Lampiran 1

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 700 rpm pada Proses End Milling

Tanpa Menggunakan Magnet
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Lampiran 2

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 900 rpm pada Proses End Milling

Tanpa Menggunakan Magnet
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Lampiran 3

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 1100 rpm pada Proses End Milling

Tanpa Menggunakan Magnet
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Lampiran 4

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 700 rpm pada Proses End Milling

Dengan Menggunakan Magnet
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Lampiran 5

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 900 rpm pada Proses End Milling

Dengan Menggunakan Magnet
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Lampiran 6

Data Hasil Kekasaran Permukaan pada Spindle Speed 1100 rpm pada Proses End Milling
Dengan Menggunakan Magnet
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Lampiran 7

Sampel Data Simpangan Getaran pada Spindle Speed 700 rpm

waas | Toma g | D

00.40,2 -0,00033789 -0,00033789
00.40,2 0,00088281 0,00088281
00.40,2 | 0.00088281 -0,00033789
00.40,3 0,00088281 0,00088281
00.40,3 0,00454492 -0,00033789
00.40,4 | 0.00454492 -0,00033789
00405 | 0.00454492 0,00088281
00.40,5 0,00454492 -0,00033789
00405 | 0.00454492 -0,00033789
00406 | 0.00454492 0,00088281
00.40,7 0,00332422 0,00088281
00.40,7 0,00332422 -0,00033789
00.40,8 | 0.00332422 0,00088281
00.40,8 0,00576562 0,00088281
00.40,9 0,00576562 -0,00033789
00.40,9 | 0.00576562 0,00454492
00.41,0 0,00576562 -0,00033789
00.41,0 0,00332422 0,00088281
00.41,1 0,00332422 -0,00033789
00411 | 0.00332422 -0,00033789
00.41,1 -0,00033789 -0,00033789
00.41,2 0,00332422 -0,00033789
00413 | 0.00332422 0,00088281
00.41,3 0,00332422 -0,00033789
00.41,3 0,00332422 -0,00033789
00414 | 0.00210352 -0,00033789
00.41,5 0,00210352 0,00088281

00415 | 0.00210352 -0,00033789
00416 | 0.00210352 -0,00033789
00.41,6 0,00210352 0,00088281
00416 | 0.00210352 0,00088281
00417 | 0.00210352 -0,00033789
00.41,7 0,00088281 0,00088281
00.41,8 0,00210352 0,00088281
00418 | 0.00210352 0,00088281
00.41,9 0,00210352 -0,00033789
00.42,0 0,00088281 0,00332422
00.42,0 | 0.00210352 -0,00644141
00421 | 0.00210352 0,00088281
00.42,1 0,00210352 -0,0027793
00.42,1 0,00210352 0,00088281
00422 | 0.00332422 -0,00033789
00.42,3 0,00332422 -0,00033789
00.42,3 0,00332422 0,00088281
00423 | 0,00210352 0,00088281
00.42,4 0,00210352 -0,00033789
00.42,5 0,00454492 -0,00033789
00425 | 0.00454492 -0,00033789
00.42,5 0,00210352 -0,00033789
00.42,6 0,00210352 0,00088281
00.42,7 -0,01254492 -0,00033789
00427 | 0,00454492 0,00088281
00.42,8 0,00210352 -0,00033789
00428 | 0.00210352 -0,00033789
00429 | 0.00088281 0,00088281




00445 | 0,00210352 0,00210352
00.44,5 0,00210352 -0,00033789
00445 | 0,00210352 0,00088281
00446 | 0.00210352 -0,00033789
00.44,7 -0,00033789 -0,00033789
00.44,7 0,00088281 0,00088281
00448 | 0.00210352 0,00088281
00448 | 0.00210352 0,00088281
00.44.8 0,00088281 -0,00033789
00449 | -0,00033789 0,00088281
00.45,0 | -0.00033789 -0,00033789
00.45,0 0,00088281 0,00088281
00.45,0 0,00088281 0,00088281
00.45,1 | 0.00088281 0,00088281
00.45,2 0,00088281 0,00088281

