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ABSTRAK

Proses pemesinan merupakan sebuah proses yang paling banyak
digunakan untuk membuat suatu produk jadi yang berbahan utama logam. Pada
proses pemesinan, salah satu hal yang harus diperhatikan adalah tingkat kekasaran
permukaan. Pada proses pembubutan hal yang mempengaruhi kualitas kekasaran
hasil pembubutan yaitu kecepatan putaran spindel, kedalaman pemakanan, dan
gerakan pemakanan.

Pada Industri manufaktur khususnya pada pembubutan dimana pada
proses pembubutan masalah yang sering terjadi yaitu kekasaran hasil pembubutan
yang tidak sesuai. Salah satu penyebab hasil kekasaran yang tidak sesuai yaitu
parameter-parameter yang diatur tidak sesuai. Oleh karna itu dilakukan penelitian
untuk mengetahui parameter-parameter yang optimal pada proses pembubutan
agar mendapatkan kekasaran yang optimal dan mengetahui parameter yang paling
berpengaruh terhadap kekasaran pada proses pembubutan.

Pada penelitian ini menggunakan bahan baja ST 37 dimana penelitian ini
menggunakan metode Taguchi dengan menggunakan orthogonal array L8 2°
untuk perancangan percobaannya, dimana penelitian ini dilakukan sebanyak 8 kali
percobaan dengan 4 kali pengulangan dengan 5 faktor kontrol dan 2 level. Pada
proses pembubutan menggunakan mesin bubut konvensinal dan untuk pengujian
kekasarannya menggunakan alat uji surfaces roughness tester.

Hasil Pengujian ini didapatkan dimana gerakan eretan memiliki kontribusi
yang paling tinggi terhadap kekasaran pemukaan. Pada penelitian ini Parameter
yang optimal kecepatan spindel 345 rpm, gerakan pemakanan 0,051 mm/rad,
kedalaman potongan 1 mm, pendinginan kering, dan gerakan eretan otomatis.

Kata Kunci: Pembubutan, Kekasaran, Taguchi, Anova, Orthogonal Array.
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Parameter Optimization for Surface Roughness in ST 37 Steel
Turning Process Using Taguchi Method

Nama : Sabaruddin Syach
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Guidance Lecturer  : Ir. Anis Siti Nurrohkayati, S. T., M. T

ABSTRACT

The machining process is a process that is most widely used to make a
finished product made of metal. In the machining process, one of the things that
must be considered is the level of surface roughness. In the turning process,
things that affect the quality of the roughness of the turning results are the spindle
rotation speed, the depth of the feed, and the movement of the feed.

In the manufacturing industry, especially in turning wherein the turning
process the problem that often occurs is the roughness of the turning results that
are not suitable. One of the causes of inappropriate roughness results is that the
parameters set are not appropriate. Therefore, a study was conducted to
determine the optimal parameters in the turning process to obtain optimal
roughness and to determine the parameters that most influence the roughness of
the turning process.

This study used ST 37 steel where this study used the Taguchi method used
an orthogonal array L8 25 for the design of the experiment, where this study was
carried out 8 times with 4 repetitions with 5 control factors and 2 levels. In the
turning process using a conventional lathe and for roughness testing using a
surface roughness tester.

The results of this test are obtained where the sledding movement has the
highest contribution to the surface roughness. In this study, the optimal
parameters were spindle speed 345 rpm, feed motion 0.051 mm/rad, depth of cut 1
mm, dry cooling, and automatic sleddi

Keywords: Turning, Roughness, Taguchi, Anova, Orthogonal Array.
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