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ABSTRAK

Indonesia berupaya menjadi negara maju dengan meningkatkan Tingkat
Komponen Dalam Negeri (TKDN). Contoh produk yang memiliki TKDN rendah
adalah pemegang pahat sisipan, Dengan tujuan utamanya adalah memproduksi
komponen secara mandiri dan mampu bersaing dengan produk luar negeri baik dari
segi kualitas maupun harga. Penelitian ini bertujuan untuk menurunkan machining
cycle time dengan mengoptimalkan urutan operasi pemesinan agar biaya produksi
yang diperlukan menurun. Pengoptimalan urutan operasi pemesinan dilakukan
dengan menggunakan tabu search algorithm dan menerapkan metode precdence
relationship sebagai batasan dalam proses optimasi. Untuk mengetahui hasil dan
pengaruh yang dihasilkan oleh optimasi yang dilakukan, dalam penelitian ini telah
dilakukan perbandingan total jarak pada rute yang terdapat pada urutan operasi
pemesinan sebelum dilakukan optimasi, dengan urutan operasi pemesinan setelah
dilakukan optimasi. Dari hasil perbandingan yang dilakukan, penelitian ini
menunjukkan bahwa optimasi yang dilakukan mampu memperpendek rute urutan
proses pemesinan yang awalnya sepanjang 11.512mm menjadi 4.721mm dengan
signifikansi sebesar 59% pada pembuatan produk pemegang pahat sisipan dan

menurunkan machining cycle time sebesar 0,76 menit.

Kata kunci : Optimasi, machining cycle time, urutan operasi pemesinan, tabu
search algorithm, metode precedence relationship, TKDN,

Pemegang pahat sisipan
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ABSTRACT

Indonesia seeks to become a developed country by increasing the
Domestic Component Level or TKDN. An example of a product that has a low
TKDN is tool holder, whose main goal is to produce components independently
and be able to compete with foreign products both in terms of quality and price.
This study aims to reduce machining cycle time by optimizing the sequence of
machining operations so that the required production costs decrease.
Optimization of the sequence of machining operations is carried out using the
tabu search algorithm and applying the precedence relationship method as a
constrain in the optimization process. To find out the results and effects generated
by the optimization carried out, in this study a comparison of the total distance
on the route contained in the sequence of machining operations before
optimization has been carried out, with the sequence of machining operations
after optimization. From the results of the comparisons made, this study shows
that the optimization carried out was able to shorten the machining process
sequence route which was originally 11,512mm to 4,721mm with a significance
of 59% in the manufacture of insert tool holder products and reduced the

machining cycle time by 0.76 minutes.

Keywords : Optimization, machining cycle time, Machining operation sequence,
tabu search algorithm, precedence relationship method, Domestic

Component Level or TKDN, Insert tool holder
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Indonesia merupakan negara yang besar, negara ini kaya akan sumber daya
alamnya maupun sumber daya manusianya. Akan tetapi Indonesia yang katanya
merupakan negara yang besar, sampai saat ini masih belum menjadi negara maju.
Untuk menjadi negara maju, indonesia tidak boleh lagi hanya bergantung pada
kekayaan sumber daya alam yang dimiliki (Ir. H. Joko Widodo, 2014). Tidak ada
satupun negara maju di dunia yang bisa menjadi negara maju hanya dengan
mengandalkan sumber daya alamnya, developed country pasti mengandalkan
sektor industri (barang dan jasa). Oleh karenanya diperlukan penekanan pada sektor
tersebut. Mengutip dari CNN Indonesia, ciri negara maju diantaranya: memiliki
pendapatan perkapita tinggi, menguasai sains/teknologi dan tingkat ekspor lebih
tinggi dari impor. Hal tersebut perlu didukung oleh penguasaan sains dan penerapan
teknologi yang maju khususnya pada sektor industri. Sehingga akan mengurangi
pengeluaran karena tingkat impor menurun dan pendapatan akan meningkat karena
Indonesia cenderung mandiri untuk memenuhi kebutuhannya sendiri.

Hal ini sejalan dengan program Kemenperin yaitu Peningkatan Penggunaan
Produk Dalam Negeri (P3DN) yang terus mendorong optimalisasi Tingkat
Komponen Dalam Negeri (TKDN) dalam pengadaan barang dan jasa. Termasuk
didalamnya Politeknik Manufaktur Bandung yang bergerak pada bidang
pendidikan tinggi, dalam beberapa tahun terakhir Politeknik Manufaktur Bandung
mampu memproduksi mesin CNC Milling 3 Axis. Namun saat ini beberapa
perguruan tinggi lain di Indonesia juga telah mampu memproduksi mesin serupa.
Kondisi tersebut nyatanya tidak dipandang sebagai sebuah ancaman, melainkan
sebagai sebuah peluang. Tiap mesin tentunya membutuhkan aksesoris
pendukung(pencekam benda kerja, pencekam alat potong dan alat potong). Dengan
meningkatnya produsen mesin CNC, maka kebutuhan aksesoris mesin juga
meningkat. Politeknik Manufaktur Bandung berencana untuk memproduksi

aksesoris mesin berupa pemegang pahat sisipan(tool holder).



Dalam proses produksi juga perlu memperhatikan nilai HPP, walaupun
TKDN perlu ditingkatkan namun harga produk yang dihasilkan lebih mahal
dibandingkan dengan produk impor maka produk yang dihasilkan akan kalah dalam
persaingan pasar. Salah satu aspek yang dapat menekan nilai HPP secara signifikan
adalah biaya proses (biaya penggunaan mesin per jam). Semakin sedikit waktu yang
diperlukan untuk memproduksi sebuah pemegang pahat sisipan maka biaya proses
yang diperlukan juga akan semakin rendah. Faktor yang memengaruhi machining
cycle time yaitu machining operation sequence.

