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ABSTRACT

The milling process on ST 42 steel material, especially in down milling for the
manufacture of tools, is required to produce good products, in this case seen from the
quality of the milling results in the form of surface roughness of the milling work. The
level of roughness of an object's surface does have a very important role in the planning
of a machine component, especially planning related to the problem of friction,
lubrication, wear and resistance to material fatigue. This research was conducted to
determine the effect of spindle speed, cutting depth and cutting speed on the surface
roughness of the ST 42 steel down milling process. The research was an experimental
research type with variations in the down milling work parameters. The results of the
surface roughness test showed that the average roughness value of ST 42 steel down
milling variations based on the spindle rotation showed the best results were on
specimens with a spindle speed working parameter of 240 rpm with an average
roughness value of 1.73 m. The results of the surface roughness test show the average
roughness value of ST 42 steel down milling variations based on the cutting depth. The
best results are on specimens with a. cutting depth of 4 mm and a spindle rotation of 240
rpm with an average roughness value of 1.29 m. The roughness average value for
variations in down milling of ST 42 steel based on cutting speed shows the best results
are on specimens with working parameters of cutting speed 26 mm/minute and spindle
rotation of 240 rpm with-an average roughness value of 1.30 m.

Keywords: Spindle Speed, Cutting Depth, Cutting Speed, Surface Roughness,
Down Milling
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ABSTRAK

Proses milling pada material baja ST 42 terutama pada down milling untuk pembuatan
alat- alat perkakas dituntut menghasilkan produk yang baik dalam hal ini dilihat dari
kualitas hasil milling berupa kekasaran permukaan hasil pekerjaan dengan milling.
Tingkat kekasaran suatu permukaan benda memanglah memiliki peranan yang sangat
penting dalam perencanaan suatu komponen mesin khususnya perencanaan yang
berkaitan dengan masalah gesekan pelumasan, keausan dan tahanan terhadap kelelahan
material. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pengaruh kecepatan spindle,
kedalaman pemotongan dan kecepatan potong terhadap kekasaran permukaan pada proses
down milling baja ST 42. Penelitian yang dilakukan adalah jenis penelitian experiment
dengan variasi pada parameter pekerjaan down milling. Hasil pengujian kekasaran
permukaan menunjukan nilai kekasaran/ roughness average variasi pengerjaan down
milling baja ST 42 berdasarkan putaran spindelnya menunjukan hasil paling baik adalah
pada specimen dengan parameter pengerjaan kecepatan spindel 240 rpm dengan nilai
kekasaran rata - rata 1.73 pum. Hasil pengujian kekasaran permukaan menunjukan nilai
kekasaran/ roughness average variasi pengerjaan down milling baja ST 42 berdasarkan
kedalaman pemotongan menunjukan hasil paling baik adalah pada specimen dengan
parameter pengerjaan kedalaman pemotongan 4 mm dan putaran spindle 240 rpm dengan
nilai kekasaran rata - rata adalah 1.29 pm. Nilai kekasaran/ roughness average variasi
pengerjaan down milling baja ST 42 berdasarkan kecepatan pemotongan menunjukan
hasil paling baik adalah pada specimen dengan parameter pengerjaan kecepatan potong
26 mm/menit dan putaran spindle 240 rpm dengan nilai kekasaran rata - rata 1.30 pum.

Kata kunci: Kecepatan Spindel, Kedalaman Pemotongan, Kecepatan Potong , Kekasaran

Permukaan, Down Milling.
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