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OPTIMASI PARAMETER CNC MILLING HARTFORD MVP-8
TERHADAP WAKTU PROSES DAN KEPRESISIAN MENGGUNAKAN
SOFTWARE MASTERCAM UNTUK MENINGKATKAN EFISIENSI
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ABSTRAK

Kemajuan teknologi manufaktur modern telah memungkinkan produksi
produk berkualitas tinggi dengan biaya rendah dan waktu yang lebih singkat. Salah
satu teknologi yang berperan penting adalah mesin CNC (Computer Numerically
Controlled) yang mampu mencapai tingkat presisi tinggi dan efisiensi waktu
proses. Penelitian ini berfokus pada optimasi parameter pemesinan untuk
meningkatkan efisiensi waktu dan kepresisian dalam produksi part "Housing -
WIPTM IASE" berbahan Baja Medium Karbon di PT. XYZ. Proses produksi saat
ini diidentifikasi masih kurang efisien sehingga diperlukan upaya optimasi untuk
mengurangi  waktu dan  biaya  sekaligus = meningkatkan  presisi.
Optimasi dilakukan menggunakan metode Taguchi, pendekatan statistik yang
tangguh untuk menentukan konfigurasi optimal parameter pemesinan. Perangkat
lunak Mastercam digunakan untuk simulasi, dan mesin CNC Milling Hartford
MVP 8 digunakan untuk validasi eksperimental. Parameter pemesinan yang
dianalisis mencakup kecepatan potong (cutting speed), feed per tooth, dan
kedalaman potong (depth of cut). Pengaruh parameter tersebut terhadap waktu
pemesinan dan presisi dievaluasi secara sistematis. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa feed per tooth dan depth of cut merupakan faktor yang paling signifikan
memengaruhi waktu pemesinan dan presisi. Konfigurasi parameter yang
dioptimalkan mampu mengurangi waktu proses menjadi 3,309 menit dan
meningkatkan presisi hingga 0,205 mm, yang secara signifikan lebih baik
dibandingkan kondisi saat ini. Implementasi metode Taguchi terbukti efektif dalam
mengoptimalkan parameter pemesinan CNC, menghasilkan efisiensi proses dan
peningkatan kualitas produk. Temuan ini menunjukkan potensi penghematan biaya
dan waktu yang signifikan untuk operasi manufaktur skala besar serta menyediakan
landasan untuk penelitian lebih lanjut terkait optimasi parameter di konteks
manufaktur serupa.

Kata Kunci: Mesin CNC, metode Taguchi, optimasi parameter pemesinan, presisi,
efisiensi manufaktur
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OPTIMIZATION OF CNC MILLING HARTFORD MVP-8 PARAMETERS
FOR PROCESSING TIME AND PRECISION USING MASTERCAM
SOFTWARE TO IMPROVE EFFICIENCY

Adhya Gautama Johan Prakasya!, Gerald Adityo Pohan?
1.2 Program Studi Teknik Mesin S-1 Fakultas Teknologi Industri
Institut Teknologi Nasional Malang
Email: gautamajohan@gmail.com

ABSTRACT

Modern manufacturing technologies have facilitated the production of high-
quality products at a reduced cost and with shortened lead times. Among these
technologies, CNC (Computer Numerically Controlled) machining has become
instrumental in achieving high precision and process efficiency. This study focuses
on optimizing machining parameters to improve production efficiency and
accuracy for the part "Housing - WIPTM IASE,"” made from Medium Carbon Steel,
at PT. XYZ. The current production process has been identified as inefficient,
necessitating optimization to reduce time and costs while improving precision. The
optimization was conducted using the Taguchi method, a robust statistical
approach to identify the optimal settings of machining parameters. The study
utilized MasterCAM software for simulation and a Hartford MVP 8 CNC Milling
machine for experimental validation. The machining parameters analyzed included
cutting speed, feed per tooth, and depth of cut. The effects of these parameters on
machining time and precision were evaluated. The results indicated that feed per
tooth and depth of cut were the most significant factors influencing machining time
and precision. The optimized parameter configuration reduced the machining time
to 3.309 minutes and improved precision to 0.205 mm, representing a substantial
improvement over the current production conditions. The implementation of the
Taguchi method demonstrated its effectiveness in optimizing CNC machining
parameters, resulting in enhanced efficiency and product quality. These findings
suggest significant cost and time savings for large-scale manufacturing operations
and provide a foundation for further research on parameter optimization in similar
manufacturing contexts.

Keywords: CNC machining, Taguchi method, machining parameter optimization,
precision, manufacturing efficiency
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