Machining operation sequence dapat dioptimasi dengan menggunakan
beberapa algoritma, diantaranya : tabu search algorithm, ant colony algorithm,
genetic algorithm dan annealing algorithm. Pada penelitian ini dipilih tabu search
algorithm untuk optimasi machining operation sequence. Karena tabu search
algorithm adalah sebuah metode optimasi yang berbasis pada local search. Proses
pencarian bergerak dari satu solusi ke solusi berikutnya, dengan cara memilih solusi
terbaik neighbourhood solusi sekarang (current) yang tidak tergolong solusi
terlarang (tabu). Ide dasar dari algoritma tabu search adalah mencegah proses
pencarian dari local search agar tidak melakukan pencarian ulang pada ruang solusi
yang sudah pernah ditelusuri, dengan memanfaatkan suatu struktur memori yang
mencatat sebagian jejak proses pencarian yang telah dilakukan. Maka dari itu
penelitian kali ini akan membahas tentang machining operation sequence
optimization menggunakan tabu search algorithm pada proses CNC turn-mill pada
respon machining cycle time pembuatan pemegang pahat sisipan sebagai produk

unggulan pengganti impor.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang didapat berdasarkan latar belakang yang
telah disampaikan diatas, yaitu:
a. Apakah machining operation sequence memengaruhi machining cycle time?
b. Bagaimana cara mendapatkan machining operation squence yang optimal untuk
respon machining cycle time menggunakan tabu search algorithm?
c. Apa saja faktor yang memengaruhi machining operation squence yang optimal

untuk respon machining cycle time menggunakan tabu search algorithm?



1.3 Ruang Lingkup Kajian
Ruang lingkup kajian pada penyusunan tugas akhir ini, sebagai berikut:

a. Membahas mengenai cara mendapatkan machining operation sequence atau
strategi pemotongan menggunakan tabu search algorithm.

b. Membahas faktor yang memengaruhi optimasi machining operation sequence
menggunakan tabu search algorithm.

c. Membahas hubungan machining cycle time dan strategi pemotongan terhadap
nilai HPP

1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penulisan tugas akhir ini, sebagai berikut:

a. Material produk pemegang pahat sisipan yang digunakan pada penelitian tugas
akhir adalah VCN 150.

b. Mesin yang digunakan adalah mesin CNC turn-mill Hyundai WIA L2000SY dan
CNC milling Feeler 3+2.

c. Pada penelitian tugas akhir ini hanya melakukan operasi pemotongan yang dapat
dilakukan pada mesin yang digunakan.

d. Software yang digunakan pada penelitian tugas akhir adalah SiemensNX,
Mastercam, Cimco dan Matlab.

e. Metode optimasi yang digunakan pada penelitian tugas akhir ini adalah tabu
search algorithm.

f. Pembahasan berfokus pada optimasi machining operation squence dengan
respon machining cycle time.

g. Pembahasan berfokus pada optimasi machining operation sequence
menggunakan tabu search algorithm.

h. Pembahasan berfokus pada faktor-faktor yang memengaruhi optimasi
machining operation sequence menggunakan tabu search algorithm.

i. Machining sequence yang dioptimasi adalah operasi pemotongan yang
dilakukan pada mesin CNC milling.

J. Metode dan parameter pemotongan yang digunakan adalah metode dan
parameter pemotongan yang telah digunakan pada percobaan machining

sebelumnya.



1.5  Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah diatas, didapat tujuan penelitian tugas akhir
ini diantaranya :
a. Mengetahui pengaruh machining operation sequence terhadap machining cycle
time.
b. Mengetahui machining operation sequence yang optimal untuk respon
machining cycle time pada pembuatan pemegang pahat sisipan sebaga produk

unggulan pengganti impor menggunakan tabu search algorithm.

1.6 Manfaat Penelitian
Dari penelitian tugas akhir yang akan dilakukan, diharapkan dapat
memberikan manfaat sebagai berikut :
a. Menekan biaya proses dengan mempercepat machining cycle time sehingga HPP
minimal dan harga produk dapat bersaing.
b. Upaya mengganti produk impor dengan produk lokal yang unggul dalam
pemenuhan kebutuhan atau permintaan pasar.

c. Upaya meningkatkan Tingkat Komponen Dalam Negeri (TKDN) Indonesia.

1.7 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan Tugas akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai
berikut :
BAB | PENDAHULUAN, dalam bab ini berisi tentang latar belakang, rumusan
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat penelitian, metode penelitian serta

sistematika penulisan karya tulis.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisi tentang landasan teori pendukung yang
berkaitan dengan permasalahan dalam penelitian. Teori-teori yang dicantumkan
yaitu mengenai metal removal process, parameter pemotongan, CAD/CAM/CNC,
precedence relationship, optimasi manufaktur, tabu search algorithm, HPP untuk
menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB 11l METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, dalam bab ini berisi
mengenai tahapan proses perencanaan, pembuatan, Optimasi Machining Cycle



Time Dengan Tabu Search Algorithm pada Pembuatan Pemegang Pahat Sisipan
sebagai Produk Unggulan Pengganti Impor.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, membahas mengenai hasil dan
pembahasan dari uji Optimasi Machining Cycle Time Dengan Tabu Search
Algorithm pada Pembuatan Pemegang Pahat Sisipan sebagai Produk Unggulan

Pengganti Impor.

BAB V PENUTUP, bab ini berisi tentang kesimpulan dari penelitian yang sudah
dilaksanakan dan saran yang dapat bermanfaat bagi penelitian selanjutnya.



