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ABSTRAK

Proses pemesinan sangat berperan penting di dunia industri manufaktur
pada saat ini karena berguna untuk pembuatan komponen-komponen mesin yang
berbahan dasar dari logam atau baja AISI 1045. Mesin yang biasa digunakan
untuk membuat komponen tersebut adalah mesin milling yang di dunia industri
atau dunia perbengkelan disebut juga dengan mesin frais (milling machine)
merupakan salah satu mesin yang mampu mengerjakan suatu benda kerja dalam
permukaan datar, sisi tegak, miring, bahkan alur roda gigi. Parameter permesinan
milling seperti kecepatan spindle, kecepatan feeding, dan kedalaman pemakanan
potong milling yang optimum terutama pada operasi finishing. Melalui penelitian
ini diharapkan dapat memberikan kontribusi berupa tolak ukur parameter optimal
suatu operasi pemesinan. Operasi pemesinan yang dipilih adalah proses milling
dengan mesin milling konvensional.

Kata Kunci :Mesin Milling Universal, Baja AISI 1045, spesimen Baja AlISI 1045,

kekasaran permukaan, nilai kekasaran, pemakanan feeding,variasi feeding,
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ABSTRACT

The machining process plays an important role in today's manufacturing
industry because it is useful for the manufacture of metal-based machine
components. The machine that is commonly used to make these components is a
milling machine which in the industrial world or the workshop world is also
called a milling machine. Milling machining parameters such as spindle speed,
feeding speed, and depth of feed milling cut are optimum especially in finishing
operations. Through this research, it is hoped that it can contribute in the form of
a benchmark for the optimal parameters of a machining operation. The selected
machining operation is a milling process with a conventional milling machine.
Keywords: Universal Milling Machine, AISI 1045 Steel, AISI 1045 Steel
specimen, surface roughness, roughness value, feeding variation, feeding

variation,
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