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ABSTRAK 

 

Pada proses produksi manufaktur khususnya logam hasil produksi 

memerlukan peningkatan kualitas produk. Mesin frais merupakan salah satu 

proses pemesinan yang menggunakan alat mata potong jamak yang berputar 

dengan cairan pendingin yang berfungsi untuk memperpanjang umur pahat dan 

meningkatkan kualitas permukaan hasil produk.  

Di UMKM logam kabupaten pasuruan proses pemesinan menggunakan 

cairan pendingin campuran air kapur dengan minyak jelantah, maka perlu diteliti. 

Pada proses (end milling) variabel kecepatan putaran spindel (955 rpm, 995 rpm 

dan 1035 rpm ) dengan kedalaman pemakanan (0,1 mm; 0,3 mm; dan 0,5 mm) 

menggunakan cairan pendingin campuran air kapur dengan minyak jelantah yaitu 

1 : 4. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui kekasaran permukaan baja st 42 

menggunakan pendingin campuran air kapur dengan minyak jelantah dibanding 

cairan pendingin dromus.  

Dari hasil penelitian menunjukkan pengaruh kekasaran permukaan baja st 

42 pada variabel terbaik kecepatan putaran spindel 1035 rpm, kedalaman 

pemakanan 0,1 mm menggunakan cairan pendingin campuran air kapur dengan 

minyak jelantah terdapat nilai kekasaran permukaan 0,02 𝜇𝑚. Sedangkan dengan 

kecepatan putaran spindel dan kedalaman pemakanan yang sama menggunakan 

cairan pendingin dromus terdapat nilai kekasaran permukaan 0,01 𝜇𝑚, sedangkan 

paling kasar pada kecepatan putaran spindel 955 rpm dengan kedalaman 

pemakanan 0,5 mm menggunakan cairan pendingin campuran air kapur dengan 

minyak jelantah hasil kekasaran permukaan 3,31 𝜇𝑚. 

 

Kata Kunci : End milling, cairan pendingin, kekasaran permukaan. 
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ABSTRACT 

 

 In the manufacturing production process, especially metals produced 

require increased product quality. Milling machine is one of the machining 

processes that use a plural rotating cutting eye tool with cooling fluid that serves 

to extend the life of the tool and improve the surface quality of the product. 

In UMKM, the Pasuruan metal machining process uses a cooling liquid 

mixed with lime water and used cooking oil, so it needs to be investigated. In the 

process (end milling) variable spindle rotation speed (955 rpm, 995 rpm and 1035 

rpm) with the depth of feeding (0.1 mm; 0.3 mm; and 0.5 mm) using a cooling 

liquid mixture of lime water with used cooking oil, namely 1: 4. The purpose of 

this study was to determine the surface roughness of the 42 st steel using a 

cooling mixture of lime water with used cooking oil compared to the liquid 

cooling dromus. 

From the results of the study showed the influence of st 42 surface 

roughness on the best variable spindle rotation speed of 1035 rpm, the depth of 

feed of 0.1 mm using a liquid mixture of lime water with used cooking oil 

contained a surface roughness value of 0.02 μm. Where as with the spindle 

rotation speed and the same feeding depth using dromus coolant there is a surface 

roughness value of 0.01 μm, while the roughest at the spindle spin speed of 955 

rpm with ingestion depth of 0.5 mm using a cooling liquid mixed with lime water 

and waste cooking oil. 3.31 μm surface. 

 

Keywords : End milling, cooling liquid, surface roughness. 
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