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ABSTRAK

Penggunaan berbagai mesin perkakas dalam dunia industri setiap tahunnya
ditutuntut agar memberikan hasil yang lebih baik dari segi produk maupun
kualitas pengerjaanya. Dengan penambahan variasi variable mekanik diharapkan
semakin baik pula hasil yang akan diperoleh dari permesinan yang diproses.
Dengan penambahan variable mekanik yang bervariasi hal ini menguntungkan

pada penekanan kekasaran permukaan yang di proses.

Pengujian ini dilakukan dengan memvariasikan kecepatan pemotongan
pada mesin bubut CNC EMCO TU 2A. Variasi kecepatan pemotongan yaitu
1000 rpm, 1500 rpm dan 2000 rpm, Variasi kedalaman pemotongan yaitu 1 mm,
1.5 mm, dan 2 mm, dan variasi feed rate yaitu 1 rev/min, 1,5rev/min, dan
2rev/min. Spesimen yang digunakan adalah baja ST 42 dengan ukuran diameter
25 mm, panjang 120 mm, dan lebar 2 mm dan pahat HSS type M2 HRC-66.

Kata kunci : mesin perkakas, kecepatan pemotongan, kedalaman pemotongan,

feed rate.
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ABSTRACT

The use of various machine tools in the industrial world every year is
provide better results in term of product and workmanship quality. With the
addition of mechanical variable variations, it is expected that be better result will
be obtained from the machining that is processed. With the addition of various
mechanical variables this is advantageous to suppress the surface roughness in

the process until the tool wear is smaller in value.

This test is done by varying the cutting speed on the EMCO TU 2A CNC
lathe. Cutting speed variations are 1000 rpm, 1500 rpm, dan 2000 rpm, depth of
cut variations are 1 mm, 1.5 mm, and 2 mm, and feed rate variations are 1
rev/min, 1.5 rev/min, and 2 rev/min. The specimen used were ST 42 steel with a
diameter of 25 mm, length of 120 mm, and width of 2 mm and HSS type M2 HRC-
66 chisel.

Keywords : machine tool, cutting speed, depth of cut, feed rate.
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