ABSTRAK

Sustainable manufacturing merupakan sistem manufaktur yang bertujuan mengurangi
konsumsi energi, emisi, pembuangan dan penggunaan material yang tidak dapat di daur ulang.
Parameter proses pemesinan turning yang sangat menentukan kekasaran permukaan adalah
kedalaman pemakanan (depth of cut), laju pemakanan (feed rate), dan kecepatan potong (cutting
speed). Pada proses-proses pembubutan logam, pemakanan pada benda kerja akan menimbulkan
panas yang tinggi sebagai akibat adanya gesekan antara cutting tool dan benda kerja yang
dipotong, sehingga diperlukan media pendingin untuk mengurangi temperatur kerja. Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh minyak nabati, debit, dan tekanan udara terhadap
temperatur dan kekasaran permukaan pada pembubutan kuningan C3604. Penelitian ini
menggunakan metode Taguchi dengan desain eksperimen orthogonal array Le3° untuk
mengetahui parameter optimal dalam mengoptimalkan respon terhadap temperatur pemotongan
dan kekasaran permukaan. Hasil analisis rasio S/N metode Taguchi dengan menggunakan
karakteristik kualitas smaller the better (semakin kecil semakin baik) menunjukkan nilai p-value
lebih besar dari 0,05. Berdasarkan hasil penelitian dapat disimpulkan bahwa minyak nabati, debit
dan tekanan udara tidak memberikan pengaruh yang signifikan terhadap temperatur pemotongan

dan kekasaran permukaan.

Kata kunci: sustainable manufacturing, minimum quantity lubricant, temperatur pemotongan,

kekasaran permukaan.



ABSTRACT

Sustainable manufacturing is a manufacturing system that aims to reduce energy
consumption, emissions, disposal, and use of non-recyclable materials. The parameters of the
turning process which greatly determine the surface roughness are depth of cut, feed rate, and
cutting speed. In metal turning processes, a high temperature will occur in the workpiece as a
result of friction between the cutting tool and the workpiece being cut, so a cooling medium is
needed to reduce the working temperature. The purpose of this study was to determine the effect
of vegetable oil, discharge, and air pressure on temperature and surface roughness on C 3604
brass turning. This study used the Taguchi method with the L933 orthogonal array experimental
design to determine optimal parameters in optimizing response to cutting temperature and surface
roughness. The results of the S/N ratio analysis of the Taguchi method applying the smaller the
batter quality characteristics, show a p-value greater than 0.05. Based on the results, it can be
concluded that vegetable oil, discharge, and air pressure do not have a significant effect on cutting

temperature and surface roughness.
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