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ABSTRAK

Proses pemesinan (Machining processes) adalah proses pemotongan material
menggunakan mesin perkakas, dimana volume benda kerja berkurang atau terbuang dalam
bentuk geram (chip). Umumnya, proses pemesinan merupakan tahap akhir untuk mencapai
kualitas geometri yang diinginkan, baik dari segi ukuran, bentuk, maupun kualitas
permukaan sesuai dengan spesifikasi yang sudah ditetapkan. Untuk mencapai kualitas
geometri tersebut, dalam proses pemesina perusahaan manufaktur berusaha meningkatkan
kebijaksanaan strategi kompetisinya, dengan fleksibelitas dan keefektifan biaya untuk tetap
mampu bersaing dalam ekonomi dunia yang berubah. Proses pemesinan biasanya
dilakukan dengan beberapa tahap, dimana benda kerja berpindah dari satu mesin ke mesin
berikutnya. Perpindahan ini sangat rawan dengan terjadinya error, terutama pada saat
proses pemasangan benda kerja pada fixture atau jig. Error ini menyebabkan ukuran atau
dimensi dari benda kerja keluar dari batasan toleransi yang sudah ditetapkan. Berdasarkan
latar belakang dan permasalahan di atas, penelitian ini menggunakan metode “One Stop
Machining” dimana proses manufaktur dipusatkan pada 1 atau 2 mesin untuk mengurangi
permasalahan yang diakibatkan perpindahan benda kerja. Hasilnya diperoleh salah satu
alternatif program pemesinan yang dapat melakukan proses dari semua geometri rumah
komponen melalui simaulasi software MasterCam.

Kata kunci: CAD, CAM, Fixture, Manufaktur, Mastercam, One Stop Machining.
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ABSTRACT

Machining processes are the process of cutting material using machine tools, where the
volume of the workpiece is reduced or wasted in the form of chips. Generally, the
machining process is the final stage to achieve the desired geometric quality, both in terms
of size, shape and surface quality in accordance with predetermined specifications. To
obtain good accuracy and precision results in the machining process, manufacturing
companies are trying to improve their competitive strategy policy, with flexibility and cost
effectiveness to remain able to compete in a changing world economy. The machining
process is usually carried out in several stages, where the workpiece moves from one
machine to the next. This transfer is very prone to errors, especially errors that occur
during the process of installing the workpiece on the fixture. This error causes the size of
the workpiece to go outside the specified tolerance limits. Based on the background and
problems above, this research uses "One Stop Machining" where the manufacturing
process is centered on I or 2 machines to overcome error problems caused by moving work
objects. The result is an alternative machining program that can perform all component
housing geometries through MasterCam software simulation.

Keywords: CAD, CAM, Fixture, Manufaktur, Mastercam, One Stop Machining.
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BAB I PENDAHULUAN

1. Latar belakang

Proses Pemesinan (Machining processes) adalah proses pemotongan material
menggunakan mesin perkakas, dimana volume benda kerja berkurang atau terbuang dalam
bentuk geram (chip) [1]. Proses pemesinan dilakukan dengan adanya gerak relatif antara
pahat dan benda kerja pada mesin perkakas. Salah satu tujuan proses pemesinan adalah
untuk mendapatkan hasil akurasi dan ketelitian yang baik, dibandingkan proses-proses
lainnya, seperti pengecoran atau pembentukan, juga digunakan untuk membentuk bagian

dalam dari suatu objek tertentu.

Untuk mendapatkan hasil akurasi dan ketelitian yang baik, perusahaan manufaktur
berusaha meningkatkan kebijaksanaan strategi kompetisinya, dengan fleksibelitas dan
keefektifan biaya untuk tetap mampu bersaing dalam ekonomi dunia yang berubah.
Fleksibelitas diperlukan untuk memproduksi beragam produk bermutu tinggi, dengan biaya

yang efektif untuk memenuhi kebutuhan konsumen yang bermacam-macam.

Proses pemesinan biasanya dilakukan dengan beberapa tahap, dimana benda kerja
berpindah dari satu mesin ke mesin berikutnya. Perpindahan ini sangat rawan dengan
terjadinya error, terutama error yang terjadi pada proses pemasangan benda kerja pada
fixture. Error ini menyebabkan ukuran atau benda kerja keluar dari batasan toleransi yang

ditentukan.

