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Lampiran 2. Tabel Pedoman Kecepatan Sayat pada Perkakas Baja Cepat 
(m/menit) 
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Baja bukan paduan 
sampai 50 kN/cm2 

50-60 kN/cm2 
60-70 kN/cm2 
70-85 kN/cm2 

 
38 
30 
26 
24 

 
48 
38 
34 
30 

 
21 
17 
15 
13 

 
12 
10 
9 
8 

 
30 
24 
21 
19 

 
9 
8 
7 
6 

 
7 
6 
5 
4 

 
26 
21 
19 
17 

 
21 
17 
15 
13 

 
24 
19 
17 
15 

 
19 
15 
13 
12 

 
15 
12 
10 
9 

 
24 
19 
17 
15 

Baja otomat 42 52 24 14 34 11 9 30 24 26 21 17 26 
Baja paduan 

70-85   kN/cm2 
85-100 kN/cm2 

100-140  kN/cm2 

140-180  kN/cm2 

 
19 
15 
21 
9 

 
24 
19 
15 
12 

 
11 
8 
7 
5 

 
6 
5 
4 
3 

 
15 
12 
9 
7 

 
5 
4 
3 
2,5 

 
4 
3 
2,5 
2 

 
13 
11 
8 
6 

 
11 
8 
7 
5 

 
12 
9 
8 
6 

 
10 
7 
6 
5 

 
8 
6 
5 
5 

 
12 
9 
8 
6 

Baja tuang 
sampai 50  kN/cm2 

50-70   kN/cm2 
di atas 70   kN/cm2 

 
26 
17 
12 

 
34 
21 
15 

 
15 
10 
7 

 
9 
6 
4 

 
21 
13 
9 

 
7 
4 
3 

 
5 
3 
2,5 

 
19 
12 
8 

 
15 
10 
7 

 
17 
11 
8 

 
13 
9 
6 

 
10 
7 
5 

 
17 
11 
8 

Besi tuang 
sampai 200 Brinell 

200-250   Brinell 
Besi tuang paduan 

250-400   Brinell 

24 
15 
 
12 

30 
19 
 
15 

13 
19 
 
7 

8 
5 
 
4 

19 
12 
 
9 

6 
4 
 
3 

5 
3 
 
2,5 

17 
11 
 
8 

13 
9 
 
7 

15 
10 
 
8 

12 
8 
 
6 

9 
7 
 
5 

 
15 
10 
 
8 
 

Temperguss 
32 - 38    kN/cm2 

 
19 

 
24 

 
11 

 
7 

 
15 

 
5 

 
4 

 
13 

 
11 

 
12 

 
10 

 
8 

 
12 

Tembaga 
Kuningan remas 
Kuningan tuang 
Perunggu tuang 
Perunggu remas 

67 
75 
60 
48 
60 

85 
95 
75 
60 
75 

38 
42 
34 
26 
38 

24 
26 
20 
17 
20 

53 
60 
48 
38 
48 

17 
19 
15 
12 
15 

13 
15 
12 
 9 
12 

48 
53 
42 
34 
42 

38 
42 
34 
26
34 

42 
48 
38 
30 
38 

34 
38 
30 
24 
30 

26 
30 
24 
19 
24 

42 
48 
38 
30 
38 

Aluminium 
Paduan Al-Si-tuang 
Paduan Al-remas 
Logam putih 
Paduan Mg 
Paduan Zn 

 240 
 67 
 150 
 85 
 500 
 75 

 300      
95 
 190 
 110 
 700 
95 

 150 
 38 
 85 
 48 
 100 
 42 

  30 
  24 
  30 
  - 
  30 
  26 

 190 
 50 
 120 
 67 
 420 
 60 

 26 
 17 
 30 
 21 
 30 
 19 

  20 
  12 
  30 
  17 
  30 
  15 

 170 
 48 
 110 
 60 
 380 
 53 

130 
38 
85 
48 
300 
42 

150 
42 
95 
53 
340 
48 

120 
34 
75 
42 
250 
38 

95 
26 
60 
34 
200 
30 

 130 
 42 
 95 
 53 
130 
 48 

Bahan sintetis 
Pengeras termis 
Termoplastik  

 
 80 
 600 

 
 100 
 800 

 
 48 
 350 

 
 28 
100 

 
 50 
120 

 
 22 
 30 

 
 18 
 30 

 
 60 
 600 

 
 48 
 500 

 
 52 
 550 

 
 42 
 450 

 
 34 
 150 

 
 21 
 130 

C. van Terheijden dan Harun, 1971 
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Lampiran 3. Tabel Kecepatan pemakanan untuk pahat HSS (High Speed Steel) 

