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ABSTRAK
PENGARUH FEED RATE DAN DEEP OF CUT PROSES PERMESIN

CNC ROUTER TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN AKRILIK
(2022: 11 + 58 Hal. + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

MUHAMMAD ALDIAS PUTRA
061840211639

D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA
Mesin manufaktur merupakan teknologi yang dapat membantu pekerjaan manusia. Salah
satunya adalah cnc router 3018. Pada proses permesinan cnc router, tingkat kekasaran
permukaan merupakan salah satu tolak ukur kualitas produk yang dihasilkan. Berangkat dari
permasalahan ini diperlukan sebuah taktik dalam membuat variable parameter permesinan
sehingga didapat nilai kekasaran permukaan yang baik. Bahan yang dipakai dalam penelitian
ini adalah akrilik dengan ukuran 70 x 65 x 5 mm, dengan spindle speed konstan di 1000
rpm, feed rate bervariasi yaitu 200,300,400 mm/mnt dan deep of cut bervariasi yaitu
0.1,0.2,0.4 mm menggunakan pahat berbahan tungsten carbide satu flute dengan ukuran 3
mm. Pembuatan objek spesimen memanfaatkan aplikasi Computer Aided Design (CAD). Dan
di import melalui aplikasi pemprograman Computer Aided Manufacturing (CAM) sehingga
didapatkan NC Code dan dapat mengoprasikan mesin sesuai bentuk yang didesain. Dari
Analisa yang telah dilakukan maka diperoleh nilai tingkat kekasaran (Ra) yang paling rendah
didapat pada kondisi parameter : spindle speed 1000 rpm, dengan feed rate 400 mm/mnt dan
deep of cut 0.1 mm dengan nilai 0.654 um. nilai (Ra) yang paling besar terdapat pada spindle
speed 1000 rpm, dengan feed rate 300 dan deep of cut 0.4 mm dengan nilai (r,) 1.740 um,
mengacu pada percobaan mengunakan variasi feed rate didapatkan bahwa pada hubungan
feed rate dan nilai kekasaran bernilai negative dengan persamaan y = -0,001x + 1,3634 ini
dapat menjadi acuan dalam menentukan nilai kekasaran permukaan

Kata kunci: CNC Router 3018, Akrilik, Regresi linear, parameter, kekasaran
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ABSTRACT
EFFECT OF FEED RATE AND DEEP OF CUT CNC MACHINING

PROCESS ROUTER ON SURFACE ROUGHNESS ACRYLIC
(2019: 11 + 58 Pages + List of Figures + List of Tables + Attachment)

MUHAMMAD ALDIAS PUTRA

061840211639
D4 MAJORING IN MECHANICAL ENGINEERING PRODUCTION & MAINTENANCE
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA
Manufacturing machines are technologies that can help human work. One of them is the cnc
router 3018. In the machining process of the cnc router, the level of surface roughness is one
of the benchmarks for the quality of the resulting product. Departing from this problem, a
tactic is needed in making machining parameter variables so that a good surface roughness
value is obtained. The material used in this study is acrylic with a size of 70 x 65 x 5 mm,
with a constant spindle speed of 1000 rpm, a variable feed rate of 200,300,400 mm/min and a
varying depth of cut of 0.1,0,2,0.4 mm using a chisel made of tungsten carbide. one flute with
a size of 3 mm. Making specimen objects using Computer Aided Design (CAD) applications.
After that it is imported into the Computer Aided Manufacturing (CAM) programming
application so that the NC Code is obtained and can operate the machine according to the
designed form. From the analysis that has been carried out, the lowest roughness level (Ra) is
obtained under parameter conditions: spindle speed 1000 rpm, with a feed rate of 400
mm/min and a depth of cut 0.1 mm with a value of 0.654 m. the greatest value (Ra) is found
at the spindle speed of 1000 rpm, with a feed rate of 300 and a deep of cut of 0.4 mm with a
value of (Ra) 1,740 m, referring to the experiment using a variation of the feed rate, it was
found that the relationship between the feed rate and the roughness value is negative. with the
equation y = -0.001x + 1.3634 this can be a reference in determining the value of surface
roughness.

Keywords: CNC Router 3018, Acrylic , Regression linear, Parameters, roughness
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