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ABSTRAKST

Pada suatu proses permesinan ditubhtut adanya
suatu ketelitian dari karakteristik geometrilinya dianta-
ranya adalah faktor kekasaran. pada penglitian ini
ingin diketahui perbedaan kekasaran perhiukaan yans
dihasilkan dari program G87 dan program 88 , yang
tujuannya adalah untuk mendapatkan produk dbngan kuali-
tas kekasaran permukaan yang diinginkan.

Untuk mengetahui perbedaan kekasalan antara
program G87 dan program G88 dengan mengghnakan alat
ukur Surface Tester MITUTOYO 301, dan dala melakukan
percobaan antara program G87 dan FProgram G88 ,digunakan
nya mesin bubut CNC EMCOTURN TM-02 dengan benda kerja
Sr-42.

_ Data yang diperoleh dari hasil penelltian pengu-

kuran kekasaran permukaan benda kerja tersebut, diana-
lisa dengan menggunakan statistik dengan mepakai metode
rata-rata yang disertal dengan grafik dar} kekasaran
benda kerja. Nilai hasil dari pengukura kehkasaran
permukaan dari program G87, lebih besar tipgkat keka-
sarannya dibandinghan dengan nilai hasil dari penguku-
ran kekasaran permukaan dari program G88. Pgda program
G87 pada Jarak 25mm, nilai rata-rata ekasarannya
adalah 15,42 Mm, sedangkan nilai rata-rat kekasaran
pada program G88 pada jarak 25mm , adalah 7|654m .
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BAB 1

PENDAHUL UAN

1.1. Tinjauan Umum

Oeialan dengan kemaiuan daman dan

serta penggunaan teknologl LAMQoL  maupun

yvang kian meluas dan sejalan dengan

teknologi dalam hal ketepatan dan ketelit

kuwalitas yang harus dicapai, maka pro

teknologi perla  segera gdilakukan oleh

Indonesia untuk mengatasi dan mengejar ke

vang ada sehingga bangsa indonesia dap

i dengan negara-negara industrioom

Gs@jajar
berteknologl tinggil.

Froses alih  tekpologi  haras

dengan  peningkatan kualitas Eg2mamian

trampilan  sumbar  daya manusia,  serta

secara bertahap dan berkesinambungan yang

dengan penguasaan dan pengembangan teknol

bidang industri, kemudian dilanjutkan deng

litian yang bertujuan untuk  mengembang

cadang dan

PENemUAan— perier nLan

FHUE

fekriologl
cangagih
tuntutan

an serlta

wen alih
Dangsa
at mampu
L VAN
didmbang i
dan ke
1i lakukan
diawali
ool dalam
an  pena-
= IRY AN

koan

produksl




maupun hasil produksi, sehingga kualitasrlya menjadi
lebih  baik dan sempurna serta tidak tergantung
terhadap produksi dari luar negeri.

Untuk tidak tergantung terhadapg] produksi
dari luar negeri dan. berusaba untuk memnprodukai

sendiri suku cadang , maka teknologi proses pro-

duksi  bharus dikuasai, yang meliputi teknologi
proses  pengecoran , proses pembentukan | , Proses

pemotongan , proses penyambungan atauw pehyatuan
proses  perlakuan  fisis dan  proses pehyeleseian
atau pengerjaan akhir ( finishing ).

Khususnya proses pemotongan , ploses ini
dilakukan untuk mamperaoaleh bentuk benda kerja Y ang
berfariasi sesuai kebutuhan , dengan mengogunak an
mesin perkakas mesin konvensional maupun [ mesin non
kcnvenaional,dan perkakas potong yang difuat dari
bahan yang lebih keras dari pada logam ydng dipo-
tong .

Dalam penulisan tugas akhir irfi hanya
ditekankan pada analisa perbedaan antard program

GB7  Dengan 686 terhadap kekasaran dendan mesin

bubut  ONC EMCOTURN  TM - Q2 pada bajd st 4%




1.2. Latar Belakang

Untuk  mendapatkan produlk dengar

kekasaran permukaan yang diinginkan

b kualitas

dilakukan

gdengan cara menentukan dan mengoptimasikdn kondisi

pemotongan yvang terdiri dari kecepatan |

kacepatan pemakanan dan kedalaman pemd

"

akan tetapl berdasarkan kenyataan yang :

sulit dan sedikit para teknisi dan engid

dapat menentukan dan menerapkan dengs

optimasi s

kondisi pemotongan tersebut

penyimpangan vang diharapkan sekecil

manjadl sulit dicapai.

Mengingat bahwa definisi ketel

ketepatan adalah kesalaban yang ditimbull

relatif kecil , sehingga ukuran yang cery

dicapai, serta mampu mengulang proses

dengan hasil vyang hampir sama,

toleransi yang sempit dapat dicapai.

menjaga dan memenuhi sifat mampu tukar d

nen mesin (interchange ability), serta un]

runkan biava proses produksi untuk

{finishing)

.
dan bersaing dipasaran, maka penentuan d

timasian  kondisi  pesmotongan  untulk

kualitas produbk khususnya kekasaran perm

dihasilkan perlu hal

dilakukan, karena

1tian

saehingfa

Prosee

sehingga harga produk dapat

emotongan
bt ongan 4
da cukup

pede

Y Aang
i) tepat
sehingga

murgh an

dan
an adalah
hat dapat
Aarg  Hama
daerah
lam untuk
- kompo-
Lk menue
lanjutan

]

ditekan

AN PERGopR

mefinglkatlian

tkaan yang

tersebut




merupakan tuntutan teknologi proses prd

merupakan kunci keberbasilan suatu perug

Dalam penulisan tugas akhir ini 4

has suatu perbedaan antara program 687 dengan

terhadap kekasaran pada mesin bubut CMC

”y

8T 42 , sehingga diharapkan nantinva aka

hui adanya suatu perbedaan antara kekasa

kaan  vyang dihasilkarn dari program G8

kekasaran permukaan vang dihasilkan dar

688 yang nantinya dapat digunakan seba

untuk  mengoptimasikan kondisi

memperoleh kekasaran permukaan yaneg diin

1.3. Permasalahan

kualitas kekasaran permukaan da

yang dihasilkan oleh suatu Proses

berpengaruh terhadap sifat-sifat dar

tersebut diantaranya adalah sifat tahan

resistence) , sifat tahan korosi, sifat

kelelahan (fatique atrenth), umur dan F

nya, untuk mempertahankan sifat-sifat

diperlukan peningkatan kualitas kekasar

kaarn, dan tidak Jarang hal tersebut perlu

proses lanjutan (finishing) aehingga m

karn  biava produksi meningkat yang pada

biaya produbksi tidak t

dapat ditebkan dan

i

pemotond

duksi dan
ahaan.
kan diba—
688
Antuk baja
diketa—
CAM PErmL--
7 dergan
. program
jali dasar
j AN gura

jinkan.

i  produk

permesinan,
i produk

qus (wesar
ketahanan
wngsional-
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(111 akukan
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akhirnya,
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bersaing dipasaran. FPeningkatan kualitas kebasaran
permukaan dari produk vang dihasilkan oleh proses
permesinan  khususnya proses mesin bubut dipenga~-
ruhi wieh beberapa hal , yang salah satdnya adalah
kondisi pemotongan yang terdiri dari kecepatan
pemotongan , kecepatan pemakanan » dan| kedalamam
pemotongan  , harga kondisi pemotongar] tersebut
perlu ditentukan dan dioptimasikan dergan tepat
agar ketelitian , ketepatan dan penyimpgngan  yang
didapat sekecil mungkin.

Dalam penelitian untuk tugas #khir ini,
akan dibahas perbedaan kekasaran vang dihasilikan
dari  program G&7 dengan kekasaran priogram G88
dengan  mesin bubut CNC EMCOTURN TA- 02 lbada baja
5T 42, sehingga diharaplkan didapat inforfasi YENQg
berupa data teknis perbedaan kekasarhn  antara
program 687  dengan Frogram 688 «  yYangl nantinya
dapat digunakan sebagai dasar untub  |henentukan
mengoptimasikan kondisi pemotongan untuk| mendapat-
Fan kekasaran permukaan sesual dengan  spesifikasi

vyang diberikan oleh gambar teknilk.

1.4. Tujuan Penelitian
Pada penelitian ini penualis angin]|menjelas-

kan  beberapa hal yan o menjadi tujuan wbadma, vaitu

1. Mengembanykan 1 lmu Fen getahuan dan Feska Lol




khusus nya tentang Teknologi permesinah (Metal
Cutting) dan Fengukuran (Metrologi).
2. Memperoleh data-data teknis vang akural dalam
hidang teknis permesinan yang terutapa  menqg
gurdi dengan mesin bubut CNC s Yang khususnya
masalah perbedaan bkekasaran vang dihasilkan
dari program G&7 dengan program 688 .
J. Mengetahbul seberapa besar perbedaan hkekasaran
permubkaan  yvang  dihasilkan dari progiram 687
dengan kekasaran yang dihasilkan dari |progran
(588 dengan menggunakan mesin bubut CNC
4. Mengetahui hasil dan kualitas kekasargn dari
praogram  GB7 dan program G868 pada mesir bubut

CNC.

1.5. Manfaat Penelitian.
Betiap melakukan wiatu keglatan perfel itilan

past i mempunyal suatu manfaat. Maka dibawah  ini
adalah manfaat dari penelitian s all =
1. Bagi Institut teknologi sepuluh nopember
Sebagai bahan kasanah perpustakaan dan| studi
band ing bagi mahasiswa dimasa yang apkan da
tang.

