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ABSTRAK

Pada pengkajian ini dilakukan pengoptimasian gaya potong (Cutting Force) pada
freis yjung (end milling) dengan material benda kerja Ti6Al4V menggunakan
pahat karbida padat (solid carbide) bersalut TiAIN disertai pelumasan (flood).
Digunakan suatu metode Algoritma Genetika (AG) untuk menemukan kondisi
pemotongan optimum seperti kecepatan potong (V), kelajuan makan pergigi (f2),
serta sudut sadak radial (yo). Hasil yang didapat dari metode AG dibadingkan
dengan data yang telah didapatkan menggunakan Response Surface Methodology
(RSM). Diketahui bahwa hasil dengan metode AG lebik telliti dari metode RSM
setelah divalidas menggunakan data hasil eksperimen yang diperoleh dari Design
of Experiment (DOE).

Kata kunci :

Gaya Potong, Freis Ujung, Ti6Al4V, TiAIN, Algoritma Genetika, Response
Surface Methodology, Design of Experiment.
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BAB 1

PENDAHULUAN

11  Latar Belakang

Di dalam teknik mesin khususnya pada bidang manufaktur, proses
pemesinan yang beragam merupakan elemen yang sangat penting. Hal ini
disebabkan, mayoritas komponen mesin terbuat dari logam dan memilki bentuk
yang beraneka ragam. Gaya potong merupakan salah satu parameter yang sangat
penting dalam proses pemesinan, dimana parameter pemesinan yang optimal
seperti gaya potong minimum diperlukan untuk memenuhi tujuan pemotongan
yaitu produktifitas dan kualitas produk atau komponen-komponen mesin yang
tinggi.

Salah satu proses pemesinan yang dapat dilakukan proses freis ujung (end
milling). Proses pemotongan logam (metal cutting) menggunakan kecepatan
putaran pahat yang beraturan dengan banyak mata potong. Diperlukan pemilihan
bentuk, dimensi dan jenis material pahat dengan seksama terutama geometrinya,
karena geometri pahat akan menentukan kemudahan proses penghasilan geram
serta besarnya gaya pemotongan (cutting force). Kondis pemotongan sangat
penting ditentukan untuk mendapatkan parameter pemesinan optimal yang didapat
melalui proses optimasi.

Semakin berkembangnya ilmu pengetahuan, maka manusia berusaha
menciptakan metode yang dapat melakukan optimasi dengan lebih baik. Dengan

melakukan pencarian parameter-parameter optima dari suatu permasalahan
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optimasi yang dihadapi serta dibantu hardware dan software komputer. Algoritma
Genetika (AG) merupakan salah satu metode yang melakukan pencarian
parameter-parameter optimal yang dibantu dengan hardware dan software
komputer. Banyak software komputer yang dapat diimplementasikan untuk
komponen-komponen AG seperti bahasa C, JAVA, DELPHI, dan MATLAB.
Namun, MATLAB sering digunakan karena lebih didasari pada kemudahan
diddam mengimplementasikan komponen-komponen AG yang banyak
menggunakan operasi matriks (Suyanto, 2005). Dengan menggunakan metode AG
diharapkan pencarian parameter pemesinan optimal dapat dilakukan dengan baik.
Sehingga dapat ditemukan kondisi pemotongan logam yang menghasilkan gaya
potong minimum. Oleh karena itu, judul yang penulis ambil untuk tugas akhir ini
adalah “Penggunaan Algoritma Genetika untuk Pengoptimasian Gaya Potong

pada End Milling Ti6AlI4V Menggunakan pahat bersalut TIAIN”.

1.2  Tujuan Pengkajian

Dari penjelasan singkat diatas tujuan dari pengkajian ini adalah untuk
mendapatkan parameter pemesinan yang optimal pada proses end milling dengan
menggunakan metode Algoritma Genetika pada benda kerja Ti6Al4V sehingga

didgpatkan gaya potong benda kerja yang minimum.

1.3  Pembatasan Pengkajian
Pada pengkgjian ini penulis hanya akan membahas bebergpa masalah,

diantaranya:
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1. Mendapatkan parameter pemesinan yang optimal.

2. Dimanakondisi pemotongan yang dipakai sebagai berikut :
Kecepatan potong V (Cutting Speed) adalah 130 - 160 m/min.
Gerak makan pergigi f; (feed rate per tooth) adalah 0,03 - 0,07
mm/gigi.
Sudut sadak radial v, (Radial rake angle) adalah 7 - 13°.
Material pahat adalah karbida padat (solid carbide) bersalut TIAIN
(Titanium Aluminium Nitride).
Material benda kerja adalah Ti6AI4V.
Proses pemesinan menggunakan pelumasan (Flood).

3. Menggunakan metode Algoritma Genetika untuk mengoptimas

parameter pemesinan.

14  Pentingnya Pengkajian

Penguasaan teknologi pemesinan untuk benda kerja Ti6AlI4V yang
lebih baik, dalam pencapaian gaya potong minimum.

Belum adanya informasi yang akurat mengenai kondisi pemotongan
yang optimal untuk mencapai gaya potong minimum pada benda kerja
Ti6Al4V.

Mencoba untuk pertama kalinya penggunaan metode Algortima
Genetika pada proses optimasi parameter pemesinan untuk

mendapatkan gaya potong minimum.
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Memberikan kontribusi informas kondisi pemotongan yang optimal

untuk proses pemesinan.
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