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PENGARUH KECEPATAN SPINDLE TERHADAP HASIL PEMESINAN
RETROFIT CNC BUBUT BV 20L DENGAN VARIASI 600RPM, 700RPM,

800RPM

Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi putaran
spindle pada pembuatan paddock stand pin hasil pemesinan retrofit CNC
bubut BV20L pada material aluminium, terhadap kekasaran permukaan
yang di hasilkan pada satuan (Ra) mana yang hasilnya baik, dan
pengaruh variasi putaran spindle terhadap waktu proses pemesinan.

Penelitian ini menggunakan bahan aluminium dan menggunakan mesin
retrofit CNC bubut BV20L dengan control mach3 proses pemesinan
dilakukan dengan variasi putaran spindle, dan pengujian kekasaran
permukaan menggunakan alat uji kekasaran (Roughnes tester tipe TR200
dengan standar ISO).

Hasil penelitian menunjukkan variasi putaran spindle menghasilkan tingkat
kekasaran yang berbeda pada hasil pemesinan retrofit CNC bubut
BV20L, tingkatkekasaran permukaan dengan material aluminium akan
menghasilkan tingkat kekasaran rata-rata N7. Dari hasil pengujian dapat
di ketahui nilai kekasaran rata-rata (Ra) terbaik dari putaran spindle, di
dapatkan pada spesimen B dengan menggunakan kecepatan putar
spindle 700 rom dengan nilai kekasaran rata-rata 1,242 um. Berdasarkan
hasil pengukuran polusi suara (dB) saat proses pemesinan retrofit CNC
bubut BV20L kebisingan paling rendah didapat pada spesimen B dengan
putaran spindle 700 rom dengan tingkat kebisingan 70 dB.

Kata Kunci : Aluminium, CNC bubut BV20L, Kekasaran.
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THE EFFECT ROTATION SPINDLE ON THE RESULTS OF BV 20L
CNC LATHE RETROFIT MACHINERY WITH VARIATION OF 600RPM,

700RPM, 800RPM

Abstract

This study aims to determine the effect of rotation variations spindle on the
manufacture of pin stand paddock machine retrofit CNC BV 20L lathe on
aluminum material, against surface roughness produced in units (Ra)
which results are good, and the effect of rotation variations spindle on the
machining process time.

This study uses aluminum and uses a retrofit CNC BV20L lathe with
mach3 control machining process performed with spindle rotation
variations, and surface roughness testing using a roughness test
equipment (TR200 type Roughnes tester with ISO standard).

The results showed that spindle rotation variations produced different
roughness levels on the machining of BV20L CNC retrofit lathe, the level
of surface roughness with aluminum material will produce an average N7
roughness level. From the test results it can be seen that the best average
roughness (Ra) of the spindle rotation, obtained in specimen B by using a
700 rom spindle rotational speed with an average roughness value of
1.242 um. Based on the results of the measurement of noise pollution (dB)
when the retrofit machining process, the lowest noise BV20L lathe was
obtained in specimen B with a 700 rpm spindle with a noise level of 70 dB.

Keywords: Aluminum, CNC BV20L lathe, Roughness.
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