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LAMPIRAN



Lampiran 1. Data hasil penelitian

f 3 Kekasaran Ra Rata-

No. | Perlakuan | n [rpm] [mm/put] | [mm] 1 2 3 [ﬁlrt:]
1 05 4,879 5510 | 5,338 | 5,242
2 0,45 1 5,301 6,016 | 5566 | 5,628
3 15 5,724 5988 | 6,063 | 5925
4 0,5 5,558 5523 | 5441 | 5507
5 800 0,54 1 5,739 5505 | 6,035 | 5,759
6 15 6,030 6,152 | 6,328 | 6,170
7 0,5 5,608 5679 | 5897 | 5728
8 0,63 1 6,002 5651 | 6,083 | 5912
9 15 6,396 6,623 | 6,023 | 6,347
10 05 3544 | 4332 | 4497 | 4,124
11 0,45 1 4,003 4436 | 4850 | 4,430
12 15 4312 4,639 | 5070 | 4,674
13 %nig 0.5 4974 | 4224 | 5490 | 4,896
14 | oo | 900 0,54 1 5,767 5336 | 6,062 | 5721
15 | ™ onas 15 6,109 5955 | 6,219 | 6,094
16 05 5,334 5328 | 5402 | 5355
17 0,63 1 6,029 5646 | 6,102 | 5926
18 15 6,425 6,394 | 6,063 | 6,290
19 05 2.890 3205 | 3,371 | 3,155
20 0,45 1 3,264 3282 | 3,637 | 3,394
21 15 3,516 3432 | 3,801 | 3,583
22 0,5 4,049 3513 | 4,437 | 4,000
23 1000 0,54 1 4,695 4438 | 4899 | 4,677
24 15 4974 | 4953 | 5027 | 4984
25 05 4,533 4223 | 4530 | 4,429
26 0,63 1 4,851 4932 | 4,939 | 4,907
27 15 5,169 5541 | 50584 | 5431
28 0,5 5,011 5015 | 4,945 | 4,990
29 0,45 1 5,062 5779 | 5262 | 5368
30 15 5113 5473 | 5579 | 5388
31 0,5 5,190 5139 | 5,193 | 5174
32 800 0,54 1 5,429 5422 | 5919 | 5590
33 15 5,668 5605 | 5645 | 5639
34 | Perlakuan 05 5,378 4348 | 6,017 | 5248
35 Suph"t”g%o 0,63 1 5815 | 5046 | 5961 | 5607
36 o 15 6,252 5744 | 5714 | 5904
37 0,5 3,618 3,958 | 3,662 | 3,746
38 0,45 1 3,955 3970 | 3,897 | 3,941
39 900 15 3,992 4182 | 4132 | 4102
40 0,5 4,152 4256 | 5606 | 4,671
41 0,54 1 5,389 5439 | 5474 | 5267
42 15 5,725 5635 | 5742 | 5701




43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

0,5 5,339 4,362 5,950 5,217

0,63 1 5,772 5,062 5,856 5,563
15 6,206 5,762 5,671 5,880

0,5 2,950 2,928 2,746 2,875

0,45 1 3,225 2,937 2,922 3,028
15 3,255 3,094 3,098 3,149

0,5 3,380 3,540 4,531 3,817

1000 0,54 1 4,387 4,524 4,748 4,553
15 4,661 4,687 4,641 4,663

0,5 4,295 3,780 4,489 4,188

0,63 1 4,644 4,386 4,687 4,572
15 4,993 4,993 5,232 5,073




Lampiran 2. Dokumentasi kegiatan

(c) Menghitung nilai kekasaran (Ra)



Lampiran 3. Tabel hasil nilai Uji tarik ST 60

Besi ST 60

SamplelD Besi ST 60 TestDate 19/12/2019

Operator Type Circle

Size(mn) 12,2 do(mm?) 116, 80

Lo (mm) 50 Lu(mm)

£(%) / Au(mm?)

Z{%) ) Fr (k) B4.60

Rn (¥Pa) 598 FeH (kN) /

UYS{HPa) / Fel (ki) /

LYS{WPa) ! Fp (k) 46, 75

Rp(fPa) 400 Ft (kW) /

Rt (MPa) / E{GFa) 5. 0d

Stress (HPa) Stress—Strain Curve
afaE ! : ! : i d R o ‘
e ses e - sl < - S s T S e e Thamis
v T SR S S D s i TR e S
R Trerena fHerenc Lty et £ e s S srote & S
i s e e e e e
e e e e
I e e S S S o6
T s s L e e e s S e
T e o e e e e s R et 1 e
e NS RS R S B S o
G‘IF T T T 7 T T T T T
0 15.8 31.8 47.9 64.0 80.0

Strain(%)



