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ABSTRAK 

Mesin CNC milling Dalian XD40A adalah salah satu mesin CNC yang dimiliki 

Jurusan Teknik Manufaktur, Politeknik Manufaktur Bandung. Mesin tersebut 

digunakan dalam kegiatan produksi serta kegiatan pembelajaran proses pemesinan 

CNC. Mesin CNC milling Dalian XD40A dijadikan sebagai objek penelitian karena 

terdapat permasalahan saat digunakan praktikum advanced manufaktur. Mesin 

berhenti saat dilakukan pemotongan sebesar 1 mm. Oleh karena itu, dilakukan 

sebuah penelitian dengan melakukan pengujian parameter-parameter pemotongan 

menggunakan insert yang sesuai dengan material yang digunakan untuk 

mendapatkan kombinasi yang optimum. Parameter yang digunakan seperti putaran 

putaran spindle, laju pemakanan dan kedalaman pemotongan. Material yang 

digunakan yaitu SKD61. Penelitian ini mengoptimasi nilai Material Removal Rate 

(MRR) dan konsumsi daya. Taguchi dan Teknik Grey Relational Analysis menjadi 

metode yang digunakan dalam pengolahan data. Hasil yang didapatkan yaitu, 

kedalaman pemakanan memiliki pengaruh yang signifikan terhadap respon MRR 

dan respon daya. Selain itu, kedalaman pemakanan memiliki nilai kontribusi 

sebesar 66.89% pada respon MRR, 72.92% pada respon daya dan 48.94% Untuk 

multirespon. Parameter optimum yang dihasilkan untuk multirespon yaitu 

kedalaman pemakanan level 3 (1mm), laju pemakanan level 3 (0.291), dan 

kecepatan spindle level 3 (2200) dengan pembobotan 70:30 (MRR:Daya). 

Kata kunci : CNC Milling, Taguchi, Grey relational analysis, MRR, Daya 
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ABSTRACT 

CNC Milling Dalian XD40A is one of the CNC machines owned by the 

Manufacturing Engineering Department, Bandung Manufacturing Polytechnic. 

The machine is used in production activities as well as learning activities for the 

CNC machining process. The CNC milling Dalian XD40A is used as the object of 

research because there are problems when used in advanced manufacturing 

practicum. The machine stops when a 1 mm cut is made. Therefore, a study was 

conducted by testing cutting parameters using inserts that are in accordance with 

the material used to obtain the optimum combination. The parameters used include 

spindle rotation, feed rate and Depth of Cut. The material used is SKD61. This 

research optimizes the Material Removal Rate (MRR) value and power 

consumption. Taguchi and Grey Relational Analysis techniques are the methods 

used in data processing. The results, depth of cut has a significant effect on the 

MRR and the power. In addition, depth of cut has a contribution value of 66.89% 

on the MRR response, 72.92% on the power response and 48.94% for multirespon. 

The optimum parameters generated for multirespon are depth of cut level 3 (1mm), 

fz level 3 (0.291), and spindle speed level 3 (2200) with a ratio 70:30 (MRR:Power). 

Keywords: CNC Milling, Taguchi, Grey relational analysis, MRR, Daya, 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

I.1 Latar belakang 

Dalam era revolusi industri, perkembangan teknologi semakin meningkat. 

Manufaktur merupakan salahsatu contoh yang mengalami dampak dari revolusi 

industri ini. Dampak tersebut dapat dilihat dengan meningkatnya proses yang pada 

awalnya dilakukan secara konvensional menjadi otomatis dan fleksibel. Salah satu 

contoh hasil pengembangan di bidang manufaktur yaitu dengan adanya mesin CNC 

(Computer Numerical Kontrol).  

Computer Numerical Kontrol (CNC) adalah sebuah bentuk kontrol komputer mikro 

yang mengarahkan sebuah mesin perkakas dalam melaksanakan serangkaian proses 

yang didefinisikan oleh sebuah program atau instruksi detail.[2] Mesin CNC ini 

dianggap memiliki ketilitian, ketepatan, fleksibilitas dan kapasitas yang lebih baik 

jika dibandingkan dengan mesin konvensional. Sehingga banyak pengguna yang 

mulai beralih dari mesin konvensional menjadi otomatis seperti mesin CNC. Salah 

satu jenis mesin CNC yang sering gunakan yaitu mesin CNC Milling. 

Politeknik Manufaktur Bandung merupakan salah satu perguruan tinggi yang 

mempelajari teknologi di bidang manufaktur. Politeknik Manufaktur Bandung 

memiliki beberapa CNC Milling, salah satunya Dalian XD40A. Selain digunakan 

untuk kegiatan produksi, mesin ini juga dijadikan sebagai sarana untuk menunjang 

kegiatan pembelajaran. Dengan intensitas pemakaian tersebut, kualitas mesin harus 

diperhatikan agar keandalan mesin tetap terjaga. 

