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Abstrak. 

Seiring kemajuan industri manufaktur, kekasaran permukaaan adalah hal yang sangat penting dalam 

menentukan kualitas produk. Terutama pada pengerjaan mesin seperti mesin frais. karena produk 

menentukan nilai gesekan, keausan, pelumasan dan lainya. Proses pemesinan akan menghasilkan 

kekasaran yang menjadi acuan untuk evaluasi produk pemesinan. Tujuan penelitian ini untuk.mengetahui 

pengaruh kecepatan putar dan penyatan endmill cutter type HSS terhadap tingkat kekasaran alumunium. 

Menggunakan metode study literature dengan mengumpulkan literature terkait selanjutnya data yang 

diperoleh dianalisa untuk menjawab permasalahan. Artikel ilmiah ini betujuan mengetahui apakah betul 

suatu kekasaran permukaan dipengaruhi dari beberapa faktor seperti, kecepatan feeding, jenis material 

pahat, kecepatan putar dan lainnya. Hasil dari review beberapa artikel terkait menyebutkan ada pengaruh 

kecepatan putar, jenis material dan juga jenis material pahat. Hasil dari beberapa artikel menyebutkan 

penggunaan kecepatan rata-rata 700  Rpm sampai 1200 Rpm dihasilkan tingkat kekasaran permukaan 

yang paling baik yaitu pada kecepatan 1100 Rpm dengan 1,24 μm, karena dipegaruhi oleh bahan 

alumunium yang relatif lunak dan pahat HSS yang memiliki tingkat kekerasan tinggi. kecepatan putaran 

mesin yang baik akan menghasilkan tingkat kekasaran yang baik, tidak terlalu rendah dan tidak terlau 

tinggi karena semua faktor saling berkaitan. 

Kata kunci : Kekasaran permukaan, kedalaman  pemakanan, Endmill Cutter HSS, CNC 

Abstact 

As the manufacturing industry advances, surface roughness is very important in determining product 

quality. Especially in machining such as milling machines. because the product determines the value of 

friction, wear, lubrication and others. The machining process will produce roughness which is a reference 

for the evaluation of machining products. The purpose of this study was to determine the effect of 

rotational speed and endmill cutter attachment type HSS on the level of roughness of aluminum. Using 

the literature study method by collecting related literature then the data obtained was analyzed to answer 

the problem. This scientific article aims to find out whether it is true that a surface roughness is 

influenced by several factors such as feeding speed, type of tool material, rotational speed and others. The 

results of a review of several related articles state that there is an influence of rotational speed, type of 

material and also the type of tool material. The results of several articles state that the use of speeds of 

700 Rpm to 1100 Rpm produces the best level of surface roughness, namely at a speed of 1100 Rpm with 

1.24 m, because it is influenced by relatively soft aluminum material and HSS chisel which has a high 

level of hardness. A good engine rotation speed will produce a good level of roughness, not too low and 

not too high because all factors are interrelated. 

Key words : Surface roughness, feed depth, Endmill Cutter HSS, CNC 
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PENDAHULUAN  

Saat ini industri manufaktur semakin maju dan 

berkembang, terutama dalam hal pengerjaan logam. 

Hal ini sangat diperlukan pada proses pengerjaan 

logam dengan alat yang memiliki tingkat kepresisian 

dan keakuratan yang tinggi. dilihat dari beberapa 

industri maju banyak yang sudah menggunakan 

mesin berteknologi canggih berbasis computer atau 

CNC yang bisa diperintah dengan menggunakan 

kode dan dapat berjalan otomatis. Ada banyak mesin 

yang digunakan di industri, contohnya seperti mesin 

bubut dan milling.  

Mesin milling yang menggunakan sistem 

komputer akan lebih efisien menghasilkan produk 

dibanding mesin yang tidak menggunakan sistem 

komputer. Mesin yang masih menggunakan sistem 

konvensioal atau manual memiliki tingkat kepresisian 

dan keakuratan yang kurang karena tergantung 

keahlian operator. Permintaaan produk dari 

konsumen dengan kualitas yang baik dan juga 

persaingan produk yang semakin tinggi. industri 

diminta memproduksi produk secara masal dengan 

waktu singkat dan juga biaya yang efisien. Maka dari 

itu mesin CNC sangat diperlukan untuk menunjang 

produktifitas sebuah industri. 

