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ABSTRACT 

In machining, stainless steel can be produced by a surface process that ultimately produces surface 

roughness. Since the surface roughness value is directly proportional to the corrosion rate, the 

parameters used in surface grinding significantly affect the resulting corrosion rate value. One way 

to minimize the increase in surface roughness is to use the minimum lubrication method as a 

lubricant. This method usually involves a vegetable oil-based lubricant with a cutting fluid that uses 

a relatively low flow rate of 50-500ml/hour and uses compressed air to create tiny particles that 

make the surface smoother and lubricated. In this study, corn oil was used as the cutting fluid, and 

the minimum quantity of lubrication method was used as the lubrication method. The depth 

parameters varied in 5 variations. It is machined with a fixed shaft of 2000 rpm and 80 mm/min 

speed. The machining process used HAAS VF-2 CNC machine to produce surface roughness values, 

tested with SJ-210 surface roughness tester, and macro images before and after the corrosion test 

as supporting information. The results show that the depth of the cut value is directly proportional 

to the surface roughness value; the higher the depth of the cut value, the higher the surface 

roughness value.  
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PENDAHULUAN 

Saat ini, teknologi semakin maju dan rumit. 

Artinya, kita memerlukan berbagai jenis bahan 

untuk membuat sesuatu. Salah satu logam yang 

sering kita gunakan disebut baja tahan karat. Ini 

sangat kuat dan tidak mudah berkarat. Kami 

menggunakannya untuk membuat bilah turbin di 

pembangkit listrik dan kapal. Ada jenis turbin 

yang disebut turbin sumur yang mengubah ge-

lombang menjadi listrik. Ini bisa sangat berguna 

untuk tempat seperti Indonesia karena mempu-

nyai banyak ombak di lautan. Namun turbinnya 

perlu dibuat dari jenis baja tahan karat khusus 

yang tidak rusak oleh air asin. [1,2,3,4,5,6] 

Setiap produksi suatu produk, engineer harus 

berhati-hati dalam cara melakukannya agar 

produk akhirnya memiliki kualitas yang baik. 

Salah satu proses yang kami gunakan disebut 

face milling, yang membuat permukaan logam 

menjadi halus. Kami ingin permukaannya halus 

karena membantu logam menahan kerusakan 

lingkungan. Saat kita melakukan face milling, 

logam bisa menjadi sangat panas karena semua 

gesekan. Agar tetap dingin, kami menggunakan 

cairan khusus yang disebut cairan pemotong. 

Sebagian besar cairan ini terbuat dari minyak 

[7,8,9,10] 

Penggunaan minyak berbahan dasar minyak 

bumi dapat merusak lingkungan, terutama jika 

digunakan dengan cara yang mencemari air, 

udara, dan tanah. Hal ini juga dapat membuat 

makanan dan barang-barang yang kita gunakan 

menjadi kotor juga. Saat kita membuat sesuatu, 

kita bisa menggunakan metode yang disebut 

metode MQL agar tetap keren. Metode ini 

menggunakan udara untuk menembakkan jenis 

minyak khusus ke benda yang kita buat. Minyak 

membantu mengurangi panasnya benda dan 

membuatnya lebih mudah untuk dikerjakan 

[11,12,13,14,15]. 

Untuk melihat bagaimana metode ini 

mempengaruhi jenis logam tertentu yang disebut 

baja tahan karat 316L, para peneliti melakukan 

penelitian. Mereka mengamati bagaimana 

jumlah pemotongan yang berbeda pada logam 

mempengaruhi karatnya. Mereka menggunakan 

metode MQL dengan sejenis minyak khusus 

yang terbuat dari jagung untuk melihat apa yang 

terjadi. 
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METODOLOGI PENELITIAN 

Pada penelitian ini matrial yang digunakan ada-

lah stainless steel 316L dengan kompiosisi sep-

erti pada table 1  

Tabel 1 Komposisi Stainless Steel AISI 316L 

C Mn P S Si 

0.03 2.00 0.045 0.03 0.75 

Mo N Fe Cr Ni 

2.2 0.10 67.8 16.7 12.4 

 

Sebelum proses face milling stainless steel di 

potong dengan ukuran 3 cm x 20 cm yang 

kemudian dianealing untuk mengilangkan tegan-

gan sisa akibat proses pemesinan. Proses anneal-

ing dilakukandengan temperature 1300°C dan 

didinginakan pada temperature ruang. Kemudian 

material di amplas dengan ukuran mesh sampai 

1200. 

Setiap benda kerja disiapkan dengan proses 

proses face milling menggunakan mesin HAAS 

VF-2 dengan metode MQL (Minimum Quantity 

Lubrication) seperti yang ditunjukkan pada 

Gambar 1. Pertama, proses facing dilakukan di-

mana logam dihilangkan dari permukaan  setiap 

benda kerja dengan spindle dengan putaran spin-

del 1800 rpm rpm. Setelah facemilling titik pada 

ukung spesimen, proses facing dilanjutkan 

menuju ujung yang lain dari setiap benda kerja.  

