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RINGKASAN

Pengaruh Kecepatan Potong dan Kecepatan Makan Terhadap Getaran
Benda Kerja Pada Proses Milling Vertikal Tipe Milko 35; Syah Karomi Sasmito
061910101070; 2011: 44 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Jember.

Perautan adalah proses penghilangan material yang tidak dikehendaki dari
sebuah benda kerja dalam bentuk geram (chip) dengan tujuan untuk mendapatkan
produk jadi dengan ukuran, bentuk, dan kualitas permukaan yang diharapkan.
Peningkatan produktivitas dalam proses perautan atau yang biasa disebut dengan
proses pemesinan sangat diharapkan. Proses milling, terutama face milling dengan
mesin konvensional, untuk mencapai produktivitas yang tinggi dengan kualitas hasil
pengerjaan produk yang sesuai dengan spesifikasi, sangat tergantung kekakuan sistem
pencekaman benda kerja dan kondisi pemotongan yang dipilih, antara lain kecepatan
potong, kecepatan makan, kedalaman potong, orientasi pahat, material benda kerja,
pahat dan tebal geram (Suhardjono, 2008). Tebal gram tidak dapat diperbesar secara
leluasa, karena apabila tebal geram mencapai batas kestabilannya (byn), akan terjadi
loncatan amplitudo getaran dengan tiba-tiba (pemotongan tersebut berada pada
daerah tidak stabil). Getaran semacam ini disebut chatter. Akibat dari terjadinya
chatter dapat mempengaruhi permukaan hasil pemotongan, umur pahat, dan
kebisingan.

Dalam penelitian ini digunakan 2 parameter yaitu kecepatan potong pada 180
m/min, 250 m/min, dan 336 m/min dan kecepatan makan = 145 mm/min, 190
mm/min, dan 340 mm/min. Dan didapatkan logaritma getaran paling kecil diperoleh
pada percobaan pertama dengan penggunaan kecepatan potongl 80 m/min dan dengan
kecepatan makan 145 mm/min, serta logaritma getaran paling besar diperoleh pada
percobaan ke 27 dengan penggunaan kecepatan potong 336 m/min dan dengan

kecepatan makan 340 mm/min.
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SUMMARY

Influence Of Cutting Speed And Feeding Speed To Material Vibration In
Process Vertical Milling Type Milko 35; Syah Karomi Sasmito 061910101070;
2011: 44 pages; Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,

University of Jember.

Whittled is the process of removing unwanted material from a workpiece in
the form of infuriated (chip) in order to get a finished product with the size, shape,
and surface quality are expected. Improvement productivity in the process whittled or
commonly referred to as the machining process is expected. The process of milling,
especially face milling with a conventional engine, to reach high productivity with
quality workmanship of the products according to specifications, is highly dependent
stiffness clamping system of the work piece and the selected cutting conditions,
including cutting speed, feeding speed, depth of cut, the orientation cutting tool,
material, cutting tool and infuriated thick (Suhardjono, 2008). Gram can not be
enlarged thick freely, as if the thick fury reached its stability limit (blim), will be
stepping the amplitude of vibration of a sudden (the cutting is on the unstable
region). Such vibrations are called chatter. As a result of the occurrence of chatter can
affect the surface of the cutting, tool life, and noise.

This experiment used two parameters namely cutting speed at 180 m / min,
250 m / min, and 336 m / min and feed rate = 145 mm / min, 190 mm / min, and 340
mm / min. And obtained the smallest logarithmic vibration obtained in the first
experiment with the use of cutting speed 180 m / min and a feed speed of 145 mm /
min, as well as most large logarithmic vibration obtained in the experiment to 27 with

the use of cutting speed 336 m / min and a feed speed of 340 mm / min.
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