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Abstrak 

 

 Proses permesinan merupakan salah satu 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 khususnya kondisi yang optimum dari umur pahat, sebagai lanjutan 

pengkajian sebelumnya yang menggunakan Response  Surface Methodology 

(RSM), hasil yang yang didapat dengan menggunakan GA, 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 

Ti6Al4V, dengan pahat karbida padat bersalut TiAlN sehingga didapatkan hasil 

umur pahat (tool life) yang optimum. 
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V Kelajuan potong (m.min-1) 

f Kelajuan makan (mm.min-1) 

fz Gerak makan per gigi (mm.gigi-1) 

� Sudut sadak radial (o) 

a Kedalaman potong (mm) 

tc Waktu pemotongan (min) 

Z Kecepatan penghasil geram (cm3.min-1) 

T Umur pahat (min) 

n Eksponen tergantung pada kondisi pemotongan 

C konstanta (m.min-1) 

p Pangkat dari tebal geram sebelum terpotong 

q Pangkat dari lebar pemotongan 

VB Harga keausan tepi (mm) 

m Pangkat untuk keausan (m = 0,4 s.d 0,5; rata-rata = 0,45) 

kr Sudut potong utama 

CT Konstanta Taylor 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang (Background) 

Untuk dapat bersaing di pasaran, suatu produk industri dituntut 

mempunyai waktu produksi yang produktif , biaya produksi yang paling 

ekonomik, dan kecepatan penghasilan keuntungan yang paling tinggi. 

Dalam usaha mencapai tujuan proses pemesinan di atas maka diperlukan 

optimasi kondisi pemesinan untuk menghitung harga yang paling baik atau 

optimum bagi variabel proses pemesinan. Akan tetapi, suatu proses pembuatan 

tidak hanya berkaitan dengan faktor ongkos dan mungkin juga dengan faktor lain 

seperti kecepatan produksi demi untuk memenuhi target/pesanan ataupun untuk 

mencapai keuntungan secepat mungkin (Rochim, 1993). 

Dalam optimasi kondisi pemesinan, diperlukan suatu alogaritma 

(algorithm) yaitu urutan langkah logik yang menggunakan suatu model matematik 

untuk menghitung harga paling baik atau optimum bagi variabel proses pemesinan 

(Rochim, 1993). 

Proses milling merupakan proses pengerjaan permukaan benda kerja 

dengan cara membuang material yang ada pada benda kerja menggunakan pahat 

yang berputar dengan kecepatan putaran beraturan. Salah satu faktor  penting 

dalam proses pemesinan adalah menentukan parameter pemesinan seperti 

kecepatan potong , kelajuan makan  dan juga sudut sadak radial. Saat ini salah 



satu hal yang menjadi perhatian penting dalam dunia industri adalah kekasaran 

permukaan benda kerja yang di dapatkan dari proses pemesinan.  

Keausan pahat akan tumbuh atau membesar dengan bertambahnya waktu 

pemotongan sampai pada suatu saat pahat yang bersangkutan dianggap tidak 

dapat digunakan lagi karena telah ada tanda-tanda tertentu yang menunjukkan 

umur pahat telah habis (Rochim, 1993). 

 

1.2 Batasan-batasan Penelitian (Scope of the Study) 

Dalam penulisan skripsi ini, hal-hal yang akan dibahas lebih ditekankan 

pada pengoptimasian parameter pemesinan, diantaranya : 

1.    Mendapatkan parameter pemesinan yang optimal,  

2. Kondisi pemotongan dan perkakas potong yang digunakan pada end-

milling, dengan batasan sebagai berikut : 

a)  Kelajuan potong  : 130-160m/min 

b) Gerak Makan per gigi   : 0,03 – 0,07 mm/gigi 

c) Radial rake angle (sudut sadak radial)   : 7 – 13o 

d) Material pahat solid carbide bersalut TiAlN. 

3. Penggunaan Algoritma Genetika untuk mengoptimasi parameter 

pemesinan. 

 

 

 

 



1.3 Tujuan Penelitian (Objective of the Study) 

Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah untuk mendapatkan kondisi 

yang optimum dari setiap variabel proses pemesinan yang ditentukan melalui 

proses optimasi. 

 

1.4 Pentingnya dari Penelitian (Significance Of The Study) 

1. Dengan ditemukannya kondisi pemesinan optimum untuk umur 

pahat yang panjang, maka kontrol terhadap proses pemesinan dapat 

dilakukan dengan baik. 

2. Masih belum tersedianya informasi yang memadai mengenai kondisi 

optimum pada End Milling Ti6AL4V dan pahat Solid Carbide 

bersalut TiAlN. 

3. Belum tersedianya informasi yang memadai mengenai teknologi 

pemesinan untuk Aerospace yang menggunakan material seperti 

Ti64. 

4. Mencoba untuk pertama kalinya menggunakan Algoritma Genetika 

pada optimasi parameter pemesinan untuk mendapatkan umur pahat 

yang tinggi. 

5. Memberikan kontribusi informasi kondisi pemotongan yang optimal 

untuk proses pemesinan. 
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