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DAFTAR NOTASI

a = Kedalaman pemotongan atau depth of cut (mm)

Qdepth of cuty = Kedalaman pemotongan atau depth of cut pada drilling G83 (mm)

D (tools) = Diameter alat potong

d = Diameter akhir counterbore (mm)
fv = Makan atau feeding (mm/rev)

It = Panjang total (mm)

Iv = Jarak bebas pisau (mm)

lw = Panjang benda kerja (mm)

In = Jarak lebih pisau (mm)

n = Kecepatan Putaran spindle (rpm)
vf = Kecepatan pemakanan (mm/min)
vi(max) = kecepatan maximum kemapuan mesin (mm/min)
Cs = Kecepatan potong (m/menit)

t, = Waktu kerja efektif (menit)

N = Jumlah gigi/insert

t, = Waktu pemotongan (menit)
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