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ABSTRAK

Bagi suatu industri pemesinan, pengetahuan tentang mengestimasi waktu dan
ongkos pembuatan suatu produk adalah sangat penting. Ongkos pemesinan
berhubungan linier dengan waktu pemotongan dimana semakin besar waktu
pemotongan semakin besar pula ongkos pemesinannya. Hal yang diharapkan dalam
pembuatan suatu produk adalah mempersingkat waktu produksi namun produk yang
dihasilkan tetap berkualitas baik. Demikian pula waktu pemotongan yang singkat juga
akan mengurangi waktu pembuatan per produk yang berarti meningkatkan pula efisiensi
pemesinan.

Penelitian ini membabas pengaruh kedalaman pemotongan terhadap angka
kekasaran permukaan, ongkos pemesinan terhadap efisiensi pemesinan. serta waktu
pemotongan total terhadap ongkos pemesinan. Tujuan penelitian ini adalah menentukan
korelasi antar variabel pengujian tersebut di atas sehingga dapat diketahui kombinasi
putaran spindel, kecepatan pemakanan, dan kedalaman pemotongan yang ideal dimana
produk yang dihasilkan masih relatif halus dan ongkos pemesinannya relatif rendah.

Mesin perkakas yang digunakan dalam penelitian ini adalah Mesin CNC Bubut
TU-2A buatan EMCO Austria, material benda kerja Aluminium Cor, putaran spindel
bervariasi n = 700, 900, 1200 rpm, kedalaman pemotongan divariasikan a = 0.2 s/d 1.0
mm, dan kecepatan makannya juga divariasikan F = 60, 80, 100 mm/menit. Hasil.
penelitian menunjukkan semakin besar kedalaman potong (sampai a = 1 mm) serta
semakin rendah rpm spindel (hingga n = 700 rpm) kekasaran permukaan makin besar.
Sementara itu efisiensi pemesinan berkorelasi positip terhadap ongkos pemesinan,
padahal efisiensi pemesinan berhubungan langsung (linier) dengan waktu pemesinan.
Waktu pemesinan yang rendah bisa dicapai dengan menset kedalaman pemotongan
tinggi (a = 1 mm), putaran spindel tinggi (n = 1200 rpm) dan kecepatan pemakanan
rendah (F = 60 mm/menit), yang bisa digunakan untuk proses pengkasaran. Sementara
untuk proses penghalusan/finishing dinajurkan menggunakan putaran spindel tinggi n =
1200 rpm, kedalaman pemotongannya rendah a = 0.2 mm dan kecepatan pemakanannya
rendah F = 60 mm/menit
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BAB I
PENDAHULUAN

Bagi suatu industri pemesinan, pengetabuan tentang mengestimasi waktu
dan ongkos pembuatan suatu produk adalah sangat penting, Orang yang diserahi
tanggung jawab untuk keperluan ini disebut estimator yang memiliki pengetahuan
tentang dasar-dasar proses pemesinan, macam/komponen biaya produksi, harga
material benda kerja dan pahat serta biaya operator per jam. Pengetahuan dasar
seperti di atas harus didukung olch data-data penelitian terutama yang berkaitan
dengan pemilihan variabel pemotongan serta penentuan unit cost untuk suatu
proses tertentu. Terlebih-lebih bila industri yang Dbersangkutan telah
memanfaatkan mesin-mesin CNC (Computer Numericaly Controled Machine)
sebagai mesin perkakas utama pembuat produk. Investasi pengadaan mesin CNC
yang relatif besar menjadi dasar pertimbangan untuk mengestimasi unit cost
disamping biaya operator yang memiliki keahlian khusus di bidang pemrograman
CNC.

Mesin CNC Bubut TU-2A adalah mesin CNC kapasitas kecil (small size)
yang hanya mampu membubut material lunak seperti misainya Aluminium
Paduan, Kuningan, dan sejenisnya. Mesin CNC ini diproduksi oleh EMCO & Co.,
pabrik mesin kihmsus Friedmen-Maier Strage 9A — 5400 Hallein Austria, Karena
kapasitasnya yang kecil produk-produk bubut pesanan yang dapat dikerjakan
terbatas seperti misalnya buah-buah catur Aluminium, bushing dengan bahan
Kuningan, poros berukuran kecil dengan material lunak, dan lain-lain. Kelebihan
mesin perkakas ini dibandingkan dengan mesin perkakas manual adalah proses
pemotongan/pemesinan berlangsung secara otomatis sesuai program CNC yang
diinputkan. Setting pahat-pahat yang digunakan juga cukup dilakukan sekali yaitu
pada awal pembuatan benda kerja, hal ini dimungkinkan karena proses
penggantian pahat selama proses pemesinan juga berlangsung secara otomatis
pula. Oleh karena itu mesin perkakas ini cocok digunakan untuk membubut

produk sejenis dalam jumlah banyak (mass production). Untuk mengoperasikan



mesin juga tidak diperlukan operator terampil melainkan programer yang
menguasai bahasa kode pemrograman CNC (G/M Codes) dan dasar-dasar proses
pemesinan namun karena tingkat pendidikan operator ini lebih tinggi, maka biaya
operator per jamnya lebih tinggi dari pada operator mesin perkakas manual.

Penelitian ini meskipun dilakukan pada mesin CNC kapasitas kecil dapat
Juga diterapkan untuk mesin CNC kapasitas industri (Production Unit) karena
hanya gerak pemotongan pahat dasar saja yang dilakukan yaitu GO0 dan GO1
(gerak interpolasi linier) serta GO2 dan GO03 (gerak interpolasi melingkar). Gerak
pemotongan pahat yang lain, termasuk pemrograman siklus, pada dasarnya
merupakan kombinasi/gabungan dari ke dua kode G di atas.





