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Simbol

Ksy1=

DAFTAR NOTASI

Besaran

kecepatan potong

diameter rata rata

putaran poros utama

kecepatan makan

gerak makan
putaran poros utama (benda kerja)

waktu pemotongan

panjang pemesinan

kecepatan makan

kecepatan penghasilan geram

gerak makan

kedalaman potong

tegangan geser pada bidang geser
penampang bidang geser
penampang geram sebelum terpotong

rasio pemampatan geram

gaya potong spesifik

penampang geram sebelum

gaya potong spesifik referensi
pangkat tebal geram = 0,2 mm

faktor koreksi sudut potong utama K
faktor koreksi sudut geram y.

faktor koreksi keausan VB

faktor koreksi kecepatan potong v
kecepatan potong

kecepatan geram
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kecepatan geser m/min

daya pemotongan total kw
daya potong kw
daya makan kw
Daya pemesinan kW
Daya yang hilang kw
daya tersedia kw
daya nominal kw
daya idle kw
daya pemotongan total kw
kecepatan penghasil geram cm3/min

konstanta dari kecepatan potong untuk f'sebesar 1 satuan

pangkat gerak makan = 0,77
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