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RINGKASAN

Optimasi Proses Pemesinan Poros Gilingan Tebu Dengan Menggunakan Mesin Bubut
CNC di PT. Boma Bisma Indra Pasuruan; Fredy Kurniawan, 051910101108; 2010; 99

halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Umsivas Jember.

Proses permesinan poros penggilingan tebu di PT@®luruan dengan menggunakan
mesin bubut cnc tidak hanya mementingkan prodtdgifyang tinggi (waktu produksi rendah)
tetapi juga memperhitungkan kondisi pemotongan yakagn member keuntungan (ongkos
produksi rendah). Hal ini disebabkan pada proditds$if yang tinggi memerlukan ongkos
produksi yang tinggi pula dan tentu saja keunturgansahaan akan berkurang.

Analisa optimasi proses permesinan merupakan peagrmatematik rumusan-rumusan
yang ada pada proses permesinan yang kemudiareldigian dengan factor pembatas dalam
proses untuk mendapatkan kondisi permesinan yatimgum.

Kondisi permesinan yang optimum yang didapat dadlisa optimasi adalah kedalaman
potong (a), pemakanan (f) dan kecepatan potongydap ditinjau pada kondisi pemotongn
ekonomik maupun kondisi pemotongn produktif. Daralesa optimasi kita mendapatkan dua
kondisi optimum yaitu: kondisi pemotongan ekonowhngan waktu produksi 485,75 menit dan
ongkos produksi 1.120.067,057 Rp/produk serta lsprpgmotongan produktif dengan waktu
produksi 427,495 menit dan ongkos produksi 1.5338%W Rp/produk

Dari perbandingan di atas terlihat bahwa kondisimgsinan di PT.BBI terdapat selisih
dengan kondisi permesinan ekonomik ongkos proddksi waktu produksinya lebih besar
dibandingkan kondisi permesinan ekonomik. Apabil@&nggunakan kondisi permesinan
ekonomik hasil analisa, PT.BBI akan dapat mengurangkos produksi sebesar 8,13% dan
waktu produksi sebesar 19,71%. Dan jika menggundamisi permesinan produktif hasil
analisa, PT.BBI akan dapat mengurangi waktu pradsidsesar 29,43% tetapi konsekuensinya
ongkos produksi akan meningkat sebesar 26,08%. iKiopdrmesinan produktif ini dipakai

apabila ada target pesanan yang harus segera Higkatam waktu yang singkat.
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Hasil dari analisa optimasi ini khususnya kondismptongan produktif telah dilakukan
proses simulasi dengan software CATIA P3 V5R14 dafiware tersebut diperoleh output G-
CODE yang dapat dijalankan dimesin bubut cnc. Dasil ldari analisa optimasi ini merupakan

salah satu pertimbangan dalam pengambilan keputpsaentuan langkah-langkah proses

permesinan.



SUMMARY

Optimization Process Sugar Cane Mill Axis Machining Using CNC Lathe in PT. Boma
Bisma Indra Pasuruan;Fredy Kurniawan, 051910101108; 2010; 99 pages; Dmgat of
Mechanical Engineering Faculty of Engineering, émsity of Jember.

Axis milling machining process sugarcane in PasurBa.BBI using cnc lathe not only
concerned with high productivity (low productiomg), but also take into account the cutting
conditions that will give benefits (lower producticosts). This is due to the high productivity

requires higher production costs and of coursetimepany's profit will be reduced.

Analysis of machining process optimization is thduction of mathematical formulas that exist
in the machining process which is then correlat@d the critical factor in the process to obtain

the optimum machining conditions.

The optimum machining conditions obtained from dipgimization analysis is the depth of cut
(a), feeds (f) and cutting speed (v) which reviewbkd economic conditions or conditions
pemotongn pemotongn productive. From the analysgptimization we get the two optimum

conditions are: economic conditions by cutting prcitbn time and cost of production of 485.75
minutes 1,120,067.057 USD / product and produatiténg conditions with 427.495 minutes of
production time and cost of production of 1,537,543 USD / product

From the comparison above shows that the machicongitions in PT.BBI the difference
with the economic conditions of production of mawgny and production time is greater than the
economic machining conditions. When using econom&chinery condition analysis, PT.BBI
will be able to reduce the production cost of 8.1&88d production time by 19.71%. And if you

use the productive machinery condition analysisBBT will be able to reduce production time



by 29.43%, but the consequences of production cegtsincrease by 26.08%. Condition

productive machinery is used when there are tatbatanust be filled orders in a short time.

Results from the optimization analysis is partidylgproductive cutting conditions have been
done with the process simulation software CATIA \18RP3 obtained from the software G-
CODE output that can be run lathe cnc machined. tAadesults of this optimization analysis is

one of the considerations in the decision makingc@ss of determining machining steps.
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