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ABSTRAK 

 

Proses pemesinan yang dikendalikan komputer atau teknologi CNC 

(Computer Numerical Control) telah menjadi pilihan utama untuk memproduksi 

suku cadang presisi untuk banyak aplikasi. Salah satu permasalahan pada proses 

pemesinan CNC adalah sulitnya pemantauan kualitas produk secara tidak langsung, 

seperti kekasaran permukaan. Stainless steel 420 J2 digunakan pada penelitian ini 

untuk memantau kondisi alat menggunakan sinyal getaran. Pahat dengan kategori 

aus memiliki nilai rata-rata keausan pada setiap gigi lebih dari 0,3 mm dan pahat 

dengan kategori rusak adalah pahat yang mengalami perpatahan pada salah satu 

giginya. Pemantauan Tooth Passing Frequency (TPF) dapat menjadi indikasi awal 

untuk mengetahui kondisi pahat secara tidak langsung dan secara real time. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa penurunan amplitudo getaran pada pahat yang rusak 

dapat disebabkan oleh pengurangan dimensi bilah pahat yang disebabkan oleh 

keausan atau kerusakan. Kondisi tersebut divalidasi dengan pengamatan secara 

visual dimana pahat aus dan rusak memiliki pola yang tidak teratur dan alur yang 

dalam dibandingkan dengan pahat baru, serta nilai rata-rata kekasaran permukaan 

pada pahat aus dan pahat rusak yang lebih tinggi dibandingkan dengan pahat baru. 

Rata-rata kekasaran permukaan (Ra) pada pahat baru memiliki nilai yang paling 

rendah, yaitu 1,208 μm. Pahat aus memiliki nilai Ra yang lebih besar dari pahat 

baru, yaitu 1,306 μm dan pada pahat rusak kenaikan nilai Ra mulai terlihat 

signifikan, yaitu 2,51 μm.   

 

Kata kunci: CNC milling, sinyal getaran, kekasaran permukaan
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ABSTRACT 

 

The computer-controlled machining process, or CNC (Computer Numerical 

Control) technology, has become the top choice for producing precision parts for 

many applications. One of the problems in the CNC machining process is the 

difficulty of monitoring product quality indirectly, such as surface roughness.  

Stainless steel 420 J2 was used in this study to monitor the condition of the tool 

using vibration signals. Tools in the worn category have an average wear value of 

more than 0.3 mm on each tooth, whereas tools in the damaged category are those 

that have experienced breakage on one of their teeth. Tooth Passing Frequency 

(TPF) monitoring can be an early indication to determine the condition of the tool 

indirectly and in real time. The results showed that the decrease in vibration 

amplitude on the damaged tool can be caused by a reduction in the dimensions of 

the tool blade caused by wear or damage. This condition was validated by visual 

observation, where worn and damaged tools had irregular patterns and deeper 

grooves compared to new tools, and the average surface roughness value on worn 

and damaged tools was higher than that of new tools. The average surface 

roughness (Ra) in the new tool has the lowest value, which is 1.208 μm. The worn 

tool has a greater Ra value than the new tool, which is 1.306 μm, and in the 

damaged tool, the increase in Ra value begins to be significant, which is 2.51 μm.  

 

Keywords: CNC milling, vibration signal, surface roughness   
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