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ABSTRACT

Milling process is one of machining process mostly used to manufacture a
component. In machining a component, high quality production should be met. High
quality production is indicated by a better quality of surface roughness. Implementing
combination of maximum machining parameters will cause higher surface roughness.
For that reason, machining parameters of milling process such as spindle speed, feed
rate, depth of cut, and cutting condition must be optimized to get an optimum condition
of surface quality and tool wear.

This research attempts to identify the significance of processing parameters and
optimize the surface roughness and tool wear of milling operations. The Taguchi
method is used to find the optimum process parameters. Analysis of Variance (ANOVA)
is employed to investigate the characteristics of performance. Based on the optimization
result, the optimum condition of surface roughness is 0.72 = 0.18 pum with machining
parameters as followed: 2500 rpm spindle speed; 0.12 mm/rev feed rate, 1 mm depth of
cut, and cutting condition using palm oil. Meanwhile, the optimum condition for tool
wear is 3.3 + 0.2 um with machining parameters as followed: 2500 rpm spindle speed;

0.12 mm/rev feed rate; 1 mm depth of cut, and cutting condition using palm oil.

Keyword: milling, machining parameters, optimizing, Taguchi method, ANOVA.



ABSTRAK

Proses pemesinan freis (milling) merupakan salah satu proses pemesinan yang
banyak digunakan untuk pembuatan suatu komponen. Dalam pembuatan suatu
komponen selalu diikuti dengan tuntutan kualitas hasil produksi yang baik. Kualitas
hasil produksi yang baik ditandai dengan kualitas permukaan yang baik yang sesuai
rancangan gambar kerja. Pemakaian parameter pemesinan yang maksimum akan
mengakibatkan kekasaran permukaan (Ra) yang tinggi dan keausan pahat (tool wear)
yang tinggi pula. Oleh sebab itu, parameter proses pemesinan milling (kecepatan
putaran spindel, kecepatan pemakanan, kedalaman pemakanan, dan kondisi
pemotongan) yang optimal perlu diketahui dengan tujuan untuk mendapatkan kualitas
permukaan hasil pemesinan yang optimal dan keausan pahat yang optimal pula.

Dalam penelitian ini juga ingin diketahui parameter pemesinan yang paling
berpengaruh terhadap kekasaran permukaan dan keausan pahat. Metode optimasi yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Metode Taguchi dan ANOVA (Analysis of
Variance) digunakan untuk mengetahui karakteristik performansi dari parameter
pemesinan. Dari hasil optimasi yang telah dilakukan diperoleh bahwa untuk hasil
kekasaran yang optimal adalah 0,72 = 0,18 um dengan kecepatan putaran spindel 2500
rpm, kecepatan pemakanan 0,12 mm/rev, kedalaman pemotongan 1 mm, dan dengan
pendingin minyak. Sedangkan untuk keausan pahat adalah 3,3 £ 0,2 pm dengan
kecepatan putaran spindel 2500 rpm, kecepatan pemakanan 0,12 mm/rev, kedalaman

pemotongan 1 mm, dan dengan pendingin minyak.

Kata kunci: freis (milling), parameter pemesinan, optimasi, metode Taguchi, ANOVA.
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a Kedalaman pemakanan [mm]
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