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RINGKASAN

PENERAPAN NAIVE BAYES UNTUK KLASIFIKASI KEKASARAN
PERMUKAAN BAJA S45C PADA PROSES CNC MILLING

Karya tulis ilmiah berupa skripsi, 22 Mei 2024

Nico Steven, dibimbing Oleh Irysadi Yani, S.T, M.Eng, Ph.D

xxvii + 63 halaman, 12 tabel, 34 gambar, 7 lampiran

RINGKASAN

Dalam dunia indsutri manufaktur terjadi persaingan dalam skala regional
hingga internasional. Peningkatan produktivitas dan kualitas dari produk yang
dihasilkan merupakan tantangan tersendiri dalam dunia manufaktur agar dapat
menghasilkan pengetahuan dalam proses manufaktur. Otomasi sangat diperlukan
dalam dunia manufaktur untuk meingkatkan prdouktivitas, hal ini dapat ditemukan
pada mesin CNC (Computer Numerical Controlled). CNC sendiri merupakan mesin
perkakas yang dikontorol dengan suatu kode numerik yang digunakan untuk
mengoperasikan fungsi mesin tersebut. Mesin CNC dapat memberikan Tingkat error
yang kecil dan dapat memberikan efisiensi waktu dalam proses produksi. Hasil dari
Milling CNC akan memiliki kekasaran, tingkat kekasaran ini dapat diminimalkan
dengan bantuan dari cooling dan tingkat kekasaran permukaan terbagi dengan tingkat
dari Grade Number. Machine Learning merupakan model komputasi yang belajar dari
pengalaman untuk dapat melakukan peningkatkan kerja dalam tugasnya. Metode
Machine Learning dengan Naive Bayes adalah salah satu metode yang efisien dan
efektif untuk Machine Learning dan memperoleh data ataupun klasifikasi. Pada
penelitian ini, penulis membuat suatu penelitian dengan melakukan klasifikasi Naive
Bayes terhadap Grade Number kekasaran permukaan dari hasil proses Milling pada
mesin CNC. Sebelum melakukan klasifikasi nilai kekasaran permukaan dibutuhkan

data kekasaran permukaan dengan melakukan milling pada baja S45C di Bengkel
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Mesin CNC di SMKN 2 Palembang, dan selanjutnya dilakukan pengukuran nilai
kekasaran permukaan di Laboratorium CNC Teknik Mesin Universitas Sriwijaya.
Data yang diambil meliputi, parameter permesinan yang dipakai pada CNC Milling,
nilai Ra sebagai nilai kekasaran permukaan dan juga pengelompokkan nilai Ra
kedalam Grade Number of Surface Roughness. Setelah dilakukan pengambilan data
maka dapat dilakukan analisis dan juga klasifikasi dengan metode Naive Bayes. Pada
model Klasifikasi yang dilakukan data dibagi menjadi 24 data training dan 6 data
testing. Setelah dilakukan Coding dengan Naive Bayes dan perhitungan probabilitas
didapatkan hasil akurasi klasifikasi sebesar 83%. Hasil akurasi yang ditunjukkan

cukup baik sehingga model Naive Bayes yang telah dibuat dapat dikatakan berhasil.

Kata Kunci  : naive bayes, machine learning, tingkat kekasaran permukaan
Kepustakaan : 13 (2010-2023)
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SUMMARY

IMPLEMENTATION OF NAIVE BAYES FOR CLASSIFICATION OF
SURFACE ROUGHNESS OF S45C STEEL IN CNC MILLING PROCESS

A scientific paper in the form of a thesis, 22 May 2024

Nico Steven, supervised by Irysadi Yani, S.T, M.Eng, Ph.D
xxvii + 63 pages, 12 tables, 34 figures, 7 appendices

