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ABSTRAK 

Andrias Maylana Pratama: pengaruh kadar campuran pendingin dan variasi kecepatan penyayatan baja 
St 37 pada mesin bubut konvensional terhadap kekasaran benda kerja. Skripsi, Program Studi Teknik 

Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Nusantara Persatuan Guru Republik Indonesia. Pembimbing (1) 

Fatkur Rohman M.pd (2) Irwan Setyowidodo, M.Si, 2016 

Pada proses permesinan khususnya pembubutan variasi putaran penyayatan, dan kadar soluble oil 

merupakan salah satu dari sekian banyak faktor yang mempengaruhi nilai tingkat kekasaran permukaan 
suatu benda kerja hasil proses pembubutan. Untuk mengetahui pengaruh dari variasi kecepatan potong 

dan kadar soluble oil terhadap kekasaran permukaan baja ST 37 dilakukan dengan mengukur kekasaran 

permukaan benda kerja yang telah mengalami proses pembubutan dengan menggunakan alat ukur Surface 
Roughness SJ-301 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui: (1) pengaruh variasi kecepatan penyayatan  terhadap 

tingkat kekasaran permukaan benda kerja, (2) pengaruh variasi kadar soluble oil terhadap tingkat 
kekasaran permukaan benda kerja (3)pengaruh variasi kecepatan potong dan kadar soluble oil terhadap 

kekasaran permukaan benda kerja. Penelitian ini dilaksanakan dengan metode faktorial yang melibatkan 

tiga faktor dan dua level. Faktor tersebut yaitu putaran spindel  dan kadar soluble oil sedangkan 
responnya adalah kekasaran permukaan produk pembubutan. 

Berdasarkan hasil analisis data diperoleh kesimpulan: (1) Variasi kecepatan penyayatan 
berpengaruh terhadap kekasaran permukaan baja ST 37. Kecepatan 270 rpm menghasilkan nilai rata-rata 

2,96 µm dan 450 rpm yang menghasilkan nilai rata-rata 2,84 µm dan kecepatan 720 rpm menghasilkan 

nilai rata-rata 1,98 .dari rata-rata data yang diperoleh variasi putaran spindel tersebut semakin cepat 

putaran spindel maka tingkat kekasaran yang dihasilkan akan semakin halus. (2) Pengaruh variasi kadar 
soluble oil terhadap kekasaran baja St 37 dengan menggunakan soluble oil 1:2 yang menghasilkan nilai 

rata-rata 2,2 µm dan soluble oil 1:4 yang menghasilkan nilai rata-rata 2,61 µm dan soluble oil 1:8 yang 

menghasilkan nilai rata-rata 2,89 µm dari rata-rata data yang diperoleh variasi kadar soluble oil tersebut 
semakin banyak kadar soluble oil yang digunakan maka tingkat kekasaran yang dihasilkan akan semakin 

halus. (3) kecepatan putar dan kadar soluble oil yang menghasilkan permukaan benda kerja paling baik 

adalah putaran 720 rpm dan kadar soluble oil 1:2 

Kata Kunci: variasi kecepatan penyayatan, Kadar soluble oil, kekasaran permukaan 
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1. LATAR BELAKANG  

Dimasa sekarang ini proses 

permesinan pada industri manufaktur 

sangatlah dibutuhkan. Mesin sebagai peran 

utama pembantu manusia dalam proses 

produksi. Hal ini tidak dapat dipungkiri lagi 

karena dengan mesin pekerjaan manusia 

dapat menjadi lebih cepat, ringan, dan lebih 

baik hasilnya. Pekerjaan yang dilakukan 

pada proses permesinan yang biasanya 

digunakan pada saat ini dapat berupa 

pembubutan, pengefrisan, pengeboran, dan 

banyak lagi lainya.  

Pengerjaan permesinan yang 

biasanya digunakan dalam proses produksi 

membutuhkan ketelitian, kepresisian, dan 

kualitas permukaan menjadi prioritas utama. 

Hasil permukaan benda kerja yang baik 

salah satu yang diharapkan dari setiap 

pengerjaan. Tingkat kepresisian dan 

kekasaran permukaan benda kerja yang 

dihasilkan harus sesuai dengan kebutuhan. 

Semakin tinggi tingkat kualitas permukaan 

benda kerja semakin tinggi pula tingkat 

kepresisiannya. Pada tingkat kekasaran 

permukaan salah satunya merupakan faktor 

utama untuk evaluasi produk dapat diterima 

atau tidak. kekasaran permukaan yang tinggi 

akan mengakibatkan kinerja komponen 

pasangan produk yang dihasilkan akan 

terganggu. Misalkan pada saat 

pemanfaatanya dapat menimbulkan keausan 

pada komponen pasanganya jika permukaan 

benda kerja tidak sesuai. 

