Abstrak

Perkembangan industri modern di Indonesia terus bertumbuh di tandai dengan
laporan pertumbuhan ekonomi yang dipaparkan oleh Kemenprin bahwa
pertumbuhan ekonomi Indonesia naik 5.49% pada tahun 2017/2018. Salah satu
yang menyumbang pertumbuhan adalah padaindustri manufaktur. Dalam dua tahun
terakhir industri manufaktur bertumbuh 4.28% - 4.85%. Namun persaingan dalam
dunia industri harus diperhatikan mengingat kebutuhan pasar yang terus meningkat.
Industri manufaktur berkaitan erat dengan operasi pemesinan salah satunya adalah
mesin milling. Proses milling banyak dipakai untuk pembuatan cetakan, pembuatan
pola dan perataan permukaan dengan memakai mesin CNC milling. Namun timbul
beberapa permasalahan yaitu mendapatkan produk yang baik dengan waktu
pemesinan yang relatif singkat. Dalam Produk yang baik ditandai dengan
permukaan produk yang halus misalnya produk bracket. Aktifitas pemesinan
biasanya membuat produk dari olahan logam, salah satunya adlah alumninum.
Aluminium dipilih karena sifat tahan korosi dan mudah dibentuk sesuai dengan
kebutuhan. Salah satu jenis alumninum yaitu aluminum campuran seri 6 karena
memiliki sifat mekanik yang lebih baik dibanding seri dibawahnya. Maka harus
diperhatikan parameter-parameter pemesinan yang dipakai untuk mendapatkan
hasil yang baik. Pada penelitian ini akan dilakukan eksperimen dengan CNC milling
untuk mengetahui parameter yang tepat dalam suatu proses pemesinan untuk
mendapatkan produk yang baik sekaligus waktu pemesinan bisa dikurangi dengan
memakai metode Response Surface Methodology (RSM). Metode RSM dipilih
karena memiliki banyak kelebihan diantaranya jumlah sampel lebih sedikit dan
keakuratan yang baik dengan respon hasil penelitian berupa tingkat kekasaran (Ra)
dan Material Remoaval Rate (MRR). Setelah dilakukan proses pengambilan dan
pengolahan data respon optimum untuk tingkat kekasaran sebesar 0,4 um (target)
dan MRR = 11,4773 mm3/s.

Kata Kunci : CNC Milling, Parameter Pemesinan, Tingkat Kekasaran, MRR,
Response Surface Methodology (RSM)



Abstract

The development of modern industry in Indonesia continues to grow marked by a
report on economic growth presented by the Ministry of Industry that Indonesia's
economic growth rose 5.49% in 2017/2018. One that contributes to growth is the
manufacturing industry. In the last two years the manufacturing industry grew
4.28% - 4.85%. But competition in the industrial world must be considered given
the increasing market needs. The manufacturing industry is closely related to
machining operations, one of which is the milling machine. The milling process is
widely used for mold making, pattern making and surface leveling using CNC
milling machines. But some problems arise, namely getting a good product with a
relatively short machining time. In products that are well characterized by smooth
product surfaces such as bracket products. Machining activities usually make
products from processed metals, one of which is alumninum. Aluminum is chosen
because of its corrosion resistant and easily shaped properties according to needs.
One type of aluminum is a series 6 aluminum alloy because it has better mechanical
properties than the series below it. Then the machining parameters used to get good
results must be considered. In this study an experiment will be conducted with CNC
milling to find out the exact parameters in a machining process to get a good
product while the machining time can be reduced using the Response Surface
Methodology (RSM) method. The RSM method was chosen because it has many
advantages including fewer sample sizes and good accuracy with the response of
research results in the form of roughness (Ra) and Material Remoaval Rate (MRR).
After taking the optimum response data processing and processing for roughness
level of 0,4 um (target) and MRR = 11,4773 mm3/s.

Keywords: CNC Milling, Machining Parameters, Surface Roughnes , MRR,
Response Surface Methodology (RSM)
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