2. Bagi penulis

Sebagai bahan untuk perbandingan antaral teori




dan praktek sehingga dapat menambah wapasan
yang sangat penting bagi penulis dimaga Y areg

akan datang.

1.4. Batasan Masalah
1. Selama proses menggurdi , pahat dia
sumsikan tidak terjadi keausan
2. Selama proses menggurdi Fenaikan
temperatur tidak mempengaruhi kétajaman
pahat sehingga tidak berpengarulh terha

dap kekasaran permukaan yang didnalisa.
“e  Kondisi mesin bubut diasumsikar be Lum
mengalami  perubahan ataupun penyimpan
gar.
4. Alat  ukur kekasaran yang digunakan
dalam keadaan / kondisi terkdlibrasi
baik.

9. Betaran dan defleksi selama perautan
diasumsikan tereliminir , hingga tidak
berpengaruh  terhadap kondisi daillam pern
ganalisaan kelasaran permukaan.
o Benda kerja diasumsikan uniform.
7. Fenganalisaan hanya sebatas pel-bedaan

kekasaran yang dihasilkan dari G am

G87 dengan program G88.




1.7. Metodologi Penelitian
Untuk meme dahkan penyusunan tugas akhir
ini, maka penuliv mengambil tangkah -~ | langkah
sebagail berikut i
1. Studi Literatur
Mempelajari, mengumpulkan dan  menyusup data-
dataser ta melakukan pendekatan masalah dengan
mempargunakan beberapa literatur vyanfi dapat
mendasari laporan  tugas akhir.
2. Percobaan
Fada percobaan ini terlebibh dahulu dipersiapkan
material , pahat potong didasarkan pada| kekera

Ban  material, mesin perkakas yang diguwpakan ’

pada  penelitian ini digunakan mesin bulput CNC
EMOOTURN TM- 02 , serta dengan mendgunalkan

calran pendingin.
kemudian dilanjutkan dengan proses e o tongan
(menggurdi).
3. Penguiian
Fengujiian vang dilakukan pada  penelitian ini
adalah pengujian kekasaran permukaan dengan
melakukan  pengubkuran pada alat ukur kdkasaran
pérmukaan s Burface Tester Mitutoyo 301,
4. Fengumpulan Data
Setelah percobaan dan penguijian selesel | dilaku

kan , maka selanjutnya dilakukan penglimpul an

data - data agar memudahkan dalam pehganal i




GAKN .

th

Analisa Data
Data - data yang telah terkumpul  selanjutnya
dianalisa dengan menggunakan software Statgraf
versi 3.0, serta didasari teori yang mendukung
sehingga memenuhi tuwjuan percobaan.,
b. Kesimpulan

menyimpulkan berbagai pembahasan.

1.9. Sistematika Laporan
Laporan Tugas Akhir ini disusun derigan
sistematika sebagai berikut :

1. BAR 1 Fendabuluan

2. BAR 2 Tinjauan Fustaka
. BAR ¥ Metode Fercobaan
4. BAR 4 Hasil Fercobaan

9. BAR A Fembahasan
6. BAR 6 Kesimpulan
7. Penutup

i 8. Daftar pustaka

7. Lampiran - lampiran.




BAB 2

TINJAUAN PUSTAKA

Froses permasinan mengalami kemajulan yang
sangat pesat seiring dengan kemajuan kontrol
pengendali  yang berbasis komputer . Diawalli dari
pemanfatan kontrol numerik ( Numercal Coptrol 7/
NC ) pada mesin-mesin perktakas, vyvang wemudian
penggunaan  komputer sebagai pengendali sistem
kontrol  numerik  yang dikenal sebagail  CNC atauw

Computerized Numerical Control Maka prak

[

praktisi  kontruksi  dapat  mengendal ikan

gerakan, seperti gerakan poros uwtama, p

pahat,  pembuatan lengkung-lenghkung pada
vyang rumit , pengontrol  masukan pendin

seluwuh  gerakan yang mendukung suatu prosd
mesinan dalam satu rangkaian proses. Hal
merupakan tuntutan dalam mengatasi kendala

tian ketepatan kerja dan kualitas

dihasilkan

Froses permesinan vang akan dibahas
adalah proses permesinan pada mesin bubut

perbedaan hasil kekasaran permukaan pada

GB7  dengan kekasaran permukaan pacla

pada mesin bubut CNC.
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2.1. Elemen Dasar Proses Permesinan

Froses permesinan untuk mendapatk

hasil vang di haraphkan dilakukan dengg

membuang sebagian material benda kerja

didapat ukuran obyektif yang telah dited

Froses pembuangan sebagian material dengan
permesinan berawal dari adanya titik kontd

benda kerija dengan pahat potong . sehing

pemotongan  yang dihasilkan dari putaran

menimbulkan geseran antara pahat potong

Jn

Buatu
N jalan
Sampal
tukan .
proses
Koantara
Qa  Qaya

spindel,

dengan

benda kerja, yang pada akhirnya timbul gergm, serta

adanya interaksi antara empat elemen separ

potong,  pemegang pahat, pemegang benda ke

benda kerja itu sendiri £ ¢

ragal obyelk

"

PETMES 3 Man Untuk mendubung pros

53
ditingiau aspelk teknologi, agar didapatkan o
s, ketelitian, dan kLetepatan serta kualit
tinggi. Salain itu setiap perencana proe
mesinan juga perlu mengetahui elemen dasar
permesinan yang dihitung berdasarkan dimen
kerja dan / atau pahat serta besaran dar
perkakas.

dasar

E 1 emen tewrsobat,

IO e e

L. Fecepatan potong (cutting Speed):

2. Kecepatan pemakanan {(Feading) B Vg

-r

kedalaman

E. penotongan (Deeptih of Cut) i
4. Waktu pemotongan (Cutting Time) H

it

chay L agm

tersaeb)

Vo o{in/g

{ md

ti pahat

clar

1A

(SR

P

prer

Fof 45 0 e

~

2§

VAN

id
1
)

e
PO 6
1 bhenda
messin

L

"
.

Lt
VL)

VAL FYED]

3 (mm)

“(: (min)




9. Kecepatan penghasilan geram (rate of

Metal Removal) Z{cm3/

2.2. Proses Permesinan Mesin Bubut
Froses permesinan dengan mesin bubuy
pakan proses permesinan vang paling banyak

pai pada industri manufacturingy dengan me

kan  produk yang mempunyai bentulk dan prof

bervariasi.

Fada pengujian ini penulis MET

permesinan mesin  bubut vang digunakan

menggurdi, yaitu membuang sebagian materia
kerjia)  untuk

membuat lubang pada materi

divji dan dianalisa.
Fada prinsipnya untuk menghasilkan

dengan bentuk dan profil vyang bervariasi

min)

t, meru-
adijum-
ighasil—
il yang
pogunakan
proses
! (benda
1l yang
Lomponen

tersebut)

melalul proses permesinan mesin bubut « diperlukan

dua gerakan utama, yang meliputi o

1. GBerak potong (Cutting motion), dengsn arah
gerak berputar searah jarum Jéeun, mavpu berla
wanan yang dilakukan oleh benda kerjal akibat
berputarnya poros utama / spindel.

2. Berak pemakanan (feed motion) »  dengdn  arah
gerakan lurus searah sumbu mesin / arall X dan
Z yang dilakukan oleh pahat potong akifjat dari
bergesernya kereta dan apron (Carriede with
apron) tan peluncur wilang (cross

12




slide).
Elemen dasar dapat dihitung dengan rumuls sebagai

berikut
1. Kecepatan potong = V = w.d.n mm/min

Sy = o=,

1000
<. Kecepatan makan vV = f.n mm/ min
.f

F« Dalam pemotongan @ a = d/2 mm

4. Waktu pemotongan t. = ¢ 7 Vi min
Dimana 1y, = 1, + 1, mm
Iw 2 d 1 mm
2 tam kr
Atau 1w = O d
3. Kecepatan Renghasilan geram
g
Z = m.d” f.n |cmZ/min
43 " “looo

Serta eleaeman-eleman yang mendukung proseg mengoLr—
di adalah sebagai berikut
1. Benda Kerja

ID = opanjang pemotorigan benda kdria mm
2. Pahat

d = diameter gurdi mm

]

- sudut potong utama e
= 172 sudut wiung (point kBngle)

Ze Mesin bubut

n = Futaran poros utama r{min
f = Berak makan mm/

a = [edalaman pengedrillan |mm

13




Bagian—bagian mesin bubut adalah sebagdi berikut :

THE LATHE GROUP, TOOLING, AND COOLANTS

. Heavy-duty lathe with Servo-Shift. (1) Headstock. (2) Jpeed selector.
(3) Spindle and center. (4) Longitudinal handwheel. (5) Transverpe handwheel.
(6) Compound rest and location of tool. (7) Hardened ways. (8) Cenjter. (9) Tail-
stock. (10) Feed controls. (11) Apron. (Courtesy of R. K. LeBlond Machine

Tool Co.)

Bbr 2.1, : Bagian utasa mesin hubut.

2.3. Gaya pemotongan

Fada proses menggurdi , dimana pahat mem-—

i

punyai dua mata potong , gaya pemotpngan pada
salah satu mata potong dapat diuraikan penjadi dua
komponen yaitu : gaya potong (F,) dan gaya makan
(Fg)y di dalam menggurdi pahat gurdi hafus ditekan
dengan tekanan yang cukup besar supaya pahat gurdi
dapat bergerak menembus benda kerja , dari peneka-—

nan pahat gurdi terhadap benda kerjf tersebut

terjadi suatu gaya pemotongan.

14




Gbr 2.2, ¢ Gaya pesotongan dalas proses eengqurdi.

