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ABSTRAK

PENGUKURAN KONSUMSI ENERGI LISTRIK PADA MESIN CNC
MILLING HARTFORD SMC-5 PADA BEBERAPA TINGKAT KECEPATAN
POTONG

Mesin CNC merupakan mesin yang dilengkapi dengan sistem mekanik dan
kontrol berbasis computer. Sebagai teknologi manufactur yang memiliki kualitas
produksi yang tinggi, mesin CNC memerlukan kualitas listrik yang baik demi
menjaga konsistensinya dalam proses produksi dan keawetan komponen mesin,
untuk itu diperlukan pengukuran kualitas Energi listrik menggunakan Power meter
5330 Schneider pada saat mesin CNC bekerja.

Tujuan dari penelitian ini yaitu untuk mengidentifikasi besaran listrik yang
meliputi tegangan, arus, faktor daya, daya listrik dan energi listrik yang digunakan.
Metode yang digunkan dalam pengujian ini adalah metode eksperimen, dimana
mesin CNC membuat benda kerja yang berbahan dasar Aluminium 5052 dan di
desain dengan Mastercam X7, kemudian dilakukan pembacaan disetiap variasi
kecepatan potongnya dengan alat ukur Power Meter 5350 Schneider. Hasil
pengukuran yang diperoleh akan digunakan untuk menganalisa kualitas daya pada
saat eksperimen dan mengetahui pengaruh kecepatan potong terhadap variabel
energi listrik
Kata kunci : mesin CNC, Power Meter 5350 Schneider, Analisa



ABSTRACT

ELECTRICAL CONSUMTION ENERGY MEASUREMENT ON HARTFORD
SMC-5 CNC MILLING MACHINE AT SEVERAL CUTTING SPEED
LEVELS

CNC machines are machine tools equipped with computer-based
mechanical and control systems. As a manufacturing technology that has high
production quality, CNC machines require good electrical quality in order to
maintain consistency in the production process and the durability of machine
components, for that it is necessary to measure the quality of electrical power using
a Schneider 5330 Power meter when the CNC machine is working.

The purpose of this study is to identify the amount of electricity which includes
voltage, current, power factor, electrical power and costs spent. The method used
in this test is an experimental method, where a CNC machine makes workpieces
made from Aluminum 5052 and is designed with Mastercam X7, then reads every
variation in cutting speed with a Power Meter 5350 Schneider measuring
instrument. The measurement results obtained will be used to analyze the power
quality during the experiment

Keywords: CNC machine, Power Meter 5350 Schneider, Analysis
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