Mesin dengan teknologi CNC lebih 

menguntungkan dibanding mesin manual karena 

produktifitas mesin lebih besar, efisiensi wakktu dan 

tentunya minim resiko karena operator hanya 

memantau dari jauh/luar. Mesin CNC dibagi menjadi 

dua macam yaitu Taining Unit (TU) dan Production 

Unit (PU). Mesin ini juga dibagi menjadi dua yaitu 

mesin CNC Tu 2A dan mesin.CNC TU 3A. mesin 

CNC TU 2A ini adalah mesin yang mempunyai 2 

sumbu yaitu x dan y. sedangkan mesin CNC TU 3A 

adalah mesin yang mempunyai 3 sumbu yaitu x,y, 

dan z. dan untuk mesin.CNC PU biasa digunakan.di 

industri untuk pengerjaan yang sulit dan juga 

membutuhka tingkat kepresisian yang tinggi.  

Hasil pengerjaan mesin frais meliputi tingkat 

kekasaran yang memperngaruhi kualitas dan 

stabilitas dari bagian mesin itu sendiri. setting adalah 

faktor utama yang mempengaruhi tingkat kekasaran 

suatu benda kerja. Apabila setting benda.kerja 

tersebut kurang tepat maka hasil pengerjaan mesin 

frais akan kurang baik. Seperti pada penelitian N. 

Satheesh Kumar, Ajay Shetty, Ashay Shetty, Ananth 

K, Harsha Shetty (2012) Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa kekasaran permukaan 

dipengaruhi secara langsung oleh kecepatan spindel 

dan laju umpan. Hal ini diamati bahwa kekasaran 

permukaan meningkat dengan peningkatan laju 

umpan dan lebih tinggi pada kecepatan rendah dan 

sebaliknya untuk semua feed rate.  

Pada kesempatan ini peneliti ingin mengetahui 

pengaruh kecepatan putar dan penyayatan terhadap 

kekasaran permukaan dalam artikel yang berjudul 

“Pengaruh Kecepatan Putar Dan Penyayatan Endmill 

Cutter Type HSS Terhadap Tingkat Kekasaran  

Alumunium  Pada Mesin CNC” dari review beberapa 

jurnal terkemuka dan juga sudah teruji. karena dari 

kebanyakan industri yang menggunakan mesin 

milling tidak mengatur kecepatan putar sehingga 

hasil kerataan dan kekasaran tidak tentu. 

 

METODE  

Metode yang digunakan dalam.penyusunan artikel ini 

yaitu studi literature. Metode ini adalah jenis metode 

yang mengumpulkan sumber dari berbagai buku, 

majalah, arsip, artikel, jurnal dan dokumen yang 

relevan dengan permasalahan penelitian. Data atau 

informasi yang diperoleh tersebut dijadikan rujukan 

untuk merumuskan masalah yang dibahas.  

Langkah-langkah menyusun artikel ilmiah 

sebagai berikut: 1). Penulis melakukan penentuan 

topik yang akan diselesaikan; 2). Mengumpulkan 

atau mencari data atau literatur melalui internet 

ataupun perpustakan online; 3). menyeleksi data atau 

literatur yang terkait untuk menjawab argumentasi 

penulis; 4). Litertaur atau data yang telah diseleksi 

kemudian dikompilasi maupun analis untuk 

menjawab permasalahan; 5). Kemudian  menyusun 

simpulan berdasarkan hasil analisis dan 

mengkompilasi literatur.  

 

PEMBAHASAN  

Mesin.CNC. 

Mesin CNC adalah sebuah mesin yang dikontrol 

menggunakan komputer dengan kodee huruf, angksa 

dan symbol seuai stansar ISO. Sistim kerja mesin ini 

jauh lebih baik karena diatur mekanik atau operator 

menggunakan komputer untuk menjalankannya. 

