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ABSTRACK

Mohamad Fatkur Rohman, 2024. Analysis of Variation in Feeding Speed
and Depth in Universal Milling Process Against S 45 C Roughness with Used Oil
and Used Oil Coolant. Thesis, S1 Mechanical Engineering, Faculty of Science and
Technology, Nahdlatul Ulama Sunan Giri University. Main Supervisor Rizka Nur

Faila, S.T., M.T. Assistant Supervisor Ir. Agus Sulistiawan, S.Pd., M.T.

S 45 C steel is a carbon steel that is included in carbon steel which has a
carbon content of +45%. This steel is a plucker in the industrial world, especially
in the manufacture of engine components. In the machining process, the measure
of product quality is visually seen from the roughness or smoothness of the surface
produced. One of the factors that affect the roughness of the surface is the depth of
the shearing, the rotation speed of the RPM spindle, and the coolant in the milling
process. The purpose of this study is to determine the influence of variations in
shearing, spindle rotation and coolant in the shearing process; namely used oil and
used oil in the milling process on the surface roughness of S 45 C Steel. The test
specimen is in the form of S 45 C steel which is carried out in-a milling process with
avariety of 1 mm and 3 mm feeders with a variation inspindle speed of 1250 rpm,
1800 rpm, and 2000 rpm in this milling process, a cutting coolant, namely used oil
and used oil. The results of the surface roughness test conducted show that the
higher the spindle rotation speed, the smaller or smoother the surface roughness
value will be and the roughness of this surface is also affected by the cooling in the
milling process. In the cooling of used oil and used oil that affects the smoothness
with a more relaxed value, namely by cooling used oil. Then, for the results of the
lowest or smoothest surface roughness in used oil coolers and used oil with 1 mm
and 3 mm shearing in the spindle hardness of 1250 rpm, 1800 rpm and 2000 rpm,

namely in the pending used oil with a roughness value of 0.368 um.
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ABSTRAK

Mohamad Fatkur Rohman, 2024. Analisa Variasi Kecepatan dan
Kedalaman Pemakanan pada Proses Milling Universal Terhadap Kekasaran S 45 C
dengan Pendingin Oli Bekas dan Minyak Bekas. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas
Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama
Rizka Nur Faila, S.T., M.T. Pembimbing Pendamping Ir. Agus Sulistiawan, S.Pd.,
M.T.

Baja S 45 C merupakan baja karbon yang termasuk kedalam baja karbon
yang memiliki kandungan karbon +45%. Baja ini yangatlah pentik dalam dunia
industry khususnya dalam pembuatan komponen mesin. Pada proses permesinan
ukuran kualitas produk secara visual banyak dilihat dari kekasaran atau kehalusan
permukaan yang dihasilkan. Salah satu faktor yang mempengaruhi kekasaran
permukaan adalah kedalaman penyayatan, kecepatan putar dari spindel RPM, dan
cairan pendingin dalam proses milling yang di lakukan. Tujuan dari penelitian ini
adalah untuk ‘mengetahui pengaruh variasi penyayatan, putaran spindel dan
pendingin dalam proses penyayatan yaitu oli bekas dan minyak bekas pada proses
pemillingan terhadap kekasaran permukaan Baja S 45 C. Spesimen uji berupa baja
S 45 C yang dilakukan proses pemillingan dengan variasi pemakan 1 mm dan 3 mm
dengan variasi kecepatan spindel 1250 rpm, 1800 rpm, dan 2000 rpm dalam proses
ini pemillingan int pendingin penyayatan yaitu oli bekas dan minyak bekas. Hasil
uji kekasaran permukaan yang di lakukan menunjukkan bahwa semakin tinggi
kecepatan putaran spindel maka nilai kekasaran permukaan akan semakin kecil atau
halus dan kekasarn permukaan ini juga di pengaruhi adanya pendinginan dalam
proses pemillingan. Dalam pendingan oli bekas dan minyak bekas yang
mempengaruhi kehalusan dengan nilai yang lebih redah yaitu dengan pendinginan
olibekas. Kemudian, untuk hasil kekasaran permukaan terendah atau terhalus pada
pendingin oli bekas dan minyak bekas dengan penyayatan 1 mm dan 3 mm dalam
keceptan spindel 1250 rpm, 1800 rpm dan 2000 rpm yaitu pada pending oli bekas
dengan nilai kekasaran 0,368 pm.
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