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ABSTRAK

Kualitas suatu produk proses pemesinan sangat dipengaruhi oleh ketepatan
geometri dan kekasaran permukaan benda yang dihasilkan. Keausan pahat memegang
pengaruh yang sangat penting terhadap kedua hal tersebut. Dalam penelitian ini,
dampak kecepatan pemotongan (cutting speed), laju pemakanan (feed rate), kedalaman
pemotongan (depth of cut) dan kondisi pemotongan (cutting condition) terhadap
kekasaran permukaan baja ST 40 serta keausan pahat cermet yang digunakan akan
diteliti. Metode Taguchi digunakan untuk menganalisa faktor apa yang paling
berpengaruh dan kondisi parameter seperti apa yang akan menghasilkan kekasaran
permukaan dan keausan pahat yang terbaik.

Dari analisa varian yang dilakukan kecepatan pemakanan memiliki pengaruh
paling besar terhadap kekasaran permukaan dan kondisi parameter pemesinan paling
baik diperoleh pada kecepatan potong sedang, kecepatan makan rendah, kedalaman
pemakan rendah dan berpendingin minyak dengan prediksi nilai kekasaran 0,75+0,19
pum dan kekasaran permukaan eksperimen konfirmasi 1,15+0,26 pm. Dari analisis
varian terhadap keausan pahat yang digunakan kecepatan pemakanan memiliki
kontribusi paling tinggi terhadap keausan pahat, dan kondisi parameter pemesinan
paling baik diperoleh pada kecepatan potong rendah, kecepatan makan rendah,
kedalaman pemakan rendah dan berpendingin dromus dengan nilai prediksi kausan

pahat 3+2 pum dan kekasaran permukaan eksperimen konfirmasi 7+2 pm.

Kata kunci : metode Taguchi, kekasaran permukaan, keausan pahat, CNC bubut
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ABSTRACT

Quality of product in machining process depends on geometry accuracy and
surface roughness of the product. Tool wear has big influence to both of them. In this
research, the effect of cutting speed, feed rate, depth of cut and cutting condition for
machining ST 40 steel using cermets insert will be studied. The Taguchi method is used
to analyze the most significant influence of machining parameters and the optimum
condition of machining process will be reported.

From the analysis of variance (ANOVA) it is known that the feed rate has the
biggest influence on surface roughness and tool wear. The optimum condition of
machining parameters for surface roughness achieved by medium cutting speed, low
feed rate, low depth of cut, and using oil as coolant. The prediction of surface
roughness and confirmation experiment is 0.75 #0.19 pum and 1.15+0.26 pm.
Meanwhile, for tool wear achieved by low cutting speed, low feed rate, low depth of cut
and using dromus as coolant. The prediction of tool wear and confirmation experiment
IS 32 pym and 7£2 pm.

Keyword: Surface roughness, tool wear, machining parameters, and Taguchi method
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