2.4. Variabel Pemotongan

2.4.1. Pemilihan pahat potong

T

Fada pengerjaan benda kerja denghn mesin
bubut dini,dikehendaki untuk dicapainya optimasi
prmduk%i, sehingga dipilih pahat potong yhng ter-
buat dari karbida, vang mana dalam pempkaiannya
jauh lebih menguntungkan bila dibandingkpn dengan
memakai pahat potong HSS.

Feuntungan dari pahat karbida adalhh :

1. Mampu untuk kecepatan tinggi s« pehingga

15




produktivitas dapat ditingkat)

"~y

2., 8ifat material yang lebih baik

ga pengaruh dari pada perubahar

benda kerja relatif lebih pend

Ongkos mata potong pahat relati

murah , sehingga menekan ongk

B

Untuk pemiliban pahat potong ini didasar

beberapa hal yaitu meliputi

s

g

1. FPemilihan grade dari pahat pmtawg.

2. Pemilihan jenis pahat potong.

.

-
o

Femiliban geometri pabhat potong

2.4.2. Pemilihan Grade Dari Pahat Potong

Tuivan dari pemilihan grade dal

potong karbida adalah agar tidak terjad

han dalam penggunaannya,dan pemilihannya
kan atas material benda kerja dan kondisi
gannya

Grade dari beberapa karbida dibagi dalam

kelompok antara lain

Al

)

kan

i

sehing

"

dimensi

(“'.:'?I':. "

f lebih

proelul

atas

pahat

i kesala-—

didasar-

pemoton-

beberapa

F @ Digunakan untuk baja tuang

M : Digunakan untuk stainless steel dhn high
alloy stesl.

Koo Digunakan untuk Cast Iron , non  felrous
metal, plastic, grafit.

1




2.4.3. Pemilihan Jenis Pahat Potong

Selama proses pembentukan geran

(tools) mengalami tekanan dan temperia

tinggi . Gesekan antara geram dengan pah

babkan keausan pada bidang muka dan bidap

utama pahat, hingga mengubah bentuk malt

pahat, yang akhirnya menimbulkan gaya-gayh

gan yang sangat besar sehingga mempengarf

tas  permukaan  benda kerja (benda kerjhk

kasar)., Suatu  pahat dikatakan mengalh

umur  apabila batasan—batasan seperti

permukaan, toleransi dimensi dan gaya p

terlampauhi.

Untuk memperpanjang  umur pahat

material pahat harus memiliki gsifat—sifat

At

pahat

tur  vang
menye-—
g potong

a potong
pemoton-
hi kuali-
menjadi
mi batas

kehalusan

emotongan

. malk a

sebagai

berikut

1. Cukup kuat dan tLeras menahan tekarlan tinggi
akan tetapi tidak boleh terlalu raput].

2. Kekuatan dan kekerasannya harus tetqp tinggi
walaupun temperatur pemotongan tinggi |.

3. Fada temperatur tinggli daya tahan Heausannya
harus tetap baik,

Bampai saat ini teknologi belum mamput
menghadirkan material pahat ideal vyang | memenuhi
ketiga sifat diatas. Kondisi pemotonpan baru
dapat dicapai apabila material pahat dapal dipilih

terlebih dahulu dengan tepat.

17




Beberapa material pahat yvang di kenal p4g

industri permesinan adalah:

1. Raja karbon (Carbon Tool Steel).

2. Baja karbon campuran (Alloyed Carbon &
3. High speed steel (H8S).

4. Cast cobalt base alloys.

HG. Cemented carbida.

6. Ceramic dan

7. Diamond tools.

2.4.4. Pemilihan Geometri Pahat.
Fahat potong sebagai perkakas potg

proses permesinan mempunyal bentuk geoms

merupakan salah satuw  faktor terpentin

menentukan tercapainya hasil pengerig

baik Femilihan geometri pahat ini di

dengan bentuk benda herja material dar

pemotongannya, untuk menghasilkan suatu
vang halus dan ketelitian produk.
Geometri pahat dibentuk dengan prd

untuk  membuat badannya dan proses frg

membentul  dua buah alur bidang geram d4

bantu. Setelah proses laku panas (heat

smaka  bidang JWtama serta bidang banty

diseleseikan dengan proses menggerindg

radius yvang terluar (sisi luar) sudut ger
ing

adalah sama dengan sudut puntir bty

18
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angle) , sehingga :

tan Tg = d

[}
dimana 3 T¢ = Budut geram samping pafla radius
terluar /sudut puptir/sudut
helix.
d = Diameter nominal/diametér luar mm

=]
i

Fits mom/putar.

Untuk memperkuat inti pahat gurdi sefta untuk
memungkinkan proses pembuatan alur geram dengan
memakai proses freis » maka sudut gerag samping
tersebut berubah besarnya sebagai rumus Herikut

tan Tey = dd tan v
fa .

Dimana 3 T = Hudut geram samping pada radius dij/2.

Sudut miringy\S besarnya ditentuklan oleh diame-—

ter inti ,yaitu i
tan Ao = d, sin k.

-

Dimana K. = Sudut potong utama.

di = Diameter inti  mm

Untuk memperkuat pahat qurdi terhadap bebpn puntir
dan  beban tekan, maka diameter inti patla  akhir
dari badan (dekat dengan pemegang) dibuht  lebih
besar dari pada diameter inti divjung | badan .

dengan demikian kKarena pengasahan  bidapg utama

19




sapabila  pahat gurdi telah aus , akan merigutbah

diameter inti dan sudut miring pun akan berubah.

2.4.4.1. Sudut Puntir/Sudut helik.

Farena sudut puntir sama dengan sgdut geram
samping pada sisi terluar, maka fungsinya akan
serupa dengan sudut geram pada pahat bubt, vyaitu
mempengaruhi  proses pembentukan  geram. Bemakin
besar sudut geram akan mmnurumkan gaya pgemotongan
eI JOl et Menen IRIRIA] tir serta Jedy é el an aban MeELe
Fn, aban telapt sudoat penampang akan Hecil e

hingga akan memper lamah pahat gurdi dao dmarnyaman

akan turun. rarnya sudut puntiv harus [disesuai-
kan  dengan jenis material bhenda keria . Demalk i

beras  benda kerja diperlukan guredi dendgan sudut

puntir  yvang kecil dan sebal lknya untuk  pmatrecial
vang wlet diperlukan sudut puntir  vyanlg besar.
Harga sudut puntir optimum adalah sekitar] 200 /d

38%, tergantung dari diameter nominal.

2.4.4.2. Sudut Ujung Gurdi

Sudut wiung gurdi sama dengan sudult potong
utama ks  Sudut ini mempengaruhi penampahg  geram
sebelum tarpmtbng (hb). Semakin kecil k-l »  tebal
geram h semakin kecil dan lebar geram b| semakin

lebar sehingga temperatur pabat relatht akan

turun. Akan tetapi umuwr pabat akan mencaphi harga




(N)

optimum, karena bila sudut ke lebih d

lagi akan lebih memperbesar gaya tekan F

iperkecil

sehingga

getaran (chatter) akan timbul vang mengakibatkan
penurunan  umur pahat . Momen torsi akarl sedikit
menurun bila digunakan sudut wiung vang| relatif
besar . kKriteria sudut optimum biasanyd dipilih

berdasarkan umur pahat tertinggi , dengan

harus  di sesual kan bagi setiap Jjenis

benda keria

demikian

material

material
koeras &
] gotas bjla &
i T bési material
\\\\‘~“~*~*_ h“ { min) //fm\\\ggﬁﬁ\\lmmk(.«l>
F, /N N
X 0 0 Y
r 80 18 140 r

Bbr 2.3, : Pengaruh sudut ujung gurdi K., Terhadap gaja tetan

F,

» Sosen puntir M, dan uewr pahat T.




2.4.4.3. Sudut Bebas Samping ( asg )

Sudut  bebas berfungsi untuk engurangi
gesekan antara bidang utama pahat dengan hidang
transien benda kerja . Farena gaya tekan Yang
tinggi maka diperlukan sudut bebas yang relatif
besar terhadap senter ( sumbu pahat gurdl] ) sebe-
sar 20° s/d 30° dan sekitar 6° s/d go
ditepi atau pojok gurdi guna memperkdat uwiung
tersebut . pengasahan bidang utama A, dapat
dilakukan dengan memakai mesin gerinda pada gurdi
(mesin khusus) dan pada waktu itu ditentukan harga
sudut  ujung qgurdi (Kr) dan sudut bebag Samping
(ag) yang bervariasi tersebut sesuai denglan kein-
ginan operator.

Beberapa jenis mesin gerinda pahpt gurdi
hanya mampu mengasah bidang utama dengpn  sudut
bebas yang tetap ( didekat senter sank dengan
ditepi/pojok gurdi), dalam hal ini dipillibh  sudut
bebas yang besar (sekitar 20°) . Sebagail tambahan
Perlu dicatat bahwa pengasahan harus menghasilkan
luas kedua bidang utama yang sama besar .| Jikalau
tidak selain momen koppel maka reaksi kefua gaya
tangensial yang berupa gaya radial (selisibh kedua
gaya tangensial) yang berputar sesuai dengan
berputarnya gurdi. Momen Loppel pada pahdat gurdi

selalu menimbulkan puntiran pada tiang medin bubut

(pada pencekam pahat gurdi) sehingga posigi  pahat




gurdi  berpindah . Lenturan Lesamping

akan berfluktuasi karena gaya radial yan
pada suatu saat dapat menambah dan pada
lain

akan dapat menuruntan lenturan.