00429 | 0.00210352 -0,00033789
00.43,0 0,00210352 -0,00033789
00.43,0 | 0.00088281 0,00088281
00.43,0 | 0.00210352 -0,00033789
00.43,1 0,00210352 0,00088281
00.43.1 0,00210352 0,00088281
00432 | 0.00088281 -0,00033789
00.432 | -0,00033789 -0,0027793
00.43,3 0,00088281 -0,0027793
00.43,4 | 0.00088281 -0,0027793
00434 | 0.00088281 0,00088281
00.43,5 0,00088281 -0,00033789
00.43,5 0,00210352 0,00088281
00436 | 0.00210352 0,00088281
00.43,6 0,00210352 -0,00033789
00.43.6 0,00210352 0,00088281
00437 | 0.00088281 -0,00033789
00.43,7 0,00088281 0,00088281
00.43,8 0,00088281 -0,00033789
00438 | 0.00332422 0,00088281
00.43,9 0,00332422 -0,00033789
00.44,0 0,00210352 0,00088281
00.44.0 0,00210352 0,00088281
00.44,0 | 0.00332422 0,00088281
00.44,1 0,00332422 0,00088281
00.44,1 0,00332422 -0,00033789
00442 | -0,00033789 -0,00033789
00.44,2 0,00332422 0,00088281
00.44,3 0,00332422 -0,00033789
00443 | 0.00210352 0,00088281

0,00210352 -0,00033789

00.44.4




Lampiran 8

Sampel Data Simpangan Getaran pada Spindle Speed 900 rpm

Wakty | TanpaMagnet | Dengan Magnet 01.50,7 -0,00155859 -0,0027793
01494 | -000033789 0,00332422 01507 | -0,00033789 000210352
01.494 | -0,00033789 0,00088281 01.50.8 -0,0027793 -0,004
01.49,5 -0,0052207 0,00576562 01.50,9 -0,0027793 0,00088281
01495 | -000155859 0,00210352 01509 | -0.00155859 -0,00033789
01.49,6 0,00210352 0,00332422 01.51.0 0,00210352 0,00210352
01.49,6 0,00210352 -0,00033789 01.51.0 0,00088281 0,00088281
01.49,7 -0,00155859 -0,00033789 01.51,1 -0,00033789 0,00332422
01.49.7 0,00210352 -0,00033789 01511 -0,0052207 0,00332422
01.49,8 -0,0027793 -0,0027793 01511 0,00088281 0,00332422
01.49,8 -0,0027793 0,00210352 01.51,2 -0,00155859 0,00210352
01.49,9 0,00454492 -0,0027793 01.51.3 0,00210352 0,00210352
01.49,9 -0,00766211 -0,00033789 01513 -0,00033789 0,00088281
01.50,0 0,00454492 -0,0027793 01.51.4 0,00210352 -0,00033789
01500 | -0.00155859 0,00088281 01514 | 00027793 0,00088281
01.50,0 0,00210352 -0,0027793 01.51,4 0,0069863 -0,0027793
01.50,1 0,00454492 0,00332422 01515 0,00576562 -0,00155859
01502 | 000332422 0,0069863 01515 | 00027793 20,0027793
01.50,2 0,0069863 0,00088281 01.516 0,00576562 0,00088281
01.50,3 0,00576562 0,00454492 01517 -0,0027793 -0,0027793
01503 | 000088281 -0,00033789 01517 | 0.00088281 -0,00033789
01504 | 0.00454492 0,00332422 01518 | -0.00155859 20,0052207
01.50,4 0,00576562 -0,0027793 01518 0,00332422 0,00332422
01.50,5 -0,00033789 0,00332422 01.51.9 -0,0149863 -0,00155859
01.50,5 -0,00155859 -0,0027793 01.51,9 0,00088281 0,0069863
01.50.6 -0,00155859 0,00088281 01.52.0 0,00210352 0,00088281
01.50,6 0,00454492 -0,0027793 01.52,0 -0,0027793 0,0069863
01507 | -0,0027793 0,00088281 01521 | 00027793 0,0069863




