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ABSTRAK 

 
HIMAWAN HADI SUTRISNO1 , TRI BAMBANG AK2 , ALIF AHMAD3, 

Pengaruh Inklinasi Pahat Terhadap Gaya Potong Pada Proses Pemesinan Milling 5 

Axis Menggunakan Flat End Mill. Skripsi, Jakarta: Agustus 2023. Program Studi 

Pendidikan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Jakarta. 

 

 
Penelitian ini bertujuan untuk meneliti pengaruh inklinasi pahat terhadap 

gaya potong pada proses pemesinan milling 5 axis menggunakan flat end mill ketika 

pahat berinklinasi 5, 10, 15, dan 20. Sebelum memulai proses pemesinan, 

dilakukan perhitungan prediksi gaya potong untuk mengetahui besaran gaya potong 

yang dihasilkan pada proses pemesinan. Pada Fx, inklinasi 5 sebesar 0.03 N, 

inklinasi 10 sebesar 0.20 N, inklinasi 15 sebesar 1.16 N, inklinasi 20 sebesar 

0.16 N. Pada Fy, inklinasi 5 sebesar 0.36 N, inklinasi 10 sebesar 2.07 N, inklinasi 

15 sebesar 3.46 N, inklinasi 20 sebesar 1.50 N. Pada Fz, inklinasi 5 sebesar 4.07 

N, inklinasi 10 sebesar 0.26 N, inklinasi 15 sebesar -0.27 N, inklinasi 20 sebesar 

-16.11 N. Setelah hasil perhitungan prediksi diketahui, maka dilanjutkan dengan 

eksperimen yang menghasilkan nilai gaya potong sebagai berikut; Pada Fx, 

inklinasi 5 sebesar 0.07 N, inklinasi 10 sebesar 0.15 N, inklinasi 15 sebesar 1.80 

N, inklinasi 20 sebesar 0.13 N. Pada Fy, inklinasi 5 sebesar 0.18 N, inklinasi 10 

sebesar 2.41 N, inklinasi 15 sebesar 3.31 N, inklinasi 20 sebesar 1.71 N. Pada Fz, 

inklinasi 5 sebesar 2.28 N, inklinasi 10 sebesar 0.56 N, inklinasi 15 sebesar -0.32 

N, inklinasi 20 sebesar -4.21 N. 

 

 
Kata kunci: Inklinasi Pahat, Gaya Potong, Flat End Mill. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

vii 



 

ABSTRACT 

 
HIMAWAN HADI SUTRISNO1 , TRI BAMBANG AK2 , ALIF AHMAD3, The 

Effect of Tool Inclination on Cutting Force in the 5 Axis Milling Machining Process 

Using a Flat End Mill. Skripsi, Jakarta: August 2023. Mechanical Engineering 

Education Study Program. Faculty of Engineering. State University of Jakarta. 

 

 
This study aims to examine the effect of tool inclination on cutting force in 

the 5 axis milling machining process using a flat end mill when the tool is inclined 

5, 10, 15, and 20. Before starting the machining process, a cutting force 

prediction calculation is carried out to determine the amount of cutting force 

generated in the machining process. In Fx, inclination 5 is 0.03 N, inclination 10 

is 0.20 N, inclination 15 is 1.16 N, inclination 20 is 0.16 N. In Fy, inclination 5 

is 0.36 N, inclination 10 is 2.07 N, inclination 15 is 3.46 N, inclination 20 is 1.50 

N. At Fz, inclination 5 is 4.07 N, inclination 10 is 0.26 N, inclination 15 of -0.27 

N, inclination 20 of -16.11 N. After the results of the prediction calculation are 

known, then proceed with experiments that produce the value of the cutting force 

as follows; In Fx, inclination 5 is 0.07 N, inclination 10 is 0.15 N, inclination 15 is 

1.80 N, inclination 20 is 0.13 N. In Fy, inclination 5 is 0.18 N, inclination 10 is 2.41 

N, inclination 15 is 3.31 N, inclination 20 is 1.71 N. At Fz, inclination 5 is 2.28 N, 

inclination 10 is 0.56 N, inclination 15 is -0.32 N, inclination 20 is -4.21 N. 

 

 
Keywords: Tool Inclination, Cutting Force, Flat End Mill. 
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