Lubiang  hasil penggurdian akan

(oval)
o¢
material
T f Keras & baja & 180°-
{ min ) getas besi tuang material o
- lunak
é \ /—T\T
My
fN~mm',) ‘_\
Fz ! Mt
F
z
15°  20° 30° .9

ﬂhﬁimwﬂdriwmthnu‘P

saat

berbentuk

o tak setmbang |

tersebut

o berputac

yang

Akibatnya

Lomiong

s+4

- ttang
mestn

gurd]

S -4 .

s

B. Bidang utama yang tak seishang akan seniablilkan

fluktuasi gaya eksentris dan lubang hasil penggurd

ian berbentuk oval,
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Sudut geram tak mungkin diubah , sebab telah
ditentukan oleh sudut puntir dari pahat|gurdi yang
dimaksud . Fengecilan sudut geram |jelas tak
mungkin « sedangkan pembesaran  suduf  geram
dengan gerinda khusus ) akan merusak ppjok pahat

gurdi.

2.3. Geometri Terbentuknya)Beram

Fada proses permesinan terbentubknya geram

digolongkan menjadi I macam , yaitu j
1. Continuous chip.

2. Continuous chip dengan Built|up Edge (BUE)

. Discontinuous chip.

2.3.1. Continuous Chip

Geram ini terbentuk oleh proses | permesinan
dengan benda kerja yang dipakai adalablulet atau
ductile dan pada kecepatan potong yang [tinggi dan
kecepatan makan yang rendabh . Hasil dpri  bentuk
geram vyang seperti ini adalah permupaan benda
kerja yang halus dan hasil dari geram ipi biasanya
seperti gulungan  geram yang bersambuhg panjang

seperti bentuk spiral.

2.95.2. Continuous Chip dengan Built Up Edge.
Geram ini  timbul oleh proses | permesinan

pada benda kerja atau material yvang ulgt (ductile)
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dengan  Lkecepatan potong  yang

»
aliran

henda  kerja dan pahat sehingga

penumpukan lapisan material benda ke

bidang geram Jdi daerah dekat mata potor

inilah disebut BUE

NZ:1alx] (Buidlt up EBEdge)d

Akibat terjadinya Built Up Edge adalah h

keria vang kasar Hal ini dapat diatd

-

menaikkan  kecepatan makan  sampal  der

m/min ataw lebih rendah tergantung geral

2.9.3. Discontinuous Chip.

Geram ini bterbentuk

pada pro

vang memakal material benda kerja rapub

Fentak  dari geram ind adalah terpatuas-yd

ini  disebabkan distorsi pada bagian

berdelkatan dengan pabat  mengalami

Dalam hal ini kekasaran hasil permesing

tung  dari ukuran chip yang dibasilkan

besar ukuwran chip yang dihasillkan  semny

hasil proses permesinannya demikian

L]

semakin kecil ukuran geram yang dihas

semakin halus hasill

Proseas permes AM@an .

rend
metal yang kurang teratur antard

mery

jogam

A

it

abh dengan
material
gakibatkan
p&ﬂa

rja

g pahat
asil benda
=i dengan
20O-30

gan

makannya.

PER YIRS L At
(it tled.
JER WL
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keretakan.
tergan—
. semalkin
kin  kasar
Jika
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2.4. Kondisi Pemotongan

Didalam menjelaskan tentang kondisji pemo—
tongan ada 3 variabel yang mencakup didalpmnya
yvaitu

1. kKecepatan pemotongan.

2. Kedalaman pemotongan .

3. kKecepatan pemakanan .
2.6.1. Kecepatan Pemotongan

Karakteristik umum hubungan antara | kecepa-
tan pemotongan dengan kekasaran permukagn dapat

ditunjukkan pada gambar dibawah ini . di

kecepatan pemotongan rendab , kekasaran

mempunyal nilal maksimum Fada kecepat

tongan antara 15-20 m/min dan kemudian

L]

permukaan turun hingga mencapadi nilai vy

/stabil  pada kecepatan pemotongan antara

m/min.
Dari penjelasan tersebut , mudah

bahwa pada kecepatan pemotongan rendah

permukaan bertambah besar, hal tersebut

kan pada kondisi tersebut mudahb sekali

geram dengan Built up Edge dan ini b

angsur  turun  dan mencapai kondisi sta

kecepatan pemotongan  tinggi karena

a

kondisi ini berangsuwr—angsur hilang.
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Ettect ot velocity
f:0.0C61pf
d:0125In

A

20¢C

Yekasaran Permukaan,p in

‘000 80 160

Yecepatan Potong,rpa
B 2.5, @ Karakteristik hubungan antara kecepatan potong dengen

kekasaran permukaan.

2.6.2. Kecepatan Pemakanan.

Karakteristik hubungan antara kekasaran
permukaan dengan kecepatan pekanan diperlihathkan
pada gambar dibawah ini. Dari gambar dapat dimen-
gerti bahwa kenaikan kekasaran permukaan sebanding
dengan kenaikan nilai kecepatan pemakar]an . akan

tetapi kenaikan harga tersebut tidak sedara linmi-

(=3 g

N

Heo .

microns J
100 ) A
80 A '

60 —1

20 ;Ww*r‘ )

0 7 By a6 08 10 i2mmi

Kekasaran Persukaan
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B

2.6.3. Kedalaman Pemotongan.
Karakteristik hubungan antara k
pemotongan dengan kekasaran permukaan dig

kan pada gambar di bawah ini. Dari gambat

Wnan  pemotondgs

m

hat bhahwa kenaikan kedal:

sedikit mempengaruhi kekasaran permukaan.

"' ye

Enn==

(- ke ‘-—-——‘
\ 8 o035 ’l"L——d——

:

8 50 K8 i3g 100 159
Yedalasan Pesctongan,se
Bbr 2.7. @ Karakteristik hupungan antara kedalasan pesotongan

terhadap kekasaran persukaan.

edal aman
erlihat-
terli-

n hanva

2.7. Dasar Pemrograman Pada mesin Bubut CNC.

Faktor vang terpenting pada proses
nan dengan mesin—mesin CNC  adalah pemy
Memrogram CNC adalah bagian dari persiapad
jaan dan meliputi lebih dari pada pef

bahasa mesinnya sendiri . Istilah per

permesi—
fograman .

peker—
getahuan

[irograman

digunakan untuk menjelaskan satu set intrgksi yang

apabila digunakan kedalam unit control me
menyebabkan mesin berfungsi dengan  ca
diperlukan untuk menghasilkan komponen te

atau dapat juga diartikan menetapkan dala

Ein, abkan
& yang
Ftentu

h kode

dari posisi perkakas itu terhadap benda kerjanya ,




dimana diperhitungkan dengan aspek-aspel
dari hasil pekerjaan dan kemungkinan—ld

nya dari mesin perkakas dan benda kerja

2.7.1. Struktur Program
Suatu program CNC berisi semua pe
informasi

vyang diperlukan untuk penger j

berja.

Buatu program didalam CNC terdiri dari

1. Awal program berupa nomor program
dengan  huruf O,

2. Isi program berupa blok-bleok prograim

B Aktir berisi  akhir

Progeam

berupa  MIG,untuk program induk dan

pragram subrotin.

Sedangkan struktur programnya sendiri te

R R

teknologi
mungkinan-

ituw.

rintah dan

aan  benda

ditetapkan

NC .
(O i

17 wivbude

I"bagi atas

1. Struktur program pokok/induk denghn nomoy
pragram 0000 sampai 06999.
2. Btruktur program sub-program denghn nNomor
program Q0080 sampai Q025S5.
3. Struktur program polygon dengan nomof program
dari Q7000 sampai 09999,
Dari ketiga struktur program diatds struk-

tur program induk dan struktur program shb-program




atauw lebih dikenal sub-routin saling

penggunannya  , sedanghkan strutur prograd

berfungsi sebagai simulasi grafik jalang

struktur program tersebut.

2.7.2. Blok—blok Program

Setiap blok program berisi nod

program yvang diawali dengan address N, sy

terdiri dari nomor blok dan kata—-kata

tersebut

diri atas satu buruf dan kombinasi anghka

address mempunyai arti tertentua

gabungan numeria yang sesual.

2.7.3. Alamat Dan Perintabh.

Sebuah huraf dalam kata

dengan cara memberi alamat, maka cara pey

dibedahkan dalam berbagai perintah . Da

program dapat terjadi informasi sebagai

Setelah penunjuk X dan Z , maka kita mas]

nakan beberapa alamat ,yaitu o Ty ¢

&,

Contoh program serta keterangan bagian-bdgiannya

30

membentuk isi blok dan setiap fata

menuy

disebut

berkaitan
t  polygon

ya kedua

o blok

patu blok
Kata—kata

ter—
Setiap

ut  angka

L. alamat,
gendal ian
am sebuah
berikut,
h menggu-
lan M.




informas! geo

T informasi tekn)

—

NGOO! GO0X35.0 Y10.0 Z12.0 F100 $250 TO10! MO03

o

informesl pen

sturan/blok

kolom

, kala

R

slamat

fungel

6br 2.8, : Contoh suaty biok progras serta keterangan bagiap-

bagiannya.

enomatan RO A

2.7.4. Setting Fosisi

Sebelum program proses permesin

mesin CNC maka diperlukan langhkah awal

dahulu yvaitu SETTING. Setting ini menury

naannya dapat dibagi menjadi dua langkah

1. Setting mesin.
2. Betting benda kerja.

2.7.4.1. Setting Mesin

Setting ini bertujuan untuk {
titik referensi dari mesin (fixed Zerq

dimana titik ini menentukan kapasitas ma

mesin.

u
-

Cara menjalankannya adalah

Dari sembarang posisi carriage dijalan

i

netris

logl

hubiung

an pada

terlebih

b penggu-

yaitu

wenentukan
h  Foint),

cimum dar i

an kearah




sumbu  Z, dengan menggunakan fungsi G

carriage berhenti,

dengan posisi nol. Lalu posisi dipindah

Y (carriage) sampai berhenti , dan tamp

layar juga distel dengan posisi nol.
Maka tersebut

kondisi atkhir

dari fixed zero point.

