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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. Dengan intensitas penggunaan mesin yang cukup tinggi, maka konsumsi
daya yang dibutuhkan oleh mesin CNC milling Dalian XD40A cukup besar dan
dibutuhkannya waktu pemesinan yang singkat. Seiring berjalannya waktu dan
intensitas pemakaian yang cukup tinggi maka keandalan mesin pun semakin
menurun, salah satu cara mengatasi penurunan keandalan mesin terhadap konsumsi
daya dan kecepatan proses pemesinan yaitu dengan cara mengoptimalkan
parameter proses pemesinan tersebut. Pada penelitian ini parameter yang digunakan
yaitu kedalaman pemotongan, kecepatan pemotongan dan laju pemakanan dengan
respon yang dicapai yaitu material removal rate (MRR) maksimum dan konsumsi
daya mesin minimum, pengoptimalan parameter menggunakan response surface
methodology (RSM) dimana diperolen kombinasi parameter pemotongan
permukaan untuk MRR maksimum dan konsumsi daya mesin minimum, dengan
tingkat kepentingan respon 50:50, material plastic mould steel 1.2316/DIN
X36CrMol7, insert carbide sandvik 345R-1305M-PM (DC=50, z=4) dan
pencekaman menggunakan ragum, vyaitu kedalaman pemotongan 0,723 mm,
kecepatan pemotongan 250 m/min dan laju pemakanan 0.28 mm, yang
menghasilkan MRR sebesar 0.38 mma3/sec dan konsumsi daya mesin 4.769 kW.
Hasil pengukuran tersebut masih berada didalam 95% interval prediksi yang artinya
data dari hasil verifikasi tersebut valid.

Kata kunci: CNC, Optimasi, RSM, Konsumsi Daya Mesin, MRR,

Vi



ABSTRACT

Dalian XD40A CNC milling machine is one of several CNC machines owned by the
Manufacturing Engineering Department at Bandung Manufacturing Polytechnic.
The machine is used in production activities as well as learning activities for the
CNC machining process. With the high intensity of machine usage, the power
consumption required by the Dalian XD40A CNC milling machine is quite large
and requires a short machining time. As time goes by and the intensity of use is
quite high, the reliability of the machine decreases, to overcome the decrease in
machine reliability due to machine power consumption and material removal rate
IS by optimizing the machining process parameters. In this study, the parameters
used are depth of cut, velocity of cutting and feed rate with the response achieved,
highest material removal rate (MRR) and lowest machine power consumption,
parameter optimization using response surface methodology (RSM) where a
combination of cutting surface parameters is obtained for highest MRR and
minimum machine power consumption, with a response importance level of 50:50,
plastic mold steel 1.2316/DIN X36CrMo1l7, carbide insert sandvik 345R-1305M-
PM (DC=50, z=4) and clamping using a chainsaw, i.e. depth of cut 0.723 mm,
cutting speed 250 m/min and feed rate 0.28 mm, which resulted in MRR of 0.38
cm3/sec and engine power consumption of 4.769 kW. The measurement results are
still within the 95% prediction interval, which means that the data from the

verification results are valid.

Key Word: CNC, Optimation, RSM, Machine Power Consumtion, MRR.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Penggunaan mesin CNC (computer numerical control) akan sangat berpengaruh
terhadap laju dan hasil produksi, dikarenakan mesin CNC mampu bekerja secara
terus menerus selama program tidak berhenti, mesin CNC hanya membutuhkan satu
kali pemrograman yang dapat digunakan secara terus — menerus untuk kemudian
menghasilkan produk final dengan hasil yang presisi. Dalam dunia industri itu
sendiri terdapat banyak jenis mesin perkakas yang digunakan untuk memproduksi
suatu produk, salah satunya yaitu mesin CNC milling (Direktorat Pembinaan SMK,
2013).

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. Dengan intensitas penggunaan mesin yang cukup tinggi, maka konsumsi
daya yang dibutuhkan oleh mesin CNC milling Dalian XD40A cukup besar dan

dibutuhkannya waktu pemesinan yang singkat.

Seiring berjalannya waktu dan intensitas pemakaian yang cukup tinggi maka
keandalan mesinpun semakin menurun, salah satu cara mengatasi penurunan
keandalan mesin terhadap meningkatnya konsumsi energi dan penurunan laju

produksi yaitu dengan cara mengoptimalkan proses pemesinan tersebut.

Dengan alasan tersebut untuk mengefektifkan proses pemesinan, maka
dibutuhkannya parameter—parameter pemotongan yang optimal. Parameter—
parameter yang dapat mempengaruhi keefektifan proses pemesinan atau
pemotongan benda kerja antara lain kedalaman pemotongan (mm), kecepatan
pemotongan (m/min) dan laju pemakanan (mm/min). Salah satu cara
mengoptimalkan parameter-parameter tersebut, dapat dilakukan menggunakan
Response Surface Methodology.



