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ABSTRAK

 Pengkajian ini merupakan pengkajian tentang optimasi kekasaran

permukaan pada end milling dengan menggunakan pendingin. Metode Algoritma

Genetika (AG) digunakan untuk menemukan kondisi pemotongan optimum

seperti kecepatan potong (V), gerak makan permata potong (fz) dan sudut sadak

radial ( o). Hasil optimasi dibandingkan dengan metode yang digunakan pada

penelitian sebelumnya menggunakan metode Response Surface Methodology

(RSM). Dari hasil yang didapatkan diketahui bahwa hasil yang didapatkan

menggunakan metode AG lebih akurat daripada menggunakan metode RSM

dimana hasil yang didapatkan dari kedua metode tersebut di validasi

menggunakan data yang diambil dari design of experiments (DOE).

Kata kunci: Surface Roughness, End Milling, Titanium Alloys, Genetic Algorithm,
         Response Surface Methodology
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses freis (milling) merupakan proses pengerjaan permukaan benda

kerja dengan cara membuang material yang ada pada benda kerja menggunakan

pahat yang berputar dengan kecepatan putar beraturan. Salah satu faktor  penting

dalam proses pemesinan adalah menentukan kondisi pemotongan seperti

kecepatan potong (V), gerak makan (fz) dan juga sudut sadak ( ). Saat ini salah

satu hal yang menjadi perhatian penting dalam dunia industri adalah kekasaran

permukaan benda kerja yang di dapatkan dari proses pemesinan. Hal ini

dikarenakan kekasaran permukaan bisa dijadikan acuan mutu dari benda kerja

yang dihasilkan. Oleh karena itu tujuan dari kajian ini adalah mendapatkan

kondisi optimal dari kondisi pemotongan agar didapat nilai kekasaran permukaan

yang minimum.

Pengguna ataupun operator mesin perkakas seharusnya mengetahui

bagaimana menentukan kondisi pemotongan (dalam hal ini V, f,   ) untuk

mendapatkan kekasaran permukaan yang diinginkan. Selain menentukan variabel

pemesinan, kita juga harus mempertimbangkan material benda kerja, material

pahat, serta kemampuan mesin perkakas yang digunakan dalam proses pemesinan.

Disini digunakan suatu metode untuk mendapatkan kombinasi kondisi

pemotongan yang optimal agar didapat nilai kekasaran permukaan yang

minimum. Metode itu disebut algoritma genetika (AG). Dengan metode ini
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diharapkan bisa didapatkan kondisi pemotongan yang optimal untuk mendapatkan

nilai kekasaran permukaan benda kerja yang minimum. Oleh karena itu dari

penjelasan singkat diatas judul yang penulis ambil untuk tugas akhir ini adalah

Optimasi Kekasaran Permukaan dengan Algoritma Genetika pada End Milling

menggunakan Pahat Bersalut TiAlN

1.2 Tujuan Pengkajian

Dari penjelasan singkat diatas tujuan dari pengkajian ini adalah untuk

mendapatkan kondisi pemotongan yang optimal pada end milling dengan

menggunakan metode algoritma genetika pada benda kerja Ti-6Al-4V sehingga

didapatkan nilai kekasaran permukaan benda kerja yang minimum.

1.3 Pembatasan Pengkajian

Pada tugas akhir ini penulis hanya akan membahas beberapa masalah

untuk mendapatkan nilai kekasaran permukaan minimum, diantaranya :

1.    Mendapatkan kondisi pemotongan yang optimal untuk end milling

2. Kondisi pemotongan dan perkakas potong yang digunakan pada end

milling, dengan batasan sebagai berikut :

Ø Kecepatan potong  (V)   : 130 - 160 m/min

Ø Gerak  makan per mata potong (fz) : 0,03  0,07 mm/mata

  potong

Ø Sudut sadak radial ( )    : 7  13o
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Ø Material pahat adalah karbida padat (solid carbide) bersalut

TiAlN (Titanium Aluminium Nitride)

Ø Benda kerja yang digunakan adalah paduan titanium Ti-6Al-

4V

Ø Pemakaian cairan pendingin dengan cara dibanjirkan (flooding)

3. Penggunaan algoritma genetika untuk mengoptimasi parameter

pemesinan.

1.4 Pentingnya Pengkajian

1. Penguasaan teknologi pemesinan untuk benda kerja Ti-6Al-4V yang

lebih baik, dalam pencapaian nilai kekasaran permukaan yang

minimum.

2. Belum adanya informasi yang akurat mengenai kondisi pemotongan

yang optimal untuk mencapai nilai kekasaran permukaan yang

minimum pada benda kerja Ti-6Al-4V.

3. Mencoba untuk pertama kalinya penggunaan algoritma genetika pada

proses optimasi kondisi pemotongan untuk mendapatkan nilai

kekasaran permukaan yang minimum.

4. Memberikan kontribusi informasi kondisi pemotongan yang optimal

untuk proses pemesinan .


