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Abstrak Penelitiani inii bertujuani Meningkatkani Produktivitasi Pembubutani Menggunakani 

Metodei iTaguchi. Dalami perusahaani industrii lamai pengerjaani darii suatui produki sangati 

mempengaruhii ongkosi kerjai dani tingkati produktivitasi ipemesinan, sehinggai idiperlukani 

suatui imetode iagar idapat imengoptimalkan itingkat iproduktivitas. Metodei Taguchii dapati 

digunakani untuki melakukani optimasii untuki mendapatkani tingkati produktivitasi 

pemesinani iterbaik. Penelitiani inii menggunakani materiali bajai STi 42 dengani prosesi 

pemesinani bubuti ikonvensional. Dapati diketahuii dalami ipenelitian inii untuki 

mendapatkani kekasarani yangi palingi ibaik ataui optimumi parameteri pembubutani yangi 

digunakani yaitui padai putarani ispindel 490 rpm, geraki imakan 0.11 imm/put, kedalamani 

imakan 0.2 imm. faktori iyang ipaling iberpengaruh  idalam ipenelitiani inii iadalah putarani 

spindeli  41.6%, geraki imakan 46.3 % sedangkani kedalamani makani kurangi berpengaruhi 

yaitui isebesar 5.4%. 

Kata kunci; Optimasi, Pembubutan, Bubut muka, Kekasaran, Metode Taguchi 

Abstract This study aims to increase the Productivity of Rolling Using Taguchi Method. In the 

old industrial company the work of a product greatly affects the work cost and the level of 

machinary productivity, so it needs a method in order to optimize the level of productivity. The 

Taguchi method can be used to optimize to get the best machining productivity level. This 

research uses ST 42 steel material with conventional lathe machining process. It is known in 

this study to obtain the best roughness or optimum parameters used in the spindle rotation is 

490 rpm, feeding motion 0.11 mm/rev, 0.2 mm feeding depth. the most influential factor in this 

research is spindle rotation 41.6%, feeding 46.3% while the eating depth is less influential that 

is equal to 5.4%. 

 

Keywords; Optimization, Lathe, Lathe face, Roughness, Taguchi Method 
 

PENDAHULUAN 

  Padac saatc ini, telahc terjadii 

tuntutani yangi semakini tinggii  terhadapi 

kualitasi hasili prosesi pemotongani logami 

dii iIndonesia. Hali inii terkaiti dengani 

meningkatnyai dayai saingi dani 

permintaani akani produki yangi 

berkualitasi dii ipasar.  Untuki 

menghasilkani iproduk yangi iberkualitas, 

industrii manufakturi harusi 

mengendalikani prosesi imanufakturnya. 

Olehi karenai itu, industrii manufakturi 

melakukani prosesi perbaikani yangi darii 

berkesinambungani terhadapi 
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pengendaliani kualitasi darii proses-prosesi 

pemotongani ilogam. Peningkatani 

efisiensii prosesi signifikani yangi dapati 

diperolehi dengani mengoptimalkani 

parameteri prosesi yangi teridentifikasii. 

Secara umumi parameter-parameteri padai 

prosesi pemotongani logami adalahi 

putarani spindeli(n), geraki makani(f) dani 

kedalamani potongi (a).  

Penentuani kombinasii parameteri 

yangi tepati untuki produk-produki 

pemesinani yangi memilikii beberapai 

performansii karakteristiki cukupi suliti 

dilakukani karenai kompleksitasi yangi 

dimilikii dani harusi mengandalkani 

sejumlahi besari rangkaiani ipercobaan. 

Padai prosesi pemesinan,i penentuani 

setingi parameteri prosesi yangi tepati 

untuki mencapaii responi yangi optimumi 

sangati pentingi dilakukani secarai iefektif. 