Sehingga apabila dibandingkan dengan mesin yang 

masih konvensional/manual maka mesin ini lebih 

presisi, teliti, fleksibel dan cocok untuk produuksi 
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berkapasitas besar. Dengan dirancangnya mesin ini 

diharap bisamenunjang produksi di industri yang 

membutuhkan tingkat kerumitan dan hasil yang lebih 

baik karena pada mesin ini peran manusia/operator 

lebih dikurangi.   

Dengan adanya mesin bersistem ini maka dapat 

meminimalisir campur tangan manusia sebagai 

operator selama mesin berjalan. Sehingga 

mempermudah dan mempercepat kinerja suatu 

menghasilkan sebuah produk.  

Mesin CNC ini memiliki banyak kelebihan 

dibanding dengan mesin yang masih 

konvensional/manual. Kelebihan mesin ini antara lain 

yaitu :  

(1) Produktivitas yang relative tinggi 

(2) Tingkat presisi yang tinggi 

(3) Efisien daam waktu 

(4) Minim biaya  

(5) Produksi berkapasitas besar 

(6) Bisa dikolaborasikan dengan mesin lain, seperti 

CAD/CAM dengan perangkat tambahan sehingga 

mesin ini kan lebih efektif dan efisien dalam 

penggunaanya. Dan masih banyak lagi kelebihan 

dari mesin ini. 

Mesin CNC Training unit biasa digunakan untuk 

simulasi ataupun percobaan pengoperasian dan 

pemrogaman yang didukung dengan External 

Progaming System (EPS) dan juga dapat melakukan 

pekeerjaan kecil/ringan. Sedangkan mesin CNC 

Production unit digunakan oleh industri untuk 

produksi produk berkapasitas besar dan juga untuk 

produk yang memliki tingkat kerumitan dan 

ketelitian yang tinggi. sehingga mesin ini dibekali 

dengan perlengkapan mahal untuk menunjang itu 

semua. Seperti pintu otomatis, chuck sistem otomatis, 

collant otomatis, pembuangan gram dan masih 

banyak lagi.   

 

Endmill Cutter  

Endmill cutter  merupakah salah satu.jenis pisau 

potong mesin miling yang.banyak digunakan. Ukuran 

dan   jenisnya sangat.bervariasi. Pisau potong jenis 

ini biasa terbuat dari material baja berkecepatan 

tinggi(HSS), da nada juga yang terbuat dari karbida. 

Pisau ini memiliki 2 atau lenih alur (Flute) yang biasa 

digunakan untuk meratakan bagian permukaan 

ataupun juga bisa untuk membuat alur pada bidang 

datar. Pisau ini umumnya dipasang pada posisi tegak 

(vertical), tapi pada kondisi tertentu bisa juga 

dipasang pada posisi melintang (horizontal) 

tergantung dari pengerjaan benda kerja itu sendiri. 

Endmill cutter berpengaruh besar pada tingkat 

kekasaran permukaan. jumlah flute dan material 

endmill tersebut sangat diperhitungkan untuk 

mendapat tingkat kekaaran yang baik.  

• Berdasarkan penelitian kurniawan suharyadi 

(2014;297) terdapat pengaruh jumlah mata sayat 

endmill, kedalaman pemakanan, dank ode 

program yaitu pada kode.program G03, 

kedalaman pemakanan 0,3mm dengan endmill 4 

flute.menghasilkan.tingkat kekasaran 0,27 μm, 

kode program G02, kedalaman pemakanan 

0,3mm dengan endmill 4 flute menghasilkan 

tingkat kekasaran 0,30 μm. Kode program G03, 

kedalaman pemakanan 0,5mm dengan endmill 4 

flute menghasilkan.tingkat kekasaran 0,32 μm. 

Jadi penggunaan kode.program G02 dan tingkat 

kedalaman pemakanan yang besar serta 

menggunakan endmill dengan jumlah flute yang 

sedikit maka akan menghasilkan tingkat kerataan 

yang tinggi pada benda kerja. 

