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MOTTO
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semua pasti bias kita hadapi.

(Slank)

Jadikan hidup kita berarti untuk sumua orang, dengan demikian tanpa disadari kita
bisa membuat semua orang bangga terhadap kita.
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(Subekti Dwi Rauf)
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RINGKASAN

Optimasi Material Removal Rate (MRR) Dan Keausan Pahat Proses Gurdi
Dengan Metode Taguchi; Subekti Dwi Rauf; 041910101096; 2010; 69 Halaman;
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik, Universitas Jember.

Proses pemesinan gurdi merupakan salah satu proses pemesinan yang banyak
digunakan untuk pembuatan suatu komponen. Untuk mencapai waktu minimal,
parameter proses pemesinan yang ada pada mesin gurdi harus diatur pada kondisi
maksimum sehingga akan menghasilkan Material Removal Rate (MRR) yang tinggi.
Akan tetapi, parameter proses pemesinan yang diatur maksimum akan menyebabkan
keausan pahat menjadi lebih tinggi.

Untuk membantu pemilihan nilai suatu parameter agar dapat menghasilkan
proses yang efisien dan optimum, metode Taguchi dapat dijadikan pilihan. Metode
Taguchi menawarkan kemudahan dalam melakukan optimasi. Metode Taguchi
memanfaatkan Ilmu Statistika, yang mengakibatkan tidak diperlukan percobaan
dalam jumlah banyak untuk memperoleh kombinasi parameter yang diinginkan.
Jumlah kombinasi parameter sesuai dengan matriks Orthogonal Arrays yang terdapat
pada metode T7aguchi terpilih. Pemanfaatan matriks Orthogonal Arrays ini,
menyebabkan diperolehnya data mengenai kombinasi parameter yang lengkap.

Dari hasil penelitian diperoleh kondisi optimum pada Material Removal Rate
(MRR) yaitu sudut potong sebesar 122°, feeding speed sebesar 0.4 mm/r dan putaran
poros sebesar 1000 rpm. Pada kondisi tersebut Material Removal Rate (MRR) yang
dihasilkan yaitu sebesar 17280 +274,3 mm’/min. Sedangkan pada keausan pahat,
kondisi optimum diperoleh dengan kombinasi parameter yaitu sudut potong sebesar
122°, feeding speed sebesar 0.3 mm/r dan lebar putaran poros sebesar 800 rpm. Pada

kondisi tersebut keausan pahat yang dihasilkan yaitu sebesar 126,6 £5,73 um.
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SUMMARY

Optimization of Material Removal Rate (MRR) and Tool Wear in Drilling
Process with Taguchi Method; Subekti Dwi Rauf;, 041910101096; 69 Pages;

Department of Mechanical Engineering, University of Jember.

Drilling machining process is one of many machining processes used to
manufacture a component. In the machining process drilling time required to make
the components must be kept to a minimum in order to achieve high production
capacity. To achieve the minimum time, the machining process parameters on drilling
machine must be set at a maximum conditions that will produce Material Removal
Rate (MRR) is high. However, the machining process parameters set will cause the
maximum tool wear of a product component becomes higher.

To help the selection of the value of a parameter in order to provide an
efficient process and optimum, Taguchi method can be selected. Taguchi method
offers the convenience of doing the optimization. Taguchi method using Statistical
Science, which resulted in unnecessary testing in large quantities to obtain the desired
combination of parameters. The number of combinations of parameters in accordance
with Orthogonal Arrays matrix contained in the Taguchi method selected. Orthogonal
Arrays utilization of this matrix, causing the data obtained on the complete
combination of parameters.

From the research results obtained under optimum conditions on Material
Removal Rate (MRR) is principal mayor cutting edge of 122°, feeding speed of 0.4
mm/r and the revolution of principal axis of 1000 rpm. In these conditions Material

Removal Rate (MRR) which is generated by 17280 +274,3 mm’/min. While on the
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tool wear, the optimum conditions obtained by a principal mayor cutting edge of
122°, feeding speed of 0.3 mm/r and the revolution of principal axis of 800 rpm. In

these conditions the resulting tool wear in the amount of 126,6 £5,73um.
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