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ABSTRAK

PENGARUH FEED RATE DAN SPINDLE SPEED TERHADAP
KEKASARAN PERMUKAAN THERMOPLASTIC NYLON

MENGGUNAKAN CNC VMC 750
(2022: 12 + 56 Hal. + 19 Daftar Gambar + 8 Daftar Tabel + Lampiran)

M ALFEZ ZERANO AKBAR
061840211636
DIV TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWNAYA

Pengerjaan mesin produksi saat ini sangat diminati dalam manufaktur. Kekasaran
permukaan yang dihasilkan oleh proses pemesinan menentukan Kkualitas
komponen benda kerja. Kekasaran permukaan dapat dipengaruhi oleh faktor-
faktor seperti kecepatan pemakanan, kecepatan potong, dan kedalaman potong,
yang memiliki dampak signifikan terhadap kualitas permukaan (Dobes et al.,
2017). Untuk benda kerja dengan kekasaran permukaan tinggi yang dapat
mempercepat proses keausan. Pengukuran kekasaran permukaan

diperlukan untuk menentukan kualitas benda kerja, karena gesekan antara
permukaan memperlambat proses keausan. Penelitian ini sangat bermanfaat
karena secara langsung mempengaruhi kualitas produk dan efisiensi proses dari
proses pemesinan.

Berdasarkan serangkaian pengujian yang telah dilakukan terhadap Spesimen
Thermoplastic Nylon setelah proses pemakanan dengan variasi Feed rate dan
Spindel Speed. Dapat diambil beberapa kesimpulan:Variasi Feed rate dan Spindel
Speed memiliki pengaruh terhadap tingkat atau nilai kekasaran permukaan
spesimen Nylon. kekasaran permukaan benda kerja Thermoplastic Nylon yang
sudah dilakukan pemakanan pada mesin CNC VMC 750 dari variasi Feed Rate
dan Spindel speed, pada penelitian ini yang paling halus atau baik adalah pada Fr
400mm SS 1910rpm dengan nilai kekasarannya adalah 1,377um dan yang paling
kasar pada Fr 800mm SS 636rpm dengan nilai kekasarannya adalah 4,114um.
pada Fr 400,600,800mm, SS 1910rpm menghasilkan kekasaran rata-rata 1,505 pm
, Pada 400,600,800mm, SS 1273rpm menghasilkankekasaran rata-
ratal,968um,Pada 400,600,800mm ,SS 636 menghasilkan kekasaran rata-rata
3,301 pum

Kata Kunci : Kekasaran, Nylon Termoplastic, Penggilingan CNC, Pemotong
Parameter HSS
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ABSTRACT

THE EFFECT OF FEED RATE AND SPINDLE SPEED ON
THERMOPLASTIC NYLON SURFACE Roughness USING CNC

VMC 750
(2022: 12 + 56 Pages + 19 List of Figures + 8 List of Tables + Attachment)

M ALFEZ ZERANO AKBAR
061840211636
DIV TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

The work of production machines is currently in great demand in manufacturing.
The surface roughness produced by the machining process determines the quality
of the workpiece components. Surface roughness can be affected by factors such
as feed speed, cutting speed, and depth of cut, which have a significant impact on
surface quality (Dobes et al., 2017). For workpieces with high surface roughness
which can accelerate the wear process. Surface roughness measurement
necessary to determine the quality of the workpiece, since the friction between the
surfaces slows down the wear process. This research is very useful because it
directly affects the product quality and process efficiency of the machining
process.

Based on a series of tests that have been carried out on Thermoplastic Nylon
Specimens after the feeding process with variations in Feed rate and Spindle
Speed. Several conclusions can be drawn: Variations in feed rate and spindle
speed have an effect on the level or value of surface roughness of nylon
specimens. The surface roughness of the Thermoplastic Nylon workpiece that has
been fed on a CNC VMC 750 machine from variations in Feed Rate and Spindle
speed, in this study the smoothest or best is at Fr 400mm SS 1910rpm with a
roughness value of 1.377um and the roughest at Fr 800mm SS 636rpm with a
roughness value of 4.114pum. at Fr 400,600,800mm, SS 1910rpm produces an
average roughness of 1,505 m , At 400,600,800mm, SS 1273rpm produces an
average roughness of 1,968um, At 400,600,800mm ,SS 636 produces an average
roughness of 3,301 m

Keywords: Roughness, Thermoplastic Nylon, CNC Milling, HSS Parameter
Cutting
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