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ABSTRACT 

 

 The problem discussed in this study is about "the effect of cutting speed 

reduction on surface roughness in ST37 low carbon steel material". The 

objectives in this study are: To find out the effect of decreasing cutting speed and 

roughness value. the surface of each cutting speed: 12, 14, 16 in the milling 

machining process and the value of making specimens is basically carried out by 

the Milling machine process to obtain specimens according to the original 

product, the author tries to do research to make specimens starting with the 

selection of materials with the same hardness or approaching the hardness of the 

original specimen and the machining process by varying the change in cutting 

speed, and the direction of feeding using a Milling machine. From the analysis of 

the effect of cutting speed, and the direction of feeding on surface roughness in 

the process of making specimens using a milling machine shows that there is a 

significant influence between cutting speed and feed direction with the results of 

surface roughness from the results of sperimen testing. The value of the roughness 

test results obtained is the surface of the object which has the lowest average 

roughness value with a cutting speed of 12 m/menit in the direction and opposite 

direction with a feeding depth of 0.5 mm is 0.762 µm, 1,063 µm and the highest is 

2,786 µm, 2,046 µm and average value the lowest roughness with a cutting speed 

of 14 m/menit in the direction and in the opposite direction with a feed depth of 

0.5 mm is 1,738 µm, 1,360 µm and the highest is 2,856 µm, 2,428 µm. and the 

lowest average roughness value with a cutting speed of 16 m/menit in the 

direction and in the opposite direction with a feeding depth of 0.5 mm is 2,223 

µm, 2,101 µm and the highest is 2,619 µm, 2,563 µm In the results it can provide 

a treatment depth of 0.5 mm with velocity ingestion of workpieces has the lowest 

level of surface roughness. 

 

 Keywords: Machining Process, Surface Roughness, milling. 
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ABSTRAK 

 

Permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini adalah tentang “pengaruh 

penurunan kecepatan potongTerhadap Kekasaran Permukaan Pada Material Baja 

karbon rendah ST37”. Tujuan dalam penelitian ini yaitu: Mengetahui pengaruh 

penurunan kecepatan potong dan nilai kekasaran. permukaan dari tiap-tiap 

kecepatan potong : 12, 14, 16 pada proses permesinan  milling dan nilai 

Pembuatan spesimen pada dasarnya dilakukan dengan proses mesin Milling untuk 

mendapatkan spesimen sesuai produk yang aslinya, penulis mencoba melakukan 

penelitian untuk membuat spesimen dimulai dengan pemilihan material yang 

kekerasanya sama atau mendekati kekerasan spesimen aslinya dan proses 

pemesinan dengan melakukan variasi perubahan kecepatan potong, dan arah 

pemakanan menggunakan mesin  Milling. Dari hasil analisis pengaruh kecepatan 

potong, dan arah pemakanan terhadap kekasaran permukaan pada proses pembuat 

spesimen meggunakan mesin milling menunjukkan bahwa adanya pengaruh yang 

signifikan antara kecepatan potong, dan arah pemakanan dengan hasil kekasaran 

permukaan dari hasil pengujian sperimen. Nilai hasil uji kekasaran yang di dapat 

adalah Permukaan benda yang memiliki nilai rata-rata kekasaran paling rendah 

dengan kecepatan potong 12 m/menit searah dan berlawanan arah dengan 

kedalaman pemakanan 0.5 mm adalah 0.762 µm, 1.063 µm dan paling tinggi 

2.786 µm, 2.046 µm dan nilai rata-rata kekasaran paling rendah dengan kecepatan 

potong 14 m/menit searah dan berlawanan arah dengan kedalaman pemakanan 0.5 

mm adalah 1.738 µm, 1.360 µm dan paling tinggi 2.856 µm, 2.428 µm. dan nilai 

rata-rata kekasaran paling rendah dengan kecepatan potong 16 m/menit searah dan 

berlawanan arah dengan kedalaman pemakanan 0.5 mm adalah 2.223 µm, 2.101 

µm dan paling tinggi 2.619 µm, 2.563 µm Pada hasil tersebut dapat memberikan 

perlakuan kedalaman pemakanan 0,5 mm dengan kecepatan pemakanan terhadap 

benda kerja memiliki tingkat kekasaran permukaan yang terendah. 

 

Kata kunci : Proses Permesinan , Kekasaran Permukaan,  milling. 
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MOTTO :  
 

Sesunguhnya dibalik kesukaran pasti ada kemudahan (Q.S 

AL insyirah : 6). 

 

Banggalah terhadap dirimu sendiri, karena tuhan telah mengatur 

nasib setiap umat_Nya asalkan jangan pernah berhenti berusaha 

dan berdoa. 

 

Jangan pernah menyerah bila ingin berhasil, berjuang dan terus 

berjuang. 

 

Jangan takut dengan kegagalan karena kegagalan itu adalah awal 

menuju Kesuksesanmu, dan kau akan menjadi Sang Pemenang. 

 

 

Kupersembahkan Untuk : 

Kedua orang tuaku yang Kucintai :  

Alm. Ayahku yang Kusayangi. 

Ibuku yang kucintai. 

Adik-adikku yang Kusayangi. 

Teman-Teman danSahabatku. 

Seseorang yang Kusayang. 

Almamaterku. 

Masa Depanku.
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