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Ringkasan 

 

Pahat merupakan suatu alat potong pdaa proses pemesinan untuk membentuk 

benda kerja , banyak jenis pahat salah satunya pahat karbida yang memiliki 

keuletan yaang tinggi. Cairan pemotongan adalah minyak sederhana yang 

diaplikasikan untuk mendinginkan dan melumasi alat pahat dan benda kerja. 

Selaain itu juga berfungsi sebaagai pembersih, untuk memperhalus permukan 

benda kerja dan pembuang gram. Pada umumny cairaan pendingin ini 

mempengaruhi  tingkat kekasaran permukaan benda kerja, beda jenis yang 

digunakan beda pula tingkat kekasarannya. Pada penelitian ini menggunakan 

kedalaman potong 0,5 mm, kedalaman potong juga mempengaruhi tingkat 

kekasaran permukaan Pada cairan pemotongan menggunakan slouble oil 

dengan laju pemotongan 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm, di dapatkan nilai Ra = 

5,61, 3,93, dan 3,78,  Pada cairan pemotongan menggunakan  minyaak sayur 

curah dengana laju pemotongan 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm didaapat kaan 

nilai Ra = 4,77,  4,54, 3,65, disini dapat dilihat pemotongan dengan 

menggunakan cairan pemotongan minyak sayur curah dan pada laju 

pemotongan 600 rpm mendapatkan nilai Ra terbaik yaitu 3,65 

 

Kata Kunci : Kekasaran permukaan, Karbida, Soluble Oil, Minyak Goreng 

Curah, Bubut Konvensional, Mendinginkan, Melumasi 
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Summary 

 

Cutting tool is tool cut in machining process for shape work piece, many kind 

of cutting tool such as carbide has high tenacity. Cutting Fluid is oil using for 

cooling and lubricant both cutting tool and workpiece. Other way using to 

cleaner, for refine surface of workpiece, and removal. In generally cutting fluid 

are effect rate of surface roughness workpiece. In cutting fluid using Slouble 

oil with cutting speed 380 rpm, 480 rpm, 600 rpm, obtained value Ra = 5,61, 

3,93, and 3,78. In cutting fluid using vegetable oil with cutting speed 380 rpm, 

480 rpm, 600 rpm, obtained value Ra= 4,77, 4,54, 3,65, e can see cutting 

process using vegetable oil as cutting fluid and cutting speed 600 rpm obtained 

value of Ra is better is 3,65 

  

Key Word : Surface Roughness, Carbide, Soluble Oil, Vegetable Oil, Turning 

Process, Coolant, Lubricant 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi yang semakin maju menuntut industri 

manufaktur untuk dapat meningkatkan kualitas produk secara efisien dan 

dengan biaya rendah. Banyak produk yang dibuat dengan proses pemesinan 

yang memiliki tahapan produksi masing masing. Proses pemesinan adalah 

proses pembuangan bagian yang tidak dibutuhkan dari benda kerja sambai 

terbentuk benda kerja dengan ukuran, bentuk, dan kualitas permukaan yang 

diinginkan. (El-Hofy, 2014). 

Proses pemesinan ini pertama kali diadapsi dari teknik pemotongan 

menggunakan pahat yang sederhana yang mana terbuat dari tulang, batu, dll, 

yang kemudian diganti dengan perunggu dan baja. (El-Hofy, 2014). 

Mesin Bubut adalah suatu Mesin perkakas yang digunakan untuk 

memotong benda yang diputar. Bubut sendiri merupakan suatu proses 

pemakanan benda kerja yang sayatannya dilakukan dengan cara memutar 

benda kerja kemudian dikenakan pada pahat yang digerakkan secara translasi 

sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Gerakan putar dari benda kerja 

disebut gerak potong relatif dan gerakkan translasi dari pahat disebut gerak 

umpan. Dengan mengatur perbandingan kecepatan rotasi benda kerja dan 

kecepatan translasi pahat maka akan diperoleh berbagai macam ulir dengan 

ukuran kisar yang berbeda (Boothroyd and Knight, 1989). 