• Dari penelitian Ramadhana Adinnandha 

(2015:23) Hasil penelitian ini membuktikan jenis 

pahat berpengaruh pada tingkat kekasaran 

permukaan alumunium dan baja ST37. Jenis 

pahat dengan material yang keras menghasilkan 

nilai kekasaran yang rendah pada lumunium. 

Jenis pahat ini adalah pahat japan pada 

laumunium dengn nilai kekasaran 0.557μm, dan 

pada baja ST37 bernilai 0.653μm. kedalaman 

pemakanan juga berpengaruh pada benda kerja 

alumunium dan baja ST37. Kedalaman yang 

memiliki nilai kekasaran rendah adalah 0.2mm 

dengan nilai kekasaran alumunium 0.557μm dan 

pada baja ST37 benilai 0.65μm.  

Penggunaan endmill dengan.mata.sayat 4 flute 

menghasilkan tingkat kekasaran yang lebih baik 

karena semakin banyak flute maka dapat 

meminimalisir tingkat gesekan antara endmill 

dengan benda kerja.  
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Gambar 1. macam-macam endmill cutter jari 

 

Endmill cutter jari adalah pisau milling dengan 

sisi dan gagang yang menyatu. Adapun jenis endmill 

dengan mata sayat dan gagang yang terpisah yaitu 

endmill tipe shell. Pisau frais endmill ini digunakan 

untuk pengerjaan pengefraisan vertical, horizontal, 

permukaan, sudut, dan melingkar. Juga bisa untuk 

membuat alur bidang datar, pengefraisan bentuk, 

bertingkat dan masih banyak lagi. Umumnya pisau 

jenis ini digunakan untuk mesin frais vertical adapun 

juga dugunakan pada mesin frais horizontal. 

Berdasarkan beberapa penelitian diatas dapat 

disimpulkan bahwa.penggunaan endmill dengan mata 

sayat 4 flute.menghasilkan tingkat kekasaran yang 

lebih rendah karena semakin banyak flute maka dapat 

meminimalisir tingkat gesekan antara endmill dengan 

material benda kerja. 

 

Kekasaran Permukaan 

Suatu ukuran geometris yang ideal dari sebuah 

komponen adalah permukaan yang halus. Dalam 

kenyataannya tidak mungkin mendapatkan hasil 

permukaan yang benar benar halus. Ini disebabkan 

oleh beberapa faktor seperti.manusia sebagai operator 

dan faktor lain dari mesin yang digunakan untuk 

membuatnya. tetapi.seiring kemajuan teknologi para 

enginer terus berusaha menciptakan inovasi inovasi 

mesin dan perkakas pendukung yang mampu 

membentuk permukaan produk dengan tingkat 

kehalusan yang cukup tinggi menurut standar ukuran 

yang belaku dan dikemukakan oleh para ahli 

pengukuraan geometri.   

Tingkat kehalusan suatu permukaan benda 

memang sangat penting  dalam perancangan.suatu 

produk mesin khususnya yang menyangkut masalah 

gesekan, pelumasan, keausan daan tahanan terhaadap 

kelelahan dan sebagainya.oleh sebab itu 

dalam.perancangan dan pembuatannya harus 

dipertimbangkan terlebih dahulu biaya dan resiko 

yang harus ditanggung. agar proses pembuatanya 

lebih termonitor dan tidak terjadi penyimpanganyang 

berarti. Maka karakteristik permukaan yang.akan 

dibuat ini  harus dipahami betul oleh operator 

Kekasaran permukaan dapat dipengaruhi dari 

beberapa faktor diantaranya penggunaan cutting 

fluid, variasi kecepatan putar, jumlah flute endmill 

dan juga jenis material pahat yang digunakan. Untuk 

memperoleh tingkat kekasaran permukaan yang baik 

maka harus memperhatikan beberapa faktor tersebut. 

