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ABSTRAK 
 

Proses turning pada material SS 304 untuk pembuatan clamp adapter kaki prostetik sering 

menghadapi permasalahan berupa tingginya keausan pahat dan menurunnya umur pahat. 

Pengaturan parameter pemotongan menjadi faktor penting untuk memperoleh proses pemesinan 

yang efisien, presisi, dan ekonomis. Penelitian ini menggunakan metode Taguchi dengan 

orthogonal array L9 untuk menganalisis pengaruh kecepatan putar, laju pemakanan, kedalaman 

potong, dan jenis pahat terhadap keausan serta umur pahat. Analisis dilakukan melalui 

perhitungan S/N rasio dan ANOVA, disertai eksperimen konfirmasi guna memvalidasi 

kombinasi parameter optimum. Hasil analisis menunjukkan bahwa kedalaman pemotongan dan 

kecepatan putaran merupakan faktor yang memiliki pengaruh terbesar terhadap kedua respon. 

Parameter optimal untuk pahat karbida dan CBN diperoleh pada kecepatan putar 480 rpm, 

kecepatan pemakanan 0,1 mm/rev, dan kedalaman potong 0,1 mm. Sementara itu, pahat keramik 

mencapai kondisi terbaik pada kombinasi 750 rpm, 0,14 mm/rev, dan 0,1 mm. Nilai keausan 

terendah yang dicapai masing-masing adalah 0,0156 gram untuk pahat karbida, 0,0144 gram 

untuk pahat keramik, dan 0,0156 gram untuk pahat CBN. Adapun umur pahat maksimal 

menghasilkan 18,64 menit pada pahat karbida dan CBN, serta 18,55 menit pada pahat keramik. 

Metode Taguchi efektif dalam menentukan parameter pemotongan optimum pada proses turning 

SS 304. Pengaturan parameter yang tepat mampu meminimalkan keausan, memperpanjang umur 

pahat, dan meningkatkan efisiensi pembuatan clamp adapter. Hasil penelitian ini dapat 

diterapkan pada komponen prostetik lain atau industri yang menggunakan material SS 304. 

 

Kata Kunci: SS 304, Metode Taguchi,  Keausan Pahat, Proses Bubut, Umur Pahat 
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ABSTRACT 
 

The turning process on SS 304 material for the manufacture of prosthetic leg clamp adapters 

often encounters problems in the form of high tool wear and reduced tool life. Cutting parameter 

settings are an important factor in obtaining an efficient, precise, and economical machining 

process. This study uses the Taguchi method with an L9 orthogonal array to analyze the effect 

of rotational speed, feed rate, cutting depth, and tool type on tool wear and life. The analysis was 

conducted through S/N ratio and ANOVA calculations, accompanied by confirmation 

experiments to validate the optimum parameter combination. The analysis results showed that 

cutting depth and rotational speed were the factors that had the greatest influence on both 

responses. The optimal parameters for carbide and CBN tools were obtained at a rotational speed 

of 480 rpm, a feed rate of 0.1 mm/rev, and a cutting depth of 0.1 mm. Meanwhile, ceramic tools 

achieved the best conditions at a combination of 750 rpm, 0.14 mm/rev, and 0.1 mm. The lowest 

wear values achieved were 0.0156 grams for carbide tools, 0.0144 grams for ceramic tools, and 

0.0156 grams for CBN tools. The maximum tool life was 18.64 minutes for carbide and CBN 

tools and 18.55 minutes for ceramic tools. The Taguchi method is effective in determining the 

optimum cutting parameters in the SS 304 turning process. Proper parameter settings can 

minimize wear, extend tool life, and increase the efficiency of clamp adapter manufacturing. The 

results of this study can be applied to other prosthetic components or industries that use SS 304 

material 

 

Keywords: SS 304, Taguchi method,  Tool wear, Turning, Tool life 
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