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RINGKASAN 

Minimum Quantity Lubrication (MQL) merupakan metode pemberian 

cairan pemotongan pada pemesinan dengan kapasitas minimum. Metode ini 

mengontrol jumlah keluaran cairan pelumas tetapi tetap menghasilkan kualitas 

yang optimal. Pada penelitian ini dilakukan percobaan terhadap alat MQL 

untuk menentukan keluaran volume minyak dengan variasi bukaan valve yaitu 

¼, ½, ¾, dan 4/4. Cutting fluid yang digunakan pada penelitian berjenis 

minyak nabati yaitu minyak kelapa merk barco. Selain menguji alat MQL, 

penelitian ini juga melakukan percobaan alat MQL dalam proses pemesinan 

frais untuk mendapatkan nilai hasil kekasaran permukaan dengan tujuan 

mencari pengaruh alat MQL terhadap nilai kekasaran permukaan tersebut. 

Benda kerja yang digunakan adalah Baja AISI 1045. Variabel yang digunakan 

adalah kecepatan potong (Vc), gerak makan (fz) dan kedalaman potong (a). 

Dengan rincian parameter sebagai berikut : kecepatan potong 8,9; 23,7; 38,5 

m/min, gerak makan 0,0365; 0,0695; 0,1025 mm/tooth dan kedalaman potong 

0,4 mm. Berdasarkan grafik hasil pengujian alat MQL bahwa yang 

menyebabkan nilai hasil keluaran volume minyak menjadi besar itu 

dikarenakan pengaruh bukaan valve, selain itu mekanisme kerja dari noozle 

tersebut juga mempengaruhi besaran nilai hasil keluaran volume minyak pada 



 

 

awal pengujian, semakin besar bukaan valve maka semakin besar nilai 

keluaran volume minyak yang dihasilkan. Dari perbedaan mekanisme kerja 

menyebabkan nilai keluaran volume minyak pada alat MQL pertama berhasil 

mencapai kategori MQL yang baik daripada nilai keluaran volume minyak 

pada alat MQL kedua. Berdasarkan grafik hasil pengujian alat MQL pada 

proses pemesinan dapat disimpulkan bahwa pengaruh dari kecepatan potong 

terhadap kekasaran permukaan berbanding terbalik, semakin besar kecepatan 

potong maka semakin kecil nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan dan 

sebaliknya, sedangkan pengaruh dari gerak makan terhadap kekasaran 

permukaan berbanding lurus, semakin besar gerak makan maka semakin besar 

nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan. Nilai hasil kekasaran permukaan 

yang diperoleh dari proses pemesinan dengan bantuan alat MQL didapati yang 

mempengaruhi hasil kekasaran permukaan yang lebih halus adalah kecepatan 

potong, yang dimana dari nilai hasil kekasaran permukaan yang disebabkan 

kecepatan potong, nilainya sangat mendekati nilai standar terkecil kekasaran 

permukaan dibandingkan pengaruh dari gerak makan yang nilainya standar 

menengah kekasaran permukaan.     

 

Kata Kunci :  Minimum Quantity Lubrication, MQL, Cairan Pemotongan, 

Kekasaran Permukaan 

 

Kepustakaan :  21 (2005-2020)  
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SUMMARY 

Minimum Quantity Lubrication (MQL) is a method of applying cutting 

fluid to machining with a minimum capacity. This method controls the amount 

of lubricating fluid output but still produces optimal quality. In this study, an 

experiment was conducted on the MQL tool to determine the oil volume output 

with variations in valve openings, namely ¼ , ½ , ¾ , and 4/4. The cutting fluid 

used in this research is vegetable oil, namely Barco brand coconut oil. In 

addition to testing the MQL tool, this study also experimented with the MQL 

tool in the milling process to get the surface roughness value with the aim of 

finding the effect of the MQL tool on the surface roughness value. The 

workpiece used is AISI 1045 Steel. The variables used are cutting speed (Vc), 

feeding motion (fz) and depth of cut (a). With detailed parameters as follows: 

cutting speed 8.9; 23.7; 38.5 m/min, feeding motion 0.0365; 0.0695; 0.1025 

mm/tooth and a depth of cut of 0.4 mm. Based on the graph of the MQL test 

results, what causes the output value of the oil volume to be large is due to the 

influence of the valve opening, besides the working mechanism of the nozzle 

also affects the value of the output value of the oil volume at the beginning of 

the test, the larger the valve opening, the greater the output value. volume of 

oil produced. The difference in working mechanism causes the oil volume 



 

 

output value on the first MQL tool to achieve a good MQL category than the 

oil volume output value on the second MQL tool. Based on the graph of the 

results of testing the MQL tool in the machining process, it can be concluded 

that the effect of cutting speed on surface roughness is inversely proportional, 

the greater the cutting speed, the smaller the surface roughness value produced 

and vice versa, while the effect of feeding motion on surface roughness is 

directly proportional, the greater motion, the greater the value of the resulting 

surface roughness. The resultant value of surface roughness obtained from the 

machining process with the help of the MQL tool was found to affect the results 

of smoother surface roughness is cutting speed, which from the value of 

surface roughness due to cutting speed, the value is very close to the smallest 

standard value of surface roughness compared to the effect of motion. eat the 

value of medium standard of surface roughness. 

