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LAMPIRAN 

Lampiran 1 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 800 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada diameter pahat 12 mm dengan 

kecepatan spindel 450 rpm 
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Lampiran 2 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 450 rpm 
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Lampiran 3 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 500 rpm 
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Lampiran 4 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada diameter pahat 13 mm dengan 

kecepatan spindel 400 rpm 
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Lampiran 5 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 450 rpm 
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Lampiran 6 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 500 rpm 
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Lampiran 7 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada diameter pahat 14 mm dengan 

kecepatan spindel 400 rpm 
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Lampiran  8 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 450 rpm 
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Lampiran 9 

 

 

(a) Feed 60 mm/menit 

 

(b) Feed 80 mm/menit 

 

(c) Feed 100 mm/menit 

Gambar nilai kekasaran hasil pelubangan pada kecepatan spindel 500 rpm 
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Lampiran 10  

 

(a) Mesin frais CNC pada saat pengambilan data 
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(b) Proses drilling pada saat pengambilan data 

 

(c) Pemasangan mata pahat pada arbor 

Gambar dokumentasi proses pengambilan data menggunakan mesin frais CNC 

ECOMILL 600 V 

 



62 
 

Lampiran 11 

 

 

Gambar material setelah dilakukan proses drilling dengan tiga variasi mata pahat 

yaitu 12 mm, 13 mm, dan 14 mm 
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Lampiran 12 

 

 

Gambar proses pengambilan data kekasaran dengan menggunakan alat ukur 

surface roughness taster MITUTOYO-SJ 301 
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Lampiran 13 

 

 

Gambar teknik ukuran proses permesinan pada material benda kerja 
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Lampiran 14 

 

 

Gambar tabel hasil uji komposisi pada material ASTM 485 A 
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Lampiran 15 

 

 

(a) 
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(b) 

Gambar tabel dan grafik hasil uji tarik pada material baja ST 90 
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Lampiran 16  

 

 

(a) Alat uji komposisi 

 

(b) Material uji komposisi 

Gambar dokumentasi proses uji komposisi 
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Lampiran 17   

Material 
Diameter 

Pahat 

Kecepatan 

spindle Rpm 

Feed 

mm/menit 

Nilai 

Kekasaran µm  

ASTM 485 

ST 90 

Ø 12 

400 

60 0,49 

80 0,84 

100 2,16 

450 

60 0,39 

80 0,62 

100 1,18 

500 

60 0,22 

80 0,51 

100 0,90 

Ø 13 

400 

60 2.10 

80 2,96 

100 3,49 

450 

60 1,51 

80 2,83 

100 2,98 

500 

60 1,35 

80 2,24 

100 2,61 

Ø 14 

400 

60 2,33 

80 2,56 

100 7,11 

450 

60 2,14 

80 2,54 

100 5,13 

500 

60 2,11 

80 2,48 

100 4,22 

 

Gambar tabel nilai hasil uji kekasaran 
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Lampiran 18 

 

 

Gambar tabel spesifikasi pahat drill karbida yang digunakan 