Pada saat penggunaan mesin Dalian XD40A, mesin tersebut dijadikan sebagai 

objek praktikum mata kuliah advanced manufaktur. Mesin berhenti ketika 

dilakukan percobaan pemotongan sedalam 1mm. oleh karena itu, sesuai saran 

instruktur terkait, maksimal kedalaman yang dilakukan sebesar 0.8 mm. Dari 

permasalahan tersebut ada beberapa faktor yang diduga menyebabkan hal itu terjadi 

seperti, umur mesin, kesesuaian pahat dengan material yang dipotong, parameter 

pemotongan, dan faktor-faktor yang lainnya. 
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Dalam kondisi tersebut, kombinasi dari parameter-parameter pemakanan harus 

dipilih dengan tepat agar hal tersebut tidak terjadi. Selain itu, dengan pemilihan 

parameter yang tepat diharapkan menghasilkan pemotongan atau produktivitas 

yang optimum. Faktor-faktor seperti, laju pembuangan material atau dan konsumsi 

daya dapat dijadikan sebagai acuan dalam menghasilkan parameter yang optimum. 

Semakin tinggi nilai laju pembuangan material atau Material Removal Rate (MRR), 

maka nilai produkstivitas akan semakin tinggi. Untuk mencapai produktivitas 

pemesinan secara optimum dibutuhkan nilai laju pembuangan material yang tinggi 

dan nilai konsumsi daya yang rendah. 

Oleh karena itu, dilakukan pencarian kombinasi parameter yang tepat agar 

mencapai produktivitas pemesinan yang optimum. Salah satu metode yang dapat 

digunakan untuk mencari kombinasi parameter optimum dengan metode Taguchi. 

Metode Taguchi merupakan  suatu  metodologi  baru  dalam  bidang  teknik  yang  

bertujuan  untuk memperbaiki  kualitas  produk  dan  proses  dalam  waktu  yang  

bersamaan  menekan  biaya  dan sumber  daya  seminimal  mungkin.[7] Penggunaan 

metode Taguchi hanya dapat menggunakan satu respon saja. Oleh karena itu, 

dibutuhkan penggabungan metode dengan Grey Relational Analysis (GRA). 

Berdasarkan hal-hal yang telah disebutkan di atas, dilakukan sebuah penelitian 

dengan melakukan pengujian parameter-parameter pemotongan menggunakan 

insert yang sesuai dengan material yang digunakan. Penelitian tersebut berjudul 

“Optimasi Parameter Mesin Dalian Untuk Proses Pemotongan Menggunakan 

Metode Taguchi Dan Teknik Grey Relational Analysis” 

I.2 Rumusan masalah 

Berdasarkan latar belakang yang sudah diuraikan, perumusan masalah pada karya 

tulis ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana pengaruh putaran spindle, laju pemakanan dan kedalaman 

pemotongan terhadap MRR? 

2. Bagaimana pengaruh putaran spindle, laju pemakanan dan kedalaman 

pemotongan terhadap pengunaan daya? 

3. Bagaimana pengaruh putaran spindle, laju pemakanan dan kedalaman 

pemotongan terhadap pengunaan daya? 
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4. Bagaimana cara mendapatkan kombinasi parameter pemotongan untuk 

menghasilkan respon optimum? 

I.3 Batasan masalah 

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka 

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut: 

1. Menggunakan mesin CNC Milling Dalian XD40A (F 16 CNC) yang terletak 

pada bengkel mekanik Politeknik Manufaktur Bandung. 

2. Material yang digunakan yaitu SKD 61. 

3. Insert yang digunakan Sandvik insert carbide 345R-1305M-PM 4220 dan tool 

holder 345-050C5-13M. 

4. Proses pemotongan yaitu plain surface. 

5. Variable bebas yang digunakan putaran spindle, laju pemakanan dan 

kedalaman pemotongan. 

6. Respon yang diukur MRR dan konsumsi daya. 

7. Konsumsi daya yang diukur hanya melalui panel kontrol. 

8. Analisa data menggunakan bantuan aplikasi minitab. 

I.4 Tujuan  

Tujuan dari pembuatan karya tulis ini yaitu untuk: 

1. Mengetahui pengaruh dari setiap parameter yang ditetapkan terhadap proses 

pemotongan. 

2. Mengetahui kombinasi parameter optimum pada proses pemotongan dengan 

material SKD 61. 
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I.5 Sistematika penulisan 

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN Membahas mengenai latar belakang, rumusan masalah, 

ruang lingkup kajian, batasan masalah, tujuan penelitian, metode pengumpulan 

data, dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI Membahas mengenai teori – teori pendukung dari 

berbagai sumber.  

BAB III METODOLOGI PENELITIAN Membahas mengenai langkah-langkah 

percobaan dan sistematika yang direncanakan sebagai langkah kerja penyelesaian 

masalah dan analisa.  

BAB IV ANALISIS DAN PENGOLAHAN DATA Membahas mengenai analisa 

data yang diperoleh dari penelitian yang telah dilakukan. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN Membahas mengenai kesimpulan dari 

kajian yang dilakukan dan saran untuk pengembangan hasil kajian di masa 

mendatang. 

 

 

  

 


