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ABSTRAK

Mesin bubut merupakan satu diantara mesin perkakas yang banyak digunakan untuk
pembuatan komponen mesin. Pada proses membubut, hasil yang berkualitas tinggi dapat dilihat
dari segi bentuk, kepresisian ukuran, dan kekasaran permukaan benda kerja. Tingkat kekasaran
permukaan harus dapat digunakan sesuai dengan kebutuhan. Untuk mendapatkan tingkat
kekasaran yang diingakan, sebelum melakukan proses permesinan agar memperhatikan fakto-
faktor yang nantinya akan mempengaruhi kualitas produk.

Tujuan penelitian ini untuk mengetahui parameter yang memiliki pengaruh terhadap
kekasaran permukaan dan apa kombinasi yang sesuai untuk mendapatkan nilai kekasaran yang
optimal pada proses pembubutan. Material yang digunakan pada penelitian ini adalah Baja ST
37 dan mata pisau HSS dengan metode yang digunakan adalah metode Taguchi. Adapun
rancangan penelitian menggunakan Orthogonal Array L8 (2°) yang dimana penelitian ini
dilakukan 8 kali percobaan dan 4 kali pengulangan, 5 faktor dan 2 level. Selanjutnya hasil
pembubutan dilakukan uji kekasaran menggunakan Surface Rougnes Taster untuk mengetahui
nilai kekasarannya. Setelah didapatkan nilai kekasaran selanjutnya dianalisa menggunakan
Analysis of Variance (ANOV A) untuk mengetahui parameter dan level apa saja yang memiliki
pengaruh terhadap kekasaran permukaan hasil pembubutan.

Hasil analisa didapatkan bahwa parameter yang berpengaruh terhadap kekasaran permukaan yaitu
gerakan pemakanan, arah sudut fool post dan kedalaman potong, sedangkan parameter yang tidak
berpengaruh yaitu kecepatan spindel dan pendingin. Adapun kombinasi untuk mendapatkan nilai
kekasaran yang optimal adalah kecepatan spindel 350 rpm, gerakan pemakanan 0,059 mm/rad,
kedalaman potong 0,5 mm, pendinginan menggunakan dromus dan arah sudut tool post 5°
kekiri.

Kata kunci: Pembubutan, Kekasaran Permukaan, Metode Taguchi, Orthogonal Array,
ANOVA



Analysis of Turning Process Parameters of ST 37 Steel Surface Roughness
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ABSTRACT

Turning machinery is one of the machine tools that is widely used for the manufacture of
machine components. In the turning process, high-quality results can be seen in terms of shape,
size precision, and workpiece surface roughness. The level of surface roughness must be used
according to the needs. Before carrying out the machining process, pay attention to the factors
that will affect product quality to obtain the desired level of roughness.

This research aims to determine the parameters that affect surface roughness and what
combination is suitable to get the optimal roughness value in the turning process. The material
used in this study was ST 37 steel and HSS blades with the method used was the Taguchi method.
The research design used Orthogonal Array L8 (25) in which this research was conducted 8
times with 4 repetitions, 2 levels, and 5 factors. Furthermore, the results of turning were tested
for roughness using a Surface Roughness Taster to determine the value of its roughness. After
the roughness value is then analyzed using Analysis of Variance (ANOVA) to find out which
parameters and levels affect the surface roughness of the turning results.

The results of the analysis show that the parameters that affect surface roughness are
infeed movement, the direction of the tool pile angle, and the depth of cut, while the parameters
that have no effect are spindle speed and coolant. The combination to get the optimal roughness
value is spindle speed 350 rpm, feed movement 0.059 mm/rad, depth of cut 0.5 mm, cooling
using dromos, and tool angle 5° to the left.

Keywords: Turning, Surface Roughness, Taguchi Method, Orthogonal Array, ANOVA
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