Proses facing dilakukan dengan lima deept of cut 

yang berbeda 0.2mm, 0.3mm, 0.4mm, 0.5mm 

and 0.6m. Untuk Menentukan nilai kekasaran 

benda kerja kelima dengan menggunakan sur-

face roughness tester Mitutoyo SJ-301. 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengujian kekasaran permukaan pada material 

stainless steel AISI 316L dilakukan setelah 

proses face milling dengan parameter yang telah 

ditentukan dilaksanakan. Dari hasil pengujian 

kekasaran permukaan maka didapatkan hasil 

nilai kekasaran permukaan yang tercantum pada 

Tabel 2. 

 
Tabel 2 Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan pada 

Stainless Steel AISI 316L 

No. 
Depth of 

Cut (mm) 

Ra 

(µm) 

Ra Rata - 

Rata (µm) 

1.1 

0.2 mm 

0.345  

0.345  1.2 0.347 

1.3 0.349 

No. 
Depth of 

Cut (mm) 

Ra 

(µm) 

Ra Rata - 

Rata (µm) 

2.1 

0.3 mm 

0.410  

0.415  2.2 0.414 

2.3 0.415 

3.1 

0.4 mm 

0.431  

0.432  3.2 0.432 

3.3 0.433 

4.1 

0.5 mm 

0.439  

0.446  4.2 0.445 

4.3 0.455 

5.1 

0.6 mm 

0.47  

0.475 5.2 0.473 

5.3 0.482 

 

 
Gambar 1 Grafik Pengaruh Variasi Depth of Cut terhadap 

Nilai Kekasaran Permukaan dengan Metode MQL 

Pelumas Minyak Jagung. 

Gambar 1 merupakan grafik pengaruh variasi 

depth of cut terhadap nilai kekasaran permukaan 

dengan metode MQL Pelumas Minyak Jagung. 

Pada grafik sumbu x merupakan variasi depth of 

cut yang digunakan dan sumbu y merupakan 

nilai dari kekasaran permukaan rata – rata yang 

dihasilkan oleh variasi yang digunakan. Nilai 

kekasaran permukaan pada grafik merupakan 

nilai rata – rata dari tiga kali pengambilan data 

pada setiap variasinya. Dapat dilihat bahwa nilai 

kekasaran permukaan terendah terdapat pada 

variasi depth of cut 0,2 mm dengan nilai 

kekasaran permukaan 0,345 mm, disusul oleh 

variasi depth of cut 0,3 mm dengan nilai 

kekasaran permukaan 0,415 mm, variasi depth 

of cut 0,4 mm dengan nilai kekasaran permukaan 

0.432 mm, variasi depth of cut 0,5 mm dengan 

nilai kekasaran permukaan 0.446 mm, dan pada 

variasi depth of cut 0,6 mm memiliki nilai 

kekasaran permukaan yang paling tinggi yaitu 

0.475 mm. 

Dari data yang ada pada Gambar 1 menunjukan 

bahwa semakin tinggi variasi depth of cut yang 

digunakan maka akan semakin tinggi pula nilai 

kekasaran permukaan yang dihasilkan. Hasil 

pengujian ini sudah sesuai dengan dasar teori 
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yang tercantum bahwa semakin tinggi 

penggunaan nilai depth of cut maka akan 

semakin tinggi pula kekasaran permukaan yang 

dihasilkan. Hal tersebut dapat terjadi karena 

adanya depth of cut yang semakin besar akan 

membuat gaya potong yang dibutuhkan menjadi 

lebih besar, sehingga beban yang digunakan 

pada saat proses permesinan lebih besar dan 

akan mengakibatkan spesimen menghasilkan 

nilai kekasaran yang lebih tinggi. 

KESIMPULAN 

Berdasarkan penelitian, dapat disimpulkan 

bahwa Variasi depth of cut pada proses face mill-

ing berpengaruh terhadap hasil nilai kekasaran 

permukaan (Ra) pada spesimen stainless steel 

AISI 316L. Semakin tinggi variasi depth of cut 

yang digunakan maka nilai kekasaran per-

mukaan akan semakin tinggi, begitu juga se-

baliknya. Hal tersebut dikarenakan semakin 

tinggi nilai depth of cut yang digunakan akan 

membuat gaya potong yang dibutuhkan menjadi 

lebih besar, sehingga beban yang digunakan 

pada saat proses permesinan lebih besar dan 

akan mengakibatkan spesimen menghasilkan 

nilai kekasaran yang lebih tinggi.  
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