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ABSTRAK

Proses pemesinan milling merupakan salah satu proses pemesinan yang banyak
digunakan untuk pembuatan suatu komponen. Dalam proses pemesinan milling waktu
yang dibutuhkan untuk membuat komponen harus seminimal mungkin agar tercapai
kapasitas produksi yang tinggi. Parameter proses pemotongan yang maksimum akan
menghasilkan laju pemakanan material (MRR) yang tinggi namun juga mengakibatkan
kekasaran permukaan (Ra) yang tinggi pula. Oleh karena itu, parameter proses
pemesinan milling yang optimum perlu untuk diketahui. Penelitian ini bertujuan untuk
mendapatkan model matematis yang dapat menggambarkan hubungan antara kecepatan
pemotongan dan gerak makan pergigi dengan kekasaran permukaan melalui proses slot
milling. Setelah itu, penelitian ini juga bertujuan untuk mencari kombinasi kecepatan
pemotongan dan gerak makan pergigi untuk mendapatkan kondisi optimum yaitu Ra yang
paling rendah. Proses pemesinan milling pada penelitian ini dilakukan pada sebuah plat
stainless steel AISI 304 dengan dimensi P x L x T adalah 150 mm x 100 mm x 10 mm.
Dalam penelitian ini metode optimasi yang digunakan adalah Response Surface
Methodology (RSM). Dari hasil optimasi diperoleh bahwa kecepatan pemotongan dan
gerak makan pergigi yang memberikan respon Ra yang optimal berturut-turut adalah 30
m/min dan 0,15 mm/tooth. Dengan menggunakan parameter proses tersebut, nilai Ra
yang didapatkan adalah 0,510 um. Sementara itu, nilai Ra yang terbesar yang diperoleh
dalam pengujian ini adalah 4,783 um.

Keywords : Optimasi, slot milling, Stainless steel AISI 304, Response Surface
Methodology (RSM)

Vi



BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang (Background)

Pentingnya proses permesinan merupakan sebuah keharusan dalam
industri manufaktur terutama untuk pembuatan komponen-komponen mesin dari
logam. Proses berlangsung melalui adanya gerak relatif antara pahat dengan benda
kerja. Akibat gerak relatif, maka panas akan dibangkit pada daerah-daerah tertentu

khususnya permukaan yang berkontak langsung.

Salah satu syarat yang harus dimiliki pahat agar dapat melakukan
pemotongan adalah kemampuan bahan pahat untuk menahan beban kejut termal
akibat dari proses pemesinan. Apabila material pahat tidak mampu menahan
kenaikan suhu akibat pemotongan tersebut, maka akan terjadi kerusakan dan
keausan pahat karena pahat tidak mampu lagi memberikan tegangan geser yang

melebihi tegangan geser yang dimiliki oleh pahat.

Pahat yang mengalami kerusakan saat proses pemotongan sedang
dilakukaan, akan berakibat buruk terhadap kualitas hasil pemotongan yang
meliputi bentuk geometri, toleransi, serta kualitas kekasaran permukaan yang
dihasilkan, sedangkan hal tersebut merupakan salah satu keunggulan dari proses
permesinan dibandingkan dengan proses-proses manufaktur yang lain. Untuk

menghindari hal tersebut, maka pada pahat biasanya diberikan pendingin yang



berfungsi untuk mendinginkan bagian yang berkontak sehingga tidak merubah

sifat dari bahan khususnya bahan pahat.

Pada dasarnya setiap pekerjaan mesin mempunyai persyaratan kualitas
permukaan (kekasaran permukaan) yang berbeda-beda, tergantung dari fungsinya.
Makin halus permukaannya makin baik pula kualitasnya, sehingga cukup
beralasan juga apabila kekasaran permukaan hasil pemotongan diperhatikan dan
dicari solusi untuk mendapatkan yang sehalus mungkin. Besarnya nilai kekasaran
permukaan dipengaruhi oleh berbagai faktor antara lain: mesin perkakas yang
digunakan, material dan geometri pahat yang digunakan, benda kerja, cairan
pendingin, variabel proses (kecepatan potong Vc, kecepatan pemakanan Vf dan

kedalaman potong a), operator, dan alat bantu cekam (jix and fixture).