• Hari Yanuar, Akhmad Syarief, Ach. Kusairi 

(2014:7)  dalam  penelitiannya mengemukakan, 

tingkat kehalusan permukaan.benda kerja yang 

telah dilakukan pengefraisan untuk semua bahan 

yang digunakan pada pengujian.menggunakan 

cutter carbide termasuk kedalam kategori nilai 

kekasaran standart yaitu N6.sampai dengan N9 

yang memiliki nilai 0,8 μm sampai dengan 6,3 

μm. Nilai kekasaran permukaan yang paling 

rendah diperoleh pada penelitian ini.yaitu 0,67 

μm dan yang tertinggi.4,83 μm.  

• Chih-Wei Chang, Chun-Pao Kuo (2007) Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa kecepatan putar 

dengan persentase kontribusi sebesar 42,68% 

berpengaruh paling dominan terhadap LAM. 

kinerja sistem, diikuti oleh umpan, kedalaman 

potong, dan frekuensi denyut. Keuntungan 

terpenting LAM adalah kemampuannya untuk 

berproduksi kualitas permukaan benda kerja yang 

jauh lebih baik daripada pemesinan konvensional, 

bersama dengan tingkat pemindahan material 

(MRR) yang lebih besar dan keausan alat sedang.  

 

Tingkat kerataan dan kekasaran permukaan 

mempunyai peran penting dalam perencanaan 

komponen pemesinan. Khususnya mengenai masalah 

gesekan, Pelumasaan dan keausan. Hal ini 

dimaksudkan agar komponen mesin yang dipakai 

bisa digunakan dalamm jangka waktu singkat 

maupun panjang. 

 

Kecepatan Pemakanan (Feeding) 

Pengaturan putaran pada suatu  mesin sangatlah 

dibutuhkan. Putaran mesin yang terlalu tinggi 

melebihi batas perhitungan akan mengakibatkan 

gesekan antara benda kerja dan pahat potongnya 
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sehingga menyebabkan alat potong cepat panas dan 

mengalami keausan. Sehingga terjadi perubahan 

struktur pada pahat potong dan mengakibatkan pahat 

potong cepat tumpul. Mengetahui kecepatan potong 

dari alat potong dan juga bahan yang kita 

gunakan.kita harus mengetahui berbagai faktor yang 

mempengaruhi dalam menentukan kecepatan potong.  

Keceptan putaran.mesin adalah kemampuan suatu 

mesin dalam melakukan pemotongan atau 

penyayatandalam satu menit.dalam hal ini mengingat 

nilai kecepatan potong untuk.setiap jenis bahan sudah 

ditetapkan secara baku. Maka komponen yag bisa 

diatur dalam proses penyayatan adalah.putaran 

mesin/benda kerja. Dengan begitu rumus 

untuk.menghitung putaran adalah: 

 

  𝐕𝐜 =
𝝅 𝑫 𝒏

𝟏𝟎𝟎𝟎
        (1) 

 

Dimana   Vc = kecepatan.potong (mm/menit) 

  D   = diameter pisau (m) 

  n   = putaran mesin 

  𝜋   = 3.14 

Dari rumus tersebutdapat diketahui 

kecepatan.putaran yang digunakan.adalah: 

 

𝐧 =
𝑽𝒄.𝟏𝟎𝟎𝟎

𝝅𝑫
. 𝑹𝒑𝒎        (2)   

sebelum menentukan.proses pengerjaan mesin, 

maka kita harus mengetahui jenis bahan yang.akan 

dikerjakan dan jenis pahat yang akan digunakan 

setelah mengetahui jenis bahan dan.pahat langkah 

selanjutnya yaitu mencari kecepatan potong. 

Kecepatan potong dari beberapa penelitian untuk 

beberapa jenis.bahan telah distandarkan dalam 6 

tabel. Beberapa jenis bahan terbagi dalam beberapa 

golongan logam dan  non logam  yang  menggunakan 

jenis pahat tertentu.  

