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Kata kunci : Spindle speed dan Cutting speed, Pahat Jenis Carbide , Mesin CNC 
Router 3 Axis, Keausan pahat, Konsurnsi Listrik 

Perkembangan ilmu pengetahuan dalam bidang iptek dan industri untuk 
mempennudah pekerjaan dan mempercepat produksi secara masal. Penggunaan 
mesin CNC berguna untuk pembuatan omamen cindra mata darai kayu jati dengan 
mempercepat dan menghemat waktu suatu pekerjaan.Tujuan dari penelitian ini untuk 
mengetahui nilai keausan pahat jenis carbide yang dihasilkan dalam satuan (gram) 
dan (mrrr') dengan variasi putaran spindle speed dan cutting speed yang digunakan, 
dan pengaruh terhadap kosumsi listrik pada penelitian ini. Bahan yang digunakan 
pada penelitian ini adalah kayu jati. Alat uji menggunakan timbangan digital dan 
autocad adalah alat uji keausan pahat carbide pada penelitian ini. Dalam penelitian ini 
menunjukan bahwa hasil variasi putaran spindle dan cutting speed menunjukan nilai 
yang berbeda pada keausan pahat carbide. Nilai keausan tertinggi terdapat pada 
putaran spindle 15000 rpm dan cutting speed 500 mm/min yaitu 0,012 gram dan 
14,3093 mm2 dengan nilai keausan terendah terdapat pada putaran spindle 21000 rpm 
dan cutting speed 700 mm/min yaitu 0,003 dan 5,3984 mm2. Untuk konsumsi biaya 
listrik tertinggi menggunakan mesin CNC Router 3 Axis Omni 6060 berada pada 
cutting speed 500 mm/min yaitu sebesar Rp 1.049, 10 dan kosumsi Listrik terendab 
berada pada cutting speed 700 mm/min yaitu Rp 603.05. 

Efeodi, Ahmad. 2019. Pengaruh Spindle Speed Dan Cutting Speed Terhadap 
Keausao Pabat Carbide Dan Biaya Listrik Pada Mesin CNC Router 3 Axis. 
Skripsi, Program Teknik Mesin. Fakultas Teknik Universitas Mubammadiyah 
Metro. Pembimbing (I) Asroni.,M.T.Pembimbing (II) Eko Budiyaoto., M.T. 

ABSTRAK 
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