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RINGKASAN 

 

ANALISIS KEKASARAN PERMUKAAN BENDA KERJA HASIL PROSES 

MILLING HORIZONTAL PADA BAJA St 37 AKIBAT VARIASI 

KECEPATAN POTONG, KECEPATAN MAKAN DAN  KEDALAMAN 

PEMAKANAN; 

Eko Fridayadi, 081910101043; 2013: 85 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas 

Teknik Universitas Jember. 

 Proses pemesinan frais (milling) adalah proses penyayatan benda kerja 

menggunakan alat potong dengan mata potong jamak yang berputar. Proses 

penyayatan dengan gigi potong yang banyak yang mengitari pisau ini bisa 

menghasilkan proses pemesinan lebih cepat. Permukaan yang disayat bisa berbentuk 

datar, menyudut, atau melengkung. Permukaan benda kerja bisa juga berbentuk 

kombinasi dari beberapa bentuk. Maka pada permukaan benda kerja hasil proses 

milling didapat nilai kekasaran permukaannya. Kekasaran permukaan menjadi hal 

yang penting dalam kualitas produk permesinan. 

 Permasalahan yang diteliti adalah untuk mengetahui variasi parameter 

pemotongan seperti kecepatan potong, kecepatan makan, dan kedalaman makan 

terhadap kekasaran permukaan baja St 37 pada proses milling horizontal. Serta 

meramalkan setting parameter-parameter tersebut agar dihasilkan nilai kekasaran 

yang baik. Metode yang dipakai untuk mencari pengaruh parameter potong terhadap 

kekasaran permukaan adalah analisis regresi. 

 Dari hasil penelitian parameter pemotongan milling horizontal terhadap 

kekasaran permukaan dapat diketahui nilai kekasaran permukaan paling rendah dan 

nilai kekasaran permukaan paling tinggi. Nilai kekasaran paling rendah didapat dari 

variabel kecepatan potong (v) 25 m/min, kecepatan makan (vf) 58 mm/min, dan 

kedalaman pemakanan (a) 0,6 mm dengan nilai kekasaran (Ra) sebesar 1,23 µm dan 



viii 
 

nilai kekasaran paling tinggi didapat dari variabel kecepatan potong (v) 40 m/min, 

kecepatan makan (vf) 32 mm/min, dan kedalaman pemakanan (a) 0,2 mm dengan 

nilai kekasaran (Ra) sebesar 0,71 µm.  Nilai R square adalah 0.891 atau 89,1% Hal 

ini menunjukkan bahwa prosentase pengaruh variabel bebas terhadap variabel terikat 

sebesar 89,1%. Sedangkan sisanya 10,9% dipengaruhi oleh variabel lain yang tidak 

dimasukkan dalam model penelitian ini. 
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SUMMARY 

 

SURFACE ROUGHNESS ANALYSIS OF THINGS WORK ON STEEL St 37 

HORIZONTAL MILLING PROCESS AS EFFECT OF CUTTING SPEED, 

SPEED OF EATING AND EATING THE DEPTH 

Eko Fridayadi, 081910101043; 2013: 85 pages, Department of Mechanical 

Engineering, Faculty of Engineering, the University of Jember. 

 

 Milling machining process (milling) is the incision of the workpiece using the 

cutting tool with a rotating eye piece plural. The process of cutting an incision with a 

lot of teeth surrounding this knife can result in faster machining process. Surfaces can 

be sliced flat, angled, or curved. Workpiece surface can also form a combination of 

several forms. So on the workpiece surface milling process results obtained surface 

roughness values. Surface roughness become important in product quality machining. 

The problem under study is to determine the variation of cutting parameters such as 

cutting speed, speed of eating, and eating the depth of the surface roughness of steel 

St 37 on a horizontal milling process. And predict setting these parameters in order to 

produce a good roughness values. The method used to find the influence of cutting 

parameters on surface roughness is regression analysis. 

From the research horizontal milling cutting parameters on surface roughness can be 

detected at low surface roughness value and the highest value of surface roughness. 

The low roughness values obtained from variable cutting speed (v) 25 m / min, the 

speed of eating (vf) 58 mm / min, and depth of feeds (a) 0.6 mm with a value of 

roughness (Ra) of 1.23 μm and values highest roughness obtained from variable 

cutting speed (v) 40 m / min, the speed of eating (vf) 32 mm / min, and depth of the 

cemetery (a) 0.2 mm with a value of roughness (Ra) of 0.71 μm.R-square value is 

0891 or 89.1% This shows that the percentage effect of the independent variables to 
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the dependent variable of 89.1%. While the remaining 10.9% is influenced by other 

variables not included in this research model. 
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