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ABSTRAK

PT. Servitama Teknindo mempunyai variasi produk yang sangat beragam
dengan melakukan produksi berdasarkan pesanan. Untuk meningkatkan produktivitas
perusahaan, PT. Servitama Teknindo memfokuskan untuk meningkatkan waktu proses
serta kualitas permukaan pada mesin produksi. Mesin produksi yang akan menjadi
fokus pembahasan yaitu mesin CNC Milling. Lamanya waktu dalam proses permesinan
dipengaruhi oleh pemilihan dan desain parameternya, termasuk kecepatan potong, laju
gerak pemakanan dan kedalaman pemakanan. Tujuan penelitian ini untuk mengetahui
pengaruh kecepatan potong, laju gerak pemakanan dan kedalaman potong sebagai
variabel independen terhadap waktu pada proses CNC Milling. Setiap variabel
independen terdiri dari dua faktor yaitu rendah dan tinggi. Waktu proses permesinan
diambil dari lamanya waktu mesin dalam membuat produk. Hasil menunjukkan bahwa
semakin besar laju pemakanan dan kedalaman pemakanan dapat mempersingkat waktu
operasi mesin. Waktu proses permesinan yang paling optimal adalah 20.50 menit,
dengan parameter pada kondisi kecepatan pemotongan ; 2500 m/min, laju gerak
pemakanan ; 700 mm/rev, dan kedalaman pemakanan ; 0.5 mm. Kualitas permukaan
yang paling halus adalah 1.103 pm dengan parameter pada kondisi kecepatan
pemotongan ;1300 m/min, laju gerak pemakanan ; 500 mm/rev, dan kedalaman
pemakanan ; 0.3 mm. Dari hasil diatas proses optimasi pada penelitian ini dapat

meningkatkan produktivitas sebesar 64 %.
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