Bagi industri dengan produksi yang terukur juga harus memenuhi prinsip
kualitas permukaan yang terbaik dengan waktu pemesinan yang tercepat dan umur
pahat yang lebih lama. Untuk memenuhi prinsip diatas, dilakukan beberapa
variasi terhadap parameter pemotongan guna mendapatkan hasil yang diinginkan.
Untuk itu dilakukan banyak pengujian untuk mengetahui sejauh mana pengaruh
parameter pemotongan terhadap kualitas hasil produksi agar ditemukan kondisi

pemotongan yang sesuai dengan hasil yang diinginkan.



1.2. Rumusan Masalah (Problem Statment)

Implementasi dari proses pemesinan slot milling yang optimal
membutuhkan data pemesinan yang akurat, bukan hanya berdasarkan
pengalaman. Untuk menghasilkan data pemesinan yang akurat, maka dipilihlah
model matematik yang valid untuk untuk interval yang diobservsi. Sebuah fungsi
matematik hasil dari pengolahan data dapat digunakan untuk mendapatkan nilai

kekasaran permukaan dalam batasan interval yang digunakan.

1.3. Pembatasan Masalah (Scope of Study)

Untuk meningkatkan hasil penelitian dan proses pemesinan slot milling
secara optimal, penelitian ini mengacu pada penggunaan variasi kondisi
pemotongan hasil penggunaan Design Of Experiment (DOE) untuk mendapatkan
hasil berupa kekasaran permukaan hasil pengujian slot milling pada permukaan
stainless steel AISI 304. Dalam penelitian ini benda kerja yang digunakan adalah
stainless steel AlISI 304 dan pahat yang digunakan adalah pahat HSS Endmills, 2

flutes berdiameter 10 mm.

1.4. Tujuan dan Manfaat Kajian (Objective and Benefit of Study)

1.4.1. Tujuan Kajian
1. Untuk mengetahui pengaruh parameter pemotongan terhadap kekasaran
permukaan benda kerja pada proses slot milling.

2. Untuk mengetahui kondisi optimal pemotongan pada proses slot milling.



3. Mendapatkan bentuk persamaan matematis guna memprediksi kekasaran

permukan dalam batasan yang telah ditentukan.

1.4.2. Manfaat Kajian

1. Memberi masukan pada pihak akademisi atau industri tentang pengaruh
parameter pemotongan terhadap tingkat kekasaran pemukaan, guna
meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan.

2. Sebagai bahan panduan praktek bagi semua pihak tentang pentingnya
variabel proses pemesinan terhadap tingkat kekasaran permukaan.

3. Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka
pengembangan pengetahuan tentang pengaruh variabel proses terhadap

tingkat kekasaran permukaan pada proses pengefraisan yang lebih luas.

1.5. Metode Penelitian (Research Methodology)

Penelitian ini  menggunakan Design Of Experiment (DOE) untuk
menentukan paremeter-parameter pengujian. Design Of Experiment (DOE)
digunakan untuk pengembangan model matematik yang dikembangkan
berdasarkan metode Response Surface Methodology (RSM). Variabel respon atau
variabel hasil adalah berupa kekasaran permukaan, sedangkan variable

independen adalah kecepatan pemotongan dan gerak makan pergigi.

Parameter pengujian yang didapatkan dari Design Of Experiment (DOE),

diolah menggunakan metode Response Surface Methodology (RSM) dengan



batasan interval yang telah ditentukan. Variabel hasil berupa kekasaran
permukaan diolah menggunakan Analysis Of Variance (ANOVA) dengan
software Design Expert Versi 8.07 untuk mendapatkan optimasi untuk kondisi

pemotongan yang disarankan.