"

dan tampilan pada laypr

menunjukkin

O

sampal
distel
can kearah
.1 an

pada

posisi

o

-

o

=

Sbr 2.9. : Setting mesin.

2.7.4.2. Setting Benda kerja.
Setelah setting dari mesin selese]

program dijalankan maka perlu dilakukan

*

benda kerja dengan memasangnya pada (

disenter dengan menggunakan dial indikate

Hal vyang penting yang diperhatikan dala

32
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ini adalah menentukan posisi titik nol (Zero
Foint) dari benda kerja. Dan ini hargys sesual
dengan posisi yang ditulis program.

Cara menjalankan setting benda kerija ini|adalah :
Dengan menjalankan Tool kearah Z dari berda kerja
vang terluar . Setelah posisi tool menegppel pada
witng benda kerja kearah Z, Maka tampilan pada

layar yvang menunjukkan pada posisi tersefput distel

ataw dirubah menjadi nol. Sedangkan untul

menentu-

kan posisi pada sumbu Y, Tool digerakkan| menempel
tepat ditengah diameter pada benda kerjal., penun-
jukkan sumbu Y pada tampilan pada laydqr diubah

dengan nilai yang sesuai dengan diameter

digurdi.
Dengan berakhirnya langkah setting ing
dapat dilakukan eksehkusi program deng

memasukbkan memori yang ada pada layar

O ecss ¢ mm—— &

vang akan

s maka

=X cara

I

6br 2.10. ¢ Setting Benda kerja.




2.7.95. Pemrograman harga Absolut dan In¢gremental
Fendefinisian gerak geser dimengi dengan
sebuah huruf dan juga angka serta tandalarah o+
dan - ).
terdapat dua methode yang digunakan ,yaifu
1. Harga Absolut (mutlak).
Jika semua ukuran mempunyai hubunghn  dengan
sebuah  titik tetap sebagai titik ’wml henda

berjia dengan fungsi persiapan G20.

Harga Incremental (pertambahan).

r2

Jika semua harga dimensi  mempunyalil hubungan
dengan titik sebelumnya dengan fungsi | persiapan

GP1.

2.7.6. Pemrograman Piranti Potong

Firanti potong diprogram dengan | alamat T
dengan diikuti empat digit, dua digit deparn menen-
tukan  nomor alat potong pada revolver pahat  dan
dua  digit terakhir menentubkan nonor korplksi alat
potong vang tertulis dalam memori data | alat  po-
tong. Baik nomor alat potong maupun nomor koreksi

alat potong diberi nomor Q) sampal 99.

2.8. Kekasaran Permukaan ( Surface Roughness ).

Fernukaan berda kerja yang dilakuzarn pr

permesinan tidaklab  munglkin  mencapal | kekasaran

Y ideal, oleh karena Lt ) G247 Y imprafe an DA RN
! 2 ! J ¥
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terjadi selama proses permesinan tid

dihindari, sehingga hualitas kekasaran

hasil proses permesinan merupakan permu

tidak teratur (Burface idrregularitas)

ketidak teraturan dalam wkuran mikeon

Akan tetapi kekasaran ideal sedapat mung
kati untuk proses permesinan komponen kh
memerlubkan  ketelitian dan ketepatan vya
sepaerti antara poros dan lubang.

Untuk menyvatakan kualitas kekasar

kaan pada hasil proses permesinan perl

]

kan pengukuran kekasaran permukaan.

Terdapat beberapa metode pengukuran seba

kut
1. Metode pembanding dengan spesime
kekasaran permukaan secara visu

Metode optik, didasarkan pada mndg

perpoton gan cahaya (mikroskop g
mikro interferometer dengan o
pantulan  sinar laser untuk
tekstur pevoukaan.

So Metode profilgrapf (micro profil

ketidak

Fan taingol

mikro

dengan

peraba stylus.

Dari ketiga metode diatas, metode pembar

cara visual, banyak digunakan pada bengh

pS

&k dapat
permukaan
L aan yang

mes kol pun
Lin  dide-
hsus  vang
hg tinggid
=

permu-

1 dilaku-

pai  beri-
N standart
A ) .

tode
aricda) dan

enggunakan

menen tulkan

teraturan

dingderngan

al-bengkel




dan untuk metode yang lainnya banyalk

pada labotarium pengukuran.

digunakan

FPada umumnya kualitas kekasaran | permukaan
hasil permesinan dinyvatakan dengan anpke kelas
kekasaran permukaan sesuai dengan panjahg sempel

yang diubkur.

2.8.1. Kekasaran Rata-rata Aritmetik (mpan rough
ness indeks/center line averagp, CLA)

(Ra).
K@kasaran rata-rata aritmetik (Ra]) atauw CLA
adalah 1 harga rata-rata aritmetik dari pbsolutnya
Jarak antara profil terukur dengan profifl tengah .

Untuk suatu panjang sampel (Ls) yvang tel

tukan, Yaitua panjang dari profil

diperlukan untuk menentukan kekasaran

dari peroukaan yang diteliti,

-

‘7g

Ra = 1/La hy® dx (pm)
/ ;
n
E h (
i n

efe

Bh diten-
. tif  yang

peirmukaan

maka hargapya adalah

Am)




2.8.2. Kekasaran Total (peak to valley heigh/total

heigh) (Rt)

Kedalaman total (Rt) , adalah jarlk antara

profilreferensi dengan profil dasar , jaHi merupa-—

kan jarak maksimum antara puncak dan lemtah profil

dalam panjang sampel, Lp, dimensi ada

mikron (um).

ah dalam




BAB 3

METODE PFPERCOBAAN

3.1. Rancangan Dasar Percobaan.

Fercobaan ini dimaksudkan untuk  |mengetahui
perbedaan program 687 dengan 688 terhadap kekasa-
ran  permukaan pada proses senggurdi dergan mesin
bubut CNC EMCOTURN TM-0OZ2.

BPm%imwn wili  berupa baja ST-42 dengan
diameter 19 mm , dikenakan proses menggurdi dengan
diameter 12 mm , dengan masing-masing tiga sampel
pada tiap program. Setelah proses mengourdi
%e}eﬁﬁi bLemudian dilanjutkan  dengan  |pengukuran
permukaan pada masing-masing sampel dengan menggu-
nakan alat ukur kebkasaran permukaan surflace tester
MITUTOYD T01, dengan pengukuran jarak yalitu @ Smm,

1%mm, dan 28Bmm, dari titik nol benda kerljia.
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Skema rancangan dasar percobaan

Spesimen uji
Baja 51-42

Peai)than pahat

¥

Proses menggurdi pada mesin CNC EMCOTURN TH-02

y

Proses pengukuran kekasaran persukaan
dengan surface tester MITUTOYD 301

|

{ Hasil penqukuran
fnalisa hasil percobaan

Y

Peshahasan

v

Kesiapulan

Gor 3.1, @ Skema rancangan dasar percobaan.
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3.2. Mesin Perkakas.
Mesin perkakas yang digunakan pagia perco-—

baan ini adalah :

1. Merk CNC EMCOTURN

2. Tipe TM-02

3. Tahun 1988

4. Fabrik pembuatan Emco Maier dan Co, Fried HMan-—

Maier Strage 924-5400 Hallein, Austria

40




3.3. Pahat (Tools).

Fahat yang digunakan dipilih sesuki dengan
kekasaran material wjii, pabat vyang digunakan
adalah
1. Tipe ¢ Fahat dril 12mm
2. Grade 1 N3OS (F10)

[
Y

S Jenis s Cermet/Cemented Carbida.

S.4. Cairan Pendingin.

Lailran pendingin vang digunakan

Merk @ CASTROL DC 282,

3.5. Peralatan Yang Digunakan.

1. Alat Ukur 3
- Jangka sorong ( 1 buah ).
= ptical pre Setting (1 unit)
= Burface tester MITUTOYO 201 (] unti).
2o Alat pendukung o

- N Rlock.

41




X.9.1. Surface Tester MITUTOYD 301 :

Spesifikasi

ize

Fanjang @ 260 mm

L.ebar t 153 mm
Tinggi 3 73 mm
Berat : 1,4 kg.

Tipe : Dot Impack.

Model : 160 Seiko Epson.

Metode deteksi : Deferensial Ihduktansi.

Material Stylus Intan/Diamond

Radius ujiung stylus: O Fo.

Gaya pengukuran 4 nN.

.z

Sumber daya AC ADARTOR (10v3l,2A) .
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Surftest I01 Main Unit

Prirder

= Drive unk house

menememe Condition petting swit

i g S I r“m

LCO Oporation panet Connector plug Connecting cabie

Detoitor - P

\ T
\\, }[" e

@jxi—/

6br 3.3. ¢ Surface Tester NIYUTOVD Jo1.

"M'“"--»‘wa.... -
e S
MR,

3.6. Prosedur Percobaan

2.6.1. Pelaksanaan Persiapan.
Adapun prosedur persiapan didalam

adalah 3

43
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Hidupkan mesin kemudian dilakukan pen
dengan menggerakkan spindel 3-5% kali

serta chip conveyor dibiarkan berjala
Femasangan pahat drill pada tool hold
Femasangan tool holder pada tool turr
Setting

posisl  pahat dan stopper de

ukur optical pre-setting.

Fosisikan stopper pada jarak 40mm dar
referensi mesin, ukur dengan jangka s
setting PS0 (Position Shift Offset).
FPemrograman .

