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ABSTRAK

Perkembangan teknologi akhir-akhir ini berjalan dengan pesat. Hal ini dapat
dirasakan diberbagai kegiatan dan bidang kehidupan. Dengan semakin
meningkatnya kebutuhan akan produktifitas dan penggunaan teknologi tinggi
yang berupa mesin dan fasilitas produksi, maka kebutuhan akan fungsi perawatan
akan semakin tambah besar. Mengikuti perkembangan teknologi yang ada,
perusahaan saat ini banyak yang beralih dari sistem padat karya kepada sistem
yang bersifat otomatisasi, dimana proses produksi yang dilakukan sebagian besar
dikerjakan oleh mesin secara otomatis, sehingga masalah kualitas produk sangat
bergantung juga kepada kinerja mesin yang dipakai perusahaan, jadi tujuan dalam
penelitian yang akan dicapai dalam penelitian ini adalah untuk menentukan
kecepatan putaran spindle yang optimal untuk memperoleh kecepatan pemakanan
yang optimal sehingga dapat meminimasi defect kekasaran permukaan pada
produk Wiring Trap (material JIS SS45C), untuk menyelesaikan permasalahan
dalam penelitian ini peneliti menggunakan metode ANOVA Satu Arah,
berdasarkan hasil perhitungan yang dilakukan pada penelitian ini diperoleh bahwa
Putaran Spindle High Speed (rpm) : 880, 800, 750, 680 dan 660, untuk Kecepatan
Meja : 176, 160, 150, 136 dan 132. Untuk hasil yang optimal nilai F hitung
dengan nilai 0,098 lebih kecil dari nilai Ftabel dengan tingkat kepercayaan 0,05
diperoleh 3.89 sehingga hipotesis yang diajukan ditolak, dan F hitung dengan
tingkat kepercayaan 0,01 (99%) 6.93 hipotesis yang diajukan ditolak dikarenakan
F hitung < dari F tabel, terlihat pada material Jis SS45C dengan menggunakan
Endmill HSS (Co.4SE UST6210) yang berdiameter @ 16mm, sehingga dapat
dikatakan bahwa variabel putaran spindle memiliki pengaruh pada nilai 750 pada
pengulangan ke 3.

Kata kunci : Proses Milling, Putaran Spindel, Kekasaran Permukaan



ABSTRACT

Technological developments lately are running rapidly. This can be felt in various
activities and areas of life. With the increasing need for productivity and the use
of high technology in the form of machines and production facilities, then the need
for maintenance function will be increasingly bigger. Following the development
of existing technology, many companies today are switching from labor-intensive
systems to automated systems, where the production process is mostly done by the
machine automatically, so the problem of product quality is also dependent on the
performance of the machine used by the company, so The objective of the
research that will be achieved in this study is to determine the optimal spindle
rotation speed to obtain optimal feed speed which can minimize surface
roughness defects on Wiring Trap products (JIS SS45C material), to solve the
problems in this study researchers used the One-way ANOVA method , based on
the results of calculations done in this study found that Spindle Spin High Speed
(rpm): 880, 800, 750, 680 and 660, for Table Speed: 176, 160, 150, 136 and 132.
For optimal results F with a value of 0.098 smaller than the value of Ftabel den
Bro, the confidence level of 0.05 is obtained 3.89 so that the proposed hypothesis
is rejected, and F counts with a confidence level of 0.01 (99%) 6.93 The proposed
hypothesis is rejected because F count <from F table, seen in the SS45C Jis
material using HSS Endmill ( Co.4SE UST6210) which is @16mm in diameter, so
it can be said that spindle spin variable has an effect on the value of 750 on the
3rd repetition.

Keywords: Milling Process, Spindle Speed, Surface Roughness
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