Tabel 1. Kecepatan.Potong (Vc) Pahat.HSS dan 

Karbida 

NO Benda.kerja Pahat.HSS Pahat.karbida 

Vc (m/mm) 

1 Baja.karbon 15-30 50-125 

2 Besi.tuang (cor) 10-15 40-60 

3 Logam.ringan 200-400 400-600 

Sumber : muin 1989:256 

 

• Menurut Tri hidayat, Dicky sepriyanto, Tri 

widagdo, Moch. Yunus (2016;13). Analisa yang 

telah dilakukan tingkat kekasaran (RA) paling 

rendah diperoleh pada putaran mesin 1500 Rpm, 

dengan pemakanan 300mm/m3nit dengan nilai 

1,062μm. Nilai paling besar diperoleh pada 

putaran mesin 800 Rpm, pemakanan 

400mm/menit dengan nilai 3,686μm. Dan 

penggunakan perangkat sistem CAM bisa 

mempengaruhi proses pengerjaan benda kerja 

sederhana maupun rumit.  

• Sobron .Y. Lubis, Rosehan, dan.Rico W 

(2019:29) dalam penelitiannya menyampaikan 

Peningkatan penggunaan kecepatan .pemotongan 

berpengaruh terhadap.penurunan nilai 

kekasaran.permukaan benda kerja.  

• Sedagkan dari penelitian menurut .  Yopi Rahmad 

Firmansyah  (2014:38)   dalam penelitiannya 

mengemukakan  bahwa variasi kecepatan 

pemkanan mmliki pengaruh terhadap hasil 

kekasaran permukaan. Di buktikan pada 

kecepatan 70mm/menit, 80mm/meni dan 

90mm/menit menggunakan endmill 4 flute dan 

dengan kedalaman 0,4 mm nilai rata rata 

kekasaran berturut adalah 0.75μm, 0.87μm, dan 

0.93μm. jadi semkain rendah tingkat kekasaran 

permukaan dipengaruhi oleh kecepatan potong 

yang rendah. 

 Jadi, semakin rendah tingkat kekasaran 

permukaan pada suatu benda dipengaruhi oleh 

kecepatan pemakanan yang semakin rendah juga. 

kecepatan putar.dan pemakanan berpengaruh besar 

pada tignkat kekasaran permukaan, semua itu 

didukung dari beberapa faktor seperti jumlah mata 

sayat endmill cutter, jenis pahat, jenis material dll 

untuk menunjang hasil kekasaran permukaan yang 

baik.  

 

Kedalaman Pemakanan 

Tebal benda kerja yang akan dikikis atau jarak 

permukaan awal terhadap permukaan yang belum 

tersayat adalah kedalaman pemakanan (depth off cut). 

Ini ditentukan berdasarkan selisih benda kerja awal 

terhadap benda kerja akhir atau finishing. Besarnya 

kedalaman pemakanan berhubugan degan kecepatan 

pemakanan dan diameter cutter yang dipakai. 

semakin kecil diameter pisau yang digunakan dan 
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juga kedalaman pemotongan makaa semakin tinggi 

juga kecepatan pemakanan yang dapat dilakukan.  

• Syamsir.(1989:7) dalam penelitiannya 

menyebutkan bahwa kualitas permukaan.potong 

tergantung pada proses pemotongan, apabila 

kecepatan potong rendah dan kedalaman 

pemotongan yang besar akan menghasilkan 

permukaa yang.kasar. dan sebaliknya apabila 

keepatan potong yang tinggi dengan feeding dan 

kedalaman pemakanan yang renddah akan 

menghasilkan permukaan yang halus. Proses 

mengurangi ukuran benda kerja dengan cepat 

tanpa memperhatian kualitas hasil pengefraisan 

hiingga mendekati ukuran yang diinginkan 

disebut roughing. Tapi pada saat pengerjaan 

proses finishing haris menggunakan tingkat 

ketebalan yang relative kecil. Ini bertujuan untuk 

menghasilkan kualitas tingkat kekasaram 

permukaan yang diinginkan.   