SUMMARY

In the manufacturing industry, there is competition on a regional to
international scale. Improving productivity and quality of the products produced is
a challenge in the manufacturing world to generate knowledge in the manufacturing
process. Automation is essential in the manufacturing world to increase
productivity, and this can be found in CNC (Computer Numerical Controlled)
machines. CNC itself is a machine tool controlled by a numerical code used to
operate its functions. CNC machines can provide a small error rate and efficient
time in the production process. The results of CNC milling will have roughness,
and this roughness level can be minimized with the help of cooling, and the surface
roughness level is divided into grades. Machine Learning is a computational model
that learns from experience to improve its work in tasks. Machine Learning method
with Naive Bayes is one of the efficient and effective methods for Machine
Learning and obtaining data or classification. In this research, the author conducted
a Naive Bayes classification of the Surface Roughness Grade Number from the
results of Milling processes on CNC machines. Before performing the
classification, surface roughness data is required by milling S45C steel at the CNC
Machine Workshop at SMKN 2 Palembang, and then surface roughness values are
measured in the CNC Laboratory of mechanical Engineering, Universitas

Sriwijaya. The data taken includes machining parameters used in CNC milling, Ra
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value as the surface roughnes value, and grouping the Ra values into Grade
Numbers of Surface Roughness. After data collection, analysis and classification
were carried out using the Naive Bayes method. In the classification model, the data
was divided into 24 training data and 6 testing data. After coding with Naive Bayes
and calculating the probabilities, the classification accuracy result obtained was
83%. The accuracy result shown is quite good, so the Naive Bayes model that has

been created can be considered successful.

Keywords : naive bayes, machine learning, surface roughness level
Citations : 13 (2010-2023)
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam dunia industri manufaktur terjadi persaingan dalam skala regional
hingga internasional. Peningkatan baik dari sisi lebih produktif dan berkualitas dari
produk yang dihasilkan merupakan suatu tantangan dalam dunia industri
manufaktur agar dapat menghasilkan pengetahuan dalam proses manufaktur.
Menurut Dinata dkk. (2020), otomasi dalam manufaktur merupakan salah satu cara
yang dapat meningkatkan sisi produktif dalam bidang manufaktur dimana akan
terjadi proses produksi secara terus menerus tanpa berhenti, dan juga dapat
menghasilkan produk yang baik secara kualitas, yang dimana hal ini dapat
ditemukan dalam mesin CNC (Computer Numerically Controlled).

Menurut pernyataan Fauzi dkk.(2021), mesin CNC adalah mesin perkakas
yang dimana menggunakan suatu sistem yang terkontrol atau yang diperintah
dengan kode numerik yang akan digunakan untuk mengoperasikan fungsi mesin
perkakas tersebut. Mesin CNC lebih unggul daripada mesin bubut konvesional,
dimana mesin CNC tidak memerlukan banyak pengaturan, dan tool yang bekerja
otomatis sesuai dengan program yang telah diperintah dan proses pergerakan mesin
dapat dimonitoring dari layar. Mesin CNC memberikan tingkat error yang kecil dan
juga memberikan efisiensi waktu dalam proses produksi.

Pada proses mesin CNC, benda kerja akan mengalami gesekan dengan mata
pahat endmill. Mesin akan memutar benda kerja untuk melakukan proses
penyayatan atau pemotongan dengan mata pahat endmill. Dalam proses produksi
dengan mesin CNC, nilai kekasaran permukaan benda kerja harus diperhatikan
karena benda kerja akan mengalami kekasaran karena gesekan selama proses.
Menurut Prasetyo dkk. (2014), sifat kekasaran permukaan memengaruhi

perancangan komponen mesin karena berhubungan dengan gesekan, keausan



pelumasan, dan kelelahan suatu material. Kekasaran pada permukaan juga akan
berpengaruh pada komponen lain apabila dirangkai secara bersama, karena
permukaan yang kasar akan memberikan efek keausan yang lebih cepat
dibandingkan dengan permukaan yang halus. Kekasaran ini perlu diperhatikan
dalam proses Milling sehingga akan mendapatkan hasil yang sesuai desain yang
telah dibuat. Pelumasan merupakan salah satu cara yang dapat dilakukan untuk
mengurangi nilai kekasaran permukaan benda kerja. Pelumasan yang dilakukan
pada proses mesin CNC yaitu metode cooling dengan cutting fluid.

Kumar dkk. (2023), menjelaskan bahwa penggunaan metode cooling
dengan cutting fluid sangat penting untuk melumasi dan mendinginkan pahat dan
juga benda kerja ketika terjadi gesekan dan dapat mengurangi nlai keausan pahat.
cutting fluid juga berfungsi untuk menghilangkan gram dari proses pemotongan
sehingga memberikan hasil pemotongan dengan permukaan yang lehih baik.

