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ABSTRAK 

Penelitian ini mengeksplorasi pengaruh variasi parameter pemrosesan terhadap 

kekasaran permukaan pada proses milling material stainless steel 304 menggunakan 

cutter end mill HSS. Stainless steel 304, sebagai paduan austenitik yang umum 

digunakan, dikenal karena tahan terhadap korosi, ketahanan terhadap suhu tinggi, 

dan kekuatan mekanik yang baik. Alat potong HSS digunakan dalam proses 

milling, terutama pada material logam seperti stainless steel, karena kekuatan dan 

ketahanan aus yang optimal. Studi ini fokus pada dampak variasi kecepatan putaran 

spindle, kecepatan pemakanan, dan kedalaman pemakanan terhadap kekasaran 

permukaan hasil pemesinan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kecepatan 

putaran spindle memiliki pengaruh signifikan, di mana kecepatan yang lebih tinggi 

menghasilkan kekasaran permukaan yang lebih rendah. Sebaliknya, kecepatan 

pemakanan yang lebih tinggi menyebabkan peningkatan tingkat kekasaran pada 

benda kerja. Pentingnya pemilihan variasi pahat yang tepat juga dibahas, karena 

dapat meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses pemesinan, yang berdampak 

pada waktu dan biaya produksi. Kekasaran permukaan diidentifikasi sebagai 

parameter kritis dalam evaluasi kualitas benda kerja, dengan kekasaran yang lebih 

rendah menandakan kualitas yang lebih baik. Implikasi dari temuan ini penting 

untuk pemahaman dan peningkatan proses milling, khususnya dalam aplikasi 

material stainless steel 304 dalam pembuatan komponen-komponen mesin. 

Kata kunci : Milling, Stainless Steel 304, Cutter End Mill HSS, Kekasaran 

Permukaan, Kecepatan Putaran Spindle 
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ABSTRACT 

This research explores the influence of processing parameter variations on surface 

roughness in the milling process of stainless steel 304 using an HSS cutter end mill. 

Stainless steel 304, a commonly used austenitic alloy, is known for its corrosion 

resistance, high-temperature resistance, and good mechanical strength. HSS cutting 

tools are employed in the milling process, especially for metal materials like 

stainless steel, due to their optimal strength and wear resistance.The study focuses 

on the effects of variations in spindle speed, feed rate, and depth of cut on the 

surface roughness of the machined material. The research findings indicate that 

spindle speed has a significant impact, with higher speeds resulting in lower surface 

roughness. Conversely, higher feed rates lead to an increase in the level of 

roughness on the workpiece.The importance of selecting the appropriate tool 

variations is also discussed, as it can enhance the effectiveness and efficiency of the 

machining process, affecting both time and production costs. Surface roughness is 

identified as a critical parameter in evaluating the quality of the workpiece, with 

lower roughness indicating higher quality. The implications of these findings are 

crucial for understanding and improving the milling process, particularly in the 

application of stainless steel 304 for manufacturing machine components. 

Keywords : Milling, Stainless Steel 304, Cutter End Mill HSS, Surface Roughness, 

Spindle Rotation Speed
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