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RINGKASAN 

 

Ghani Ilham Ariestono, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, 

Juni 2018, Pengaruh Spindle Speed dan Pengaplikasian Magnet pada Proses Slot Milling 

menggunakan Mesin Micromill terhadap Kekasaran Permukaan Aluminium, Dosen 

Pembimbing: Achmad As’ad Sonief dan Fikrul Akbar Alamsyah 

Permintaan kebutuhan akan komponen berskala mikro meningkat selama beberapa 

dekade, baik untuk peningkatan performa produk dan juga meningkatkan pertumbuhan 

ekonomi industri. Perlu adanya proses permesinan yang dapat membentuk produk berskala 

mikro dengan tingkat ketelitian tinggi dan variasi bentuk yang kompleks. Micro milling 

jenis slot milling menjadi solusi dalam memenuhi permintaan tersebut. Meskipun 

demikian, dalam prosesnya memiliki permasalahan yang masih sering terjadi, yaitu 

regenerative chatter. Fenomena regenerative chatter menyebabkan permukaan benda kerja 

menjadi kasar dan bergelombang yang berujung pada menurunnya kualitas sebuah produk.  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi nilai spindle speed dan 

pengaplikasian medan magnet terhadap kekasaran permukaan pada proses slot milling 

untuk mereduksi fenomena chatter. Variasi spindle speed yang digunakan dalam penelitian 

ini adalah 2400, 2600, dan 2800 rpm yang masing-masing nilainya dilakukan proses 

pemakanan jenis slot milling dengan dan tanpa menggunakan magnet permanen jenis 

neodymium berkekuatan 12000 Gauss menggunakan pahat square end mill HSS Co-8 

berdiameter 4 mm di atas permukaan benda kerja aluminium.  

Hasil yang didapat yaitu nilai kekasaran dengan persamaan Kekasaran Permukaan 

(Ra) untuk proses tanpa magnet adalah Ra = N-2,881. 35419557234 dan persamaan 

Kekasaran Permukaan (Ra) proses dengan magnet adalah Ra = N-1,961. 1885173,378. Nilai 

Ra yang didapat pada proses slot milling dengan spindle speed 2400, 2600, dan 2800 rpm 

secara berturut-turut adalah 0,819 µm; 0,432 µm; 0,384 µm (tanpa magnet) dan 0,432 µm; 

0,341 µm; 0,304 µm (dengan magnet). 

 

Kata Kunci: micro milling, regenerative chatter, spindle speed, magnet permanen, 

kekasaran permukaan 
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SUMMARY 

 

Ghani Ilham Ariestono, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering 

Brawijaya University, June 2018 Influence of Spindle Speed and the Application of 

Magnetic Field in Slot Milling Process using Micromill Machine to Surface Roughness of 

Aluminium. Academic Supervisor: Achmad As’ad Sonief and Fikrul Akbar Alamsyah 

Demands for the need of micro components have increased over the decades, both 

for product’s performance enhancement and also for increasing economic growth. There is 

a need for machining processes that can form a micro-scale product with high level of 

accuracy and complex form variations. Slot milling as one of micro milling’s processes 

could be the solution to meet the demands. Nevertheless, this process has a problem that is 

still common, called regenerative chatter. The phenomenon causes the workpiece surface 

to be rough and wavy which leads to decreased quality of a product. 

This study aims to determine the effect of spindle speed variation and application of 

magnetic field on surface roughness in slot-milling process to reduce chatter. Spindle 

speed variation that used in this research is 2400, 2600, and 2800 rpm which each value is 

machined with and without application of magnetic field with 12000 Gauss of neodymium-

type magnetic strength using 4 mm diameter HSS Co-8 square end mill cutting tool above 

the surface of the workpiece of aluminium. 

The surface roughness (Ra) equations are Ra = N-2,881. 35419557234 for process 

without magnet and Ra = N-1,961. 1885173,378 for process with magnet. The surface 

roughness values obtained with the value of spindle speed 2400, 2600, 2800 rpm are 0,819 

μm; 0,432 μm; 0,384 μm (without magnet) and 0.432 μm; 0,341 μm; 0,304 μm (with 

magnet) respectively. 

 

Keywords: micro milling, regenerative chatter, spindle speed, permanent magnet, 

surface roughness  
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