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pertam 0,157 cm*/min, benda kerja kedua 015 cm*min dan benda kerja
kerja ketiga 0,141 cm®/min.
5.2 Saran
Adapun saran yang dapat di berikan pada penelitian selanjutnya adalah
sebagai berikut:

1. Untuk mendapatkan perbandingan tingkat kekasaran permukaan
dengan menggunakan media pendingin dan tanpa menggunakan media
pendingin.

2. Untuk penelitian berikutnya untuk menggunakan benda kerja yang lain
seperti stainless, kuningan dan masih banyak benda-benda kerja
lainnya.

3. Tetap perhatikan keselamatan kerja pada saat melakukan penelitian,
seseuai dengan SOP (Standar opersional prosedur) yang telah ada
terutama menggunakan kacamata dan sarung tangan pada saat
pengerjaan frais.
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