Prosesi bubuti (turning) dalami 

industrii manufakturi merupakani salahi 

satui prosesi yangi digunakani dalami 

pemotongani ilogam. Lebihi kurangi 80% 

darii keseluruhani ikegiatan iyang adai 

padai operasii prosesi pemotongani ilogam 

menggunakani prosesi bubuti operasii  

ipemotongan yangi dapati idilakukan 

imenggunakan iproses ibubut idiantaranya 

istraight iturning, itaper iturning, 

iproflling, iturning andi iectearnal 

igrooving, icutting withi a iform itool, 

ifacing, iface igrooving, boringi iand 

iinternal igrooving, idrilling, icutting ioff, 

ithreading iserta iknurling. Perkembangani 

cuttingi itool iseperti ipahat ibubut jenisi 

icarbide, iCBN, ikeramik, idan iinserts 

itool sudahi semakini imaju. Meskipuni 

demikiani, ijenis pahati konvensionali 

salahi satunyai jeniisi ipahat HSSi (high 

speed steel) masihi tetapi idigunakan 

(Rochim, 1993) terutamai idi bengkeli 

produksii yangi bersekalai kecili sampaii 

imenengah. Hali inii dimungkinkani 

karenai pahati jenisi HSSi ibersifat liati, 

mudahi diasahi, hargai lebihi rendahi, 

mudahi didapati sertai memungkinkani 

iaplikasi ipengerjaan dengani pemotongani 

(speed and feed) iyang ilebih irendah. 

iPenggunaan bajai telahi imengalami 

peningkatani yangi cukupi pesati dii 

industrii materiali manufakturi, dimanai 

sebagiani ditentukani olehi nilaii 

ekonomisnyai.  Bajai ST 42 merupakani 

isalah isatu ijenis ibaja ikarbon irendah 

yangi memilikii isifat imudah di tempai 

idan imudah dii prosesi ipermesinan. 

Pahati bubuti HSSi ibanyak digunakani 

untuki melakukani prosesi ipermesinan 

bajai ST 42 idalam ipembuatan iroda igigi, 

porosi dan ibaut. Padai prosesi 

penyelesaiani pekerjaani, selaini dimensii 

produki ijadi, kekasarani permukaanii 

(surface roughness) merupakani salahi 

satui karakteristiki ikualitas iyang kritisi 

(Critical to Quality Charactersistcs/CTQ) 

yangi pentingi untuki menunjukkani 

kualitasi ipengerjaan. Secarai khususi 

kekasarani permukaani  memegangi 

peranani pentingi padai kualitasi produki 

dani merupakani salahi satui parameteri 

yangi pentingi untuki mengevaluasii darii 

hasili prosesi keakurasiani ipermesinan. 

Selain kekasarani permukaan, pengukurani 

keausan pahati (tooli wear) ijuga 

diperlukani, karenai dalami prosesi 

permesinani hargai produksii banyak 

dipengaruhi oleh penggunaani pahat. 

Semakini pendeki umuri ipahat, semakini 

cepati pula pahati harusi digantii, sehinggai 

biayai yangi idikeluarkani jugai semakini 

ibesar. Banyaki penelitiani yangi  

menunjukkani kecepatani potongi 

kedalamani potongi, dani geraki makani 

imemiliki pengaruhi terhadapi keausani 

pahati dani kekasarani permukaani bendai 

kerja. iMetode Taguchii digunakani untuki 

menentukani rancangani ieksperimen, 

dengani parameteri prosesi yangi meliputii 

kecepaatani ipotong, kedalamani potongi 

dani geraki imakan, masingi-masing  3 

level pada prosesi bubuti imaterial St. 37 

dengani pahati iWidia CNGA120408T. 

Hasili penelitiani menunjukkani 

parameteri yangi berpengaruhi padai 

responi secarai optimali adalahi geraki 

makani padai leveli 1 iatau 0,112i mm/revi 
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dani kecepatani potongi padai leveli 3 iatau 

110i m/mini. 

METODE PENELITIAN 

Metodei penelitiani yangi 

dilakukani dengani metodei iTaguchi. 

Metodei inii dicetuskani olehi Dr. Henichi 

Taguchi padai tahuni 1949 saati 

mendapatkani tugasi untuki memperbaikii 

sistemi telekomunikasii iJepang. Metodei 

Taguchii merupakani suatui metodelogii 

barui dalami bidangi tekniki yangi 

bertujuani untuki memperbaikii kualitasi 

produki dan prosesi dalami waktui yangi 

bersamaani menekani biayai dan sumberi 

seminimali imungkin. Sasarani metodei 

taguchii adalahi menjadikani produki 

kokohi (robust) ataui tidaki sensitifi 

terhadapi berbagaii faktori gangguani 

(noise), karenai itui seringi disebuti 

sebagaii desaini kokohi (robust design). 

