DAFTAR PUSTAKA

A, Rachmanta Isa, Achmad As’ad Sonief, Eko Siswanto. 2015. Pengaruh Parameter
Pemotongan Terhadap Kekasaran Permukaan Baja Karbon Rendah Pada Proses
Conventional Milling Menggunakan Pahat End Mill. Jurnal Mahasiswa Mesin.
Malang: Universitas Brawijaya.

Aditya, Apris Yudi, Achmad As’ad Sonief, Rudianto Raharjo. 2015. Pengaruh Spindle
Speed, Feed Rate dan Jumlah Mata Pahat Ball Nose End Mill Terhadap Kekasaran
Permukaan Alumunium Pada Proses Conventional Milling. Jurnal Mahasiswa Mesin.
Malang: Universitas Brawijaya.

Boothroyd, Geoffrey. 1989. Fundamentals of Machining And Machine Tools. New York:
Marcel Dekker, Inc.

Budiarto, Wahyu, Endi Sutikno, Erwin Sulistyo. 2013. Pengaruh Cutting Speed dan Depth
of Cut Kondisi Chatter Terhadap Kekasaran Permukaan Benda Kerja Proses Bubut.
Jurnal Mahasiswa Mesin. Malang: Universitas Brawijaya.

Doro, Risank Danur. 2013. Analisis Pengaruh Parameter Pemakanan Terhadap Getaran Mini
PC-Based CNC Milling Pada Diameter Tool 8 MM. Yogyakarta: Universitas Gadjah
Mada.

Fakhruddin, Fikri, Achmad As’ad Sonief, Purnami. 2014. Pengaruh Parameter Dan
Perbedaan Proses Pemotongan Terhadap Kekasaran Permukaan Pada Proses
Pemotongan End Mill. Jurnal Mahasiswa Mesin. Malang: Universitas Brawijaya.

Guhring. 2000. Cutting Tools Catalog Book. Germany.

Hammada Abbas, Yafet Bontong Yusran Aminya, Nasaruddin Azis, Syahrir Arief. 2013.
Pengaruh Parameter Pemotongan Pada operasi Pemotongan Milling Terhadap Getaran
Dan Tingkat Kekasaran Permukaan (Surface Roughness). Proceeding Seminar
Nasional Tahunan Teknik Mesin XII (SNTTM XI1).

Imran. 2013. Batas Stabilitas Chatter Terhadap Perubahan Sudut Geram Pada Proses Bubut.
Jurnal Inovtek VVolume 3: 63-74.

Rao, P N. 2009. Manufacturing Technology Metal Cutting and Machine Tool Second
Edition. New Delhi: Tata McGraw-Hill.

Rochim, Taufiq. 1993. Teori & Teknologi Proses Pemesinan. Jakarta: Higher Education
Development Support Project.

Rochim, Taufig. 1993. Spesifikasi, Metrologi & Kontrol Kualitas Geometrik. Bandung:
Penerbit ITB.



Romiyadi, Emon Azriadi. 2013. Pengaruh Kemiringan Spindel Dan Kecepatan Pemakanan
Terhadap Getaran Mesin Frais Universal KNUTH UFM 2. Seminar Nasional:
Rekayasa Teknologi Industri dan Informasi. XI1I: 79-85.

Sonief, Achmad As’ad, Agustinus Ariseno. 2014. Modul Ajar Getaran Mekanis. Malang:
Universitas Brawijaya.

Tegar, Muchmmad Lazuardhy, Endi Sutikno, Erwin Sulistyo. 2013. Pengaruh Feed Motion
Kondisi Chatter Terhadap Kekasaran Permukaan Benda Kerja Proses Bubut. Jurnal
Mahasiswa Mesin. Malang: Universitas Brawijaya.

Tetelepta, Noce Novi. 2012. Penggunaan Pahat Ball End Mill Terhadap Kekasaran
Permukaan Pada Material Baja ST 37. Jurnal Teknologi. Volume 9 Nomor 1: 1018-
1028.

Thomson, William T. 1995. Teori Getaran Dengan Penerapan. Terjemahan Lea Prasetio.

Jakarta: Airlangga.

Surdia, Tata, Shinroku Saito. 1995. Pengetahuan Bahan Teknik. Jakarta: Pradnya Paramita.

Vierk, Robert K. 1995. Analisis Getaran. Cetakan I. Terjemahan Dicky Rezady Munaf.
Bandung: PT Eresco.

