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7. Grafik kekasaran permukaan alumunium dengan kecepatang potong 37,7
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8. Grafik kekasaran permukaan alumunium dengan kecepatang potong 37,7
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9. Grafik kekasaran permukaan alumunium dengan kecepatang potong 37,7

m/menit titik uji 3

Mitutoy:

Evaluation Profile
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