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ABSTRAK

Proses pemesinan merupakan salah satu proses proses yang utama dalam
industri manufaktur. Pada proses ini pemilihan parameter proses sangat
menentukan, terutama pada proses pemesinan untuk industri aerospace. Untuk itu
diperlukan proses optimasi dalam menentukan parameter-parameter yang paling
baik atau paling optimum, Dalam proses pemesinan tersebut. Dalam kenyataanya
informasi mengenai data-data pemesinan untuk material aerospace masih sangat
sedikit, dari itu studi ini diharapkan dapat mengisi kekosongan informasi yang ada
dengan bantuan Algoritma Genetika sebagai alat pencari parameter pemesinan
yang optimum, sebagai lanjutan pengkajian sebelumnya yang menggunakan
Response  Surface Methodology (RSM), hasil yang yang didapat dengan
menggunakan Algoritma Genetika(AG), dapat memberikan hasil yang lebih baik
dibandingkan dengan RSM, Hal ini dapat dilihat dari persentasi hasil yang
didapat. Studi dalam kajian berikut ini menggunakan bahan Ti-6Al-4V, dengan
pahat karbida padat bersalut Supernitride(SNtg).

Kata kunci : Surface Roughness, End Milling, Titanium alloy, Genetic Algorithm,
Response Surface methodology
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