Pemakaian yang disarankan untuk pahat HSS 

MATERIAL 

Pekerjaan Kasar Pekerjaan penyelesaian 

Milimeter 

per menit 

Inch per 

menit 

Milimeter 

per menit 
Inch per menit 

Baja mesin 0,25-0,50 0,010-0,020 0,07-0,25 0,003-0,010 

Baja perkakas 0,25-0,50 0,010-0,020 0,07-0,25 0,003-0,010 

Besi tuang 0,40-0,65 0,015-0,025 0,13-0,30 0,005-0,012 

Perunggu 0,40-0,65 0,015-0,025 0,07-0,25 0,003-0,010 

Alumunium 0,40-0,75 0,015-0,030 0,13-0,25 0,005-0,010 

Sumber: Teknik Produksi Mesin Industri (SMK Jilid2) hal. 309 Oleh Wirawan 
Sumbodo dkk 
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Lampiran 4. Tabel Cutting Speed untuk mata bor jenis HSS 
 
No Bahan Meter/menit Feet/menit 

1 Baja karbon rendah (0,05 – 0,03 % C) 21,4 – 33,5 80 -100 
2 Baja karbon menengah (0,03 – 0,60 % C) 21,4 – 24,4 70 – 80 
3 Baja karbon tinggi (0,60 – 1,70 % C) 15,2 – 18,3 50 -60 
4 Baja tempa 15,2 – 18,3 50 – 60 
5 Baja campuran 15,2 – 21,4 50 – 70 
6 Stainles steel 9,1 – 12,2 30 – 40 
7 Besi tuang lunak 30,5 – 45,7 100 – 150 
8 Besi tuang keras 21,4 – 20,5 70 – 100 
9 Besi tuang dapat tempa 24,4 – 27,4 80 – 90 

10 Kuningandan Bronze 61,0 – 91,4 200 – 300 
11 Bronze dengan teganagan tarik tinggi 21,4 – 45,7 70 – 150 
12 Logam monel 12,2 – 15,2 40 – 50 
13 Alumunium dan Alumunium paduan 61,0 – 91,4 200 – 300 
14 Magnesium dan Magnesium paduan 76,2 – 122,0 250 – 400 
15 Marmar dan Batu 4,6 – 7,6 15 – 25 
16 Makelit dan sejenisnya 91,4 – 122,0 300 – 400 

Sumber: Teori Kerja Bangku hal. 262 Oleh Drs. Sumantri 
 
Lampiran 5. Tabel Feed Pada Waktu Mengebor (mm/ putaran) 
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Lampiran 6. Tabel Pedoman Penentuan Feed untuk Frais(mm per gigi) 

Bahan Fr
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Baja        
Sampai 50 kN/cm2 0,05 0,15 0,20 0,08 0,06 0,35 0,09 
50-60 kN/cm2 0,04 0,12 0,18 0,07 0,05 0,30 0,08 
60-70 kN/cm2 0,03 0,10 0,15 0,06 0,04 0,25 0,07 
70-85 kN/cm2 0,02 0,08 0,12 0,05 0,03 0,20 0,06 
85-100 KN/cm2 0,01 0,06 0,10 0,04 0,02 0,15 0,05 
100-140 kN/cm2 0,01 0,05 0,08 0,03 0,01 0,10 0,04 
Baja tuang        
tot 50 kN/cm2 0,05 0,15 0,20 0,08 0,06 0,30 0,09 
50-70 kN/cm2 0,03 0,10 0,15 0,06 0,04 0,25 0,07 
Boven 70 kN/cm2 0,01 0,06 0,10 0,04 0,02 0,15 0,05 
Besi tuang        
Tot 200 Brinell 0,05 0,20 0,20 0,08 0,06 0,30 0,10 
200-250 Brinell 0,04 0,15 0,15 0,06 0,04 0,25 0,08 
Besi tuang paduan        
250-400 Brinell 0,02 0,08 0,10 0,04 0,02 0,15 0,06 
Temperguss        
32-38 kN/cm2 0,05 0,20 0,20 0,07 0,04 0,30 0,09 
Tembaga 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10 
Kuningan remas 

0,05 0,20 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10 
Kuningan tuang 
Perunggu tuang 

0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10 
Perunggu remas 
Alumunium 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10 
Paduan Al-Si-tuang 0,05 0,10 0,15 0,06 0,04 0,20 0,08 
Paduan Al remas 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10 
Paduan Mg 0,04 0,10 0,10 0,06 0,03 0,15 0,08 
Paduan Zn 0,04 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10 
Bahan sintetik 
 0,06 0,20 0,20 0,08 0,06 0,30 0,10 

 
Sumber : Harun , 1981 : 134 
 
 



149 
 

Lampiran 7. Tabel Diameter Pengeboran untuk Lubang-Lubang Tap. 

