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ABSTRAK

Pengkajian ini ditujukan untuk mencari performa pahat optimum dalam proses
pemesinan Ti-64 menggunakan End Mill Wc-Co bersalut Nitrida Super (SNTR)
dengan kondisi pemesinan menggunkan pendingin. Response Surface
Methodology (RSM) dan Algoritma Genetika (AG) telah dibandingkan dalam
menemukan kondisi pemesinan optimum. Telah terbukti bahwa Algoritma
Genetika memberikan hasil yang lebih baik dari pada Response Surface
Methodology, ketika dibandingkan dengan hasil pengujian, yang telah dilakukan
sesuai dengan Design of Experiment (DOE).

Kata kunci:
Performa Pahat Optimum, Nitrida super, Paduan Titanium, Response Surface
Metodoloyi,Algoritma Genetika.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Dewasa ini perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi semakin pesat.

Pesatnya perkembangan tersebut merambah berbagai sektor industri, tidak

terkecuali pada industri penerbangan dan luar angkasa. Secara umum material

yang digunakan pada industri tersebut harus memiliki sifat kekerasan, keuletan,

ketahanan korosi, ketahanan panas yang baik. Namun pada kenyataannya material

yang memiliki spesifikasi seperti tersebut di atas  mempunyai sifat mampu mesin

yang rendah (low machine ability), dimana sifat tersebut menjadi kendala dalam

proses pemesinannya untuk di jadikan bagian mesin atau benda – benda yang

akan digunkan pada industri tersebut.

Sebelum dapat dirakit menjadi satu kesatuan yang utuh bagian mesin atau

benda – benda tersebut tentu sebelumnya telah melewati berbagai proses

pemesinan, diantaranya  adalah proses freis. Proses tersebut dilakukan didasarkan

pada kemampuan freis untuk mengerjakan permukaan rata, slot, dan lain

sebagainya. Elemen pemesinan  seperti kecepatan potong, kedalaman potong,

kelajuan makan permata potong, sudut sadak (rake angle) akan berdampak

terhadap  parameter pemesinan, yang salah satunya adalah umur pahat (Tool Life).
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Pendeknya umur pahat dalam proses pemesinan untuk material yang

mempunyai sifat mampu mesin yang rendah ini merupakan salah satu faktor yang

menyebabkan tidak produktifnya proses pemesinan. Untuk itu harus dicari kondisi

pemotogan yang akan memperpanjang umur pahat atau dengan kata lain mencari

kondisi pemotongan yang optimum untuk menunjang produktifitas proses

pemesinan. Banyak cara atau metode yang telah dikembangkan oleh para pakar

untuk mencari kondisi pemesinan yang optimum. Metode – metode tersebut,

mulai dari metode tradisional hingga metode terkini. Dari metode terkini, Genetic

Algorithm atau Algoritma Genetika (GA) dan Response Surface Methodology

merupakan metode yang dapat digunakan untuk menyelesaikan masalah optimasi.

Berbanding lurus dengan bidang teknologi  pemesinan, peningkatan juga

dialami pada bidang komputerisasi. Dampak peningkatan tersebut menghasilkan

software – software aplikasi komputer yang dapat mendukung metode – metode

untuk menyelesaikan masalah optimasi. Matlab merupakan salah satu software

aplikasi komputer yang didalamnya banyak terdapat operasi matematika yang

dapat mendukung metode optimasi yang digunakan.

Berdasarkan ilustrasi diatas, maka pembahasan diambil dengan judul:

“Aplikasi Genetic Algorithm dibandingkan dengan Response Surface

Metodology dalam menemukan kondisi pemotongan optimum pada End Milling

Ti-64”.



1-3

1.2. Tujuan Pengkajian

Adapun tujuan yang ingin dicapai dari pengkajian  ini adalah untuk

mendapatkan kondisi optimum parameter pemesinan dengan menggunakan

Algoritma Genetika  pada End Milling Ti-6Al-4V (Ti-64) menggunakan karbida

padat bersalut Nitrida Super  (SNTR).

1.3. Pembatasan Pengkajian (Scope of the Study)

Berdasarkan ilustrasi diatas, maka pembahasan hanya dibatasi pada :

1.  Proses Freis, Khususnya Freis Ujung (End Milling)

2.  Pencarian parameter  pemesinan optimum (Umur Pahat).

3.  Metode optimasi yang digunakan adalah Algoritma Genetika

4. Kondisi pemotongan dan perkakas potong yang digunakan pada End Milling

dengan batasan sebagai berikut :

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

• Kelajuan makan permata potong (fz) : 0,03 - 0,07 mm/mata potong

• Sudut sadak radial (Radial Rake angle) ( ): 7o - 13o

• Material pahat adalah karbida padat  bersalut SNTR..

• Material benda kerja adalah  Ti-6Al-4V.

• Proses pemesinan menggunakan Pendingin (coolant).
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1.4. Pentingnya Pengkajian

• Dengan ditemukannya kondisi pemesinan optimum untuk umur pahat

yang panjang, maka kontrol terhadap proses pemesinan dapat

dilakukan dengan baik.

• Masih belum tersedianya informasi yang memadai mengenai kondisi

optimum pada End Milling Ti-6Al-4V.

• Mencoba untuk pertama kalinya menggunakan Algoritma Genetika

pada optimasi parameter pemesinan untuk mendapatkan umur pahat

yang panjang.

• Memberikan kontribusi informasi kondisi pemotongan yang optimal

untuk proses pemesinan.
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