 Faktor –faktor yang mempengaruhi kualitas 

permukaan suatu benda kerja Pada proses 

permesinan diantaranya adalah pisau potong 

dalam proses pembuatanya, kecepatan 

pennyayatan, posisi senter yang tidak tepat, 

getaran mesin, perlakuan panas yang kurang 

baik dan sebagainya. berapa faktor diatas 

yaitu adalah hal yang mempengaruhi tingkat 

kekasaran benda kerja. Pendingin juga tidak 

dapat lepas dari proses permesinan, selain 

sebagai pendingin  dan kesetabilan suhu 

benda kerja maupun pahat,  pendingin ini 

pula berpengaruh pada kualitas kekasaran  

permukaan benda kerja. jika pendingin yang 

digunakan tingkat penyerapan panasnya 

baik maka hasil permukaan benda kerja 

akan semakin baik  dan sebaliknya jika 

tingkat penyerapan panas pada pendinginan 

kurang baik maka hasil permukaan benda 

kerja akan kurang baik. Penelitian tentang 

kekasaran permukaan benda kerja hasil 

permesinan sudah sering dilakukan oleh 

Suardy (2008). Bahwasanya kekasaran 

permukaan salah satunya adalah dipengaruhi 

oleh faktor penyayatan dan media 

pendinginan. Hal ini dilakukann untuk 

memperbaiki lagi tingkat kualitas suatu 

benda kerja pada  proses permesinan.  Dari 

latar belakang diatas maka peneliti akan 

melakukan penelitian dengan judul “ 

Pengaruh Kadar Campuran  Pendingin 

Dan Variasi Kecepatan Penyayatan Baja 

St 37  Pada Mesin Bubut Konvensional 

Terhadap Kekasaran Benda Kerja ”. 
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ll. METODE 

Penelitian ini menggunakan 

metode Taguci yang melibatkan beberapa 

variabel, variabel tersebut yaitu variabel 

bebas dan variabel tetap. Dalam penelitian 

ini variabel bebas adalah variasi kecepatan 

penyayatan dan media pendingin (coolant) , 

sedangkan variabel terkait adalah kekasaran 

permukaan benda kerja hasil pembubutan 

rata dan variabel kontrolnya gerak makan 

(feed) dan kedalaman potong (dep of cut). 

Secara umum, desain penelitian dapat dilihat 

pada tabel 2.1 berikut. 

Tabel 2.1 Desain penelitian 

X Y Z 

X1 Y1 Z 

X1 Y2 Z 

X1 Y3 Z 

X2 Y1 Z 

X2 Y2 Z 

X2 Y3 Z 

X3 Y1 Z 

X3 Y2 Z 

X3 Y3 Z 

 

Setelah data terkumpul dilakukan 

pengolahan data dan dilakukan perhitungan 

dan pengujian data statistik pada data hasil 

eksperimen. Analisis variansi adalah teknik 

perhitungan yang memungkinkan secara 

kuantitatif mengestimasi kontribusi dari 

setiap faktor pada pengukuran respon. 

Analisis variansi yang digunakan pada 

desain parameter berguna untuk membantu 

mengidentifikasi kontribusi faktor, sehingga 

akurasi perkiraan model   dapat   ditentukan. 

Langkah-langkah eksperimen yang 

akan dilakukan pada penelitian ini adalah 

dengan menggunakan jenis bahan baja 

karbon rendah ST 37 dengan diameter benda 

35 mm dan berdasarkan pahat yang akan 

digunakan yaitu pahat tipe HSS merk Bohler 

ukuran ½ x 4 inchi dengan metode 

pembubutanya menggunakan metode 

penyayatan miring (oblique) yaitu sudut 

potong utama pada pemotongan miring 

(oblique cutting system)(Kr)<90’. besar 

sudut yang digunakan 80’ menggunakan 

bahan  baja karbon rendah dengan diameter 

35 mm dan menggunakan pahat HSS,  

feeding yang digunakan 0,6 mm/putaran dan 

kecepatan potong yang diambil 29,7 , 49,5 

dan 79,1(m/min) 

3. HASIL DAN KESIMPULAN 

A. Hasil Penelitian  

Pelaksanaan eksperimen dilakukan 

dengan mengkombinasikan variabel-

variabel proses mesin mesin bubut sesuai 

dengan rancangan eksperimen yang telah 

ditetapkan. Variabel-variabel proses tersebut 

meliputi putaran spindeldan kadar soluble 

oil. Pengambilan data kekasaran permukaan 

benda kerja dilakukan dengan replikasi 

sebanyak dua kali. Data yang diperoleh 

selama eksperimen ditunjukkan pada Tabel 

3.1.  
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Tabel 3.1  Data Hasil Eksperimen 