 Padai percobaani inii 

menggunakani 3 buahi faktori dani 3 ilevel 

iuntuk isetiap ifaktornya, sebagaimanai 

terlihati padai iTabel 1 . 

Tabel 1. Variabel bebas  

 

 

 

 

Setelahi menentukan levelidarii 

tiapi ifaktor, masukani nilainyai ke aplikasi 

Minitab 18 sesuaii idengan Tabel 1 

sehinggai diperolehi rancangani 

percobaani sesuai idengan iTabel 2.  

Tabel 2. Orthogonal array L9 dengan faktor 

dan level 

No. 

spesimen 

Parameter Kendali 

A B C 

1 330 0,11 0,2 

2 330 0,33 0,4 

3 330 0,52 0,6 

4 490 0,11 0,4 

5 490 0,33 0,6 

6 490 0,52 0,2 

7 650 0,11 0,6 

8 650 0,33 0,2 

9 650 0,52 0,4 

Diagrami aliri penelitiani dapati 

dilihati padai Gambari 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram alir penelitian 
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Studi Pustaka 

Kecepatan Spindel (330, 
490, dan 650) rpm 

Gerak Makan (0,11. 0,33, 
0,52) mm/put 

Menentukan OA 
menggunakan Metode 

Taguchi 

Kedalaman Makan (0,2,  
0,4, 0,6) mm 

Persiapan Alat dan 
Bahan (coolant, Baja 

ST 42, dll) 

Pelaksanaan Penelitian 

Penentuan Parameter 

Identifikasi Masalah 

Kode  faktor 
Level  

1  2  3  

A  Kecepatan spindel (rpm)  330 490  650 

B  Gerak makan (mm/put)  0,11 0,33   0,52  

C  Kedalaman Pemakanan (mm)  0,200  0,400  0,600  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uji Kekasaran 

Hasil dan Pembahasan  

Kesimpulan dan Saran 

Pengolahan Data Metode 

Taguchi 

Selesai 



 
sjme KINEMATIKA VOL.2 NO.2, 1 Desember 2017, 105-111 

 

108 
 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Datai hasili pengukurani 

kekasarani bisai dilihati pada tabeli 3. 

Tabel 3. Data hasil pengujian kekasaran 
No.  

Spe

sim
en 

Replik

asi 

NILAI KEKASARAN 

Ra 
TITIK 1 TITIK 2 TITIK 3 

Rata –

rata Ra 

    

1 11 4.287 3.912 3.152 
4.19911

111 

  12 3.852 4.041 4.208  

  13 4.852 4.985 4.503  

2 21 4.965 5.54 7.54 
6.06622

222 

  22 5.111 5.718 6.663  

  23 5.024 7.851 6.184  

3 31 7.954 7.372 8.466 
9.29488

889 

  32 8.227 7.843 8.331  

  33 
12.67

4 

12.14

1 

10.64

6 
 

4 41 3.466 4.494 4.506 
4.20744

444 

  42 4.651 5.063 3.796  

  43 4.414 3.873 3.604  

5 51 5.425 3.319 5.105 5.639 

  52 5.527 6.103 4.996  

  53 6.043 7.898 6.335  

6 61 
10.47

8 
7.994 9.963 

9.79788

889 

  62 
11.13

1 
7.994 9.963  

  63 9.442 
10.84

8 

10.36

8 
 

7 71 13.26 10.24 
10.50

6 

11.2228

889 

  72 9.494 8.82 6.671  

  73 
14.77

1 
13.25 

13.99
4 

 

8 81 6.751 5.947 7.738 
7.27055

556 

  82 6.719 6.381 6.568  

  83 10.15 7.744 7.437  

9 91 
11.89

7 
13.72 12.6 

17.7503

333 

  92 
24.51

7 
23.63

3 
23.43

9 
 

  93 
16.3

16 

17.1

16 

16.5

15 

 

 

 

Perhitungan rasio S/N  

Rasioi S/Ni (Signali toi iNoise) idigunakan 

iuntuk memilihi kombinasii leveli padai 

tiapi faktori iyang memilikii kontribusii 

padai pengurangani ivariasi suatui irespon. 