Untuk mendapatkan nilai kekasaran suatu permukaan, terdapat beberapa
parameter yang perlu diperhatikan. Nilai kekasaran suatu permukaan sangat
dipengaruhi oleh variabel permesinan CNC, diantaranya yaitu kecepatan putar,
kecepatan pemakanan, kecepatan potong, dan waktu pemotongan. Saat ini
metodologi manufaktur terus berkembang dan teknologi baru terus diperkenalkan,
hal ini sangat penting dalam perkembangan mesin CNC yang dimana salah satu
dari perkembangan teknologi adalah Machine Learning.

Machine Learning merupakan model komputasi yang belajar dari
pengalaman untuk dapat melakukan peningkatan kinerjanya dalam tugasnya.
Metode Machine Learning sendiri sudah digunakan pada saat ini dan memberikan
hasil akurasi yang tinggi sehingga telah diterapkan di ilmu pengetahuan dan bidang
teknik. Machine Learning sendiri dapat meningkatkan kinerja pada sistem baik
dalam hal waktu, biaya, dan kualitas.

Penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan nilai kekasaran suatu
permukaan benda kerja dengan metode Naive Bayes. Metode Naive Bayes adalah
metode yang efisien dan efektif untuk Machine Learning dan memperoleh data.
Menurut Sunil Ray dkk. (2017), dalam statistik metode Naive Bayes merupakan

metode probabilistik sederhana yang menerapkan teorema Bayes yang paling
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sederhana, namun dapat mencapai tingkat akurasi yang tinggi. Dalam hal ini
metode Naive Bayes menjadi metode yang tepat dalam Machine Learning.
Sehingga, dari penjelasan latar belakang diatas maka penulis menyusun skripsi
yang berjudul “Penerapan Naive Bayes Untuk Klasfikasi Kekasaran Permukaan
Baja S45C Pada Proses CNC Milling Metode ”.

1.2 Rumusan Masalah

Dari latar belakang diatas, terdapat kekasaran permukaan yang terjadi pada benda
kerja saat terjadinya proses milling pada mesin CNC yang dapat menyebabkan
menurunnya kualitas dari produk yang dihasilkan. Maka penelitian ini akan
membahas tentang bagaimana membangun suatu model sistem untuk melakukan
klasifikasi nilai kekasaran permukaan benda kerja menggunakan metode Naive
Bayes.

1.3 Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian yang dilakukan berupa model sistem untuk mendapatkan nilai kekasaran

permukaan benda kerja dengan metode Naive Bayes memiliki ruang lingkup

penelitian yaitu :

1. Material benda kerja yang digunakan adalah S45C.

2. Material mata pahat yang digunakan adalah coated carbide dengan diameter 10
dan 4 flute.

3. Mesin CNC yang digunakan CNC Milling RICHON.

4. Variabel permesinan CNC yang digunakan yaitu Kecepatan potong (Vc), gerak
makan (fz), kedalaman potong axial (ax), dan radial (ar) secara konstan.

5. Alat pengukur kekasaran permukaan yang digunakan Handysurf E-35B.

6. Cairan pendingin menggunakan bromus.

7. Pemodelan dengan metode Naive Bayes.
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1.4  Tujuan Penelitian

Adapun tujuan yang ingin dicapai melalui penelitian ini adalah :

1. Menganalisis kontribusi dari variable proses Milling yaitu kecepatan
potong (V.), gerak makan (fz), dan kedalaman potong (ax) untuk
melakukan analisis kekasaran permukaan.

2. Menganalisis pemodelan nilai kekasaran permukaan dengan metode
Naive Bayes.

3. Menentukan dan mendapatkan Klasfikasi terbaik dari nilai kekasaran

permukaan berdasarkan metode Naive Bayes.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah dapat menklasifikasi
nilai kekasaran permukaan dengan metode Naive Bayes. Dan memberikan
kontribusi pada perkembangan teknologi serta ilmu pengetahuan terkait dengan
penggunaan machine learning dalam proses permesinan dan memahami faktor-
faktor yang mempengaruhi nilai kekasaran pada permukaan benda. Penelitian ini
dapat meningkatkan produktivitas, efektivitas, dan kualitas dalam dunia

manufaktur.
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