No 

VARIABEL BEBAS 

Rata-Rata 

Kekasaran 

Permukaan 

Putaran  

Spindel 

(Rpm) 

Kadar Soluble Oil 

(%) 
Hasil (µm) 

1 270 1:2 2,611  µm 

2 270 1:4 2,877  µm 

3 270 1:8 3,416  µm 

4 450 1:2 2,448  µm 

5 450 1:4 2,788  µm 

6 450 1:8 3,286  µm 

7 720 1:2 1,541  µm 

8 720 1:4 2,166  µm 

9 720 1:8 2,258 µm 

Untuk mengetahui apakah kedua  

variabel mempunyai pengaruh terhadap 

kekasaran permukaan  benda kerja 

dilakukan Analisis variansi. ANAVA 

mensyaratkan bahwa residual harus 

memenuhi tiga asumsi, yaitu bersifat 

identik, independen dan berdistribusi 

normal. 

Uji Identik. 

Uji identik pada gambar 3.1 dibawah 

menampilkan residual tersebar secara acak 

disekitar harga nol dan tidak membentuk 

pola tertentu. Hal ini menunjukkan asumsi 

identik terpenuhi. 
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Gambar 3.1 Plot residual kekasaran 

permukaan versus fitted values 

Uji Independen. 

Pengujian independen pada penelitian 

ini dilakukan dengan menggunakan auto 

correlation function (ACF). Berdasarkn plot 

ACF yang ditunjukkan pada Gambar 3.2, 

tidak ada nilai ACF pada tiap lag yang 

keluar dari batas interval. Hal ini 

membuktikan bahwa tidak ada korelasi antar 

residual artinya residual bersifat independen. 
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Gambar 3.2 Plot ACF pada respon 

kekasaran permukaan 

 Uji Kenormalan 

Uji kenormalan residual dilakukan 

dengan menggunakan uji Kolmogorov-

Smirnov. Hipotesis yang digunakan adalah: 

H0 : Residual berdistribusi normal 
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H1 : Residual tidak berdistribusi normal 

H0 ditolak jika p-value lebih kecil dari pada 

α = 0,05. 

Gambar 3.3 menunjukan bahwa dengan uji 

Kolmogorov-Smirnov diperoleh  p-value 

0,150 yang berarti lebih besar dari α = 0,05. 

Oleh karena itu dapat disimpulkan bahwa H0 

gagal ditolak atau residual berdistribusi 

normal. 
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Gambar 3.3 uji normalitas  

Analisa variansi (ANAVA). 

Setelah uji  identik, independen dan 

distribusi normal terpenuhi dilakukan 

analisis variansi untuk mengetahui variabel 

proses mana yang memiliki pengaruh secara 

signifikan terhadap kekasaran permukaan. 

Analisis variansi (ANAVA) untuk 

kekasaran permukaan ditunjukkan pada 

Tabel 3.2.  

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3.2 Analisis variansi (ANAVA) 

Analysis of Variance for kekasaran, using 

Adjusted SS for Tests 

 

Source  DF   Seq SS   Adj SS   Adj MS      F      P 

A        2  1,70243  1,70243  0,85122  50,62  0,001 

B        2  0,92884  0,92884  0,46442  27,62  0,005 

Error    4  0,06726  0,06726  0,01682 

Total    8  2,69854 

 

S = 0,129677   R-Sq = 97,51%   R-Sq(adj) = 95,01% 

Dimana terdapat dua faktor dari hasil 

penelitian  : 

a. Faktor A putaran spindel Dari 

perhitungan statistik diketahui bahwa P 

value Faktor A bernilai 0,001 atau lebih 

kecil dari α : 0,05. Hal ini menunjukan 

bahwa faktor putaran spindel mempunyai 

pengaruh yang siknifikan terhadap 

kekasaran permukaan hasil pembubutan 

baja St 37 . 

b. Faktor B campuran soulube oil Dari 

perhitungan statistik diketahui bahwa P 

value Faktor B bernilai 0,005 atau lebih 

kecil dari α : 0,05. Hal ini menunjukan 

bahwa variasi soulube oil mempunyai 

pengaruh yang siknifikan terhadap 

kekasaran permukaan hasil pembubutan 

baja St 37 .  
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Gambar 3.4 main effects plot 

pada pengujian ANAVA yang 

dilakukan  Untuk menunjukkan level yang 

paling berpengaruh pada prosedur penelitian 

maka menggunakan uji main effects plot. 

