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ABSTRAK

Perkembangan dan persaingan antara industri manufaktur di Indonesia
mengharuskan setiap industri untuk bersaing ketat dalam pemenuhan
permintaan konsumen dalam hal kontur detail permukaan yang kompleks, waktu
pengerjaan relatif cepat, kehalusan permukaan sekecil mungkin, life time produk
cepat dan harga murah. Prodi Teknik Industri Universitas Atma Jaya dalam visi
dan misi untuk memajukan industri di Indonesia telah melakukan investasi
software CAM sejak tahun 2006 sehingga menjadikan Prodi Teknik Industri
Universitas Atma Jaya menjadi yang terbaik di DIY — Jateng. Ketidak efektifan
strategi pemesinan dengan menggunakan software lama menjadikan waktu
praktikum tidak efektif mengingat 1sks hanya dibebani 2 sampai 2,5 jam saja.
Dibutuhkan strategi pemesinan baru yang nantinya akan mereduksi waktu
pemesinan sehingga dapat memenuhi aspek — aspek seperti kontur detail
permukaan yang kompleks, waktu pengerjaan relatif cepat, kehalusan
permukaan sekecil mungkin, life time produk cepat dan harga murah. Penelitian
dengan metode brainstorming yang dilakukan peneliti bersama tim asisten
Laboratorium proses produksi nantinya akan menghasilkan beberapa produk
dengan menggunakan strategi permesinan baru yaitu vortex strategy. Software
PowerMILL 14 dan mesin CNC YCM EV1020A nantinya akan menjadi objek
yang akan diteliti untuk merealisasikan strategi baru pada mata kuliah yang
bersangkutan. New High Speed Machining Roughing Strategy (Vortex Strategy)
pada proses penelitian dengan Mesin CNC YCM EV1020A dapat memangkas
waktu hingga 26% dari proses pengerjaan menggunakan conventional strategy.

Kata kunci : CNC (Computer Numerical Control), Roughing Strategy, Vortex,
Brain Storming, Weighted Objective
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