Rasioi S/Ni merupakani isuatu rancangani 

untuki melakukani itransformasi 

pengulangani datai kedalami suatui nilaii 

iyang merupakani ukurani variasii yangi 

itimbul. Nilaii S/Ni ratioi dapati dilihati 

padai Tabeli 4. 

Tabel 4. Nilai S/N ratio 

N0 A B C SNRA1 

1 330 0,11 0,2 -

12.4631 

2 330 0,33 0,4 -

15.6584 

3 330 0,52 0,6 -

19.3649 

4 490 0,11 0,4 -

12.4804 

5 490 0,33 0,6 -

15.0240 

6 490 0,52 0,2 -

19.8227 

7 650 0,11 0,6 -

21.0021 

8 650 0,33 0,2 -

17.2314 

9 650 0,52 0,4 -

24.9841 

 

Respon  S/N Ratio  

Darii perhitungani signal to noise ratio 

diatasi dapati diketahuii nilaii darii masing-

masingi faktori (parameter)i dani leveli 

yangi palingi berpengaruh, dengani 

melakukani perhitungani nilaii rata-ratai 

pengujiani kekasarani untuki setiapi faktori 

terhadapi rata–ratai kekasarani permukaani 

dilakukani pengolahani datai responi 

kekasarani permukaani yangi diperolehi 

langsungi darii pengujiani kekasarani 

ipermukaan. Untuki responi kekasarani 

permukaani, pengaruhi levelnyai terlihati 

padai Tabeli 5. 

 



 
sjme KINEMATIKA VOL.2 NO.2, 1 Desember 2017, 105-111 

 

109 
 

Tabel 5. S/N Ratio untuk respon nilai 

kekasaran smaller the better 

Level A B C 

1 -15.83 -15.32 -16.51 

2 -15.78 -15.97 -17.71 

3 -21.07 -21.39 -18.46 

Delta 5.30 6.08 1.96 

Rank 2 1 3 

 

Darii tabeli di iatas, dapati diubahi 

ke dalami bentuki grafiki sepertii Gambari 

2. 

 
Gambar 2. Grafik respon S/N ratio kekasaran 

permukaan 

 

Perhitungan Analisa Variasi (ANOVA)  

Analisa variasi (ANOVA) 

digunakan untuk mengetahui ada tidaknya 

pengaruh faktor terhadap kekasaran baja 

ST 42 hasil proses bubut. Analisisi variani 

dalami penelitiani inii idihitung 

menggunakani softwarei minitab 18. Hasil 

ANOVA kekasaran permukaan bisa dilihat 

pada Tabel 4.  

Tabel 4. ANOVA 

Source DF Adj SS Adj MS F-

Value P-Value p-contribution 

% 

A 2 61.543 30.772 6.40

 0.135 41.6 

B 2 68.442 34.221 7.12

 0.123 46.3 

C 2 8.116 4.058 0.84

 0.542 5.4 

Error 2 9.619 4.810 

   

Total 8 147.720  

   

 

Pembahasan 

Pengujiani kekasarani permukaani 

menghasilkani datai berupai angkai (nilai)i 

kekasarani permukaani rata-ratai(Ra). 

Datai tersebuti diperolehi darii 

pengukurani dengani menggunakani alati 

ukuri kekasarani (surfacei roughnessi 

testeri). 

Pengukurani tersebuti dilakukani 

setelahi materiali di bubuti dengani tigai 

variasii yaitui kecepatani spindlei (A) 

yaitui 330 rpmi, 490 rpmi, 650 rpmi; tigai 

variasii geraki makani (B) yaitu 0,11 

mm/put, 0,33 mm/put, 0,52 mm/put; tiga 

variasi kedalaman makan (C) yaitu 0,2 

mm, 0,4 mm, 0,6 mm. hasil pengukuran ini 

dapat dilihat pada tabel . Berikut adalah 

hasil dari pengolahan data diatas sebagai 

berikut.   

Berdasarkan respon kekasaran permukaan 

yang paling berpengaruh atau rank 1 yaitu 

A (gerak makan), rank 2 yaitu B (kecepatan 

spindel) dan rank 3 yaitu C (kedalaman 

makan).  