Gambar 3.4 menunjukan data dari hasil 

main effects plot untuk mengetahui level 

yang paling berpengaruh pada penelitian 

yang sudah dilakukan. pada kolom A dapat 

di lihat dimana pada variasi putaran 1 (270 

rpm) menghasilkan tingkat kekasaran 

terbesar, dan sebaliknya pada variasi putaran 

3 (720 rpm) menghasilkan data tingkat 

kekasaran paling sedikit. pada kolom B 

dapat di lihat dimana pada variasi campuran 

soulube oil 1 (campuran soulube oil 1:2) 

menghasilkan tingkat kekasaran terkecil, 

dan sebaliknya pada variasi campuran 

soulube oil  3 (campuran soulube oil 1:8) 

menghasilkan data tingkat kekasaran paling 

sedikit. 

B. Kesimpulan  

Dari hasil penelitian dapat di ambil 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Dari hasil penelitian yang diperoleh 

bawasanya kecepatan potong 

berpengaruh terhadap hasil kualitas 

permukaan benda kerja. Ada perbedaan 

tingkat kekasaran permukaan hasil 

pembubutan terhadap variasi kecepatan 

potong. Semakin tinggi kecepatan potong 

yang digunakan maka hasil kualitas 

semakin baik. Kecepatan potong yang 

tinggi mengakibatkan menurunya gaya 

potong dan luas penampang bidang geser. 

Pada saat putaran spindel tinggi maka 

kecepatan potong akan sejalan dan 

mengakibatkan luas penampang semakin 

sempit, penyempitan luas penampang 

yang dihasilkan akan berpengaruh 

semakin baik pada hasil kualitas 

permukaan. Terbukti bahwa pada putaran 

720 Rpm menghasilkan kualitas 

kekasaran terbaik yaitu 1,541  µm, 2,166  

µm dan 2,258 µm. 

2. Pada hasil pencampuran media pendingin 

yang digunakan ada perbedaan tingkat 

kekasaran permukaan, semakin pekat 

campuran media pendingin maka kualitas 

benda kerja akan semakin baik pula. 

Cairan pendingin juga mampu 

menurunkan gaya potong dan 

memperhalus permukaan benda kerja 

yang dibubut. Selain itu, cairan pendingin 

juga mampu sebagai pembersih beram 
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dan melumasi material supaya terlindung 

dari korosi. Terbukti pada campuran 

soulube oil (1:2) menghasilkan kualitas 

permukaan terbaik yaitu 2,611  µm, 2,448  

µm dan 1,541  µm. 

3. Dalam gabungan antara kecepatan potong 

dan media pendingin ditemukan bahwa 

hasil kekasaran yang paling baik adalah 

kecepatan putar 720 rpm dan 

perbandingan media pendingin 1:2 yaitu 

1,541  µm. Dari hasil pengukuran 

didapatkan dengan menggunakan 

kecepatan potong yang rendah 

menghasilkan kualitas permukaan yang 

kurang baik karena mengakibatkan gaya 

pemotongan yang semakin tinggi. 

Semakin tinggi kecepatan putar, 

kecepatan potong dan perbandingan 

media pendinginnya lebih pekat maka 

nilai hasil kekasaran yang dihasilkan 

akan semakin rendah. 

DAFTAR PUSTAKA 

 

1. Aditiya. 2012. Mesin bubut 

konfensional Jurnal Teknologi Edisi 

No.6. ISSN1685. (Online), 

(http://www.scribd.com/document_do

wnloads/direct/25351973 

2. Gerling. 1965. All About Machine 

Tools. New Delhi: Willey Eastern. 

3. Ichlas Nur & Andriyanto. 2009. 

Pengaruh Variabel Pemotongan 

Terhadap Kualitas Permukaan. 

Produk Dalam Meningkatkan 

Produktifitas. Politeknik Negeri 

Padang. (Online). Diakses 16 Juli 

2016. 

4. Kalpakjian, Serope. 1984. 

Manufacturing Processes For 

Engineering Material. 1985. Canada: 

Addison-Wesley. 

5. Kiswanto, Ganjar. 2005. Pengaruh 

Parameter Pemesinan Terhadap 

Kualitas Permukaan Baja DF-3 (AISI 

01) Yang Dikeraskan, Jurnal 

Teknologi Edisi No.3. ISSN 0215-

1685. (Online), 

(http://www.scribd.com/document_do

wnloads/direct/25351973?extension=p

df&=1368424489&lt=1368428099&u

ser_id=95387972&uahk=GrqiGWVO

eyJx4XlsQx738+4VVSE), diakses 18 

juli 2016. 