Widarto. 2008. Teknik Pemesinan. Jilid 1. Jakarta: Direktorat Pembinaan Sekolah Menengah
Kejuruan.

Widarto. 2008. Teknik Pemesinan. Jilid 2. Jakarta: Direktorat Pembinaan Sekolah Menengah

Kejuruan.

Xi



p1-ae:qn-A1031s0daJ VAVIIMYYS (@



Lampiran 1 Spesifikasi Pahat

\_.

Ball nose slot drills (2-fluted)

centre cutting
Guhring no. 3679 6724
Standard DIN 6527 L
Tootmoteril 0 ol aida
Carbide grade K K/P
Surtace O ® C)
Type N N N
Shank design HA HA HA
Helix 30° 30° 30°
Tolerance h10 hi0 h10
Discount group 17 17 106
Techn. data page 1100 1100 1100
NEVA
: : ! l
Jote]
h
di @ | n 2 | Codeno.
mm mm | mm mm | l
0.500 3.000 38.00 1.00 2 0.500
0.800 3.000 38.00 1.00 2 0.800
1.000 3.000 38.00 2.00 2 1.000
1.500 3.000 38.00 3.00 2 1.500
2.000 6.000 57.00 6.00 2 2.000
3.000 6.000 57.00 7.00 2 3.000
4.000 6.000 57.00 8.00 2 4.000
5.000 6.000 57.00 10.00 2 5.000
6.000 6.000 57.00 10.00 2 6.000
8.000 8.000 63.00 16.00 2 8.000
10.000 10.000 72.00 19.00 2 10.000
12.000 12.000 83.00 22.00 2 12.000
14.000 14.000 83.00 22.00 2 14.000
14.000 16.000 92.00 26.00 2 14.001
16.000 16.000 92.00 26.00 2 16.000
18.000 18.000 92.00 26.00 2 18.000
18.000 20.000 104.00 32.00 2 18.001
20.000 20.000 104.00 32.00 2 20.000
@Tion @cabo  (DCristat  @FREmancFIRE @ AlCiN ®Tin @TiNe @ Motyaide @ Signum

Xiii

IR ; 1171

HPC radius end mills



Lampiran 2 Tabel Distribusi F

.

mmomm.wm&wm-o,os

)