Berdasarkan nilai S/N ratio 

terhadap hasil kekasaran yang paling tinggi 

adalah kombinasi parameter kecepatan 

spindel pada level 1 yaitu 330 rpm, gerak 

makan pada level 1 yaitu 0,11 mm/put, dan 

kedalaman makan pada level 1 yaitu 0,2 

mm sebesar -12.4631 db. Dikatakan bahwa  

semakin besar nilai S/N ratio maka kualitas 

jalur atau kombinasi eksperimen tersebut 

tinggi. Artinya, makin besar pula 

kemungkinan level-level  kombinasi 

parameter itu dipakai untuk menentukan 

nilai kekasaran terbaik. 

Berdasarkan tabel dan grafik 

pengaruh respon kekasaran permukaan 

menunjukkan  kecepatan spindel 

menempati rank 2, gerak makan rank 1 dan 

kedalaman makan rank 3. Dan dapat juga 

diketahui kondisi optimumnya yaitu pada 

kecepatan putaran spindel 490 rpm, gerak 

makan 0,11 mm/put, kedalaman makan 0,2 

mm. 
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Berdasarkani ANOVAi keputusani 

ujii yangi dapati diambili sebagaii iberikut 

: 

a. Fuji = 6,40 dan Ftabel =4,46 sehingga Fuji  

> Ftabel. Jadi, kecepatani spindeli cukup 

berpengaruh terhadap tingkati ikekasaran. 

Hipotesis pertama dapat diterima. Dengan 

kontribusi pengaruh 41,6% 

b. Fuji = 7,12 dan Ftabel =4,46 sehingga Fuji  

> Ftabel. Jadi, gerak makan cukup 

berpengaruh terhadap tingkati ikekasaran. 

Hipotesis kedua dapat diterima. Dengan 

kontribusi pengaruh 46,3% 

c. Fuji = 0,08 dan Ftabel =4,46 sehingga Fuji  < 

Ftabel. Jadi, kedalaman makan kurang 

berpengaruh berpengaruh terhadap tingkati 

ikekasaran. Hipotesis ketiga ditolak. 

Dengan kontribusi pengaruh 5,4%.   

Berdasarkan hasil hipotesis diatas 

dapat diketahuii bahwai pengaruh 

kekasarani ipermukaan baja ST 42 hasil 

proses bubut palingi iberpengaruh adalahi 

parameter gerak makan dan kecepatan 

spindel, bahwa Fuji > Ftabel. Sedangkan 

kedalamani makan kurang berpengaruhi 

terhadapi ikekasaran karena Fuji < Ftabel. 

Menurut Pragnesh (2012) laju 

pemakanan adalah hal yang sangati 

berpengaruh terhadap kekasaran 

permukaan dibandingkani kedalaman 

potong dan kecepatani potong. Sudhansu 

(2013) mengatakan bahwa kecepatan 

potong  saja yang merupakan hali yang 

sangat berpengaruh terhadap kekasarani 

permukaan, sedangkani kedalaman potong 

tidak berpengaruh terhadapi kekasaran 

permukaan. Hal ini dibuktikan dengan 

menggunakan Design of Experimenti 

(DOE).  Demikian pula dengan Natarajan 

(2011) yang mengatakan bahwa pada 

kecepatan 2500 rpmi dan 3250 rpm angka 

kekasarani permukaan semakini menurun 

seiring dengani kecepatan pemotongan. 

 

KESIMPULAN 

Kesimpulani yangi dapati diambili 

idalam penelitiani inii adalahi sebagaii 

iberikut: 

1. Parameter yang  cukup berpengaruh 

terhadap kekasaran permukaan adalah 

kecepatan spindel  dengan kontribusii 

pengaruh 41,6 % dan gerak makani 

dengan kontribusi pengaruhi sebesar 

46,3 %. Sedangkan kedalamani makan 

kurang berpengaruh terhadap kekasaran 

permukaan dengan kontribusi pengaruh 

sebesar 5,4 %.  

2. Rancangan komposisii optimum 

Metodei Taguchi untuk kekasarani 

permukaan yang terbaik adalah 

kecepatan spindel pada kecepatan 490 

rpm, geraki makani padai kecepatan 

0,11mm/puti dani kedalamani makan 

pada kedalaman 0,2 imm.  
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