6. Montgomery. 2012. Pengaruh 

Kedalaman Dan Cairan Pendingin 

Terhadap Kekasaran Dan Kekerasan 

Permukaan Pada Proses Bubut 

Konvensional. (Online), Diakses 10 

Juli 2016. 

7. Munadi, Sujudi. 1988. Dasar Dasar 

Metrologi. Jakarta (Online) 

8. Rochim. 2001. Spesifikasi, 

metrologi,& kontol kualitas 

geometrik.(Online) 

9. Rochim, Taufiq. 1993. Teori & 

teknologi proses pemesinan. Jakarta. 

(online) 

10. Prayogo, Wendhi. 2012. Pengaruh 

Variasi Sudut Potong Dan Sudut 

Buang Pahat Baja Assab Asp 

23/Vanadis 23 Terhadap Tingkat 

Kualitas Permukaan Benda Kerja. 

(Online) 

11. Soejanto. 2009. Bubut konvensional, 

Jurnal Teknologi Edisi No.6. ISSN 

1685. (Online), 

(http://www.scribd.com/document_do

wnloads/direct/25351973 

12. Sudjana. 1996. Pengaruh Coolant 

Pada Kekasaran Permukaan Pada 

Pemesinan Baja Karbon Aisi 1045 

Menggunakan Pahat Kabrida 

Berlapis. Medan : Staf Pengajar 

Pendidikan Teknologi Kimia Industri 

Medan. 

13. Syamsir, A. 1989. Dasar Dasar 

Perancangan Perkakas Dan Mesin 

Perkakas. Jakarta: Rajawali. 

14. Setiyana. 2005. Pengaruh Kecepatan 

Potong Pada Proses Pemesinan 

http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE
http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE
http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE
http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE
http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE
http://www.scribd.com/document_downloads/direct/25351973?extension=pdf&=1368424489&lt=1368428099&user_id=95387972&uahk=GrqiGWVOeyJx4XlsQx738+4VVSE


Artikel Skripsi 

Universitas Nusantara PGRI Kediri 

 

Andrias Maylana Pratama | 12.1.03.01.0035 

Teknik – Teknik Mesin 

simki.unpkediri.ac.id 

|| 11|| 
 

Kecepatan Tinggi Terhadap 

Geometrid Dan Kekasaran Geram 

Untuk Beberapa Geram  Dengan 

Variasi Kekuatan Nilai Tarik. 

(Online), 

(http://eprints.undip.ac.id/1662/1/peng

aruh_kecepatan_potong_pada_proses_

pemesinan_kecepatan_tinggi_doc.pdf) 

diakses 17 juli 2016. 

15. Suardy. 2008. Analisis Kekasaran 

Permukaan Hasil Pembubutan Pada 

Baja St 42 Menggunakan Cairan 

Pendingin Sitetik Dan Semi Sintetik. 

(Online), (http://isjd.pdii. 

Lipi.go.id/admin/jurnal/72087176_021

6-4582.pdf) diakses 19 juli 2016. 

16. Widarto, Dkk . 2008. Teknik Mesin. 

(online) 

17. Wijanarka, Sentot.1989. Teknik 

Pemesinan Dasar Proses Bubut 

Turning BAB. (Online), 

(http://staff.uny.ac.id/sites/default/files

/teknologi%20pemesinanBAB2UL.pd

f) diakses tanggal 24 juli 2016. 

 

http://eprints.undip.ac.id/1662/1/pengaruh_kecepatan_potong_pada_proses_pemesinan_kecepatan_tinggi_doc.pdf
http://eprints.undip.ac.id/1662/1/pengaruh_kecepatan_potong_pada_proses_pemesinan_kecepatan_tinggi_doc.pdf
http://eprints.undip.ac.id/1662/1/pengaruh_kecepatan_potong_pada_proses_pemesinan_kecepatan_tinggi_doc.pdf
http://eprints.undip.ac.id/1662/1/pengaruh_kecepatan_potong_pada_proses_pemesinan_kecepatan_tinggi_doc.pdf
http://isjd.pdii/
http://staff.uny.ac.id/sites/default/files/teknologi%20pemesinanBAB2UL.pdf
http://staff.uny.ac.id/sites/default/files/teknologi%20pemesinanBAB2UL.pdf
http://staff.uny.ac.id/sites/default/files/teknologi%20pemesinanBAB2UL.pdf
http://staff.uny.ac.id/sites/default/files/teknologi%20pemesinanBAB2UL.pdf

