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ANALISA PEMBENTUKAN MANGKUK BAHAN ALUMINIUM TEBAL
0.88 MM DENGAN METODE METAL SPINNING VARIASI NOSE
RADIUS ROLLER (R4, R5.5 DAN R6.5)

Heru Prasetya, Bambang Waluyo F.
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JI.A. Yani Tromol Pos | Pabelan, Kartasura
E-mail : hero25.hp@gmail.com

Abstrak

Pemanfaatan logam untuk digunakan dalam kehidupan memang sudah
tidak bisa dihindarkan lagi. Salah satu cara yang digunakan untuk
membentuk logam yaitu dengan metode metal spinning. Metode ini
merupakan pembentukan lembaran logam menggunakan putaran
tinggi.Dalam metode ini biasanya menggunakan alat berupa mandrel dan
roller. Pada penelitian ini yang akan diteliti adalah penggunaan nose
radius roller R4, R5.5 dan R6.5 terhadap kekasaran permukaaan hasil
pembentukan metode metal spinning. Produk yang dihasilkan pada
penelitian ini adalah mangkuk aluminium. Setelah produk jadi produk
dianalisis kekasaran permukaan dengan alat uji kekasaran permukaan.
Setelah itu di belah menjadi dua untuk pengukuran distribusi ketebalan
menggunakan micrometer. Dari pengukuran kekasaran permukaan
didapatkan hasil rata-rata untuk nose radius roller R4 adalah 0.734 um
untuk nose radius roller R5.5 adalah 0.539 pm dan untuk nose radius
roller R6.5 adalah 0.370 um. Sehingga dapat disimpulkan kekasaran
permukaan tertinggi adalah penggunaan nose radius roller R4 dan
kekasaran permukaan terendah pada penggunaan nose radius roller R6.5
.Serta distribusi ketebalan semakin ke ujung semakin ketebalan semakin
menipis.

Kata kunci : Metal spinning, mangkuk, kekasaran permukaan, distribusi
ketebalan, nose radius roller.
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Abstract

The utilization of metal is used for daily life can not be avoided anymore.
One of the method for metal forming is metal spinning method. This
method is a forming of metal sheet with high spinning speed. Mandrel and
Roller usually are used for this method. Subject of the research is the
application of nose radius roller R4, R5.5 R6.5 againts the surface
roughness with metal spinning method. Product of the research is
Aluminium bowl, after the product is finished and the surface roughness
will be analyzed later with roughness test equipment and it is splitted into
two for the thickness distribution measurement make micrometer. From
the roughness of surface measurement was obtained average results for
nose radius roller R4 was 0.734 m, nose radius roller R5.5 is 0.539 m and
for nose roller R6.5 was 0.370 m. It can be concluded the highest surface
roughness was the application of nose radius roller R4 and the lowest
surface roughness was R6.5. The thickness distribution became more thin

to the edge.

Keywords: Metal spinning,cup, surface roughness, thickness distribution,

nose radius roller.
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