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RINGKASAN 

 

Kondisi pemesinan dan cairan pendingin merupakan parameter paling 

penting yang mempengaruhi hasil kekasaran permukaan. Untuk meningkatkan 

kualitas produk hasil pemesinan, kita juga harus mempertimbangkan cairan 

pendingin yang kita pakai dalam proses pemesinan. Minyak kelapa sudah lama di 

kenal sebagai bahan baku energi baru dan terbarukan. Namun seiring 

perkembangan teknologi, minyak kelapa juga di gunakan sebagai campuran cairan 

pendingin. Tujuan dari penelitian ini untuk menganalisis pengaruh hasil proses 

pemesinan menggunakan cairan pendingin minyak kelapa dan tanpa cairan 

pendingin terhadap nilai kekasaran permukaan (Rα). Kajian ini di batasi pada 

pengaruh kecepatan potong, kecepatan makan, dan kedalaman pemakanan. Proses 

ini di lakukan dengan menggunakan mesin bubut CNC TU-2A dan di lakukan 

sebanyak 19 kali pengujian. Dari hasil pengujian didapatkan bahwa proses 

pemesinan menggunakan cairan pendingin minyak kelapa terbukti lebih baik 

dengan nilai kekasaran permukaan lebih rendah dari pada proses pemesinan tanpa 

menggunakan cairan pendingin. 

Kata kunci : Cairan Pendingin, Minyak Kelapa, Kekasaran Permukaan 
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SUMMARY 

 

Machining conditions and coolant is the most important parameter that 

affects the results of surface roughness. To improve product quality machining 

results, we must also consider the cooling fluid that we use in the machining 

process. Coconut oil has long been known as raw material for new and renewable 

energy. But with the development of technology, coconut oil is also used as a 

mixture of the coolant. The aim of this study was to analyze the effect of the 

results of the machining process using a liquid cooling coconut oil and without 

coolant to the value of surface roughness (Ra). This study is limited to the effect of 

cutting speed, feeding speed, and depth of feeds. This process is done by using a 

CNC lathe TU-2A and in doing as much as 19 times of testing. From the test 

results showed that the machining process using coconut oil coolant proved to be 

better with lower surface roughness values of the machining process without 

using coolant. 

Keywords: Coolant, Oil, Surface Roughness 
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ABSTRAK 

 

Kondisi pemesinan dan cairan pendingin merupakan parameter paling 

penting yang mempengaruhi hasil kekasaran permukaan. Untuk meningkatkan 

kualitas produk hasil pemesinan, kita juga harus mempertimbangkan cairan 

pendingin yang kita pakai dalam proses pemesinan. Minyak kelapa sudah lama di 

kenal sebagai bahan baku energi baru dan terbarukan. Namun seiring 

perkembangan teknologi, minyak kelapa juga di gunakan sebagai campuran cairan 

pendingin. Tujuan dari penelitian ini untuk menganalisis  pengaruh hasil  proses 

pemesinan menggunakan cairan pendingin minyak kelapa dan tanpa cairan 

pendingin terhadap nilai kekasaran permukaan ( ). Kajian ini di batasi pada 

pengaruh kecepatan potong, kecepatan makan, dan kedalaman pemakanan. Proses 

ini di lakukan dengan menggunakan mesin bubut CNC TU-2A  dan di lakukan 

sebanyak 19 kali pengujian. Dari hasil pengujian didapatkan bahwa proses 

pemesinan menggunakan cairan pendingin minyak kelapa terbukti lebih baik 

dengan nilai kekasaran permukaan lebih rendah dari pada proses pemesinan tanpa 

menggunakan cairan pendingin. 

 

Kata Kunci: Cairan Pendingin, Minyak Kelapa, Kekasaran Permukaan. 
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ABSTRACT 

Machining conditions and coolant is the most important parameter that 

affects the results of surface roughness. To improve product quality machining 

results, we must also consider the cooling fluid that we use in the machining 

process. Coconut oil has long been known as raw material for new and renewable 

energy. But with the development of technology, coconut oil is also used as a 

mixture of the coolant. The aim of this study was to analyze the effect of the 

results of the machining process using a liquid cooling coconut oil and without 

coolant to the value of surface roughness (R_a). This study is limited to the effect 

of cutting speed, feeding speed, and depth of feeds. This process is done by using 

a CNC lathe TU-2A and in doing as much as 19 times of testing. From the test 

results showed that the machining process using coconut oil coolant proved to be 

better with lower surface roughness values of the machining process without 

using coolant. 