2. Rumusan masalah

Berdasarkan latar belakang dan permasalahan di atas, diusulkan perlu adanya penelitian
menggunakan metoda manufakturing “One Stop Machining” untuk mengatasi
permasalahan error yang diakibatkan perpindahan benda kerja, pada penelitian ini proses
manfaktur dipusatkan pada 1 atau 2 mesin saja. Sehingga perpindahan benda kerja antar
mesin diminimalisir dan error yang terjadipun dapat dibatasi. Keuntungan lainnya adalah

waktu pemesinan dapat lebih dioptimalkan.
Berdasakan latar belakang di atas terdapat rumusan masalah yaitu sebagai berikut:

a. Optimasi proses pemesinan dari beberapa operasi pada mesin CNC yang berbeda —

beda menjadi 1 atau 2 mesin,



b. Menentukan parameter pemesinan dan aspek yang terkait pada proses pemesinan

dan

¢. Membuat program pemesinan di software CAM (computer aided manufacturing).

3. Tujuan

Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Mengoptimalkan penggunaan mesin untuk proses pemesinan rumah komponen,
b. Mengatur parameter pemesinan dengan spesifikasi tool dan material benda kerja
untuk mencapai tingkat ketelitian dan memperpanjang umur alat, dan
c¢. Membantu perusahaan dalam meningkatkan efisiensi dan kualitas produk.
4. Manfaat
Berdasarkan tujuan di atas manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini yaitu sebagai
berikut:
a. Proses machining menjadi lebih cepat dan efisien,
b. Meminimalisir perpindahan benda kerja dan mengurangi terjadinya error.
c. Sebagai sarana untuk menerapkan ilmu pengetahuan yang dimiliki penulis, terutama
dalam bidang pemesinan
d. Sebagai referensi untuk pendidikan atau fraining sehingga membantu
mengoptimalkan proses pemesinan, dan
€. Sebagai acuan bagi industri untuk meningkatkan produktivitas dengan

memanfaatkan proses pemesinan yang efisien dan optimal.

5. Batasan masalah

a.

b.

Penelitian ini dibatasi pada proses pemesinan rumah komponen,
Pengerjaan rumah komponen maksimum dilakukan 2 mesin, dan
Software yang digunakan yaitu MasterCam versi edukasi,

Proses pemesinan dilakukan pada mesin CNC milling 4 axis.



6. Sistematika penulisan

Laporan skripsi ini disusun bab demi bab yang terdiri dari lima bab. Beberapa bab pada
skripsi ini terdiri dari pendahuluan, studi literatur, metode penelitian, hasil dan

pembahasan, serta kesimpulan dan saran.

BAB I PENDAHULUAN

Berisi tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah penelitian, tujuan
penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan pada
laporan skripsi ini.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Berisi tentang definisi-definisi mesin CNC, proses pemesinan, pemesinan milling,
parameter pemesinan, geometri tool, kodetifikasi insert.

BAB III METODOLOGI
Berisi tentang prosedur dan tahapan yang akan dilakukan dalam pengembangan ini
untuk mencapai tujuan dari pengembangan.

BAB IV PEMOGRAMAN PROSES PEMESINAN
Berisi tentang tahapan pemograman dan pemograman utama.

BAB V ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Berisi tentang matriks keputusan, jenis material, penentuan parameter pemesinan.

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN
Berisi daftar sumber-sumber yang dirujuk dalam skripsi, mencakup buku, artikel,
dan dokumen lain yang digunakan unuk mendukung argument atau penelitian.

DAFTAR PUSTAKA
Berisi daftar sumber-sumber yang dirujuk dalam skripsi, mencakup buku, artikel,
dan dokumen lain yang digunakan unuk mendukung argument atau penelitian.

LAMPIRAN



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian proses pemesinan rumah komponen dengan menggunakan

metode one stop machining dapat disimpulkan bahwa:

a. Proses pemesinan rumah komponen dapat dioptimalkan menjadi 1 kali perpindahan
benda kerja.

b. Parameter pemotongan yang digunakan pada penelitian ini sesuai dengan spesifikasi
tool yang di rekomendasikan dalam katalog.

c. Setelah dilakukan simulasi proses pemesinan, pengerjaan rumah komponen menjadi
lebih efisien dan kualitas produk dapat di maksimalkan.

2. Saran

Untuk selanjutnya perlu diperhatikan kembali beberapa hal yang dapat membantu
perusahaan dalam mengoptimalkan proses pemesinan rumah komponen. Seperti,
parameter pemotongan masih dapat diperbaiki dan dioptimalkan sesuai dengan spesifikasi

tool dan material benda kerja.
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