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RINGKASAN 

Kualitas barang produksi yang dianggap baik biasanya ditandai dengan 

kualitas kekasaran permukaan komponen yang baik. Beberapa macam faktor 
penyebab kekasaran permukaan yaitu laju pemotongan, kedalaman potong, 

gerak makan. Pada penelitian ini akan menganasis pengaruh parameter 
pemotongan terhadap kekasaran permokaan pada proses side milling. Untuk 
menganalisis kekasaran permukaan pada pengujian ini dilakukan 16 kali 

pengujian dengan kondisi pemesinan berdasarkan rancangan CCD (Central 
Composite Design) dengan tiga parameter pemotongan yaitu laju pemotongan, 

gerak makan, dan kedalaman potong. Benda kerja yang digunakan adalah baja 
karbon rendah dengan dimensi 100 mm x 100 mm x 20 mm dilakukan proses 
pemesinan side miling pada sisi benda kerja. Side milling adalah pemotongan 

dengan menggunakan sisi potong bagian samping (side) dari alat potong. 
Penyayatan dilakukan dengan sebanyak 16 kali dengan parameter yang berbeda-

beda sesuai tabel 3.3 parameter pengujian dengan kedalaman radial konstan 0.5 
mm. Pada proses pemesinan cutting fluid yang digunakan adalah minyak kelapa 
dengan metode cara penggunaan dikucurkan pada bidang aktif pemotongan. 

Berdasarkan analisis data yang didapat dari proses pengujian diketahui bahwa 
hubungan laju pemotongan terhadap nilai kekasaran permukaan adalah kondisi 

optimum pemotongan terjadi pada kondisi Vc sebesar 16,33 m/min sedangkan 
hubungan gerak makan dan kedalaman potong terhadap nilai kekasaran 
permukaan adalah semakin besar nilai gerak makan dan kedalaman potong maka 

semakin besar pula nilai kekasaran permukaan. Nilai kekasaran permukaan 
tertinggi dipenelitian ini terdapat pada variabel pengujian dengan Vc = 9,58 

m/min, Fz = 0,1 mm/flute, dan aaxial = 10 mm sebesar 5.17 µm. Sedangkan nilai 
kekasaran permukaan terendah dipenelitian ini terdapat pada variabel pengujian 
dengan Vc = 16,33 m/min, Fz = 0,26 mm/flute, dan aaxial = 7,5 mm sebesar 1,64 

µm. Hasil analisis kekasaran permukaan dengan persamaan regresi linear 
berganda dengan meggunakan software SPSS diketahui persentase rata-rata 

selisih terhadap Ra pengujian sebesar 16,17 %. dengan persentase selisih 



terbesar ditunjukkan pada pengujian ke 3 sebesar 38,35 %, sedangkan persentase 

selisih terkecil ditunjukkan pada pengujian ke 4 sebesar 0,35 %. 

Kata Kunci : Kekasaran permukaan, Laju pemotongan, Gerak makan, 
Kedalaman potong, Central composite design 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



   

SUMMARY 

THE EFFECT OF CUTTING PARAMETERS ON SURFACE ROUGHNESS 
IN THE PROCESS OF SIDE MILLING 
 

Scientific Paper in the Form of Skripsi, March 21th 2018 

Dafiansyah; Supervised by Muhammad Yanis, S.T, M.T 

Analisis Pengaruh Parameter Pemotongan terhadap Kekasaran Permukaan pada 

Proses Side Milling 

xxvii + 60 pages, 17 tables, 19  pictures, 6 appendices 

SUMMARY 

 The quality of production goods usually considered good if it has a good 
surface roughness component quality. Some various factors that cause surface 

roughness are cutting speed, cut of depth, and feeding movement. This study will 
analyze the effect of cutting parameters on surface roughness in the process of 

side milling. To analyze the surface roughness in this test conducted 16 times of 
test by machining conditions based on CCD design CCD (Central Composite 
Design) with three cutting parameters, namely: cutting speed, feeding 

movement, and cut of depth. The workpiece used is a low carbon steel with 
dimensions of 100 mm x 100 mm x 20 mm machined side miling process on the 

side of the workpiece. Side milling is cutting by using side pieces of cutting tool. 
cutting is done with the number of 16 times with different parameters according 
to table 3.3 parameter testing, with a constant radial depth of 0.5 mm. In 

machining cutting fluid process that used is coconut oil with the method of use 
poured in the active cutting field. Based on data analysis obtained from the 

testing process, it is known that the relationship between cutting speed toward 
the value of surface roughness is the optimum condition of cutting occur on Vc 
condition amounted to 16,33 m/min. Whereas the relationship of feeding 

movement and cut of depth on the value of surface roughness is the greater the 
value of feeding movement and cut of depth then the greater the value of surface 

roughness. The highest value of surface roughness in this study is in the variable 
test with Vc = 9,58 m/min, Fz = 0,1 mm/flute, and aaxial = 10 mm amounted to 
5.17 µm. Whereas the lowest value of surface roughness in this study is in the 

variable test with Vc = 16,33 m/min, Fz = 0,26 mm/flute, and aaxial = 7,5 mm 
amounted to 1,64 µm. The result of analysis of surface roughness with mult ip le 

linear regression equation by using SPSS software given the average percentage 
of difference to Ra test amounted to 16,17 % with the largest percentage 
difference shown in the third test amounted to 38,35 %. Whereas the smallest 

percentage difference shown in the fourth test amounted to 0,35 %. 

