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RINGKASAN

Wahyu Dwi Anggoro, Jurusan Mesin Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Juli
2013, Pengaruh Cutting Speed Dan Rasio L/D Terhadap Kesilindrisan Benda Kerja
Hasil Finishing Pada Proses Pembubutan Tirus Divergen Dengan Aluminium 6061 ,
Dosen Pembimbing: Endi Sutikno dan Erwin Sulistyo.

Proses pemesinan merupakan salah satu bagian proses utama dalam industri
manufaktur logam. Kualitas karakteristik geometri yang ideal sangat dipertimbangkan
sebagai evaluasi suatu produk. Parameter pemotongan dan geometri benda kerja
memiliki pengaruh terhadap hasil proses pembubutan

Dalam penelitian ini dilakukan proses pembubutan menggunakan mesin CNC
EMCO Turn 242 yang bertujuan untuk mengetahui pengaruh rasio L/D dan cutting
speed terhadap kesilindrisan benda kerja dengan menggunakan aluminium 6061 sebagai
materialnya. Cutting speed yang digunakan adalah 87.92 mm/min, 100.48 mm/min,
113.04 mm/min dan 125.6 mm/min dengan rasio L/D 3.37, 3.87 dan 4.37. Dari
penelitian ini diperoleh data berupa kesilindrisan benda kerja.

Dari hasil penelitian ini diperoleh nilai batas atas dan batas bawah nilai kesilindrisan
pada Baris 1 nilai batas atas = 0.06mm dan nilai batas bawah 0.02 mm, pada Baris 2
nilai batas atas = 0.11mm dan nilai batas bawah 0.04 mm, pada Baris 3 nilai batas atas
= 0,11 mm dan nilai batas bawah 0.04 mm, Baris 4 nilai batas atas = 0.11mm dan nilai
batas bawah 0.04 mm. Kesilindrisan paling rendah adalah pada cutting speed 87.92
mm/min dan rasio L/D 3.37 sebesar 0.016 mm. Nilai kesilindrisan paling rendah adalah
pada cutting speed 87.92 mm/min dan rasio L/D 3.37 sebesar 0.016 mm, sedangkan
nilai kesilindrisan paling tinggi adalah pada cutting speed 125.6 mm/min dan rasio L/D
4.37 sebesar 0.0576 mm.

Kata Kunci: rasio L/D, cutting speed, gaya potong, kesilindrisan
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