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ABSTRACT

M. Amirul Nafis Furgoni. 2022. Analysis of the Effect of Feeding Speed and
Feeding Depth of Side Milling Process on the Roughness Level of ST37 Steel.
Scripts, S1 Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul
Ulama Sunan Giri University. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T.
Supervising Assistant Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

The need for the use of ST37 steel in the manufacturing industry is increasing, one
of which is due to its machinability. The use of ST37 steel in the manufacturing
industry has the criteria for work/process results which are measured based on the
level of surface roughness. This study will try to analyze the effect of variations in
milling process parameters in the form of feed speed and feed depth on the surface
roughness value produced for the side milling process. This research was carried
out using a laboratory experimental method by varying the milling parameters in
the form of feeding speed of 32 mm/minute, 48 mm/minute, 80 mm/minute, and
feeding depth of 0.25 mm, 0.5 mm, 0.75 mm. Roughness is determined from
measurements using a surface roughnes tester. The results of the surface roughness
test on specimens with variations in the speed of feeding and the depth of feeding
the ST 37 steel side milling process on all specimens showed a roughness value that
met the standard allowable roughness value for side milling work, namely N5 - N12
or a roughness value of 0.4 - 50 um with a roughness value the average for all
specimens is N5 and N6. The best roughness value / has the smoothest roughness
Is the specimen with side milling working parameters with feed speed 32 mm/minute
and feed depth 0.25 mm, which is 0.71 pum.

Keywords: ST37 Steel, Feeding Speed, Feeding Depth, Surface Roughness, Side
Milling.
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ABSTRAK

M. Amirul Nafis Furgoni. 2022. Analisis Pengaruh Kecepatan Pemakanan Dan
Kedalaman Pemakanan Prosess Side Milling Terhadap Tingkat Kekasaran Baja
ST37. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas
Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T.
Pembimbing Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si.

Kebutuhan akan penggunaan baja ST37 dalam industri manufaktur semakin
meninggkat, salah satunya adalah dikarenakan sifat mampu mesin (machinability)
yang dimiliki. Penggunaan baja ST37 dalam industri manufaktur memiliki kriteria
hasil pengerjaan/ proses yang diukur berdasarkan tingkat kekasaran permukaanya.
Penelitian ini akan mencoba untuk menganalisis pengaruh dari variasi parameter
proses milling berupa kecepatan pemakanan dan kedalaman pemakanan terhadap
nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan untuk proses side milling. Penelitian ini
dilakukan menggunakan metode experiment labolatorium dengan memvariasikan
parameter milling berupa Kkecepatan pemakanan sebesar 32 mm/menit, 48
mm/menit, 80 mm/menit, dan kedalaman pemakanan 0,25 mm, 0,5 mm, 0,75 mm,
hasil nilai kekasaran di tentukan dari pengukuran menggunakan surface roughnes
tester. Hasil pengujian kekasaran permukaan pada specimen dengan variasi
kecepatan pemakanan dan kedalaman pemakanan proses side milling baja ST 37
pada semua specimen menunjukan nilai kekasaran yang memenuhi standart nilai
kekasaran yang diizinkan untuk pekerjaan side milling yaitu N5 — N12 atau nilai
kekasaran 0.4 - 50 wm dengan nilai kekasaran rata — rata pada semua specimen
adalah N5 dan N6. Nilai kekasaran yang paling baik/ memiliki kekasaran paling
halus adalah pada specimen dengan parameter pengerjaan side milling dengan
kecepatan pemakanan 32 mm/menit dan kedalaman pemakanan 0,25 mm yaitu
sebesar 0.71 pum.

Kata kunci: Baja ST37, Kecepatan Pemakanan, Kedalaman Pemakanan,
Kekasaran Permukaan, Side Milling.
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