Ulir sekerup metrik 
(ISO) 

kasar menurut 
NEN 81-11 

Ulir sekerup (ISO) 
halus menurut 

NEN 1649 

Ulir sekerup Whitworth 
menurut NEN 83 

Pernyataan Diameter 
bor dalam 

mm 

Pernyataan Diameter 
bor dalam 

mm 

Pernyataan Diameter 
bor dalam 

mm 
M 1 0,75 M 3 x 0,35 2,7 W 1/16 ''  1,2 

M 1,2 0,95 M 4 x 0,5 3,5 W 3/32 ''  1,9 
M 1,4 1,1 M 5 x 0,5 4,5 W 1/8 ''  2,6 
M 1,6 1,3 M 6 x 0,75 5,3 W 5/32 ''  3,2 
M 1,8 1,5 M 8 x 0,75 7,3 W 3/16 ''  3,8 
M   2 1,6 M 8 x 1 7 W 7/32 ''  4,6 
M 2,2 1,8 M 10 x 1 9 W 1/4 ''  5,1 
M 2,5 2,1 M 10 x 1,25 8,8 W 5/16 ''  6,5 
M 3 2,5 M 12 x 1,25 10,8 W 3/8 ''  7,9 
M 4 3,3 M 12 x 1,5 10,5 W 7/16 ''  9,2 
M 5 4,2 M 14 x 1,5 12,5 W 1/2 ''  10,2 
M 6 5 M 16 x 1,5 14,5 W 9/16 ''  12 
M 8 6,8 M 18 x 1,5 16,5 W 5/8 ''  13,5 

M 10 8,5 M 20 x 1,5 18,5 W 11/16 ''  15 
M 12 10,3 M 22 x 1,5 20,5 W 3/4 ''  16,5 
M 14 12 M 24 x 1,5 22,5 W 7/8 ''  19,5 
M 16 14 M 25 x 1,5 23,5 W 1 ''  22 
M 18 15,5 M 26 x 1,5 24,5 W 1 1/8 ''  25 
M 20 17,5 M 27 x 1,5 25,5 W1 1/4 ''  28 
M 22 19,5 M 28 x 1,5 26,5 W 1 3/4 ''  30,5 
M 24 21 M 30 x 1,5 28,5 W1 1/2 ''  33,5 
M 27 24 M 32 x 1,5 30,5 W 1 5/8 ''  35,5 
M 30 26,5 M 33 x 1,5 31,5 W 1 3/4 ''  39 
M 33 29,5 M 35 x 1,5 33,5 W1 7/8 ''  41,5 
M 36 32 M 36 x 1,5 34,5 W 2 ''  44,5 
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Lampiran 8. Tabel Lambang-Lambang dari Diagram Aliran. 
 

 
LAMBANG 

 
NAMA KETERANGAN 

 
 
 
 

Terminal Untuk menyatakan mulai (star), berakhir 
(end), dan berhenti (stop). 

 
 

 
 

Input 
 
 

Data dan persyaratan diberikan disusun di 
sini 

 
 
 
 

 
 

Pekerjaan 
orang 

 
 

Disini diperlukan pertimbangan-
pertimbangan seperti: pemilihan persyaratan 
kerja, bahan dan perlakuan panas. 
Penggunaan faktor-faktor keamanan dan 
faktor-faktor lain. 

 
 
 
 

 
 

Pengolahan 
 
 

Pengolahan dilakukan secara mekanis 
dengan menggunakan persamaan, tabel dan 
gambar. 

 
 
 
 

 
 

Keputusan 
 
 

Harga yang dihitung dibandingkan dengan 
harga patokan, dll. Untuk mengambil 
keputusan. 

 
 
 
 

 
 

Dokumen 
 
 

Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan 
pada alat tik 

 
 
 
 
 
 

 
 

Penghubung 
Untuk menyatakan pengeluaran dari tempat 
keputusan ketempat sebelumnya atau 
berikutnya atau suatau pemasukan ke dalam 
aliran yang berlanjut. 

  
 

Garis aliran 
 
 

Untuk menghubungkan langkah-langkah 
yang berurutan 
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Lampiran 9. Foto Uji Kinerja 

1. Menyalakan Mesin Dengan menghubungkan Kabel Pada Arus Stok Kontak 

 

2. Menekan Tombol ON Pada Mesin 

 

3. Memasukkan Singkong Pada Lubang Hopper 
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4. Menekan Singkong Dengan Penekan 

 

5. Hasil Rajang Dari Mesin Perajang Singkong 

 

6. Sisa Hasil Proses Perajangan 
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Lampiran 10. Presensi Proyek Akhir 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
 



159 
 

 

Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 11. Langkah Kerja Pembuatan Alat (lanjutan) 
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Lampiran 12. Kartu Bimbingan Proyek Akhir 
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Lampiran 12. Kartu Bimbingan Proyek Akhir (lanjutan) 
 