Response Surface Metodology (RSM) merupakan suatu metode gabungan antara
teknik matematika dan statistik yang digunakan untuk membuat model dan
menganalisis suatu respon Y yang dipengaruhi oleh beberapa variable X yang
ditujukan untuk mengoptimalkan respon tersebut (Myers H., R., 1989). Menurut
(Box and Draper, 1987) “Fungsi sederhana seperti polinomial linear atau kuadrat,
yang dipasangkan pada data yang diperoleh dari percobaan disebut response
surface dan pendekatannya disebut response surface metodology. Metode ini sering
digunakan oleh peneliti sebelumnya seperti Myers, Box, Draper dan lain lain untuk

mengoptimasi parameter-parameter proses pemesinan.

Berdasarkan hal-hal yang telah dijelaskan sebelumnya maka penulis melakukan
penelitian mengenai optimasi parameter proses pemesinan menggunakan mesin
CNC milling Dalian XD40A, material plastic mould steel 1.2316/DIN
X36CrMol7, insert carbide sandvik 345R-1305M-PM, holder cutter sandvik 345-
050C5-13M, diameter cutter 50mm dan jumlah mata potong cutter 4 dengan
menggunakan Response Surface Metodology (RSM).

1.2 Rumusan Masalah

1. Bagaimana pengaruh kedalaman pemotongan (mm), kecepatan pemotongan
(m/min), dan laju pemakanan (mm/min) terhadap MRR?

2. Bagaimana pengaruh kedalaman pemotongan (mm), kecepatan pemotongan
(m/min), dan laju pemakanan (mm/min) terhadap daya mesin?

3. Bagaimana cara mendapatkan kombinasi parameter pemotongan untuk
menghasilkan respon optimum, dengan konsumsi energi minimum dan

MRR maksimum?
1.3 Batasan Masalah

1. Variabel bebas yang digunakan yaitu feeding (mm/min), velocity cutting
(m/min) dan depth of cut (mm)

2. Variabel respon yang diukur yaitu material removal rate (MRR) (cm?®s) dan
konsumsi daya (kW)

3. Mata potong yang digunakan yaitu insert carbide sandvik 345R-1305M-PM
(4330)

4. Material yang diuji yaitu plastic mould steel 1.2316/DIN X36CrMo17



3.

1.5

Menggunakan mesin Dalian XD40A

Menggunakan metode analisa response surface methodology (RSM)
Perhitungan analisa hasil pengujian menggunakan bantuan aplikasi Design
Expert 12.

Tujuan Penelitian

Dapat mengetahui data parameter yang optimum untuk proses pemotongan
permukaan benda kerja pada mesin Dalian XD40A.

Dapat mengetahui model dan persamaan regresi yang digunakan konsumsi
daya mesin dan MRR

Dapat mengetahui hasil dari verifikasi parameter yang didapatkan.

Tempat Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di Lab CNC, Bengkel Jurusan Teknik Manufaktur,

Politeknik Manufaktur Bandung.

1.6

Objek Penelitian

Objek penelitian yang digunakan pada tugas akhir ini yaitu mesin CNC milling
Dalian XD40A, dengan material uji coba plastic mould steel 1.2316/ DIN
X36CrMol7 yang berdimensi 40 x 40 x 50 mm dan insert yang digunakan yaitu
Sandvik dengan kode 345R-1305M-PM (4330), holder cutter sandvik 345-050C5-

13M, diameter cutter 50mm dan jumlah mata potong cutter 4.

1.7

1.
2.

1.8

Teknik Pengumpulan Data

Studi literatur bersumber dari buku, jurnal dan karya tulis.
Diskusi tanya jawab dengan dosen pembimbing, dosen pengajar, instruktur,

mahasiswa, dan narasumber yang berkompeten pada bidangnya

Sistematika Penulisan

Dalam penulisan karya tulis ilmiah ini, terdapat 5 (lima) bab yang disusun sebagai
berikut :



BAB | PENDAHULUAN
BAB | PENDAHULUAN berisi tentang latar belakang, rumusan masalah, batasan
masalah, tujuan penelitian, tempat penelitian, objek penelitian, teknik pengumpulan

data dan sistematika penulisan.

BAB Il LANDASAN TEORI
BAB Il LANDASAN TEORI berisi mengenai teori-teori yang menunjang selama

proses penelitian berlangsung.

BAB 111l METODOLOGI PENELITIAN
BAB Il Dberisi mengenai perencanaan penelitian yang akan dilakukan

menggunakan Response Surface Methodology (RSM).

BAB IV ANALISA DAN PENGOLAHAN DATA
BAB IV ANALISA DAN PENGOLAHAN DATA berisi analisa dari hasil yang
didapatkan setelah melakukan pengujian .

BAB V PENUTUP
BAB V PENUTUP berisi tentang kesimpulan dari kajian yang dilakukan dan saran

untuk pengembangan hasil kajian pada masa mendatang.



