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ABSTRAK

Mesin bubut adalah salah satu mesin perkakas yang paling banyak digunakan di bengkel
mekanik, baik di industri manufaktur maupun di lembaga pendidikan dan profesional-teknis.
Proses pembubutan mempunyai tuntutan yang harus diperhatikan seorang operator yaitu
kekasaran permukaan benda kerja hasil pengerjaan. Berdasarkan permasalahan kekasaran
permukaan hasil pembubutan salah satu penyebabnya adalah parameter-parameter yang
digunakan tidak sesuai sehingga hasil kekasaran permukaan benda kerja tidak memenuhi
standar. Penelitian ini memiliki tujuan untuk mengetahui parameter yang paling berpengaruh
dan kombinasi parameter yang optimal untuk mendapatkan nilai kekasaran yang memenuhi
standar proses manufaktur turning yaitu 0,5-6 um. Metode yang digunakan dalam peneltian ini
adalah metode Taguchi. Adapun parameter yang digunakan kecepatan putaran spindel, gerakan
pemakanan, kedalaman potong, pendingin dan sudut bebas muka mata pahat sesuai dengan
rancangan penelitian orthogonal array L8 (2°) pada metode Taguchi yang dimana penelitian ini
dilakukan 8 kali percobaan dengan 4 kali pengulangan, serta terdapat 2 level dan 5 faktor. Hasil
dari proses pembubutan selanjutnya akan dilakukan uji kekasaran menggunakan Surface
Roughness Taster untuk mengetahui nilai kekasarannya. Nilai kekasaran yang diperoleh akan
dianalisa menggunakan analysis of variance (ANOVA) yang berfungsi untuk mengetahui
parameter yang paling berpengaruh dan kombinasi parameter yang optimal terhadap kekasaran
permukaan hasil pembubutan. Dari hasil analisa diperoleh yang paling berpengaruh terhadap
kekasaran permukaan adalah gerakan pemakanan dengan persentase tertinggi 43,23 %.
Kemudian, Kombinasi parameter yang optimal didapatkan kecepatan spindel 235 rpm, gerakan
pemakanan 0,059 mm/rad, kedalaman potong 0,5 mm, pendingin menggunakan oli dan sudut
buang muka mata pahat 10° yang menghasilkan nilai rata-rata kekasaran permukaan 3,279 pum.

Kata Kunci: Mesin bubut, Metode Taguchi, Orthogonal Array, Kekasaran Permukaan,
ANOVA.



Optimization of ST 37 Steel Surface Roughness Value Based on the Turning
Process Parameters Using the Taguchi Method
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ABSTRACT

Turning machinery is one of the most widely used machine tools in mechanical workshops,
both in the manufacturing industry and in educational and professional-technical institutions.
The turning process has demands that must be considered by an operator, namely the surface
roughness of the work piece. Based on the problem of surface roughness resulting from turning,
one of the causes is that the parameters used are not appropriate so the results of the surface
roughness of the workpiece do not meet the standards. This study aims to determine the most
influential parameters and the optimal combination of parameters to obtain a roughness value
that meets the standards of the turning manufacturing process, namely 0.5-6 um. The method
used in this research is the Taguchi method. The parameters used are spindle rotation speed,
infeed movement, depth of cut, coolant, and free angle of the chiseled face by the research
design of the orthogonal array L8 (25) in the Taguchi method where this research was carried
out 8 times with 4 repetitions, and there were 2 level and 5 factors. The results of the turning
process will then be carried out by a roughness test using a Surface Roughness Taster to
determine the roughness value. The roughness value obtained will be analyzed using analysis
of variance (ANOVA) which functions to determine the most influential parameters and the
optimal combination of parameters for the surface roughness of the turning results. From the
results of the analysis, it was obtained that the movement of the feed had the most influence on
surface roughness with the highest percentage of 43.23%. Then, the optimal surface roughness
is obtained from the combination of parameters spindle speed of 235 rpm, infeed movement of
0.059 mm/rad, depth of cut of 0.5 mm, cooling using oil and the angle of the blade face exhaust
of 10° which results in an average surface roughness value of 3.279 pum.

Keywords: Lathe, Taguchi Method, Orthogonal Array, Surface Roughness, ANOVA.
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