Uii Jalan program (Dry run test).
Frogram

dapat dikatakan benar apabi

kembal i ke awal block program ,

HE

gram dilajankan dengan mode AUTOMATI

44
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Bbr 3.4, : Posisi optical pre-setting pada mesin bubut sehelus

: setting pahat dilakukan.

3.6.2. Pelaksanaan Percobaan.
Adapun Felaksanaan Fercobaan adaldh

1. Pasang material wji pada cbuck, dengdn menekan

tombol pengencang chuck.
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&l

7“

9.

10.

Tutup pintu mesin.

Jalankan program dengan,menekan tombol cyecle

start.

Saat posisi stopper tercapal mesin berhenti.

Buka pintu mesin.

Tekan tombol pelepas chuck, tarik bgnda

sepanjang posisi stopper.

Tekan tombol pengencang chuack.,
Tutup pintu mesin.

Hapus alarm pada layar monitor.
Jalankan program dengan menekan tomf
start dua kali hingga benda kerja 4
Qurdi .

Buka pintu mesin.

Ambil benda kerja dari mesin.
Fengubahan program dari 687 mer

(sampai tiga sampel/benda kerja).

kerja

ol cycle

mlesei di

Jadi

G888

$E

Bbr 3.5. 3 Sket gerakan pahat pada progras 667,




3.7. Prosedur Pengukuran.

3.7.1. Persiapan.

atdalah

1.

K

Gbr 3.6. 2 Stet gerakan pahat pada progras 66,

Adapun persiapan dalam prosedur

Siapkan alat ubkur kekasaran permukaaf

Siapkan V block.

prEn gk uran

.

Set-up ketinggian detector tester aghr uwjung

tester terletak pada permukaan benda
Set-up alat ukur dengan cara sebagai
Set—up alat ukur dibiarkan tetap, vya
hanya posisi @
- Switch sampling length pada posisi
-~ Switch éampling span pada posisi 1
- Switch parameter pada posisi Ra.

- Switch kurva dan text pada posisi

- Gwith print pada posisi auto.

47

kerija .
berikut :

hg dirubah

0,8 mm.




- Switch satuan pada posisi mm.
5. Kalibrasi alat ukur derigan bekasaran

permukaan standart yang tersedia dpngan kali

brasi hingga didapatkan harga Ra yanp sesual X

r o5

A o “ na

3.7.2. Pelaksanaan Pengukuran.
3.7.2.1. Metode Fengukuran
Setelah langhkah persiapan dilakukan , maka
dilanjutkan dengan pengukuran. Dalam patu Jjenis
program terdapat tiga sampelyvang di | ukur, dan
tiap~tiap sampel sebanyak tiga kali | penguburan
yaitu pada tiga posisi yang berjarak Pmm , 15mm

dan Z3mm ,dari titik zero point (titik|nol).

?
|

Bbr 3.7. : Sket posisi yang diukur kekasarannya,
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lain =

1. Tempat benda kerja pada V Block.

2. Fosisikan detactor dan ujung sty
pada permukaan benda kerja.

I. Tekan tombol start.

4. Fengukuran berlangsung kemudian

w7202 Tahap Fengubkuran

Tahapan—tahapan didalam pengubur

pengubkuran tercetak pada layar maup

i, antara

lus tester

hasil

N kertas.

6r 3.8. ¢ Pelaksanaan pengukuran.
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BAB 4

HASIL PERCOBAAN

getelah menjelaskan berbagai melkode yang
dipakai didalam melakukan suatu percobpan, maka
penulis akan menjelaskan dan  menampillan  hasil

dari percobaan yang disertal tabel dan g

gunanya untuk mengetahul sejaub mana

hasil kekasaran yang diperoleh dari
tersebut antara program 687 dengan 5

dengan menggunakan baja st-432 pada mesir

EMCOTURN TM-QZ

Dan dengan perngukuran  pernuk
mesin Surface tester MITUTOYO Z01 denga
gan pengukuran sebanyak tiga kali dalam

ket ja.

50
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4.1. Data Hasil Dari Percobaan.

Data hasil percobaan adalah sebagai berifkut @
Tabel 4.1. 3 Data hasil dari percobaan.
Nomor Spesimen Fosisi
Frogram 1 2 3
88 1 Se01 4,88 2 25

& L B
""" R &= e

15,08
15,26

15,98

4.2. Tabel Rata-rata Dari Data Hasil Pens

Tabel

sebagal berikub @
Tabel 4.2, 3 Data rata-rata dary data msil pengujion.

Rata~rata dari program G87 dan 6

jujian.

Nomor

Frogram

Fosisi

588

3,623 5, 270

7,656

687

4,873 7,116

-
i
o
P

51
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4.3. Analisa Hasil Pengujian.

-

KEKASARAN (um)

6,23
488

361

POSISI (mm)

Bbr 4.1. : Grafik 1, dari hasil progras 688 untuk spesisen 1.

keterangan Gambar 19:

Fada grafilk 1 terlihat, babwa sehakin jauh

posisi  dari titik nol (2%mm) , maka semdkin  besar

tingkat kekasarannya  (&,23 ) «tlan

sebalilknya
semakin dekat  jarak posisi dari Yitik ol
AN Frer L

(Smm) ,maka semakin kecil tingkat kekasar

kaan material yang diuji (3,51 ).

a2




KEKASARAN (m)

fon

b b
POSISE (mi)

bbr 4.2, : Grafik 2, dari hasil progras 683 mtuk spesisen 2,

Feterangan Gambar 203

Fada grafik dua terlihat, bahy
Jauh posisi dari titik nol (25%mm), mal
besar tingkat kekasaran permukaan mate
diuwji (7,68 ).dan sebaliknya semakin dd
dari titit nol (Smm), maka semakin rendd
Fekasaran permukaan material (3,53 ).

93

ba  semakin
a semakin
br-ial  yang
bk at posisi

b tingkat




©
[}
&

\

KEKASARAN (am)

647

383

15
PQSISI (mm)

bbr 43 : brafik 3, dari hasi) progras 688 untuk spesisen 3,

Keterangan Gambar 213
Fada gratik tiga terlihat, bahya semalk 1n

jauh  posisi dari titik nol (25mm), maHa geximal i

besar tingkat kekasaran permukaan mategrial yang
diuji (9,08 Y. dan sebaliknya semngkin dekat

posisi dari titik nol (Smm), maka semallin  rendah
el a tingkal  kekasaran poermod aan matdgrial  yand

diuvii (L,85% 0 ).

o4
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|
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<
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!
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5 15
POSISI (mm)

6br 8.4, : Grafik 4, dari hasil progras 687 untuk spesisen 1.

L e

Keterangan Gambar 2

Fada grafik empat terlihat, bahwa semalkin
jauh posisi dari titik nol (25mm), malfa semakin
besar tingkat kekasaran permukaan material >yaﬁg
i i (15,08 ). dan sebaliknya sempkin dekat
posisi dari titik nol (Smm), maka semalkin  rendah
pula tingkat kekasaran permubkaan material yang

diuji ( 4,41 ).

)




KEKASARAN Cum)

1626

] i5
POSISI (mm)

6br 4.3, 3 Grafik 5, dari hasil progras 667 wntuk spesimen 2.

oy o

Keterangan Gambar 235

Fada ografik lima terlihat,
jauh posisi dari titik nol (23mm),
besar tingkat kekasaran permukaan
diuji (15,26 ). dan sebaliknya
posisi dari titik nol (S9mm), maka
pula tingkat kekasaran permukaan
diuwji (4,90 ).
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KEKASARAN (4m)

1692

8.38

3 15
PASISt (mm)

Bbr 4.6. ¢ Grafik 6, dari hasil progras 637 untuk spesisen 3.

Feterangan Gambar 24

Fada grafik enam terlihat, bahw
jauh posisi dari titik nol (285mm), mak
besar pula tingkat kekasaran permukaan y
(15,92 ). dan sebaliknya semakin dek
dari titik nol (Smm), maka semakin rendy

bekasaran permukaan material yang diuwji

57

a semakin
a semakin
ang diuji
at posisi
h tingkat

(5,751 ).




KEKASARAN (u1m)

o
o]
=2}

6.23

3.62

6 16
PSISI (mm)

Bbr 4.7. & Brafik 7, hasil dari rata-rata prograa 688.

Keterangan Bambar Z20

Fada grafik tujuh terlihat, babhy

jauh  posisi dari titik ool (A%mm) o ol

besar tingkat kekasaran permukaan ratan

al  wyang  diuwjii (7,65 ). dan aebalikn

dekat posisi dari titik nol (Smm), na

prenclab Lingkat  Fetasaran  perackaa

material yang diujia 3

. O Y.

928

“ata

ba  semalkin

& sernal A

materi-

/X semeal L

ba semalkin

vk aorat s




16,42 . o e e e e e e e

KEKASARAN (um)

Bl e e e St G W S S Gy - Snmn Gm—— G Vewmn

6 16 26
POSISI (mm)

Bbr 4.8. : Grafik 8, hasil dari rata-rata progras 687.

Keterangan Gambar 26 3

Fada grafik delapan terlihat, balpwa semal 10
jauh posisi dari titik nol (28mmn), maka semak in
besar tingkat kekasaran permukaan rata-rata mate—
rial yvang diuwji (19,42 ). dan sebaliknya semakin
dekat posisi dari titik nol (Smm), maka memalk in
rendais Langlal  bokaosaran  permakaan ko ata

materazal yang odiwii (4,007 ).

s9




BAB O

PEMBAHASAN

Dalam bab ini , penulis mengulas serta
membahas permasalahan yang timbul padh percobaan
ini yaitu : Dari gambar 22 sampai 24 |untuk pro-
gram G87 terlihat bahwa grafik semakin naik dengan
semakin jauhnya jarak dari titik no} Henda kerijia .
hal ini dapat diilustrasikan pada sket| gambar 17.