 

Keyword :  Minimum Quantity Lubrication, MQL, Cutting Fluid, Surface 

Roughness 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang 

Cairan pemotongan yang digunakan dalam pemesinan berfungsi untuk 

melumasi proses pemotongan benda kerja khususnya pada kecepatan potong 

rendah, mendinginkan benda kerja khususnya pada kecepatan potong tinggi,   

membuang beram dari daerah pemotongan, melindungi permukaan yang disayat 

dari korosi, memperpanjang umur cutter, dan memudahkan pengambilan benda 

kerja dikarenakan bagian yang panas telah didinginkan (Apriansyah et al., 2020). 

Dalam mendukung pemesinan yang ramah lingkungan pada saat ini 

dikembangkan alat pemberian cairan pendinginan yang bernama minimum 

quantity lubrication (MQL). Metode MQL ini memberi pengaruh berarti terhadap 

hasil pemesinan yakni mampu menghasilkan kekasaran permukaan dengan nilai 

yang paling rendah dan permukaan yang dihasilkanpun halus. Penggunaan MQL 

berperan mendinginkan dan melumasi permukaan antara cutter dan benda kerja 

saat pemotongan terjadi (Nugraha et al., 2020). 

MQL adalah pelumasan yang dilakukan dengan jumlah cutting fluid yang 

sedikit/dibatasi. Teknik MQL ini dapat mengurangi gesekan antara cutter dan 

benda kerja sehingga mengurangi laju kenaikan temperatur cutter dan manaikkan 

umur pahat. Teknik MQL  memberikan umur pahat yang lebih baik dan kekasaran 

permukaan yang lebih baik dibandingkan proses pemesinan secara dry ataupun 

wet (Basuki, 2014). 

MQL sering disebut juga green machining, sebab keterbatasan jumlah 

cutting fluid yang dikeluarkan dan jenis cutting fluid yang digunakan, terbilang 

ramah lingkungan. Cairan yang digunakan pada proses MQL hanya digunakan 

sekali dan  tidak dapat digunakan lagi, karena ketika cairan pendingin dignakan 

kembali cairan ini juga akan terkontaminasi oleh pelumas dari mesin sehingga 

kualitas cairan pendingin itu akan turun. Cairan yang digunakan adalah jenis 

minyak nabati. Oleh karena itu, penggunaan metode ini sangat ramah terhadap 



 

 

lingkungan dan sangat efektif guna mengurangi permasalahan lingkungan yang 

sering terjadi (Shofiyandi dan Heri, 2020). 

Cutting fluid adalah cairan pemotongan yang dimaksudkan sebagai 

pendingin bagi benda kerja yang sedang diproduksi. Penggunaan cutting fluid 

menunjukkan tingkat kepresisian yang lebih tinggi dibandingkan dengan tanpa 

menggunakan cutting fluid. Pada umumnya pemberian cutting fluid memberikan 

manfaat meningkatkan kualitas permukaan akhir (Purnama et al., 2017).  

Berdasarkan latar belakang ini, maka didapatkan hasil keputusan dan 

disimpulkan bahwa penelitian ini diberi dengan judul “Pengaturan Kapasitas 

Cairan Pemotongan Pemesinan pada Alat Minimum Quantity Lubrication 

(MQL) dan Pengujiannya pada Proses Freis”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah penelitian ini adalah menguji alat minimum quantity 

lubrication (MQL), menentukan keluaran volume minyak terpakai dan 

menentukan nilai kekasaran permukaan. 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini adalah: 

a. Peralatan MQL memanfaatkan komponen yang mudah didapatkan di 

pasaran. 

b. Sistem MQL akan digunakan untuk proses pemesinan freis. 

c. Fluida yang digunakan berjenis minyak nabati. 

d. Pengujian menggunakan alat Minumum Quantity Lubrication. 

e. Setiap valve diatur dalam kondisi ¼, ½, ¾, dan 4/4.  

f. Proses pengujian menggunakan 30 ml minyak untuk satu data pengujian. 

g. Sumber utama tekanan udara berasal dari Kompresor. 

h. Proses frais yang akan digunakan ialah proses side milling dengan arah  

pemakanan pahat yaitu down milling  

i. Kriteria kualitas dilihat dari Ra. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai diantaranya: 

a. Mendapatkan nilai keluaran volume minyak MQL dari hasil pengujian alat 

minimum quantity lubrication. 

b. Perbandingan nilai keluaran volume minyak pada alat MQL pertama dan 

alat MQL kedua. 

c. Mendapatkan nilai kekasaran permukaan dari hasil proses pemesinan. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah: 

1. Dapat mengetahui cara mendapatkan nilai volume minyak terpakai dalam 

pengujian menggunakan alat minimum quantity lubrication. 

2. Dapat mempelajari cara mendapatkan nilai kekasaran permukaan suatu 

material. 

3. Menambah wawasan ilmu pengetahuan dibidang produksi tentang cutting 

fluid, minimum quantity lubrication, dan kekasaran permukaan.  

4. Dapat dijadikan sebagai bahan referensi/kajian literatur, apabila memiliki 

permasalahan yang sama. 
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