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MOTTO
“Kemenangan bukan milik orang pemberani, tapi tentang siapa yang mampu
bertahan di saat semua bereaksi di dalam tubuh”

-Bimbim SLANK-

“Tanganmu hanya dua, cukup untuk menggenggam doa,bukan untuk memeluk
seisi dunia”

-ROMI & The JAHATs-



ABSTRAK

Zakharia Wiagonal : Optimasi Parameter Pemesinan Terhadap Kekasaran Pada
Proses Bubut Baja ST45 Menggunakan Metode Taguchi, Skripsi, Teknik Mesin,
Fakultas Teknik dan Ilmu Komputer UN PGRI Kediri, 2026.

Kata Kunci: Metode Taguchi, pembubutan, baja ST45, kekasaran permukaan,
parameter pemesinan.

Kekasaran permukaan merupakan salah satu indikator kualitas hasil pembubutan
yang dipengaruhi oleh parameter pemesinan dan berperan penting terhadap
ketelitian dimensi, ketahanan aus, serta umur pakai komponen. Penelitian ini
bertujuan menganalisis pengaruh kecepatan potong (cutting speed), gerak makan
(feed rate), dan kedalaman potong (depth of cut) terhadap kekasaran permukaan
baja ST45, menentukan faktor yang paling dominan, serta memperoleh kombinasi
parameter pemesinan optimum menggunakan metode Taguchi. Penelitian
menggunakan rancangan eksperimen Orthogonal Array L9 (3°) dengan sembilan
kombinasi percobaan. Pengukuran kekasaran permukaan dilakukan pada sembilan
benda kerja dengan tiga kali pengulangan menggunakan Surface Roughness Tester
Mitutoyo SJ-210. Data dianalisis menggunakan Signal to Noise Ratio (S/N Ratio)
dengan karakteristik Smaller The Better, Response Table for Means, dan Analysis
of Variance (ANOVA). Hasil penelitian menunjukkan bahwa gerak makan
merupakan faktor yang paling dominan memengaruhi kekasaran permukaan
dengan kontribusi sebesar 61,14%, diikuti kedalaman potong 19,44% dan
kecepatan potong 18,69%. Analisis Taguchi menghasilkan kombinasi parameter
optimum berupa kecepatan potong 42,4 m/min, gerak makan 0,05 mm/rev, dan
kedalaman potong 2 mm, yang direkomendasikan untuk menghasilkan kualitas
permukaan yang lebih baik pada proses pembubutan baja ST45 sesuai kondisi

penelitian.
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Proses bubut adalah salah satu teknik pemesinan yang paling sering
diterapkan dalam industri produksi karena kemampuannya menghasilkan bagian
silindris dengan tingkat ketepatan yang tinggi. Kualitas permukaan menjadi faktor
utama yang memengaruhi kinerja komponen, terutama pada bagian seperti poros,
bantalan, dan elemen transmisi. Namun, hasil pemesinan di lapangan sering kali
menunjukkan variasi signifikan dalam nilai kekasaran meskipun proses dilakukan
pada material dan mesin yang sama. Ini menunjukkan adanya perbedaan antara
teori pemesinan yang seharusnya dan kondisi nyata yang ada, terutama pada
material baja karbon seperti ST45 yang banyak digunakan untuk komponen
mekanis. Situasi ini menunjukkan perlunya penelitian yang lebih mendalam untuk
memahami bagaimana parameter proses memengaruhi kekasaran ST45. (Paliling
& Rombeallo, 2023) .

Secara teoritis, kecepatan potong, gerak makan, dan kedalaman potong
merupakan parameter utama yang menentukan kualitas permukaan dalam proses
bubut. Namun, dalam praktik bengkel, penentuan parameter sering dilakukan
berdasarkan pengalaman operator, bukan analisis kuantitatif yang terukur.
Akibatnya, hasil kekasaran permukaan dapat berbeda-beda meskipun
menggunakan kondisi awal yang sama. Hal ini menunjukkan bahwa pendekatan
empiris yang digunakan masih belum mampu menyelaraskan teori dengan praktik
secara optimal. Kesenjangan tersebut memperlihatkan perlunya metode yang lebih
terstruktur dalam menentukan parameter pemotongan (Fauzi & Sumbodo, 2021) .