Hal ini terjadi karena pada proses menggur-—
di dengan menggunakan program 687, dimana pahat
drill sebelum melakukan pemakanan untuk yang
berikutnya pahat bergerak keluar sediklit ini dapat
dianggap sebagai efek remming karena |[pada tempat
tersebut dari spesimen mengalami pergerjaan dua
kali. Kecuali pada jarak terjauh darj titik nol
pahat mengalami proses pengerjaan permesinan
hanya satu kali. Sehingga permukaan pgda jarak ini
mempunyai kekasaran yang tertinggi. Njlai kekasa-
ran rata-rata pada program G587 adéalah : pada
posisi 1 = 4,873 ; pada posisi 2 = T.116 : dan

pada posisi 3 = 15,420 .
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Hal ini tersebut diatas terj]

proses menggurdi dengan menggunakan

Tampak pada Gambar 19 sampai gambar

permukaan dengan menggunakan prog

mengalami peningkatan dengan semaki

dari titik nol pahat. Hal ini terjad

spesimen,
nol

mesinan lebih dari satu kali sehd

/

dapat dianggap sebagai efek remmin

kerja. Froses pengerjaan permesinan
ulang terjadi karena gerak pahat den

kan program ini adalah pahat

keluar dari benda kerja sebelum mel

pengerjaan berikutnya. sedangkan d

jauh jarak dari titik nol benda ker]

ami proses pengerjaan semakin

tingkat kekasaran permukaan rata-rat

G688 adalah pada posisi 1 = 3,623

3 = 7,4

dan padea posisi

dimana pada jarak terdekgt dari

benda kerja mengalami proses pgngerjaan

bgrgerak

sddikit.

adi pula pada

program GB8.

21, Fkekasaran

ram G88 juga

n Jjauh Jjarak

i karena pada

titik
per-
ini

ngga hal

dari benda

g
yang berulang-
gan mengguna-
sampai
akukan proses

engan semakin

a akan mengal-
Nilai
a pada program

pada posisi

-
»

a6




Dan perbedaan dengan menggun

587 dengan program G688 pada proses me

terhadap kekasaran permukaan dengan

CNC  EMCOTURN TM-0Z dengan baja 8T-4Z2

Gambar 25 dan gambar 26, tampak keka

kaan dengan menggunakan program G688

dari pada dengan menggunakan program

terjadi karena pada proses menggurdi

gram G88 gerakan pahat adalah keluar

/

kerja sehingga benda kerja menga&

pengerjaan permesinan lebih banyak da

menggunakan program G87 yang hanya m

kali proses pengerjaan permesinan. S

zebab tersebut diatas, kekasaran per

menggunakan program G88 lebih kec

dergan menggunakan program G687 ad

gerakan pahat yang keluar dari benda
program G88 hal ini secara tidak

terbentuk ikut keluar. Sehingga

yang
silkan kekasaran permukaan yang lebih

menggunakan program G88 daripada deng

kan program G87.

&2

laphgsung

dkan program
hggurdi
mesin bubut

adalah dari

Earan permu-
lebih kecil

537 . ini

Hal
dengan pro—
dari- benda
l ami proses
-ipada dengan
bngalami  dua
Blain karena
mukaan denga
i 1 daripada
2 lah dengan
kerja pada
geram
dapat diha-
kecil dengan

Zn mengguna-—




BAB &

KESITMPULAN

Dari uwraian diatas dapat diambil

antara lain :
1. kKekasaran permukaan dengan menggunalk
=87 semalkin meningkat yaituw rata-r
rannya adalah @ pada posisi 1 adal

pada posisi dua adalah 7,116 , sed

A PO Am
ata  kekasa
ah 4,875 4

s kan pada

posisi x adalah 15,420, Dengah semakin

Jjauh Jjarak dari titik nol benda ker

2. aran permukaan dengan menggunak
G888 juga mengalami hal yang sama se
Procram GE7, rata-~rata kel AN AN
semakin meningkat yvaitu @ pada posis
S.623 , pada posisi 2 adalah 5,23
pada  posisi I adalah 7,656 . Dengy
Jauh jarak dari titik nol benda ker

e Fekagaran permubkaan dengan menggunalk
Gae lebih kecll daripada kekasaran

dengan  program G87 pada proses meng

é8

=

) PO Am
perti pada
prer i Eaan
i L adalah
sedanglkan
i semakin
i ¢ w

ary proagram
permubk aan

LA d .




PENUTUP

Dengan segala keterbatasan pengetahuan dan
pengalaman yang dimiliki dan mungkin sempurngnya penu-
lisan dari data-data yang dibuat, maka disadari dengan
sepenuhnya bahwa Tugas Akhir yang telah dj}susun ini
masih jauh dari kesempurnaan. '

Apabila dalam penulisan Tugas Akhir ipi terdapat
adanya kesalahan, baik dalam. tatﬁ bahasapya maupun
dalam pembdhasannya‘, maka dalam segala kerendahan hati
, mohon maaf yang sebesar-besarnya. Sebagajmana yang
disadari bahwa tidak ada gading yang tak regtak. Guna
penyempurnaan penulisan Tugas Akhir ini, segala masukan
dan koreksi akan diterima dengan senang hati|dan dengan

tangan terbuka.

Bagaimana dengan hasil ini hanya emata-mata
karena berkah dan hidayah dari Alloh SWT, sehingga apa
yvang telah dikerjakan selalu dalam lindunganfya.

Akhirnya kephda semua pihak maupun ingtansi yang
telah membantu kelancaran dalam penyusunan Tfgas Akhir

ini diucapkan terima kasih.
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LAMPIRAN A.

FROGRAM G88

NOOQOQO G35 GF2 X0, 000 50,000
NOOO1 G559

NOQOZ GO0 X130.000 Z150.000
NOOQOZ  TO2IT1L 6?7 81300 693 FBO
NOOG4 GO0 X0.000 Z2.000

NQOOE G888 ZI-5.000

NOQOS GQQ/ X100.,.000 - Z100,000
NOQO7  To707 G697 8500 695 F1o00
NOOO8 GO0 X0.000 Z2.000

NOOOF GB8 ZI-30,000 EF=0000 D4=10
NOOLO GO0 Z100.000 MOS MO
NOOLL  GOO  X100.000

NOOL12 TO0eBO

NOOLT GO0 X12.000 Z0.000

NQO14 G333 G336 TOoO00

NOGLES  MIO0

MOZ

MO3Z

MoB

MO8

D5=90

D&E=2000




LAMPIRAN B.

PROGRAM G87

NOOOO G55 G692 X0.000 Z30.000

NOOO1  G59

NOOOZ2 GO0  X130.000 Z1350.0
NOOQOZ  TO231 G697 S1is500 G2
NOOO4 GBOO X0, 000 Z22.000

NOOOS BG87 Z-5.000

Q0

3

NOOOQ& ﬁ(:) O X100.000 2100000

NOQO7  TO707 G627 S300 G935

NOOOS3 GOoO XO, 000 22.000

1~

NOOO? G887 I-30.000 D3I=3000

NOO1O GO0 Z100.000  MOS
N(i) 011 GOO X100.,000

NOOL12  ToOs680

NOOLE GO0 X12.000 Z0.000
NOO14 B33 G356 TOO0O0

NOO1S =0

MO?

F8o

100

D4=10

MOE

MOZ

D3

MOg

MO8




LAMPIRAN C.

FLOW CHART PENGUKURAN

i START I

PERSIAPAN
1. ALAT UKUR
2. ALAT BANTU

ON

DATA

SETTING-UP
-ALAT UKUR:
-SETTING PARAMETER

-SETTING PRINTER
~-KETINGGIAN DETECTOR

~-SETTING KONDISI PENOUKURAN

START

sTOP

KALIBRASI
~SPESIMEN KEKASARAN STANDAR

TIDAK SESUAI
_
| 'xonp1sT |

BAIK

[PENGUKURAN] -

START

PENUNJUKAN HASIL

STOP

-PADA LAYAR
-PADA KERTAS (PRINTER)

[HASIL PENGUKURAN |

sTOP




LAMPIRAN D.

Pembaaian kelompok dan status mula dar| fungsi fungsi G

Kelompok 0 G00: Gerakancepatl
GO1: Interpolasilinear
G02: Interpolasi melingkar searahjarumjam

G03: interpolasi melingkar dalam lawan arahjprumjam
* | GO4: Tinggaldiam
G33: Pemotcnganulir

) - + | G84: Silus pembubutan memanjang dan melintang
« | G85: Siklus pemotonganulir !
* | G86: Siklus pengaluran :
» | G87: Siklus pemboran dengan pemutusan tazjl )
;T G88: Sik'is pemborandengan pemutusan tatdi dan
‘ kemnbali ke titik awal
Kelompok | G95: Kecepatanpotong konstan
«o [ G97: Jumlsh putarankonstan
Kelompok 2 G94: Data asutandalam mm/menit atau 1710 inchi/ menit

as | G4S:  Data asutan dalam pm/putaran atau V/ 0.000 inchi/ putaran

Kelompok 3 e+ | GS3: Pembatalan penggeseran 1dan2
G54: Pemanggilan penggeseran i

o GSS: Pemanggilan penggeseran2
Kelompok 4 » | G92: 1. Pembatasankecepatanputaran
2. Pemanggilan penggeseran S

Kelompok 5 | ** | GS6: pembatalan penggeseran3, 4,5
GS7: Pemanggilan penggeseran 3.
GS8: Pemanggilan penggeserand.
GS9: Pemanggilan penggeserans

Xelompok 6 « | G25: Pemanggilansub program
« | G26: Pemanggilan program poligon
G27: Lompatantanpasarat

G70; Data ukuran dalam inchi
G71: ODataukurandalammm

Kelompok 7

g0

Kelompok8 | ** | G4J: Netralisasl penggaseranjalannya alat pptong
G41: Penggeseranjalannya alatpotong disefelah kiri
G42: Penggeseranjalannyaalatpotong disegelah kanan

*  Efektif secarablok
v+ Statusmula
) Status mula yang dapat ditentukan dalam mode monitor pemaka {(MON)




LAMPIRAN E.

