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ABSTRAK

Perkembangan teknologi manufaktur permesinan manual dan pemesinan
otomatis, terutama di industri skala besar yang menekankan kecepatan produksi dan
kepresisian. Mesin milling, khususnya dalam proses endmill menjadi fokus utama
dalam penelitian ini. Parameter-proses pemesinan seperti kecepatan putaran
spindel, kecepatan potong, kedalaman potong, kecepatan pemakanan, gerak makan
pergigi, dan waktu pemotongan memiliki peran kunci dalam menghasilkan produk
berkualitas. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi kecepatan
pemakanan dan kedalaman pemakanan pada mesin milling universal terhadap
getaran dan kekasaran permukaan baja AISI 1020. Metode yang digunakan
eksperimen dan menggunakan variasi pada kecepatan pemakanan (feeding) 24
mm/min, 42 mm/min dan 74 mm/min mendapatkan nilai kekasaran permukaan
yang berbeda secara signifikan. Nilai kekasaran permukaan yang paling kecil yaitu
0.905 um pada kecepatan pemakanan (feeding) 24 mm/min, sedangkan nilai
kekasaran permukaan yang paling besar yaitu 2.845 pum pada kecepatan pemakanan
(feeding) 74 mm/min. Hasil penelitian menunjukan bahwa pada kedalaman
pemakanan (dept of cut) 0.5 mm, 1 mm dan 1.5 mm mendapatkan nilai kekasaran
permukaan yang berbeda secara signifikan. Nilai kekasaran permukaan yang paling
kecil yaitu 0.905 «m pada kedalaman pemakanan (dept of cut) 0.5 mm, sedangkan
nilai kekasaran permukaan yang paling besar yaitu 2.845 um pada kedalaman

pemakanan (dept of cut) 1.5 mm.

Kata kunci: Milling, Kecepatan pemakanan, Kedalaman pemakanan, Kekasaran

permukaan, Aisi 1020, Spindle.



ABSTRACT

The development of manual machining and automatic machining
manufacturing technology, especially in large-scale industries, places pressure on
production speed and precision. Milling machines, especially in the end milling
process, are the main focus of this research. Machining process parameters such
as spindle rotation speed, cutting speed, depth of cut, feed speed, gear feed and
cutting time play a key role in producing quality products. This research aims to
determine the effect of variations in feed speed and feed depth on a universal milling
machine on vibration and surface roughness of Aisi 1020 steel. The method used is
experimental and uses variations in feed speeds of 24 mm/min, 42 mm/min and 74
mm. /min obtain significantly different surface roughness values. The smallest
surface roughness value is 0.905 um at a feeding speed of 24 mm/min, while the
largest surface roughness value is 2.845 um at a feeding speed of 74 mm/min. The
results showed that at a depth of cut of 0.5 mm, 1 mm and 1.5 mm, the surface
roughness values were significantly different. The smallest surface roughness value
is 0.905 um at a depth of cut of 0.5 mm, while the largest surface roughness value
is 2.845 um at a depth of cut of 1.5 mm.

Key words: Grinding, Feed speed, Feed depth, Surface roughness, Aisi 1020,
Spindle.
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