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RINGKASAN

Mochammad Latif Prasetya, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas
Brawijaya, Desember 2014, Pengaruh Variasi Feed Rate, Geometri Pahat, dan Cutting
Fluid Terhadap Surface Roughness Alumunium 6061 Hasil Proses Turning, Dosen
Pembimbing : Ir. Endi Sutikno, MT. dan Ir. Tjuk Oerbandono, MSc.CSE.

Dalam industri manufaktur banyak digunakan proses permesinan seperti proses
penggurdian (drilling), proses penyekrapan (shaping), proses penyayatan (milling),
proses gergaji (sawing), proses gerinda (grinding), dan proses pembubutan (turning).
Proses bubut itu sendiri adalah suatu proses permesinan untuk menghasilkan bagian —
bagian mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut.
Penelitian ini dilakukan menggunakan mesin bubut yang bertujuan untuk mengetahui
pengaruh variasi feed rate, geometri pahat, dan cutting fluid terhadap surface roughness
alumunium 6061 hasil proses turning.

Dalam penelitian ini dilakukan proses pembubutan dengan menggunakan mesin
EMCO MAIER MAXIMART V13 dengan aluminium 6061 sebagai materialnya. Pada
geometri pahat menggunakan sudut potong mayor 63° dan 93°, feed rate 0,045
mm/min, 0,070 mm/min, 0,098 mm/min, 0,112 mm/min dan menggunakan cutting fluid
Shell Dromus B dan Neat Cutting Oil. Sedangkan untuk pengukuran nilai kekasaran
dari benda kerja digunakan surface test MITUTOYO 301.

Didapatkan hasil surface roughness terendah dari penelitian ini adalah pada
variasi feed rate 0,045 mm/min dan sudut potong mayor 63° dengan menggunakan
Shell Dromus B sebesar 0,867 um, sedangkan surface roughness tertinggi didapat pada
variasi feed rate 0,112 dan sudut potong mayor 93° dengan menggunakan Neat cutting
oil sebesar 1,470 um. Semakin besar feed rate maka semakin besar jarak yang ditempuh
pahat perputaran dan akan meningkatkan nilai surface roughness. Semakin besar sudut
potong mayor maka semakin besar luasan pahat yang mengalami kontak dengan benda
kerja dan akan meningkatkan nilai surface roughness.

Kata kunci: feed rate, geometri pahat, sudut potong mayor, cutting fluid, surface
roughness, alumunium 6061
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SUMMARY

In the manufacturing industry is widely used machining process such as drilling
process, shaping process, milling process, sawing process, grinding process, and
turning process. The turning process is a machining process to produce engine parts
with cylindrical shape by using lathe machine. This research was conducted using a
lathe machine which purpose to determine the effect of variations in feed rate, cutting
tool geometry and cutting fluid on surface roughness of aluminum 6061 results turning
process.

In this research was conducted turning process using EMCO MAIER
MAXIMART V13 with aluminium 6061 as its material. At the cutting tool geometry
using major cutting edge angle in the amount of 63° and 93°, feed rate in the amount of
0,045 mm/min, 0,070 mm/min, 0,098 mm/min, 0,112 mm/min and using cutting fluid
Shell Dromus B and Neat Cutting Oil. When the roughness measurement of the
workpiece using surface test MITUTOYO 301.

The results of lowest surface roughness that obtained from this research is the
variations of the feed rate 0,045 mm/min and major cutting edge angel 63° using
cutting fluid Shell Dromus B in the amount of 0,867 wm, while the results of highest
surface roughness obtained on the variation of the feed rate 0,112 and major cutting
edge angle 93° using Neat cutting oil in the amount of 7,470 um. Increasingly big feed
rate then increasingly big the distance that was followed the rotation cutting tool and
will increase the value of the surface roughness. It was increasingly big major cutting
edge angel then increasingly big the area of the cutting tool that experienced contact
with the workpiece and will increase the value of the surface roughness.

Keywords : feed rate, cutting tool geometry, major cutting edge angle, cutting fluid,
surface roughness, alumunium 6061