it i df untuk pembilang (N1) j

ﬁ2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
1 161 199 | 216 | 225 230 | 234 237 | 239 241 242 243 244 245 | 245 | 246
2| 1851 | 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
31013 | 955| 928 | 912 | 901 894 | 889 | 885| 881 | 879 | 876 874 | 873 | 871 | 870
4| 771 | 694 | 659 | 639 | 626 616 | 6.09 | 604 | 600 | 59 | 504 591 | 589 | 587 | 586
5| 661 579 541 | 519 | 505 495 | 488 | 482 | 477 | 474 470 | 468 | 466 | 464 | 462
6| 599 514 476 | 453 | 439 428 | 421 | 415| 410 | 406 | 4.03 400 | 398 | 396 | 394
7| 559 | 474 435| 412 | 397 387 ( 379 | 373 | 368 | 364 | 360 357 | 355| 353| 351
8| 532 446 | 407 | 384 369 358 | 350 | 344 | 339 | 335| 331 328 | 326 | 324 | 322
9| 512 426 | 386 | 363| 348 337 | 329 323 318 314 | 310 307 ( 305| 3.03| 301
10| 496 | 410 | 371 | 348 333 322 314| 307 | 302| 298 294 291 | 289 | 286 | 285
1| 484 | 398 | 359 | 336 320 ) 309 301 | 295| 290 | 285 282 279 | 276 | 274 | 272
12| 475 | 389 | 349 | 326 | 31 11 300 291 285 280 | 275 272 | 269 | 266 | 264 | 262
13| 467 | 381 | 341 | 318 | 303 292 ( 283 277 | 271 | 267 | 263 260 ( 258 | 255 | 253
14| 460 | 374 | 334 | 311 296 285 276 | 270 | 265]| 260 257 | 253 | 251 | 248 | 246
15| 454 | 368 | 329 | 306 | 290 279 | 271 | 264 | 259 | 254 | 251 248 | 245 | 242 | 240
16 | 449 | 363 | 324 | 301 | 285 274 | 266 | 259 | 254 | 249 | 248 242 | 240 237 | 235
17| 445| 359 | 320 296 281 270 | 261 | 255 249 | 245| 241 238 ( 235| 233 231
18| 441 | 355| 316 | 293 | 277 266 ( 258 251 | 246 | 241 | 237 234 | 231 229 | 227
19| 438 | 352 | 313 | 290 | 274 263 | 254 | 248 | 242 | 238 | 234 231 228 226 | 223
20 ( 435 349 | 310 | 287 271 260 | 251 | 245| 239 | 235 231 228 | 225 | 222 220
21| 432 347 | 307 284 268 | 257 | 249 | 242 | 237| 232 228 | 225| 222 | 220 218
22| 430 344 | 305| 282 | 266 255 246 | 240 | 234| 230 | 226 223 | 220 247 215
23| 428 342 | 303| 280 | 264 253 | 244 | 237 | 232| 227 | 224 220 | 218 | 215 | 213
24| 426 340 301 | 278 | 262 251 | 242 | 236 230 225 222 | 218 | 215 | 213 | 211
25 424 339 | 299 | 276 260 | 249 | 240 | 234 | 228 | 224 220 ( 216 | 214 | 211 | 209
26 423 337 | 298| 274 259 | 247 | 239 | 232| 2927 222 | 218 | 215| 212 | 209 | 207
27| 421 335( 296 | 273 | 257 246 | 237 231 | 225| 220| 247 213 | 210 | 208 | 206
28| 420 334 | 295 271 256 | 245| 236 | 229 | 224 | 2 19 215 212 | 209 | 206 | 204
29| 418 333 293| 270 | 255 243 | 235| 228 | 222| 218 | 214 210 [ 208 | 205| 203
30| 417 332 292 | 269 | 253 242 | 233 | 227 | 221| 216 | 213 209 | 206 | 204 | 201
31| 416 | 330 | 291 | 268 252 | 241 | 232 225 220 215 211 | 208 | 205| 203 | 200
32| 415| 329 | 290 | 267 251 240 231 | 224 | 219 21 4( 210 | 207 | 204 | 201 199
33| 414 328 | 289 266 250 239 | 230 | 223| 218 213 209 ( 206 | 203 | 200 198
34| 413 328 | 288 | 265 249 | 238 | 229 223| 247 212 208 | 205| 202 199 | 1 .97
35| 412 327 | 287 264 249 | 237 229 222| 216| 21 1] 207 [ 204 | 201 199 | 196
36| 411 326 | 287 | 263 | 248 236 ( 228 | 221 | 215| 211 | 207 203 | 200 | 198 | 1.95
37 411 | 325 | 28| 263 247 236 227 | 220| 214 21 0| 206 | 202| 200| 197 | 195
38| 410 | 324 | 285| 262 246 | 235| 226 | 219 | 214 209 | 205| 202 | 199 | 196 | 1 .94
39| 409 324 | 285| 261 246 ( 234 | 226 | 219 | 213 | 208 204 | 201 | 198 195| 193
40| 408 323 284 261 245 | 234 | 225| 218 212 208 | 204 | 200| 197 | 195] 1 .92
41) 408 323 | 283 | 260 244 | 233 | 224 | 217 | 212 207 | 203 | 200| 197 | 194 1.92
42 407 | 322 | 283| 259 244 ( 232 | 224 217| 211 206 | 203| 199 | 196 | 1.94 1.91
43 407 ( 321 | 282| 259 243 | 232 | 223 216 211 206 | 202| 199 | 196 | 193 1.91
44 406 321 | 282| 258 243 231 223| 216 | 210]| 205 201 198 | 195 | 192 190
45| 406 | 320| 281 | 258 242 | 231| 222 | 215| 210 205| 201 | 197 | 194 | 192 1 .89
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Lampiran 3 Hasil Uji Kekasaran Permukaan

Depth of cut 0,5 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Depth of cut 0,5 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Depth of cut 0,5 mm dan feed rate 300 mm/min.
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Depth of cut 1 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Depth of cut 1 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Depth of cut 1 mm dan feed rate 300 mm/min.
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Depth of cut 1,5 mm dan feed rate 100 mm/min.
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Depth of cut 1,5 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Lampiran 4 Foto Makro

Depth of cut 0,5 mm dan feed rate 200 mm/min.
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Depth of cut 1 mm dan feed rate 200 mm/min.
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