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ABSTRAK

PENGARUH VARIASI MEDIA PENDINGIN OLI, DROMUS,
MINYAK SAYUR TERHADAP KEKASARAN PERMUKAAN
BAJA SS-400 PADA PROSES MESIN BUBUT
KONVENSIONAL

(2020: xv + 54 Hal. + Daftra Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

ANTONI SAPUTRA
061640211827
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Perkembangan teknologi yang semakin canggih dan modern khususnya di bidang
industry baik mesin perkakas, mesin pembangkit, dan metalurgi berperan penting
dalam dunia industri. Seperti halnya untuk mesin perkakas yang digunakan dalam
proses pemesinan meliputi mesin bubut, mesin frais, mesin bor, mesin sekrap,
gerinda, dan lain-lain. Proses bubut merupakan proses pembentukan material
dengan membuang sebagian material dalam bentuk geram akibat adanya gerak
relatif pahat terhadap benda kerja, dimana benda kerja diputar pada spindel dan
pahat dihantarkan ke benda kerja secara translasi. Kualitas dari hasil
pembubutan terutama pada bagian permukaan sangat dipengaruhi oleh tiga
parameter yaitu kecepatan spindle (Speed), gerak makan (Feed), dan kedalaman
potong (Depth Of Cut). Adapun faktor lain yang mendukung kualitas dari hasil
pembubutan antara lain benda kerja, jenis pahat yang digunakan dan media
pendingin sebenarnya memiliki pengaruh yang cukup besar., media pendingin
yang digunakan Oli, Dromus dan Minyak Sayur, pahat yang digunakan HSS serta
kedalaman penyayatan (F) 0,1 mm dan 0,2 mm. Presentase pengaruh variasi
media pendingin terhadap kekasaran permukaan baja SS-400 pada proses
pembubutan sebagai berikut: Oli = 75% Dromus = 64% Minyak Sayur =
70%.Bisa dilihat pada presentase diatas bahwa untuk saat ini media pendingin
Oli adalah media pendingin yang paling berpengaruh dan lebih baik dari pada
media pendingin Dromus dan Minyak Sayur terhadap kekasaran pada proses
pembubutan.

Kata kunci : Kekasaran permukaan, variasi media pendingin, HSS



ABSTRACT

THE EFFECT OF VARIETY OF COOLING OIL, DROMUS,
VEGETABLE OIL MEDIA ON ROUGH SURFACE OF SS-400
STEEL IN THE PROCESS OF CONVENTIONAL LATHE
MACHINES

(2020: xv + 54 pp. + List of Figure+ List of Table + Attachments)

ANTONI SAPUTRA
061640211827
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

The development of increasingly sophisticated and modern technology, especially
in the industrial field, both machine tools, power plants and metallurgy play an
important role in the industrial world. As is the case for machine tools used in the
machining process, including lathes, milling machines, drilling machines, scrap
machines, grinding, and others. The lathe process is the process of forming a
material by removing some of the material in the form of a snarl due to the
relative motion of the tool to the workpiece, where the workpiece is rotated on the
spindle and the chisel is delivered to the workpiece in a translational manner. The
quality of the turning results, especially on the surface, is strongly influenced by
three parameters, namely spindle speed (Speed), feed motion (feed), and depth of
cut (Depth of Cut). As for other factors that support the quality of the turning
results, including the workpiece, the type of chisel used and the cooling media
actually have a significant influence, the cooling medium used is Oil, Dromus and
Vegetable Oil, the chisel used by HSS and the depth of cutting (F) 0.1 mm and 0.2
mm. The percentage of the effect of variations in cooling media on the surface
roughness of SS-400 steel in the turning process is as follows: Oil = 75% Dromus
= 64% Vegetable Oil = 70% It can be seen from the above percentage that for
now the cooling medium Oil is the most influential cooling medium. and better
than Dromus and Vegetable Oil cooling media against roughness in the turning
process.

Key words: surface roughness, variation of cooling media, HSS
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