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Gambar. Hasil Pegujian dengan material Aluminium 6061.
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Gambar. Hasil Pegujian dengan material Stainless Steel AISI1-304.
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Hasil Pengujian keausan Pahat
Al,a=1mm
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Gambar 4.13 Grafik perbandingan VVc da Vb pada Al, a=1

Hasil Pengujian keausan pahat
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Gambar 4.14 Grafik perbandingan VVc dan Vb pada Al, a = 2
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Hasil Pengujian keausan pahat

SS,a=1mm
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Gambar 4.15 Grafik perbandingan VVc dan Vb pada SS,a=1

Hasil Pengujian keausan pahat
SS,a=2mm
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Gambar 4.16 Grafik perbandingan V¢ dan Vb pada SS, a = 2.
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depth of cutt Al 1 dan 2

Kecepatan Potong (Vc¢, mm)
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Gambar 4.17 Grafik Aluminium depth of cutt 1 dan 2.
depth of cutt SS 1 dan 2
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Gambar 4.18 grafik Stainless steels depth of cutt 1 dan 2.
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