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Minyak jarak sudah lama dikenal sebagai bahan baku energi terbarukan yang
biasa digunakan sebagai campuran dalam bio diesel. Namun seiring dengan
berkembangnya teknologi minyak jarak banyak digunakan juga sebagai bahan baku
pelumas. Proses pembubutan masih sering digunakan dalam teknologi industri
manufaktur dan cutting fluid biasa digunakan agar mendapatkan kulaitas produk yang
memiliki nilai jual tinggi. Seiring dengan semakin menipisnya persediaan minyak
mineral, maka penggunaan minyak jarak (Jatropha Curcas L) sebagai bio cutting fluid
dapat mengatasi masalah ketersediaan minyak bumi yang semakin menipis. Penelitian
ini ditujukan kepada kekasaran permukaan dan formasi chip yang dihasilkan guna
mengetahui hubungan penggunaan minyak jarak dan parameter pemotongan terhadap
kekasaran permukaan dan formasi chip.

Pada penelitian ini dilakukan proses pembubutan dengan mesin bubut
konvensional dengan material benda kerja baja pejal St-45. Untuk parameter
pemotongan dicoba divariasikan pada diameter awal benda kerja 30mm, 40mm, 50mm
dan depth of cut 0,6 ; 0,9 ; 1,2. Adapun beberapa variasi yang besarnya dijaga konstan
selama penelitian yaitu putaran spndel 1200rpm , feed rate 0,05mm, dan panjang
pemakanan 60mm.

Dari hasil penelitian diperoleh nilai kekasaran permukaan terendah dengan
menggunakan soluble oil sebesar 1,91 um dan 1,76 um pada bio cutting fluid minyak
jarak pada diameter awal benda kerja 50mm dengan depth of cut 0,6mm. Pada formasi
chip cenderung menghasilkan discontinuous chip pada depth of cut 0,9mm, 1,2mm dan
pada diameter awal benda kerja 40mm, 50mm.

Kata Kunci : bio cutting fluid, kekasaran permukaan, formasi chip



