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ABSTRAK

Pembubutan merupakan salah satu proses pemesinan yang digunakan
untuk memotong benda kerja yang berputar dan membentuk benda kerja menjadi
bergagai bentuk sesuai dengan yang di harapkan, Hasil permukaan benda kerja
yang baik adalah salah satu yang di harapkan dari setiap pengerjaan.Faktor-faktor
yang mempengaruhi kualitas permukaan suatu benda kerja pada proses pemesinan
adalah sudut dan ketajaman pisau potong variasi kecepatan potong dan kedalaman
pemotongan yang juga mempengaruhi tingkat kekasaran permukaan benda kerja.
Metode yang di gunakan dalam penelitian ini adalah dengan menggunakan
spesimen baja ST 42 yang divariasikan kedalaman pemotongannya yaitu 1mm,
1,5mm, dan 2 mm dengan putaran spindel 860rpm, 1000rpm, dan 1500rpm serta
analisis dengan menggunakan etode taguchi. Pengukuran yang dilakukan pada
penelitian ini dengan mengukur tingkat kekasaran permukaan benda kerja dengan
menggunakan alat ukur Surface Roughncess Tester. Dan hasil analisis metode
taguchi Berdasarkan response table or means dan plot padagrafik dapat dilihat
bahwa nilai data eksperimen awal yang mendekati nilai sesuai karakteristik
Smaller is better untuk respon hasil uji kekasaran permukaan material uji baja ST
42 hasil adalah variable putaran spindel 1500 rpm, kedalaman pemotongan 2mm,

dan waktu pemotongan 2 menit
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