Cutting fluid dibedakan menjadi dua tipe yaitu minyak murni dan air 

murni. Minyak murni kemudian dibagi lagi menjadi dua yaitu soluble oil, dan 

straight oil, dan air murni dibagi menjadi dua yaitu sintetic dan semi sintetic. 

Cutting fluid berguna sebagai pendingin dan pelumas pada proses pemesinan 
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untuk meningkatkan produktifitas dan umur pahat, ketahanan korosi dll 

(Cheng, et al., 2005). 

Cutting fluid pada proses pemesinan berfungsi untuk mengurangi 

gesekan yang terjadi pada permukaan pahat dan gram, pahat dan benda kerja 

yang berguna untuk mendinginkan antara gram dan pahat, dan membuang 

gram. Cutting fluid memiliki peranan penting dalam menentukan tingkat 

kekasaran permukaan yang dihasilkan, karna itu menurut riset yang dilakukan 

biaya untuk pengguaan cutting fluid lebih mahal dari pada biaya dari mata 

pahat yang digunakan. 

Hwang and Lee, (2010) dalam penelitiannya tentang prediksi kekasaran 

permukaan dan gaya pemotongan menggunakan proses bubut MQL dan 

dengan pelumasan pada material AISI 1045 didapat parameter yang paling 

berpengaruh pada proses bubut MQL adalah diameter dari nozzle, laju 

pemotongan, laju pemakanan, dan kedalaman potong. Kombinasi parameter 

yang terbaik untuk proses bubut MQL dan mendapatkan hasil yang optimal 

dari kekasaran permukaaan dan gaya pemotongan adalah diameter dari nozzel 

6mm, laju pemotongan 361m/min, laju pemakanan 0.01 mm/rev, dan 

kedalaman potong nya 0.1mm. Untuk kombinasi proses bubut dengan 

pelumasan didapat kan hasil diameter nozzel 6mm, laju pemotongan 

394m/min, laju pemakanan 0.02mm/rev, dan kedalaman potong 0.1mm. 

Berdasarkan uraian di atas maka penulis tertarik untuk melakukan 

pembahasan berjudul ”ANALISA PENGARUH KECEPATAN POTONG 

DAN CUTTING FLUID TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN 

MENGGUNAKAN MATERIAL BAJA KARBON RENDAH PADA 

PROSES BUBUT” 



  3 

  Universitas Sriwijaya 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan permasalahan diatas, maka perumusan 

masalah dalam penelitian ini adalah: 

1. Bagaimana pengaruh kecepatan potong dan cutting fluid 

terhadap kekasaran permukaan baja karbon rendah. 

2. Menentukan variasi proses yang tepat dari kecepatan potong 

dan cutting fluid sehingga dapat menganalisis nilai tingkat 

kekasaran permukaan paling rendah. 

1.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah yang dibahas dalam penelitian ini dapat uraikan sebagai 

berikut : 

1. Mesin yang digunakan adalah mesin bubut konvensional. 

2. Pahat yang digunakan adalah  pahat karbida 

3. Variabel pemotongan yang divariasikan adalah kecepatan 

potong dan cutting fluid. 

4. Variabel yang tetap adalah jenis mata pahat karbida 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian yang dilakukan oleh penulis ini antara adalah sebagai 

berikut: 

1. Untuk menganalisis nilai tingkat kekasaran permukaan paling 

rendah yang dihasilkan dari interaksi variasi laju pemotongan 

dan cutting fluid di mesin bubut knvensional. 
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2. Mendapatkan hasil terbaik untuk parameter pemesinan 

dengan variasi dari laju pemotongan dan cutting fluid. 

3. Menentukan kombinasi pemotongan dari parameter dan 

cutting fluid yang digunakan pada proses bubut. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penilitian skripsi ini adalah sebagai berikut: 

1. Dapat mengetahui pengaruh  variasi kecepatan potong dan 

cairan pendingin terhadap kekasaran permukaaan. 

2. Dapat mengetahui variabel pemotongan yang baik untuk 

material baja karbon rendah. 

3. Dapat dijadikan sebagai salah satu refrensi bagi proses 

pembelajaran maupun proses produksi. 

4. Dapat dijadikan acuan bagi penelitian-penelitian berikutnya 

dalam melakukan penelitian kekasaran permukaan. 
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