Keywords: Surface roughness, Cutting speed, Feeding movement, Cut of 

depth, Central composite design. 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses pemesinan adalah proses pembentukan geram akibat perkakas, 

yang dipasangkan pada mesin perkakas bergerak relatif terhadap benda kerja 

yang dicekam pada daerah kerja mesin perkakas. Proses pemesinan termasuk 

dalam klasifikasi proses pemotongan logam merupakan suatu proses yang 

digunakan untuk merubah bentuk suatu produk dari logam (komponen mesin) 

dengan cara memotong, mengupas atau memisah, tergantung pada cara 

pemotongannya (Rochim, 2007). 

Kualitas barang produksi yang dianggap baik biasanya ditandai dengan 

kualitas permukaan komponen yang baik. Untuk mendapatkan hasil kualitas 

permukaan yang sesuai dengan tuntutan perancangan bukanlah hal yang mudah, 

karena banyak faktor yang harus diperhatikan. Proses freis merupakan salah satu 

proses pemesinan yang banyak digunakan untuk pembuatan komponen. Mesin 

milling sering digunakan untuk membuat komponen yang mempunyai fitur 

berupa suatu profil. Sebagai contoh, proses pemesinan milling sering digunakan 

dalam pembuatan cetakan (mould), untuk pekerjaan perataan permukaan, 

pembentukan roda gigi, pembentukan pola permukaan, dan pekerjaan bor 

(Sugiantoro and Setiyawan, 2015). 

Kekasaran permukaan merupakan ketidakteraturan konfigurasi dan 

penyimpangan karakteristik permukaan berbentuk profil permukaan. Beberapa 

macam factor penyebabnya, diantaranya yaitu; parameter pemotongan seperti 

(laju pemotongan, kedalaman potong, gerak makan), geometri dan dimensi 

pahat, cacat pada material benda kerja, dan cutting fluid. Kualitas suatu produk 

yang dihasilkan sangat dipengaruhi oleh kekasaran permukaan benda kerja 

(Prayitno, 2015). 
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Dalam penelitian ini akan membahas tentang “Pengaruh Parameter 

Pemotongan terhadap Kekasaran Permukaan pada Proses Side Milling”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Kualitas barang produksi yang baik ditandai dengan kualitas permukaan 

komponen yang baik, Ada beberapa faktor yang mempengaruhi kekasaran 

permukaan diantaranya laju pemotongan, gerak makan, dan kedalaman potong. 

Maka perlu dilakukan analisis untuk mengetahui kondisi pemotongan yang 

optimum agar menghasilkan kualitas permukaan yang baik. 

1.3 Batasan Masalah 

Untuk mengatasi masalah yang akan timbul dalam peneliti ini maka 

peneliti akan membatasi penelitian ini antara lain: 

1. Mesin yang digunakan adalah mesin freis vertikal. 

2. Jenis pahat yang digunakan adalah pahat end milling 4 flute dengan 

diameter 10 mm. 

3. Benda kerja (workpiece) yang digunakan adalah baja lunak dengan 

dimensi 20 mm x 100 mm x 100 mm. 

4. Yang di variasikan dalam penelitian ini ialah Laju pemotongan 

(Vc), gerak makan (Fz), dan kedalaman potong (aaxial). 

5. Metode freis yang digunakan adalah side milling. 

6. Cutting fluids yang digunakan dalam penelitian adalah minyak 

kelapa. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis tingkat kekasaran 

permukaan baja lunak hasil pemotongan dari proses side milling berdasarkan 

pengaruh variasi laju pemotongan (Vc), gerak makan (Fz), dan kedalaman 

potong (aaxial) dengan menggunakan cutting fluids minyak kelapa. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian skripsi ini antara lain : 

1. Menambah ilmu pengetahuan mengenai proses freis side milling dan 

kekasaran permukaan dan faktor yang mempengaruhi kekasaran 

permukaan. 

2. Diharapkan dapat memperkaya kajian dan referensi mengenai proses 

freis side milling dan kekasaran permukaan dan faktor-faktor yang 

mempengaruhi kekasaran permukaan. 

1.6 Sitematika Penulisan 

Pada penulisan proposal skripsi ini, sistematika penulisan terdiri dari 

beberapa bab, dimana pada setiap bab terdapat uraian-uraian yang mencangkup 

pembahasan proposal skripsi ini secara keseluruhan. Diantaranya adalah sebagai 

berikut : 

 

BAB I PENDAHULUAN 

Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang, rumusan masalah, 

Batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sitematika 

penulisan. 
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BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA 

Berisikan dasar teori yang berhubungan dengan penelitian ini. 

 

BAB 3 METODELOGI PENELITIAN 

Membahas tentang metode penelitian, peralatan dan bahan penelitian, dan 

prosedur penelitian. 

  