• Xianjun.Kong, Lijun Yang, Hongzhi.Zhang, 

Guanxin Chi dan Yang.Wang (2016) 

mengemukakan Hasil eksperimen ortogonal 

mengungkapkan bahwa paling banyak Parameter 

balik yang signifikan untuk kekasaran permukaan 

adalah pakan kecepatan, diikuti dengan kecepatan 

rotasi, suhu pemotongan, dan kedalaman 

potongan. LAM memberikan pemindahan 

material yang lebih besar tingkat di bawah 

kekasaran permukaan yang sama dibandingkan 

dengan konvensional permesinan. Mekanisme 

keausan pahat untuk dilapisi dan Perkakas karbida 

tersemen yang tidak dilapisi dievaluasi, dan LAM 

memberikan peningkatan maksimum 2,31 kali 

dalam disemen alat karbida di atas pemesinan 

konvensional. 

Jadi semakin besar kedalaman pemakanan suatu 

benda diikuti oleh kecepatan spindel dan juga jenis 

material pahat yang bagus akan menghasilkan nilai 

kekasaran permukaan yang baik.  

 

Pengaruh Kecepatan Putar Dan Penyayatan 

End.Mill Cutter Type HSS Terhadap Tingkat 

Kekasaran Alumunium .Pada Mesin CNC 

Kecepatan putar yang optimal bisa diperoleh dengan 

mempertimbangkan  beberapa faktor antara lain 

jumlah mata sayat endmill cutter, kecepatan potong, 

kedalaman pemakanan, jenis pahat, material dll. 

Apabila jumlah mata sayat endmill yang digunakan 

lebih banyak maka hasil kekasaran yang diperoleh 

akan relatif rendah karena kerja tiap flute pada 

endmill ringan. Jadi semakin banyak flute pada 

endmill akan semakin ringan kerja endmill dalam 

menyayat material benda kerja. Kecepatan  potong 

yang baik juga memperngaruhi tingkat kekasaran 

yang baik. Tingkat kekasaran dipegaruhi oleh jenis 

pahat, jenis material yang dipakai, dan kecepatan 

putar. Biasanya didapat dari table ataupun dari 

penelitian yang terdahulu tentang kecepatan  potong. 

Dari beberapa penelitian relevan diatas dapat 

disimpulkan tentang pengaruh kecepatan putar dan 

penyayatan endmill cutter tipe HSS terhadap 

kekasaran akumunium hasil yang diperoleh rata-rata 

depengaruhi oleh berbagai faktor seperti jumlah flute 

endmill, kecepatan putar, kecepatan potong, 

kedalaman pemakanan dll. Jumlah flute endmill yang 

semakin banyak akan sangat mendukung untuk 

menghasilkan nilai kekasaran yang baik, jenis 

material endmill apabila menggunakan tipe HSS 

dengan benda kerja alumunium juga sangat 

mendukung dilihat dari alumunium sendiri yang 

bertekstur lunak sehingga pahat tidak mudah aus. 

Tentu saja di imbangi dengan pengaturan kecepatan 

putar spindle dan kedalaman pemakanan.  

 

PENUTUP. 

Simpulan.  

Berdasarkan dari.kajian literatur dan beberapa jurnal 

penelitian yang relevan dapat disimpulkan 

bahwasannya untuk memperoleh suatu tingkat 

kekasaran permukaan yang baik.kita harus 

memperhatikan kecepatan putaran mesin, tidak 

terlalu tinggi dan juga tidak terlau rendah Juga harus 

memperhatikan bahan dan juga mata cutter yang 

dipakai. untuk bahan alumunium menggunakan mata 

cutter type HSS kecepatan putaran yang disarankan 

berkisar antara 1100 rpm sampai 1200 rpm agar 

mendapatkan nilai kekasaran yang baik.  

 

Saran 

Adapun kelebihan dan kekurangan tersendiri dari 

beberapa proses permesinan tersebut jika ingin 

menghasilkan tingkat kekasaran permukaan yang 

baik untuk semua material maka, haru menggunakan 

mesin yang benar-benar teruji kelayakannya, alat 

potong dengan kualitas yang baik, dan juga material 

yang bagus. Juga kepiawaian operator dalam 

memprogram suatu mesin tersebut  
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