01521 | 0.00088281 0,0069863 01533 | 00069863 ~0,00033789
01521 | 000332422 -0,00033789 01534 | 0.00210352 -0,00155859
01522 | 000454492 0,00332422 01534 | 000155859 | -0,00155859
01523 | 0,0106484 -0,00155859 01535 | 0.00454492 -0,00033789
01523 | 0.00454492 0,00210352 01535 | -0.00155859 0.0069863
01524 | 000088281 -0,0027793 01536 | 00027793 0.0069863
01524 | 000332422 0,00088281 01536 | -0.00033789 0.0069863
01525 | 0.00576562 -0,004 01537 | -0.00644141 0,0069863
01525 | 000454492 0,00088281 01537 | 00069863 0.0069863
01526 | -0.00155859 -0,0027793 0L53g | -0.0027793 0,0069863
01526 | -0.00155859 0,00088281 01538 | -0.00155859 0,00088281
0L527 | -0.00033789 | -0,00155859 01539 | 0.00210352 0,00088281
01527 | -0.00033789 | -0,00155859 01539 | -0.00155859 | -0,00033789
0L527 | -0.0052207 -0,00033789 01540 | 0.00210352 0,00088281
01528 | 0.00210352 0,00088281 01540 | 0.00210352 20,00766211
01529 | -0.00155859 | -0,00033789 01541 | 0.00088281 0.0069863
0L529 | -0.00033789 | -0,00033789 01541 | 0.00088281 20,004
01530 | -0.00033789 | -0,00033789 01542 | 0.00088281 0,00088281
01530 | -0.00033789 | -0,00033789 01542 | 0.00210352 20,004
01531 | 0.00332422 0,00332422 01543 | 0.00210352 0,00210352
01531 | 00069863 -0,0027793 01543 | 0.00576562 -0,00033789
01531 | -0.00155859 | -0,00155859 01544 | 0.00088281 -0,00155859
01532 | 0.00088281 0,00088281

0,00210352 -0,0052207

01.53,2




Lampiran 9

Sampel Data Simpangan Getaran pada Spindle Speed 1100 rpm

02.36,2

Waktu ,\;ZSE; Dengan Magnet
02.349 | 0.00088281 0,00088281
02.35,0 0,00088281 0,00088281
02.35,0 -0,00033789 0,00210352
02.350 | -0.00033789 | -0,00033789
02.351 | 0,00088281 0,00088281
02.35,2 0,00088281 0,00088281
02.352 | 0,00088281 0,00088281
02.353 | 0.00088281 -0,00033789
02.35,3 0,00088281 0,00088281
02.35.4 0,00088281 0,00088281
02.35,4 | -0,00033789 0,00088281
02.35,5 0,00088281 0,00088281
02.35,5 0,00088281 0,00088281
02.355 | 0,00088281 0,00088281
02.35,6 0,00088281 0,00088281
02.35,7 0,00088281 -0,00033789
02.35,7 | 0.00332422 0,00088281
02.35,7 -0,00033789 | -0,00033789
02.35,8 0,00088281 0,00088281
02.35.8 0,00088281 0,00088281
02.35,9 | 0.00088281 0,00088281
02.36,0 -0,00033789 0,00088281
02.36,0 -0,00033789 | -0,00033789
02.36,0 | 0.00088281 0,00088281
02.36,1 -0,00033789 0,00088281
02.36,2 0,00088281 0,00088281
-0,00033789 0,00088281

02.36,3 | 0,00088281 0,00088281
02.36,3 | 0.00088281 -0,0052207
02.36,4 | 000088281 0,00210352
02.36,4 | 0,00088281 -0,004

02.36,5 | -0.00033789 0,00332422
02.36,5 | 000088281 -0,0052207
02.36,6 | “0,.00033789 0,00088281
02.36,6 | “0.00033789 -0,0052207
02.36.6 | -0.00033789 0,00454492
02.36,7 0,00210352 -0,0027793
02.36,7 | 0.00088281 0,00454492
02.36.8 -0,0052207 -0,00033789
02.36,9 | 000088281 0,00088281
02.36,9 | -0,.00033789 0,00088281
02.36,9 | -0.00033789 0,00088281
02.37,0 | 000088281 0,00088281
02.37,1 | 0,00088281 0,00088281
02.37,1 | 0.00088281 0,00088281
02.37,2 | -0,00033789 0,00088281
02.37,2 | 0,00088281 0,00088281
02.37,3 | 0,00088281 0,00088281
02.37,3 | -0,00033789 0,00088281
02.37,4 | 000088281 0,00088281
02.37,4 -0,01254492 0,00088281
02.375 | -0.00033789 | -0,00033789
02.37,5 0,00266211 -0,00033789
02.37,6 | 000088281 0,00088281
02.37,6 | 000088281 0,00088281




