BAB V

PENUTUP

KESIMPULAN

Bedasarkan penelitian pada proses kalibrasi sumbu z didapat

kesimpulan sebagai berikut :

1. Pada percobaan mesin CNC ROUTER, sebelum dikalibrasi

didapat hasil data standar deviasi 4 persegi sama Ssisi
terkecil 0,0856 mm dan terbesar 0,3897 mm pada lingkaran
0,0547 mm dan 0,2937 mm dan persegi panjang terkecil
0,0714 mm dan terbesar 0,5740 mm. dan sesudah
dikalibrasi didapat data standar deviasi pada 4 persegi sma
sisi terkecil 0,0648 mm dan terbesar 0,0141 mm pada
lingkaran 0,0223 mm dan 0,0223 mm dan pada persegi
panjang terkecil 0,0387 mm dan terbesar 0,0173 mm.

. Tingkat keakurasian didapat dilihat dari table sebelum
kalibrasi dan sesudah kalibrasi dan disimpulkan bahwa

hasil kalibrasi lebih baik dari hasil sebelum kalibrasi.

Agar pada penelitian yang akan datang dapat lebih baik maka

peneliti memberikan saran yaitu:

1. Pada penyetelan pahat sebaiknya dilakuakan kalibrasi juga

agar perputaran pahat stabil dan tidak goyang saat

melakuakan penelitian.
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. Pada proses pemesinan hendaknya memperhatikan
pencekam benda kerja, karena hal tersebut berpengaruh
pada hasil benda kerja.

. Kebersihan area pemakanan sebaiknya di perhatikan
karena area yang tidak bersh dapat menimbulkan
kekasaran pada benda / produk yang dibuat.

. Setiap melakukan penelitian seharusnya menggunakan alat
yang sama ,karena setiap alat mempunyai spesifikasi
tersendiri

. Pada penelitian selanjutnya hendaknya di perpanjang dan
diperluas diantaranya dapat diteliti kekasaran benda kerja
terhadap pahat, Serta metode alur pemakanan terhadap

keakurasian geomtri.
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