Lampiran 4. Tabel Pengujian Nilai Kekasaran Hasil Pembubutan

Titik Persentase Distribusi F untuk Probabilita
=0,05

df untuk df untuk pembilang {Derajat Kebebasan} (N1)
penyebut
(N2)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 161 199 216 225 230 234 237 239 241 242 243 244 245 245 246
2 118.51 | 19.00 | 19.16 |19.25 |[19.30 | 19.33 [19.35 | 19.37 [ 19.38 | 19.40 |19.40 | 19.41 19.42 |19.42 |19.43
3(10.13 9.55 | 9.28 9.12 9.01 | 894 | 8.89 8.85 8.81 | 8.79 8.76 8.74 8.73 8.71 | 8.70
4| 7.71 6.94 | 6.59 6.39 6.26 | 6.16 6.09 6.04 6.00 | 5.96 594 | 591 5.89 5.87 | 5.86
5| 661 | 579 | 541 | 519 | 505 | 495 | 488 | 482 | 477 | 474 | 470 | 4.68 4.66 464 | 4.62
6| 599 | 514 | 476 | 453 | 439 | 428 | 421 | 415 | 410 | 4.06 | 4.03 | 4.00 3.98 3.96 | 3.94
7| 559 | 474 | 435 | 412 | 397 | 387 | 3.79 | 3.73 | 368 | 3.64 | 3.60 | 357 3.55 353 | 351
8| 532 | 446 | 407 | 384 | 369 | 358 | 350 | 344 | 339 | 335 | 3.31| 3.28 3.26 3.24 | 3.22
9| 512 | 426 | 386 | 363 | 348 | 337 | 3.29 | 323 | 3.18| 3.14 | 3.10| 3.07 3.05 3.03 | 3.01
10| 496 | 410 | 3.71 | 3.48 | 333 | 322 | 3.14 | 3.07| 3.02 | 298| 294 | 291 2.89 2.86 | 2.85
11| 484 | 398 | 359 | 336 | 3.20 | 3.09 | 3.01 | 295| 290 | 285 | 2.82 | 2.79 2.76 274 | 2.72
12| 475 | 389 | 349 | 3.26 | 3.11 | 3.00| 291 | 285 | 280 | 275 | 272 | 2.69 2.66 264 | 2.62
13 | 4.67 3.81 | 341 3.18 3.03 | 292 2.83 2.77 2.71 | 2.67 2.63 2.60 2.58 255 | 253
14 | 4.60 3.74 | 3.34 | 311 2.96 | 2.85 2.76 2.70 2.65 | 2.60 | 257 2.53 2.51 2.48 | 2.46
15| 454 | 3.68 | 3.29 3.06 290 | 2.79 2.71 2.64 259 | 254 | 251 2.48 2.45 2.42 2.40
16 | 4.49 3.63 | 3.24 | 3.01 285 | 2.74 | 2.66 2.59 254 | 2.49 2.46 2.42 2.40 2.37 2.35
17 | 4.45 3.59 | 3.20 2.96 281 | 270 | 261 2.55 249 | 245 | 241 2.38 2.35 233 | 231
18 | 4.41 355 | 3.16 2.93 2.77 | 2.66 2.58 2.51 246 | 2.41 2.37 2.34 2.31 2.29 2.27
19 | 4.38 352 | 3.13 2.90 2.74 | 2.63 2.54 | 2.48 242 | 2.38 2.34 | 231 2.28 2.26 | 2.23
20 | 4.35 349 | 3.10 2.87 271 | 260 | 251 2.45 239 | 235 | 231 2.28 2.25 2.22 2.20
21| 432 | 347 | 3.07 | 284 | 268 | 257 | 249 | 242 | 237 | 232 | 228 | 225 2.22 220 | 2.18
22| 430 | 344 | 305 | 282 | 266 | 255 | 246 | 240 | 234 | 230 | 2.26 | 2.23 2.20 217 | 2.15
23| 428 | 342 | 3.03 | 280 | 264 | 253 | 244 | 237 | 232 | 227 | 224 | 220 2.18 215 | 2.13
24| 426 | 340 | 3.01 | 278 | 262 | 251 | 242 | 236 | 230 | 225 | 222 | 2.18 2.15 213 | 211
25| 424 | 339 | 299 | 276 | 260 | 249 | 240 | 234 | 228 | 224 | 220 | 2.16 2.14 211 | 2.09
26 | 423 | 337 | 298 | 274 | 259 | 247 | 239 | 232 | 227 | 222 | 218 | 2.15 2.12 2.09 | 2.07
27| 421 | 335 | 296 | 273 | 257 | 246 | 237 | 231 | 225 | 220 | 217 | 2.13 2.10 2.08 | 2.06
28| 420 | 334 | 295 | 271 | 256 | 245 | 236 | 229 | 224 | 219 | 215 | 212 2.09 2.06 | 2.04
29 | 4.18 3.33 | 2.93 2.70 255 | 2.43 2.35 2.28 222 | 2.18 2.14 | 2.10 2.08 2.05 | 2.03
30 | 4.17 3.32 | 2.92 2.69 253 | 242 2.33 2.27 221 | 2.16 2.13 2.09 2.06 2.04 | 2.01
31| 4.16 3.30 | 291 2.68 252 | 241 2.32 2.25 220 | 215 | 211 2.08 2.05 2.03 | 2.00
32| 4.15 3.29 | 2.90 2.67 251 | 240 | 231 2.24 219 | 2.14 | 210 | 2.07 2.04 2.01 1.99
33| 414 | 328 | 2.89 2.66 250 | 2.39 2.30 | 2.23 218 | 2.13 2.09 2.06 2.03 2.00 | 1.98
34 | 4.13 3.28 | 2.88 2.65 249 | 2.38 2.29 2.23 217 | 2.12 2.08 2.05 2.02 1.99 1.97
35| 412 3.27 | 2.87 2.64 249 | 2.37 2.29 2.22 216 | 2.11 2.07 2.04 2.01 1.99 1.96
36 | 4.11 3.26 | 2.87 2.63 248 | 2.36 2.28 2.21 215 | 211 2.07 2.03 2.00 1.98 | 1.95
37| 411 | 325 | 286 | 263 | 247 | 236 | 227 | 220 | 2.14 | 210 | 2.06 | 2.02 2.00 1.97 | 1.95
38| 410 | 324 | 285 | 262 | 246 | 235 | 226 | 219 | 214 | 209 | 2.05| 2.02 1.99 1.96 | 1.94
39| 409 | 324 | 285 | 261 | 246 | 234 | 226 | 219 | 213 | 208 | 2.04 | 2.01 1.98 1.95 | 1.93
40 | 408 | 323 | 284 | 261 | 245 | 234 | 225 | 218 | 212 | 2.08 | 2.04 | 2.00 1.97 1.95 | 1.92
41 | 408 | 323 | 283 | 260 | 244 | 233 | 224 | 217 | 212 | 2.07 | 2.03 | 2.00 1.97 1.94 | 1.92
42 | 407 | 322 | 283 | 259 | 244 | 232 | 224 | 217 | 211 | 2.06 | 2.03 | 1.99 1.96 1.94 | 191
43 | 407 | 321 | 282 | 259 | 243 | 232 | 223 | 216 | 211 | 2.06 | 2.02 | 1.99 1.96 193 | 1.91
44 | 406 | 321 | 282 | 258 | 243 | 231 | 223 | 216 | 210 | 2.05| 2.01 | 1.98 1.95 1.92 | 1.90
45| 406 | 320 | 281 | 258 | 242 | 231 | 222 | 215| 210 | 205 | 201 | 1.97 1.94 1.92 | 1.89

