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1. Bentuk gram bubutan

	[image: ]
2. Pemasangan kabel pada mesin
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3. Tampilan aplikasi mach3
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4. Mesin bubut CNC
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5. Gambar mesin dan semua peralatan bubut
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6. Proses pengukuran kekasaran
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7. Proses pembubutan pada aplikasi mach3
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8. Pengukiuran Hasil pembubutan
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9. Pengukuran Hasil pembubutan

Untuk menemukan hasil prestentasi rata rata % sumbu X menggunakan rumus  hasil pengujian selama 3 kali  ditambahkan, hasil dari penambahan dibagi 3, hsil dari pembagian di bagi diameter bahan adalah 19 mm dan di kali 100% seperti cotoh dibawah ini:
1. (18,7+18.9+19,0) / 3/19 x 100% = 
= 56,6 / 3 / 19 x 100%
= 18,8 / 19 x 100%
= 0,99 x 100%
= 99,29 %
2. (17,6+18,0+17,5) / 3/18 x 100% = 
= 53,1/ 3 / 18 x 100%
= 17,7 / 18 x 100%
= 0,99 x 100%
= 98,33 %
3. (16,2+16,7+16,9) / 3/17 x 100% = 
= 49,8 / 3 / 17 x 100%
= 16,6 / 17 x 100%
= 0,99 x 100%
= 97,64 %
Hasil dari 3 percobaan ditambah lalu dibagi 3 maka Akurasi Ketepatan Pergerakan Sumbu X adalah 98,2%
Untuk menemukan hasil prestentasi rata rata % sumbu  menggunakan rumus  hasil pengujian selama 3 kali  ditambahkan, hasil dari penambahan dibagi 3, hsil dari pembagian di bagi diameter bahan adalah 19 mm dan di kali 100% seperti cotoh dibawah ini:
1. (5,0+4,6+4,9) / 3/5 x 100% = 
= 14,5 / 3 / 5 x 100%
= 4,83 / x 100%
= 0,96 x 100%
= 96,66%
2. (9,5+9,8+9,7) / 3/18 x 100% = 
= 29/ 3 / 10 x 100%
= 9,66 / 10 x 100%
= 0,96 x 100%
= 96,66 %

3. (14,4+14,7+14,9) / 3/15 x 100% = 
= 44 / 3 / 15 x 100%
= 14,6 / 15 x 100%
= 0,97 x 100%
= 97,77%
Hasil dari 3 percobaan ditambah lalu dibagi 3 maka Akurasi Ketepatan Pergerakan Sumbu Z adalah 97,3

DATA PENGAMATAN RPM MESIN CNC

	No 
	D (mm)
	D (m)
	Fmin – Fmax 
	F (Rpm)
	F (H2)

	1
	20
	0,02
	1000-2000
	1500
	25

	2
	20
	0,02
	2000-3000
	2500
	41,6

	3
	20
	0,02
	4000-5000
	4000
	,6



DATA KECEPATAN MESIN CNC

	No 
	rad/s)
	R(m)
	V(m/s)

	1
	157
	0,01
	1,57

	2
	261,2
	0,01
	2,612

	3
	418,2
	0,01
	4,182



=2=6,28.
=3,14
= Kecepatan rotasi (rad/s)
V= Kecepatan linier (m/s) 
V= R
R = 
Perhitungan 
10. =2= 2x3,14x25=1,57
11. =2= 2x3,14x41,6=261,2
12. =2= 2x3,14x66,6=418,2


Spesifikasi dan komponen Mesin CNC Lathe Mini 2 Axis
	Daftar Komponen, Spesifikasi dan Fungsi masing”  Komponen

	No
	Nama Komponen
	Jumlah
	Spesifikasi Ukuran Mm
	Fungsi

	1
	Alumunium Profile
	2
	P= 400, L=80, T=20
	Sebagai rangka Z Axis Assembly

	2
	Alumunium Profile
	1
	P= 110, L=80, T=20
	Sebagai dudukan Spindle Assembly

	3
	Linaer Rail Guide
	2
	P=300, L=12, T= 8
	Sebagail rail Z Axis Assembly

	4
	Mgn 12h
	6
	P=44, L=10, T=27
	Sebagai penggerak Z dan X Axis

	5
	Bracket Corner
	4
	P= 38, L=38, T= 17
	Sebagai pengabung alumunium profile

	6
	Dudukan Stapper Motor Z Axis
	1
	P= 150, L = 110, T= 5
	Sebagai dudukan stapper motor

	7
	Akrilik Z Axis
	1
	P=157, L = 87 T= 5
	Sebagai penghubung antara Z Axis dan X Axis

	8
	Stepper Motor
	2
	NEMA 23
	Sebagai penggerak lead screw

	9
	Jaw Coupling 
	2
	XB D20 L26 8X6 MM
	Sebagai penghibung stepper motor dan lead screw

	10
	Nut Hausing
	2
	T8 NUT P= 35, L= 30,T=20
	Sebagai penghunung penggerak dari stepper motor Z dan X Axis

	11
	Lead Screw
	2
	T8 NUT P=350
	Sebagai penggerak Z dan X Axis

	12
	Alumunium C Beam
	1
	P = 80, L= 40, T =20
	Sebagai rangka X Axis Assembly

	13
	Dudukan Stepper Motor X Axis
	1
	P= 80 L= 60, T = 5
	Sebagai dudukan stapper motor

	14
	Tool Post
	1
	P= 50 L=50 T= 50
	Sebagai dudukan mata pahat

	15
	Dudukan Spindle 
	1
	D12 P= 80, L = 80, T= 84
	Sebagai dudukan spindle

	16
	Cekam
	1
	16, diameter luar 800 mm
	Sebagai dudukan benda kerja

	17
	Spindle
	1
	Yuasa 550 watt
	Sebagai penggerak cekam

	18
	Mata Pahat Hss
	1
	P=10, L= 10, T = 70
	Untuk memotong benda kerja



Pengukuran volume dan masa pada bahan yang dibubut 
V= P x L x T
V= 30 x 19 x 19
V1= Volume alumuniaum yang akan dibubut = 10.830 cm3
V= 30 x 18 x 18 
V2= Volume alumunium setelah dibubut = 9.720 cm3
V= V1-V2=cm3
V= 10.830 – 9.720 = 1,11
M= Masa alumunium yang dibubut = …gr
W= M.V2= …joule 
…==..gr/cm
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