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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



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
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(c) Pemasangan mata pahat pada arbor

Gambar dokumentasi proses pengambilan data menggunakan mesin frais CNC
ECOMILL 600 V
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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

Mitutoyo
SURFTEST -3C

Gambar proses pengambilan data kekasaran dengan menggunakan alat ukur
surface roughness taster MITUTOYO-SJ 301
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Lampiran 13
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Gambar teknik ukuran proses permesinan pada material benda kerja

64




Lampiran 14

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

@
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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 Kecepatan Feed Nilai
Pahat spindle Rpm mm/menit Kekasaran pum

60 0,49

400 80 0,84

100 2,16

60 0,39

@12 450 80 0,62

100 1,18

60 0,22

500 80 0,51

100 0,90

60 2.10

400 80 2,96

100 3,49

60 1,51

ASTM 485

ST 90 @13 450 80 2,83

100 2,98

60 1,35

500 80 2,24

100 2,61

60 2,33

400 80 2,56

100 7,11

60 2,14

@14 450 80 2,54

100 513

60 2,11

500 80 2,48

100 4,22

Gambar tabel nilai hasil uji kekasaran
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Lampiran 18

HER ORI
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS

WREEH 2Nk, TANRE
CARBIDE, DREAM DRILLS, TIAIN COATED

DH404, DH423, DH424 s:xs —

SRENGTH  <T00Nm' <100Nmn < ez, 6625 <HB, 6640
DIAMETER N S N $ N § N s

1.0 13000 | 004 | 11250 | 004 | 21300 | 004 | 14200 | 0.04
20 | 18000 | 006 | 11250 | 008 | 21800 | 006 | 14200 | 006
3.0 18000 | 0.3 | 11000 [ 0413 | 21000 | 0.3 14000 | 0.13
4.0 8500 0.14 8400 014 | 16000 | 014 | 10800 | 014
50 | 7800 | 015 | 6700 | 015 | 13000 | 015 | 8300 | 015
60 | B400 | 017 | 5600 | 017 | 11000 | 017 | 6800 | 017
__70 | 5500 | 018 | 4800 | 018 | 8100 | 0.8 | 5800 | 0.8
80 | 4800 | 021 | 4e00 | Oel | 8000 | 021 | 5200 | 021
9.0 4200 0.23 3700 | 0.8 7100 0.23 4600 0.23
100 3800 | 025 | 3360 | Oe5 | 6400 | 025 | 4150 | 025
12.0 3200 0.27 2800 0.27 5300 0.27 3450 | 027
14.0 2750 | 029 | 2400 | 029 | 4550 | 029 | B000 | 028
180 | 240 | 031 [ 2100 | 081 | 4000 | 081 | 2600 | 031
180 | 2100 | 033 | 1850 | 033 | 350 | 083 | 2a00 | 039
20,0 1800 0.35 1680 0.35 3200 0.35 2100 0.35
» F58 T A4 / Recommend to reduce the feed rate as following N=RPM

S = Foed por Revoluion (mmitev)
Feed 100% : DH404(3x D), DH423(3 % D)
Feed 85%  DH424(5xD)

Gambar tabel spesifikasi pahat drill karbida yang digunakan
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