak pahat. Hasil dari pembacaan sensor akan 

muncul di layar yang ada di temperature controller. Pengambilan data dapat 

terlihat pada Gambar 4.1. 
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Gambar 4.1 Pengukuran pada pemesinan dengan menggunakan Berme 

Temperature Controller REX-C100FK02-M*A 

4.2 Tabel Hasil Pengukuran 

Pada bagian ini akan ditampilkan data hasil dari pengukuran temperatur 

pemesinan dengan kecepatan putaran pahat 27000 RPM, kecepatan makan 5 

mm/s dan tiga variasi kedalaman pemakanan yaitu 0,2 mm,0,3 mm dan 0,4 mm. 

Adapun hasil dari pengukuran temperatur yang terjadi dapat dilihat pada tabel-

tabel di bawah ini: 
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Tabel 4.1 Hasil pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,2 mm 

Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3

Suhu (ᵒC) Suhu (ᵒC) Suhu(ᵒC)

0,2 27000 5 0 30 30 30

6 32 31 32

12 34 34 34

18 34 34 34

24 34 34 34

30 34 34 34

36 34 34 34

42 34 34 34

48 34 34 34

54 34 34 34

60 34 34 34

Kedalaman 

Pemakana

n (mm)

Kecepatan 

Putar 

Spindel 

Kecepatan 

Pemakana

n (mm/s)

Rekam 

Waktu 

(Detik)

Pengujian

 

Tabel 4.2 Hasil pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,3 mm 

Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3

Suhu (ᵒC) Suhu (ᵒC) Suhu(ᵒC)

0,3 27000 5 0 30 30 30

6 32 32 32

12 34 34 34

18 34 34 34

24 34 34 34

30 34 34 34

36 34 34 34

42 34 34 34

48 34 34 34

54 34 34 34

60 34 34 34

Kedalaman 

Pemakana

n (mm)

Kecepatan 

Putar 

Spindel 

Kecepatan 

Pemakana

n (mm/s)

Rekam 

Waktu 

(Detik)

Pengujian
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Tabel 4.3 Hasil pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,4 mm 

Pengujian 1 Pengujian 2 Pengujian 3

Suhu (ᵒC) Suhu (ᵒC) Suhu(ᵒC)

0,4 27000 5 0 30 30 30

6 32 33 32

12 34 34 34

18 34 34 34

24 34 34 34

30 35 35 35

36 35 35 35

42 35 36 35

48 36 36 36

54 36 36 36

60 36 37 36

Kedalaman 

Pemakana

n (mm)

Kecepatan 

Putar 

Spindel 

Kecepatan 

Pemakana

n (mm/s)

Rekam 

Waktu 

(Detik)

Pengujian

 

4.3 Grafik Hasil Pengukuran 

Pada bagian ini akan ditampikan data hasil pengukuran temperatur 

pemesinan berdasarkan kedalaman pemakanan untuk semua pemesinan. Grafik 

yang pertama ialah grafik untuk pemakanan dengan kedalaman 0,2 mm, adapun 

hasil pengukurannya dapat dilihat pada Gambar 4.2 di bawah ini: 
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Gambar 4.2 Grafik pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,2 mm 
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Berdasarkan grafik di atas menunjukkan bahwa pengukuran temperatur 

pemesinan dengan kedalaman pemakanan 0,2 mm memiliki temperatur tertinggi 

pada 32 °C. Pada pemesinan dengan kedalaman 0,2 mm tidak menunjukkan 

perubahan suhu yang signifikan. Grafik yang kedua ialah grafik untuk 

pemakanan dengan kedalaman 0,3 mm, adapun hasil pengukurannya dapat dilihat 

pada Gambar 4.3 di bawah ini: 
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Gambar 4.3 Grafik pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,3 mm 

Berdasarkan grafik di atas menunjukkan bahwa pengukuran temperatur 

pemesinan dengan kedalaman pemakanan 0,3 mm memiliki temperatur tertinggi 

pada 32 °C. Pada pemesinan dengan kedalaman 0,3 mm tidak menunjukkan 

perubahan suhu yang signifikan. Grafik yang ketiga ialah grafik untuk 

pemakanan dengan kedalaman 0,4 mm, adapun hasil pengukurannya dapat dilihat 

pada Gambar 4.4 di bawah ini: 
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Gambar 4.4 Grafik pengukuran dengan kedalaman pemakanan 0,4 mm 

Berdasarkan grafik di atas menunjukkan bahwa pengukuran temperatur 

pemesinan dengan kedalaman pemakanan 0,4 mm memiliki temperatur tertinggi 

pada 37 °C. Pada pemesinan dengan kedalaman 0,4 mm menunjukkan perubahan 

suhu yang signifikan perubahan ini mulai terlihat pada rentang waktu 24 detik 

hingga 30 setelah pemesinan dimulai. 

4.4 Analisis dan pembahasan 

Berdasarkan hasil dari pengukuran dengan Berme Temperature 

Controller REX-C100FK02-M*AN dapat terlihat perubahan temperatur mulai 

menunjukkan perubahan yang lebih tinggi pada kedalaman pemakanan 0,4 mm 

dibandingkan dengan parameter kedalaman yang lainnya. Perubahan ini dapat 

dilihat pada Gambar 4.4. pada grafik tersebut dapat terlihat perubahan temperatur 

meningkat pada rentang waktu 24 detik hingga 30 setelah pemesinan menjadi 35 

°C. Kemudian meningkat pada rentang waktu 42 detik hingga 48 setelah 

pemesinan menjadi 36 °C. Hal ini disebabkan semakin besarnya pergesekkan 

yang terjadi pada permukaan pahat dan material. Maka semakin dalam 

pemakanan yang terjadi, semakin besar pula permukaan yang terjadi 

pergesekkan. Pergesekkan inilah yang membuat temperatur semakin meningkat. 

 


