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MOTTO
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ABSTRAK
Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini adalah tentang Pengaruh Variasi Proses Pendingin dan Kedalaman Pemakanan Terhadap Tingkat Kekasaran Permukaan Allumunium 6061 pada Proses Pembubutan dengan menggunakan Pahat HSS .
Dalam pengaruh kekasaran permukaan, tahapan yang dilakukan adalah pemilihan jenis material benda kerja, kedalaman pemakanan dan variasi pendingin yang sering digunakan dibengkel Politeknik Negeri Sriwijaya. Material benda kerja yang dipakai adalah allumunium 6061 sedangkan jenis pahat adalah HSS. Untuk proses selanjutnya adalah proses pembuatan benda kerja dengan mesin bubut dengan variasi pendingin dan kedalaman pemakanan pada setiap material benda kerja.
Dari pengambilan data kekasaran permukaan pada setiap benda kerja diperoleh nilai kekasaran permukaan material benda kerja allumunium 6061 dengan variasi pendingin 1:30 kedalaman pemakanan 0,5 mm 0,566; pada variasi pendingin 1:10 kedalaman pemakan 0,5 mm terkecil sebesar 0,792  dan untuk variasi pendingin 1:20 kedalaman pemakanan 1 mm terkecil sebesar 1,667 .
Kata kunci : Kekasaran permukaan, variasi pendingin, depth of cut (kedalaman pemakanan), pahat HSS.

INFLUENCE OF VARIATION OF COOLANT DROMUS AND DEPTH OF CUT THE SHAFT AGAINST THE LEVEL OF SURFACE ROUGHNESS ALLUMUNIUM 6061 PEMBUBUTAN PROCESS BY USING THE CHISEL HSS
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[bookmark: _GoBack]ABSTRACT
The problems discussed in this study is about the influence of the cooling Process Variation and depth of Consumption Against the level of surface roughness Allumunium 6061 turning process by using the Chisel HSS.
Under the influence of surface roughness, the stages being performed is the selection of the type of material the workpiece, depth and variation of the consumption of refrigerant commonly used dibengkel State Polytechnic of Sriwijaya. Workpiece material used is allumunium 6061 whereas this type of chisel is the HSS. For the next process is the process of creating the workpiece with a lathe with a variation of coolant consumption and depth on any workpiece material.
Data capture of surface roughness on every workpiece surface roughness values obtained material workpiece 6061 aluminum cooling 1:30 depth variation with the consumption of 0.5 mm 0.566 am; on the variation of cooling 1:10 depth of 0.5 mm the smallest eaters of 0.792 μm; and to the cooling 1:20 depth variation of the consumption of 1 mm the smallest of 1.667 μm.
Key words: surface roughness, variation of coolant, the depth of cut (the depth of the consumption), HSS chisel.
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