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RINGKASAN 

 

Rizky Rachmandani, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas 

Lambung Mangkurat, November 2023. Pengaruh Media Pendingin dan Deep Of 

Cut Terhadap Kekasaran Permukaan AL6063 Pada Bubut Konvensional. ; Dosen 

Pembimbing Bapak Prof. Dr. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Komite, Ketua: 

Bapak Rudi Siswanto, S.T., M.Eng., Anggota 1: Bapak Andy Nugraha, S.T., M.T., 

Anggota 2: Bapak Prof. Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T  

Seiring dengan perkembangan zaman dan teknologi, bahan baja mempunyai 

peranan yang sangat penting dalam kehidupan sehari hari terutama pada bidang 

industri yang mengalami kemajuan yang sangat pesat, hal ini sangatlah berpengaruh 

terhadap industri-industri yang menggunakan bahan besi baja atau logam sebagai 

bahan utama operasional maupun sebagai bahan baku produksinya. Adapun tujuan 

dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh media pendingin soluble 

cutting oil dan air terhadap kekasaran permukaan aluminium 6063 menggunakan 

mesin bubut konvensional dan menganalisis pengaruh deep of cut terhadap 

kekasaran permukaan aluminium 6063 pada mesin bubut konvensional. Penelitian 

ini dilaksanakan di laboratorium program studi teknik mesin fakultas teknik 

universitas lambung mangkurat, kegiatan penelitian ini dilakukan melalui 

eksperimen, pengamatan, dan analisis ilmiah. Adapun prosedur penelitian untuk 

mengetahui pengaruh variasi Media Pendingin dan deep of cut terhadap kekasaran 

permukaan aluminium 6063 pada pemesinan mesin bubut konvensional ialah 

sebagai berikut : (1) proses pembuatan specimen; (2) pengujian spesimen; (3) 

variabel penelitian dan (4) pengambilan data lapangan. 

Adapun hasil dari penelitian ini ditemukan bahwa pengaruh media pendingin 

Soluble cutting oil dan air dengan variasi deep of cut terhadap nilai kekasaran 

permukaan aluminium 6063 memiliki nilai kekasaran yang berbeda antara Soluble 

cutting oil dan air. Dimana media pendingin Soluble cutting oil dengan Deep of cut 

0,5 didapatkan tingkat kekasaran yang lebih baik dengan angka 0,942 μm, 

sedangkan deep of cut 0,7 menggunakan air didapatkan tingkat kekasaran yang 

lebih baik dengan angka 0,888 μm. Pengaruh karakteristik hasil deep of cut pada 

aluminium 6063 memiliki hasil permukaan sayatan yang berbeda-beda, dimana 

pada setiap sampel hasil pengamatan dengan variasi deep of cut. Semakin kecil 

deep of cut yang digunakan maka hasil sayatan permukaan akan semakin halus dan 

semakin besar deep of cut yang digunakan maka akan semkin kasar permukaan 

yang dihasilkan. 

 

Kata Kunci : Soluble Cutting Oil, Deep Of Cut, kekasaran permukaan AL6063 
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SUMMARY 

 

Rizky Rachmandani, Mechanical Engineering Program, Faculty of Engineering, 

Lambung Mangkurat University, November 2023. The Influence and Depth of Cut 

on the Surface Roughness of AL6063 in Conventional Turning. Supervising 

Professor Dr. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Committee, Chairman: Mr. Rudi 

Siswanto, S.T., M.Eng., Member 1: Mr. Andy Nugraha, S.T., M.T., Member 2: Prof. 

Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T. 

In line with the advancement of time and technology, steel materials play a crucial 

role in everyday life, particularly in rapidly evolving industrial sectors. This 

significantly affects industries that rely on iron, steel, or metals as their primary 

operational or raw materials. The objective of this research is to determine the 

influence of the cooling media, soluble cutting oil, and water on the surface 

roughness of aluminum 6063 using a conventional turning machine and to analyze 

the effect of the depth of cut on the surface roughness of aluminum 6063 in a 

conventional turning machine. This study was conducted in the laboratory of the 

Mechanical Engineering program at the Faculty of Engineering, Lambung 

Mangkurat University, and involved experiments, observations, and scientific 

analysis. The research procedure to investigate the impact of variations in the 

cooling media and depth of cut on the surface roughness of aluminum 6063 in 

conventional turning is as follows: (1) specimen fabrication; (2) specimen testing; 

(3) research variables; and (4) data collection in the field. 

The results of this study indicate that the influence of the cooling media, Soluble 

Cutting Oil, and water with variations in the depth of cut on the surface roughness 

of aluminum 6063 yields different surface roughness values. Specifically, using 

Soluble Cutting Oil with a depth of cut of 0.5 resulted in a better surface roughness 

value of 0.942 μm, whereas using water with a depth of cut of 0.7 produced a better 

surface roughness value of 0.888 μm. The characteristics of the results of the depth 

of cut on aluminum 6063 reveal varying surface cutting outcomes for each sample 

observed with different depth of cut variations. Smaller depth of cut values result 

in smoother surface cuts, while larger depth of cut values lead to rougher surface 

outcomes. 

 

Keywords: Soluble Cutting Oil, Depth of Cut, Surface Roughness, AL6063.  
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