Diproduksi oleh: Junaidi (http://junaidichaniago.wordpress.com). 2010




KEMENTRIAN RISET, TEKNOLOGI, DAN PENDIDIKAN TINGGI
LABORATORIUM PENGECORAN LOGAM
DEPERTEMEN TEKNIK MESIN

FAKULTAS TEKNIK UNIVERSITAS HASANUDDIN .
JL.Poros Malino Km.6 Bontomarannu Gowa,92171, Sulawesi Selatan

Hasil Pengujian

Probe Ny, / sample TD : 'm Grundwerkstoff / material s Fe
Kunde / customer =~ Fadil X Abmessung / dimension v
Kom.-Nr. / commision : = Zusatzwerkstoff / filler metals =
Labor Nr. /[Jab-ne. $ Heru Wirmebehandlung / heat treatment : no

PTQ-Nr./ PTQ-no. = Schmelze-Nr. / heat-no. t-

Spektralanalyse FMX Werkstoff / grade
Fe C Si Mn P S Cr Mo
1 98.2 0.445 0.297 . 0.810 0.0180 < 0.0180 0.0357 0.0034
2 .98 0.499 0.293 0.981 0.0140 0.0140 0.0536 0.0110
3 98.0 0.484 0.288 0.869 0.0136 0.0136 0.0439 0.0087
Ave 980 0.476 0.292 0.887 0.0152 0.0152 0.0444 0.0077
Ni Al Co Cu Nb Ti \' W
1 0.0121 0.0183 0.0054 0.0236 0.0005 0.0892 0.0022 < 0.0100
2 0.0184 0.0269 0.0032 0.0145 0.0066 0.165 0.0089 0.0582
3 0.0128 0.0172 0.0017 0.0172 0.0065 0.173 0.0063 0.0282
Ave 0.0144 0.0208 0.0034 0.0184 0.0044 0.146 0.0058 0.0288
Pb Sn B Ca Zr Zn Bi As
1 0.0022 0.0011 0.0004 0.0015 < 0.0005 < 0.0005 0.0124 - 0.0018
2 0.0292 0.0011 0.0023 > 0.0080 < 0.0005 0.0015 0.0079 0.0047
3 0.0192 <0.0010 0.0009 > 0.0080 < 0.0005 0.0008 0.0020 0.0060
Ave 0.0169 0.0010 0.0012 > (0.0080 < 0.0005 0.0009 0.0098 0.0063
Se Sb
1 0.0148 < 0.0030
2 0.0112 < 0.0030
3 0.0119 < 0.0030
Ave 0.0126 < 0.0030
Ort/ town Datum / date Priifer / tester Sachverstindiger / engineer 12/12/2019

Gowa. 12 Desember 2019
Kepala Laboratorium Pengecoran Logam

Oxford Instruments Analytical Dr. Muhammad S i MT.
Laboratorium Pengecoran NIP 19770707 2005011001

Teknik Mesin Universitas Hasanuddin
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