Pembagian kelompok dan status mula dari fungsi fungsi M

; .

O:’-“
Kelompok 0 MO3:  Putaran sumbuutamasearahjarumjam
MO4: Putaran sumbu utama berlawanan arahfarumjam
* | M0S: Sumbu utama berhenti
M19:  Sumbu utamaberhentitepat i
Kelompok ! M38: Berhentitepat, aktif
»» | pm39:  Berhentitepat, batal
Kelompok,2 + | M00: Berhentiterprogram
s | M17: Subprogram berakhir
;" M30: Program barakhir dan kembali keawal program
Kelompok 3 MC8: Pendingin hidup
s+« | M09: Pendinginmati
Kelompok 5 M25: Alat pencekam membuka
M26: ' Alat pencekam menutup
¥ Kelompck 6 M20:  Sumbu kepalalepas mundur
‘ M21:  Sumbu kepalalepas maju
Kelompok 7 *+ | M23: Penangkapbenda kerja mundur
M24: Penangkap bendakerja maju
Kelompok 8 | T3 | M50: pembatalanlogik arah revolver pahat
| Mst:  Pemilihanlogik arah revolver pahat
Kelompok 9 | | M52: Pembatalan pintu pelindung tatal oto;laxis :
| M53:  Pengaktifan pintu pelindung tatal oto atls ]

*  Efextifsecarablok
0 Suatusmula

) Status mula dapat ditentukan dalam mode Monitor pemakai (M(N)
CATATAN: Realisasi dari masing masing fungsi M, disesuaikan dengan
perlengkapan perangkatkeras masing masing mesin.

3t




* Pparameter D dalam program

LAMPIRAN F.

o v Kemungkinan masukan: 0-32.767
Psrameter Defsult Option
GE4:  Kelebihanuy : m Tak ada kkleblhan ukuren
Do . _ uran dalam X(U) {pm] ddiam X(0)
ol TIDAK TERPAKAI — ‘f
o]) GB4: - Kelebihan ukuran dalam 2(w) (pml Tak 3ds Kelebihan ukuran
‘ dflam Z(W)
L GB4:  Pambaglan pemotongan [um] Tak sdapembagian tiap
panotongan .
, ass:  Parameter mode (uml, |} —
D3 g : .
G86:- Kedalaman tiap pemotongan [im] Tak adalkedalamantiap
Ty pemotongan
G87: Kedalaman pemboran pada pemotongan Tak ada pembagian pemotongan
ke 1 (um]
Ge8: Kedalamanpemboranpada pemotongan Tak ada penfbagian pemotongan
ke t {pm])
] G04: Tinggal diam (1/10 datik] Tak aqatinggal diam
G85: Jumlish pemotongankosong | Jumish pemptongan kosong yang
ditentukan gads monitor pemakal
oF G85:  Tinggal dlam. [1/10 datik] Tanpp tinggsl dlam
G87: Tinggal diam. [1/10 detik] Tm%; tinggal diam
Ge8: Tinggal diam. [1/10 detik] Tanp,a tinggal dlam
Ge3:  Sudutulir ) . Pemaksnan masuk tegak lurus
G86: Lebarpahat [um)] e
Os
G87: Prosentase pengurangan dalamnya Tanpp pengurangan
pemotongan (%} dalamt[ya pemotongan . :
G88: Prosentase pengurangan dalamnya Tan;k pengurangan _
pemotongan W) dalamfiya pemotongan !
G85: DOalamnyaulicfem} e
DG G86: Dalemnya pemboran minimal [pm] Tanpa dalamhya pemboran minimal
- T 1 G87: - Dalamnya pemboran minimal (um] Tanpa dalaminya pemboran minimal
D7 GBS: Parametermode (] Lihat G85 1

Perhatikaniah parameter O dalam monitor pemakai MON




LAMPIRAN G.

Adres dan ukuran masukkanrjya

Adres metrik inci
Adres jalannya X, Y absolut ¢ {mm) % {inchl)
Adres jalannya U, W inkremental t [mm) ! + {inchi}
Parametérinterpolasi busur , t [mm] . % [inchi]
melingkar !, K :
I, F-Kisarulir(G33,G85) wm] || (1710000 inchi)
2. F-asutanhiap menit (G94) [mm/men] (17100 inchi/men]
3. F-asutantiap putaran{G95) {um/put] [1710000
inchi/put)
1. S-Pemrogramanjumiah putaran (G97) ([putvmen] [put/men]
2. S-Pembatasanjumlah putaran (G92) - [puvmen] [putymen]
3. 5-XKecepatanpotong (G96) [m/men) (inchi/men]
4. $-Sumbu utama berhenti tepat (M19) {*) ('1‘




3 A -UF
»
0244 _ Feed
e 4 'l"——r‘_'—"!—'
00s 02 04 06 [fammVr

T-MAX U

Geometry -UF

Sharp positive cutling edge gives smooth
cutting action and low culling forces.

First choice for finishing at low feeds.

For close tolerances and good surface

finishes.

Application area: CCMT 09 T3 04-UF
s, =02 - 20mm

1

. =005 - 0,2 mm/r

For increased productivity
Superb surface finishes

Excellent dimensional
stability

=

-UF / CT525

FIRST CHOICE

-UF 7/ GC4015

‘High vear resistance
Good edge security

For increased security

-UF / GC4025

Higher toughness demands
Good edge securily

Insert grades .

\Wear resistance

(

1ORDERING CODE COROKEY CUTTING DATA, CMC 02.1
1 - £ |,
“Toolhold 58 - 60. IREE = . -
; oolholders, page %§ 33 gg Starting value {range)
Single sided H 5128183 ]| a, mm 1, romvr v, M/min
{ CCMTOITIOA-UF i @t | & | ® | 05p02-20 0.0 NO5-0200 380 (405 - 330
:l Q&Q% 120404-UF |t | w | v 0502-20 0,10 P.05 - 0.20) 380 (405 - 330)
‘ .

= ODCMT 11 TIO4-UF | & | | ® 0sp2-20 010 POS-020) . 380 (405-3300 '
l . :

1

} .
! TCMT 110204-UF | 77 | & | 71 | 050.2-20 0.10 P.05 - 0.20) 380 (405 - 330,
56{? __?_\ }? 167304-UF | v | w | wlospz-20  oropos-0z0 3604405 -300)

"L NYYIdHYT

5 'é 107 ’ ac K%T:

R by | C78-{eots =

B s :“ 20\ L‘?\i‘;’ 3‘5“ Ge

et pR- 1340 1 CBY Ny 4025 |
g &4

R e _
:': (4 40 l';!é!;: \.___

{‘, K | | C53

o[22 1

tow alloy steel, annealed, HB 180

Cutting data/grade
CMC 02.1

CYS28 v, mrrin
GC4015 v tVmin

GC4025

Feed [, mavr
2.05 0,1 0.2
210 [ R
T ovmin |380 |265 |19
v mvmin 330 |230 |55

% = First choice with Corokey cutting data.
* §r = Alternative. Cutting speed recommendations,
. seo table on previous page.

Ordering exampbe: 10 pieces CCMT 09 T3 04-UF 4015

e v E
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Eiep 1. Setting tha condition satting switches
Kot ine switches of the Suritest 301 as lofows, when calbiatr
he m2tector wih the supplied toughness specumnen.

3

Sett00S", ¢ Sset to s S«n'o “Na”.
: - T b
| &0
e e . .

e

. . Senting the paramaeter bnciuderg M P9 .-+ - :
. Setung the Measunrng condhbors 02 n.cou\(lo-d
IR '~ 2 o - R L E VISR DU I

_— :mummmﬁm@umﬂ@@ —

Tl T Powad ON T IO

Aake sure tHa1 e AC 20apitt 3 I IC2y CcONeCIed
o the balisry Power 3walch it 361 S

. . O

Oata

N 4

I Saning the condaion tefiing pwaches -

Sening the print lormat

- :

‘ RICHEEY Nf.{*l:-.‘-.oi-\._-?\l{t)g-}g? ihe _d.l'oc.;ﬁ?'(:._"

TRAT)

® Mounting the datector "y

To achieva an aCCurata measurement, Cotiectly position the de-
12C1Of ON 8 WOI K neca,

° |4

wWithin s 1{nm

i . - Y Workpiece i r
Tuen “Ra° onty ¥o ON. Sat &o "R*. . -5 - Setting-up the deteClodidrive unll " Tn ¥ X . O X . :1;
! . Rales 10 the CIQrams a3 shown £ the tight. 1 : ]
1 * X ] \ Pt
Step 2: Setting-up the detector/drive unit on the supplied ." . \ Pl
roughness specimen ’ . . >
i H ’ . - Z
Relerenca valua :‘ * - r
. .
1
: X O x
. Messurement . ‘ . p
START STAXT -
. : | sTor sToe . ] ’
L]
Poughnais specimen ¢ . Result Result
' Dusplayea®’ Diptayed®!
Slep&MenLumen( . x - Prvued o
Lco ‘ ' o P
‘ oara © Notes on handling the detector
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