Penggunaan mesin CNC sebenarnya memberikan peluang untuk
menghasilkan kualitas permukaan yang lebih konsisten karena pengaturan
parameter bersifat digital dan presisi. Meskipun demikian, penelitian menunjukkan
bahwa hasil pemesinan CNC tetap menunjukkan variasi nilai kekasaran yang
disebabkan oleh kurangnya pemahaman operator terhadap karakteristik parameter
pemesinan. Operator yang tidak memahami sensitivitas material terhadap
perubahan parameter akan cenderung mengulangi kesalahan yang sama. Situasi ini

mengindikasikan bahwa teknologi saja tidak cukup tanpa dukungan pendekatan



analitis yang sistematis. Oleh karena itu, diperlukan metode perancangan
eksperimen yang dapat membantu operator dalam menentukan parameter optimal
(Fauzi & Sumbodo, 2021) .

Penelitian-penelitian  terdahulu  menunjukkan bahwa gerak makan
merupakan faktor dominan dalam mempengaruhi kekasaran permukaan pada
proses bubut. Temuan ini konsisten pada berbagai material logam, baik dengan
mesin konvensional maupun CNC. Namun dalam praktik industri, perhatian
operator lebih sering terpusat pada kecepatan potong dibandingkan gerak makan,
sehingga pemilihan parameter tidak mencerminkan temuan eksperimen.
Ketidaksesuaian tersebut menyebabkan kualitas permukaan tidak selalu mencapai
nilai optimum yang diharapkan. Kondisi ini menegaskan adanya gap antara hasil
penelitian dan perilaku operator di lapangan (Ozdemir, 2019) .

Pada material baja karbon lainnya seperti AISI 1045, penelitian
menunjukkan bahwa kombinasi parameter tertentu mampu menghasilkan nilai
kekasaran minimum sambil mempertahankan tingkat material removal rate (MRR)
yang memadai. Temuan tersebut memperlihatkan bahwa feed rate memiliki
pengaruh terbesar terhadap kekasaran permukaan, sedangkan cutting speed dan
depth of cut berkontribusi secara berbeda tergantung pada tujuan pemesinan.
Penelitian ini juga menekankan pentingnya pemilihan parameter berdasarkan
pendekatan statistik agar hasil prediksi mendekati kondisi aktual. Relevansi
penelitian pada AISI 1045 menjadi dasar pembanding dalam merancang optimasi
untuk material ST45 yang memiliki sifat fisik serupa. Oleh karena itu, hasil
penelitian tersebut penting dijadikan acuan dalam evaluasi parameter pemesinan
(Ehibor & Aliemeke, 2021) .

Material ST45, yang merupakan baja karbon menengah, dikenal memiliki
kekuatan dan ketahanan aus yang baik namun sensitif terhadap perubahan
parameter pemesinan. Studi terdahulu menunjukkan bahwa variasi kecil pada
kecepatan putar dan gerak makan dapat memberikan dampak signifikan terhadap
nilai kekasaran permukaan. Meski demikian, banyak operator yang tidak
menjadikan temuan ilmiah tersebut sebagai rujukan dalam praktik pemesinan
sehari-hari. Akibatnya, kualitas permukaan tidak stabil dan sering kali tidak

mencapai standar yang diharapkan. Ketidakkonsistenan ini menegaskan perlunya



pendekatan optimasi yang lebih terarah untuk material ST45 (Paliling & Rombeallo,
2023) .

Di samping kualitas permukaan, keausan pahat merupakan aspek lain yang
sangat mempengaruhi hasil pemesinan. Secara teori, umur pahat dapat diprediksi
melalui persamaan Taylor yang memperhitungkan kecepatan potong terhadap
tingkat keausan. Namun, penelitian menunjukkan bahwa pahat sering digunakan
melebihi batas keausan ideal sehingga nilai kekasaran permukaan menurun drastis.
Dampak berikutnya adalah peningkatan biaya produksi akibat performa alat potong
yang tidak lagi optimal. Temuan ini memperlihatkan bahwa kontrol parameter
pemesinan tidak hanya berdampak pada kualitas permukaan, tetapi juga pada
efisiensi alat potong (Alfando et al., 2023) .

