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memiliki efek yang paling signifikan diikuti oleh gerak makan per gigi.Faktor tingkat interaksi antara
chepatan potong dan gerak makan per gigi berkontribusi terhadap nilai-nilai kekasaran permukaan.
Ini menandakan bahwa untuk nilai kekasaran permukaan yang baik, tingkat gerak makan pergigi juga
harus diperhatikan dalam rangka untuk mencapai kinerja pemesinan yang terbaik.

Kekasaran permukaan yang buruk biasanya juga disebabkan oleh adanya getaran pada saat
proses pemotongan sedang berjalan. Ini biasanya disebabkan oleh pencekam benda kerja yang tidak
mencekam dengan baik, atau terlalu jauh dari permukaan yang dimesin yang mengakibatkan material
dapattlbeggtar. Kualitas material pahat juga berpengaruh terhadap ketahanan aus pahat pada suhu
yang tinggi.

4. SIMPULAN

Penelitian ini telah membuktikan dan mendiskusikan aplikasi dari metode Design of Experiment
untuk menyelidiki efek dari parameter pemotongan pada kekasaran permukaan dalam proses slot
milling pada material stainless steel AISI 304. Dalam proses milling, parameter dipilih dengan
mempertimbangkan penelitian sebelumnya. Selain itu, model empiris dari respon pemesinan seperti
kekasaran permukaan akan memberikan kontribusi untuk penelitian selanjutnya. Penelitian ini dapat
membantu peneliti lain atau industri dibidang manufaktur.Dari analisis dalam proses slot milling
menggunakan pendekatan eksperimental desain, dapat ditarik beberapa kesimpulan, yaitu:

a. Percobaan statistik dirancang berdasarkan Design of Experiment dilakukan dengan
menggunakan perangkat lunak Design ExpertVersi 8.07 untuk menganalisa pengaruh parameter
pemotongan terhadap kekasaran permukaan dalam proses sl/ot milling stainless steel AlS| 304.
Pendekatan ANOVA digunakan untuk analisis data dan menarik beberapa kesimpulan.

b. Dari penelitian ini dibuktikan bahwa semakin tinggi kecepatan pemotongan (Vc) diiringi dengan
semakin rendahnya kecepatan pemakanan (fz), semakin halus kekasaran permukaan yang
dihasilkan. Demikian juga sebaliknya, semakin rendah kecepatan pemotongan (Vc) diiringi
dengan semakin tingginya kecepatan pemakanan (fz), akan semakin kasar permukaan hasil
pemesinan.

c. Karakteristik kinerja pemesinan optimal didapat pada kondisi pemesinan dengan kecepatan
potong 30 m/min dan gerak makan pergigi sebesar 0,15 mm/tooth.

d. Karakteristik kinerja terbaik kualitas kekasaran permukaan diperoleh dengan kecepatan potong
tinggi, tingkat pemakanan rendah dan kedalaman potong yang rendah.

e. Dengan beberapa parameter pemotongan yang dilakukan dalam pengujian ini, kekasaran
permukaan berkualitas terbaik yang dapat dicapai adalah sekitar 0,510 um dan yang paling kasar
yang dapat dicapai adalah 4,783 um.

f.  Kemungkinan faktor penyebab terjadinya kesalahan dalam pengujian ini adalah pada faktor
pemesinan dan kesalahan operator (Kesalahan Jig dan Fixture dan set-up penguijian)
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