02.377 | 000088281 [ 0,00088281 02.38.9 | 000088281 | -0,00033789
02377 | -0,00083789 | -0,00033789 02389 | 000088281 | 000454492
02.377 | 000088281 | 0,00088281 02300 | 000088281 | -0,00155859
02378 | -0.00033789 | 0,00088281 02.30.0 | 0.00088281 | 0,00088281
02379 | 000088281 | 0,00088281 02391 | -0.00033789 | -0,00155859
02379 | 000332422 | 0,00088281 02391 | 000088281 | 0,00088281
02380 | 000088281 | 0,00088281 02392 | 000088281 | -0,00033789
02380 | 000088281 | -0,0052207 02392 | 000033789 | 0,00088281
02380 | 000088281 | -0,00033789 02303 | 000088281 | 0,00088281
02381 | -0.00033789 | 0,00088281 02.39.3 | -0.00033789 | -0,00033789
02382 | -0.00033789 | -0,00033789 02394 | 000088281 | 0,00088281
02382 | 000088281 | -0,00033789 02304 | -0,00033789 | -0,00033789
02383 | -0.00033789 | 0,00088281 02394 | 000210352 | 0,00088281
02383 | -0.00033789 | 0,00088281 02395 | 0.00088281 | 0,00088281
02383 | -0.00155859 | 0,00088281 02396 | -0.00033789 | 0,00088281
02384 | 000088281 | -0,00033789 02306 | 000088281 | 0,00088281
02385 | 000088281 | 0,00088281 02396 | 000088281 | -0,00033789
02.385 | 000088281 | 0,00088281 02.30.7 | 000088281 | 0,00088281
02386 | 000088281 | 0,00088281 02308 20,004 -0,00033789
02386 | -0.00033789 | 0,00088281 02398 | 000210352 | 0,00088281
02.387 | 000088281 | 0,00088281 02.39.9 | -0.00033789 | 0,00088281
02387 | -0.00033789 | 0,00088281 02309 | 0,00088281 | 0,00088281
0238 | 000088281 | 0,00088281
-0,00033789 | 0,00088281

02.38,8




Lampiran 10

Tampilan Software Labview 2013

g LabVIEW - ] X
B LabVIEW myRIO 7017 ¢ D

@ Create Project ]
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Blank Project
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Getting Started lvproj
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Untitled Project 1 lvproj

Untitled 6.vi

vibrator wi

*
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\nf/ Do a Project
See examples and get inspired!

$ Get Support
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| ) LabVIEW New.
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File Edit View Project Operate Tools
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Lampiran 11

Gambar Benda Kerja Hasil Proses End Milling
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Gambar Benda Kerja Hasil Proses End Milling Dengan Variasi Spindle Speed 700 rpm
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Tanpa Magnet

Gambar Benda Kerja Hasil Proses End Milling Dengan Variasi Spindle Speed 900 rpm
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Gambar Benda Kerja Hasil Proses End Milling Dengan Variasi Spindle Speed 1100 rpm



Lampiran 12
Foto Mikro Hasil Proses End Milling

(a) (b)
Foto mikro hasil proses end milling pada spindle speed 700 rpm (a) tanpa magnet (b) dengan

magnet

(b)
Foto mikro hasil proses end milling pada spindle speed 900 rpm (a) tanpa magnet (b) dengan

magnet

(a) (b)
Foto mikro hasil proses end milling pada spindle speed 1100 rpm (a) tanpa magnet (b)

dengan magnet



Lampiran 13
Uji Besar Medan Magnet

KEMENTERIAN RISET, TEKNOLOGI DAN PENDIDIKAN TINGGI
UNIVERSITAS BRAWIJAYA
FAKULTAS MATEMATIKA DAN ILMU PENGETAHUAN ALAM

JI. Veteran. Malang, 65145, Jawa Timur, Indonesia
Telp. : +62-341-554403, 551611; Fax : +62-341-554403

http://mipa.ub.ac.id E-mail : mipa@ub.ac.id

Yang bertanda tangan dibawah ini menerangkan dengan sesungguhnya bahwa
mahasiswa:

Nama : Sadat
Nim : 125060202111006
Instansi : Universitas Brawijaya

Program Studi : Teknik Mesin

Benar-benar telah melakukan penelitian dan pengambilan data pengujian kekuatan magnet
menggunakan alat Tesla meter di Laboratorium Fisika Lanjutan Fakultas MIPA Universitas
Brawijaya Malang pada tanggal 14 September 2017, guna keperluan penyusunan skripsi
dengan judul :

"Pengaruh Spindle Speed Terhadap Kekasaran Permukaan Alumunium 6061 Pada Proses
End Milling Dengan Peredaman Magnet Permanen”

Hasil Pengujian

No. Jenis Magnet Kekuatan (mT)
1 Neodymium N35 (Magnet 1) 1430
2 Neodymium N35 (Magnet 2) 1430
Mengetahui,
Kepala laboratorium Fisika Lanjutan,
57({(/5;:)

Drs. Ungqul Pundjung Juswono, M.Sc
NIP 19650111 199002 1002
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