Penelitian internasional menunjukkan bahwa analisis ANOVA penting untuk
menentukan kontribusi masing-masing parameter terhadap kekasaran permukaan.
Prosedur ini memungkinkan identifikasi faktor dominan secara akurat sehingga
dapat membantu peneliti dalam merancang percobaan yang lebih efisien. Dengan
menggunakan ANOVA, pengaruh variabel seperti depth of cut, feed rate, dan
cutting speed dapat diukur secara sistematis sehingga mempermudah proses
optimasi. Hasil analisis tersebut memberikan dasar ilmiah yang kuat untuk
menentukan parameter prioritas dalam pemesinan. Oleh karena itu, ANOVA
menjadi bagian yang tidak terpisahkan dalam penerapan metode Taguchi (Ozdemir,
2019).

Metode Taguchi merupakan salah satu teknik desain eksperimen yang
efektif dalam mengidentifikasi parameter pemotongan optimal dengan jumlah
percobaan minimal. Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa metode ini mampu
meningkatkan kualitas permukaan sekaligus menjaga stabilitas proses pemesinan.
Selain itu, metode Taguchi memberikan pendekatan yang terstruktur sehingga dapat
digunakan pada berbagai kondisi pemotongan. Meskipun demikian, penggunaan
metode ini dalam pemesinan baja ST45 masih terbatas dan belum dikaji secara
mendalam. Hal ini menunjukkan adanya peluang penelitian untuk memperluas
penerapan metode Taguchi pada material ini (Azadar Mehdi, 2022) .

Berdasarkan uraian tersebut, dapat disimpulkan bahwa masih terdapat

kesenjangan antara teori pemesinan, temuan penelitian ilmiah, dan praktik aktual di



lapangan terutama dalam hal penentuan parameter pemotongan optimal untuk

material ST45. Variasi kualitas permukaan yang dihasilkan menunjukkan bahwa

operator belum sepenuhnya memanfaatkan pendekatan ilmiah dalam memilih

parameter pemesinan. Metode Taguchi telah terbukti mampu memberikan solusi

optimasi yang efisien namun belum banyak diterapkan untuk kondisi spesifik

material ST45. Oleh karena itu, penelitian ini penting dilakukan untuk

mengoptimalkan parameter pemesinan terhadap kekasaran permukaan baja ST45

menggunakan metode Taguchi sebagai pendekatan ilmiah dalam mendapatkan

kondisi pemotongan terbaik.

B. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, rumusan masalah dalam

penelitian ini adalah:

1.

Bagaimana pengaruh kecepatan potong terhadap kekasaran permukaan baja
ST45.
Bagaimana pengaruh gerak makan terhadap kekasaran permukaan baja

ST45.

. Bagaimana pengaruh kedalaman potong terhadap kekasaran permukaan

baja ST45
Kombinasi parameter mana yang menghasilkan kekasaran permukaan

terendah berdasarkan metode Taguchi.

. Kombinasi parameter mana yang menghasilkan kekasaran permukaan

terendah berdasarkan metode Taguchi.

C. Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah:

. Menganalisis pengaruh kecepatan potong terhadap kekasaran permukaan

baja ST45.
Menganalisis pengaruh gerak makan terhadap kekasaran permukaan baja

ST45.

. Menganalisis pengaruh kedalaman potong terhadap kekasaran permukaan

baja ST45.
Menentukan parameter pemesinan yang memiliki pengaruh paling dominan

terhadap kekasaran permukaan berdasarkan analisis metode Taguchi.



5. Menetapkan kombinasi parameter pemesinan optimal untuk menghasilkan

kekasaran permukaan minimum menggunakan metode Taguchi.
D. Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Memberikan referensi parameter pemesinan yang dapat digunakan operator
atau industri untuk meminimalkan kekasaran permukaan pada proses bubut
baja ST45.

2. Mendukung peningkatan kualitas hasil pemesinan serta mengurangi
kebutuhan proses finishing yang dapat menekan biaya produksi.

3. Menyediakan acuan ilmiah mengenai penerapan metode Taguchi dalam
optimasi proses bubut, khususnya untuk material baja karbon menengah.

4. Menjadi sumber rujukan bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan dengan
optimasi parameter pemesinan maupun penggunaan metode Taguchi pada

material dan kondisi pemotongan berbeda.
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