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 Langkah pertama proses ini yaitu melakukan perencanaan berupa desain untuk menghindari kesalahan 
pada saat pembuatan program. Karena material tersedia dengan ukuran yang masih panjang maka dilakukan 
pemotongan sesuai dimensi part pada gambar. Proses bubut CNC menggunakan  program yang di buat secara 
manual ke mesin CNC tersebut dan dilakukanlah proses pemesinan.  

2.1 Mesin Bubut CNC 
 Mesin perkakas CNC ini adalah mesin yang digunakan sebagai mesin utama pada proses pembuatan 
Part Roller Pressure, mesin ini memiliki spesifikasi sebagai berikut. 

Tabel Spesifikasi Mesin Bubut CNC 

Model DL 8TH 
Serial NO TH8C3169 
Rated Voltage 220 V 
Rated Power Capacity 21 Kva 
Reted Current 50 A 
Machine Weight 3200  

2.2 Mesin Gergaji Hacksaw 
Hacksaw Machine digunakan pada proses pemotongan material karena mesin ini dinilai dapat bekerja 

efektif dan efisien. 

2.5 Spesifikasi bahan 
 Pemilihin bahan ss400 pada proses pembuatan part holder anoda pipe dikarnakan Baja SS 400/ JIS 
G3101/ASTM A36, baja dengan kadar karbon rendah (max 0.17 %C) / Low C Steel, material ini tidak dapat di 
keraskan (hardening)/ perlakuan panas (heat treatment) melalui proses quench and temper. 
 

Table Spesifikasi Bahan 

No  Material Panjang Diameter 
1. SS400 132 mm 38 mm 

 
2.6 Persamaan dalam sebuah pemakanan mesin bubut 

 Kecepatan putaran      (n) = 
ଵ଴଴଴ .  ௏

గ .  ஽
 

 Kecepatan makan       (F) = f . n 

 Waktu pemotongan (T) = 
௅ .  ௜

ி
 

Dimana : 
V = kecepatan potong 
D = diameter benda kerja 
f = gerak makan 
L = panjang yang akan dimakan 
i = berapa kali pemakanan 
a = kedalaman potong 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Proses Pembuatan Part Bagian Luar 

1). Proses pengeboran yang pertama dilakukan dengan drill 20 mm bahan SS400, f 0,07 mm/rev dan 
panjang  pengeboran 16 mm. 

d awal  = 20 mm ................................................................................................................... (pers 4.1) 
 d akhir = 22,20 mm 
 f = 0,07 mm/putaran 
 n = 1500 rpm 
 i = 31 kali pemakanan 
 L = 16 mm 

Kecepatan Potong  (Vc) = 
గ.ௗ.௡

ଵ଴଴଴
 

    = 
ଷ,ଵସ.ଶଶ,ଶ଴.ଵହ଴଴

ଵ଴଴଴
  

    = 104,567  mm/min 
    = 1,742 mm/s 
Kecepatan Makan (F) = 𝑓. 𝑛 
    = 0,07.1500 
    = 105 mm/menit 
    = 1,75 mm/s 

Waktu pemotongan  (t) = 
௅.௜

ி
 

    = 
ଵ଺.ଷଵ

ଵ,଻ହ
 

    = 283,4 detik 
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2). Proses pemakanan diameter yang dilakukan dengan pahat bahan karbida, dengan f 0,1 mm/rev ,panjang 
 27 mm. 

 
d awal = 22,20 mm ............................................................................................................... (pers 4.2) 
 d akhir = 25,80 mm  
 f = 0,1 mm/putaran 
 n = 1500 rpm 
 i = 30 kali pemakanan 
 L = 27 mm 

Kecepatan Potong  (Vc) = 
గ.ௗ.௡

ଵ଴଴଴
 

    = 
ଷ,ଵସ.ଶହ,଼଴.ଵହ଴଴

ଵ଴଴଴   

    = 121,518 mm/min 
    = 2,02 mm/s 
 
Kecepatan Makan (F) = 𝑓. 𝑛 
    = 0,1.1500 
    = 150 mm/menit 
    = 2,5 mm/s 

Waktu pemotongan  (t) = 
௅.௜

ி
 

    = 
ଶ଻.ଷ଴

ଶ,ହ
 

    = 324 detik 
 

3). Proses pemakanan diameter dalam yang dilakukan dengan pahat bahan karbida, dengan f  0,12 mm/rev 
 ,panjang  2  mm. 

d awal = 25,80 mm ............................................................................................................... (pers 4.3) 
 d akhir = 33,20 mm  
 f = 0,12 mm/putaran 
 n = 750 rpm 
 i = 61 kali pemakanan 
 L = 2 mm 

Kecepatan Potong  (Vc) = 
గ.ௗ.௡

ଵ଴଴଴
 

    = 
ଷ,ଵସ.ଷଷ,ଶ଴.଻ହ଴

ଵ଴଴଴   

    = 78,186 mm/min 
    = 1,3 mm/detik 
Kecepatan Makan (F) = 𝑓. 𝑛 
    = 0,12.750 
    = 90 mm/menit 
    = 1,5 mm/s 

Waktu pemotongan  (t) = 
௅.௜

ி
 

    = 
ଶ.଺ଵ

ଵ,ଷ
 

    = 93.84 detik 
 

4). Proses ulir dilakukan dengan pahat bahan karbida, dengan f 1,814  mm/rev dan kedalaman 
 pemotongan 13,5 mm. 

d = 25.80 mm (pers 4.4) 
 f = 1,814 mm/putaran 
 n = 750 rpm 
 i = 17 kali pemakanan 
 L = 13,5 mm 

Kecepatan Potong  (Vc) = 
గ.ௗ.௡

ଵ଴଴଴
 

    = 
ଷ,ଵସ.ଶହ,଼଴.଻ହ଴

ଵ଴଴଴   

    = 60,759 mm/min 
    = 1,012 mm/s 
Kecepatan Makan (F) = 𝑓. 𝑛 
    = 1,814.750 
    = 1,360 mm/menit 
    = 22,675 mm/s 

Waktu pemotongan  (t) = 
௅.௜

ி
 

    = 
ଵଷ,ହ.ଵ଻

ଶଶ,଺଻ହ
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5. Saran  
Setelah melakukan kerja praktek maka penulis dapat memberikan saran sebagai berikut: 
1. Identifikasi gambar kerja sebelum melakukan proses pembuatan produk. Apabila terdapat keraguan 

baik sebelum proses pembuatan maupun pada saat proses pembuatan berlangsung, berdiskusilah 
dengan perancang produk. Sesuaikan produk yang dibuat dengan keadaan bahan dan mesin yang 
tersedia apakah ada bahanya dan dapatkah dibuat dengan mesin yang teredia. 

2. Buat rencana langkah kerja sebelum melakukan proses pembuatan produk guna memperlancar proses 
pembuatan. 

3. Perhatikan dimensi (bentuk dan ukuran) benda kerja yang akan dibuat, periksa selalu ukuran benda 
kerja setiap setelah melakukan proses pembuatan. 
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