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ABSTRAK

Baja adalah salah satu material utama dalam pembuatan bahan kontruksi
bangunan, khususnya fokus pada aplikasi Baja ST 41 adalah baja karbon rendah
yang memiliki kandungan karbon kurang dari 0,8 %. Baja ini sering dipakai juga
untuk konstruksi-konstruksi mesin yang saling bergesekan seperti Gear dll karena
sangat ulet. Namun kekerasan pemukaan dari baja tersebut tergolong rendah. Pada
penelitian ini mesin miling digunakan sebagai alat utama untuk mengolah baja.
Proses permesinan pada baja dengan mesin miling telah mengalami
perkembangan yang signifikan dengan berbagi inovasi demi menghasilkan benda
kerja berkualitas. Kekasaran permukaan merupakan parameter utama dalam
menilai kualitas hasil permesinan, dan penlitian ini bertujuan untuk mengetahui
pengaruh variasi Endmill HSS 2 flut dan 4 flut terhadap kekasaran permukaan
Baja ST 41. Hasil Penelitian ini menunjukan bahwa variasi pahat berpengaruh
siginfikan terhadap nilai kekasaraan permukaan sepesimen Baja ST 41. Dengan
menggunakan pahat Endmill HSS dapat menurukan tingkat kekasaraan
permukaan menjadi lebih rendah (halus). Penelitian ini mengambil variasi pahat
yang sebagai sampe, yaitu 2 flut dan 4 flut untuk mengukur nilai rata — rata

kekasaran permukaan pada Baja ST 41..

Kata Kunci: Baja ST 41, Miling, Pahat Endmill, Kekasaran permukaan.
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ABSTRACT

Steel is one of the main materials in making building construction materials,
especially focusing on applications. ST 41 Steel is a low carbon steel which has a carbon
content of less than 0.8%. This steel is often used for construction of machines that rub
against each other, such as gears, etc. because it is very ductile. However, the surface
hardness of this steel is relatively low. In this research, a milling machine is used as the
main tool for processing steel. The process of machining steel using milling machines has
experienced significant development by sharing innovations to produce quality workpieces.
Surface roughness is the main parameter in assessing the quality of machining results, and
this research aims to determine the effect of 2 flute and 4 flute HSS Endmill variations on
the surface roughness of ST 41 Steel. The results of this research show that tool variations
have a significant effect on the surface roughness value of ST 41 Steel specimens. . By using
HSS Endmill chisels you can reduce the level of surface roughness to a lower level
(smoother). This research took a variety of tool samples, namely 2 flutes and 4 flutes to
measure the average value of surface roughness on ST 41 Steel. Keywords: ST 41 Steel,

Milling, Endmill Chisel, Surface roughness.

Keywords: ST 41 steel, milling, coolant, surface roughness.
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