 

Keywords: Coolant, Coconut Oil, Surface Roughnes. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Kualitas komponen yang dibuat menggunakan mesin perkakas dinilai dari 

ketelitian dimensi, geometrik (bentuk) dan kekasaran permukaan (surface 

roughness). Mesin perkakas ini terdiri dari dua jenis yakitu mesin perkakas 

konvensional dan mesin perkakas CNC (Computer Numerical Control). Melalui 

penggunaannya mesin perkakas konvensional untuk mendapatkan hasil yang 

bagus dapat di lihat dari kemampuan operator dalam mengoperasikan mesin, 

sedangkan untuk mesin perkakas CNC dalam pengoperasian tidak  terlalu 

membutuhkan kemampuan dari operator itu sendiri. Dari hal itu pula mesin 

perkakas CNC memiliki beberapa kelebihan lain yang tidak di miliki oleh mesin 

perkakas konvensional di antaranya adalah mesin CNC lebih teliti, lebih tepat, 

produktif dan kompleksitas tinggi , maka sudah tentu komponen yang di hasilakn 

akan lebih  baik apabila menggunakan mesin perkakas CNC.   

Kekasaran permukaan dapat terjadi akibat adanya pengaruh kondisi 

pemotongan pemesinan yaitu : kecepatan potong ( ), kecepatan makan ( ),  

kedalaman potong (a). Tiga faktor ini sangat berperan dalam menentukan kualitas 

benda kerja dimana salah satunya dapat terjadi kekasaran permukaan . Dewasa ini 

persaingan usaha pada indutri manufaktur terus berkembang. Agar dapat bertahan, 

industri manufaktur harus berusaha agar kegiatan usahanya berjalan efektif dan 

efisien. Disamping itu juga kesadaran konsumen akan pentingnya kualitas produk 

juga meningkat. Industri manufaktur harus menjaga kualitas produknya agar 

sesuai dengan kebutuhan konsumen. Masalah lingkungan (environment) serta 

keselamatan dan kesejahteraan juga menjadi faktor yang sangat mempengaruhi 

kegiatan usaha. Meningkatnya kesadaran masyarakat akan masalah lingkungan, 

keselamatan kerja, dan kesehatan kerja serta adanya peraturan pemerintah 

menyebabkan industri manufaktur melaksanakan kegiatan usahanya dengan 

memperhatikan faktor lingkungan, keselamatan kerja, dan kesehatan kerja 

(Rieldho et.al., 2010). 
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Penelitian yang dilakukan dilakukan di Technical University Of Denmark 

menunjukkan bahwa proses pemesinan yang menggunakan cairan pendingin 

dengan bahan coconut oil menghasilkan performa yang lebih baik dibandingkan 

cairan pendingin lainnya (Chiffre, 2001)  

Mekanisme di balik kekasaran permukaan pada proses pemesinan bubut 

sangat dinamis, rumit dan bergantung pada prosesnya. Banyak faktor yang 

mempengaruhi hasil ahir dari kekasaran permukaan pada suatu produk hasil 

produksi seperti, faktor yang dapat dikontrol (kecepatan potong, gerak makan, 

kedalaman pemakanan ) dan faktor yang tidak dapat dikontrol yaitu geometri 

pahat dan sifat material dari pahat dan benda kerja sertayang sifat pendingin 

(coolant) yang digunakan. Berdasarkan uraian sebelumnya maka akan dilakukan 

penelitian yang berjudul “ANALISIS PENGARUH CAIRAN PENDINGIN 

MINYAK KELAPA DAN TANPA CAIRAN PENDINGIN TERHADAP 

KEKASARAN PERMUKAAN KUNINGAN PADA PEMESINAN CNC TU-

2A”sebagai judul yang akan dibahas. 

   

1.2. Rumusan Masalah 

 Penelitian ini akan dirumuskan dengan beberapa masalah yang menjadi 

acuan dalam penelitian ini. Adapun rumusan masalah tersebut antara lain : 

a. Bagaimana pengaruh variabel indeks pemotongan terhadap nilai 

kekasaran permukaan pada kuningan? 

b. Bagaimana nilai kekasaran permukaan menggunakan cairan pendingin 

dan tanpa cairan pendingin? 

 

1.3.  Batasan Masalah 

Banyaknya permasalahan yang timbul maka diperlukan pembatasan 

masalah. Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain : 

a. Alat yang digunakan yaitu mesin bubut Computer Numerical Control 

Training Unit 2 Axis (CNC TU-2A) 

b. Spesimen yang digunakan yaitu kuningan.  

c. Variabel pemotongan yang digunakan yaitu   
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d. Pengolahan data menggunakan perbandingan nilai variabel dan  

kekasaran untuk standar deviasi. 

e. Pahat yang digunakan adalah karbida. 

 

1.4.  Tujuan Penelitian 

Tujuan utama yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah: 

a. Mengkaji pengaruh kecepatan potong, kecepatan makan, dan kedalaman 

pemakanan terhadap kekasaran permukaan kuningan dengan kondisi 

pemotongan menggunakan cairan pendingin dan tanpa cairan pendingin. 

b. Mencari nilai kekasaran  permukaan optimum pada kuningan dengan 

menggunakan cairan pendingin berbahan nabati dan tanpa menggunakan 

carian pendingin. 
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