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Terhadap Kekasaran Permukaan Material ST 37 pada Proses Frais 

Konvensional 
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Dosen Pembimbing : Ir. Anis Siti Nurrohkayati, S. T., M. T 

Abstrak 

Proses pemesinan adalah suatu proses yang dilakukan untuk membentuk suatu benda 

kerja dengan cara mengurangi sebagian material dari benda kerja sehingga menjadi produk 

yang dinginkan dengan menggunakan mesin perkakas. Salah satu mesin perkakas yang sering 

digunakan dalam proses pemesinan adalah mesin frais. 

Mesin frais banyak digunakan dalam proses pemesinan untuk membuat suatu produk, 

dimana produk tersebut akan menghasilkan nilai kekasaran permukaan yang berbeda beda. 

Kekasaran permukaan menjadi salah satu faktor yang menentukan kualitas suatu produk. 

Semakin kecil nilai kekasaran permukaan produk maka semakin baik kualitasnya, dan semakin 

tinggi nilai kekasaran permukaan produk maka semakin buruk kualitasnya. Oleh karena itu 

dilakukan penelitian untuk mengetahui pengaruh sudut potong utama endmill, arah pemakanan 

dan kecepatan pemakanan terhadap kekasaran pada proses frais konvensional. 

Pada penelitian ini menggunakan bahan baja ST 37 dengan metode penelitian Taguchi. 

Untuk perancangan percobaannya menggunakan orthogonal array L4 (23), dimana penelitian 

ini dilakukan sebanyak 4 kali percobaan dengan 4 kali pengulangan. Penelitian ini memiliki 3 

faktor kontrol dengan masing masing faktor kontrol memiliki 2 level. Pada proses pengefraisan 

menggunakan mesin frais konvensional dan untuk pengujian kekasarannya menggunakan alat 

uji surfaces roughness tester. 

 Dari hasil pengujian ini didapatkan bahwa arah pemakanan memiliki kontribusi yang 

paling tinggi terhadap kekasaran permukaan. Pada penelitian ini parameter yang paling optimal 

adalah sudut potong utama endmill 10°, kecepatan pemakanan 60 mm/min, dan arah pemakanan 

Y. 

 

Kata Kunci: Frais, Kekasaran Permukaan, Taguchi, Orthogonal Array 
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Abstract 

The machining process is a process carried out to form a workpiece by reducing some 

of the material from the workpiece so that it becomes the desired product by using machine 

tools. One of the machines that are often used in the machining process is a milling machine. 

Milling machines are widely used in machining processes to make a product, where the 

product will produce different surface roughness values. Surface roughness is one of the factors 

that determine the quality of a product. The smaller the value of the surface roughness of the 

product, the better the quality, and the higher the value of the surface roughness of the product, 

the worse the quality. Therefore, a study was conducted to determine the effect of the main 

endmill cutting angle, feed direction and feed speed on the roughness of the conventional 

milling process. 

In this study, ST 37 steel was used with the Taguchi research method. For the design of 

the experiment using the orthogonal array L4 (23), where this research was carried out 4 times 

with 4 repetitions. This study has 3 control factors with each control factor having 2 levels. In 

the milling process using a conventional milling machine and for roughness testing using a 

surface roughness tester. 

From the results of this test it was found that the direction of feeding has the highest 

contribution to surface roughness. In this study the most optimal parameters were the main 

endmill cutting angle of 10°, feeding speed of 60 mm/min, and feeding direction Y. 

Keywords: Milling, Surface Roughness, Taguchi, Orthogonal Array 
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