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ABSTRAKSI 

Untuk menghasi.Jkan produk yang berkualitas perlu adanya pmgetahuan 
tentang masing-masingfungsi baik pahat potong maupun mtsin potongn}a. Agar 
dalam pemilihan di.dapatkan. hasi/ }ang optimum per/u di.adakan. pme/itian. 

Rasio pemampatan teba/ geram, Sudut geser dan Gaya potong adalah 
salah satu COI'a untuk mmgetahui hal terstbut, karma dmgan berubahn]a Rasio 
pemampatan tebal geram, Sudut geser dan Gaya potong akan. mempmgaru.hi 
kualitas dari. produk yang di.hasi.Jkan. 

Pene/itian. di/aku.kan. dengan. kecepatan. potong 300 rpm, gerak. pemakanan. 
0,11 mmlreY dan dmgan. sudut geramJan.g benariasi }aitu 6°, 10°, 15°, 20°, 
dan 25°. 

Dengan. bantuan. an.a/isa statistik untuk mengolah data hasi.J perc~ 
dapat di.ketahui suatu hubungan. antara sudut guam dmgan Rasio ponampatan 
teba/ geram, Sudu.t geser, dan hubungan antara Rasio pemampatan teba/ geram 
den.gan Sudut geser. Yang mmghasi.Jium suatu ktsi.mpu./an bahwa Rasio 
pemampatan tebal guam dipengaruhi o/ih perubahan sudut geramyang nantin.Ja 
akan. mempengarul1i perubaltan &l.dut geser. 

Dari perhitungan Gaya potong Empirl.k juga dapat disi.mpu.Jkan bahwa 
Gaya potong juga mmgalami peru.bahan dengan harapan ak.an mempmgaru.hi 
t erhadap /ala/it as produ.k y an.g dih asi.Jkan.. 



TugasAkhir-Telmik Produksi 

BABI 

PENDAHULUAN 

1.1 LA TAR BELAKANG PERMASALAHAN 

Telmologi proses produksi dan manufakturing dewasa ini berkembang dengan 

pesat sekali dan ioi dapat dirasakan dengan semakin kompleksnya produk-produk yang 

dihasilkan. Hal ini mendorong persaingao dikalangan industri wrtuk meningkadam. 

kualitas basil produknya dan menunmkan biaya proses produksi. Suatu produk atau 

komponen yang akan dibuat diinginkan mempunyai karakteristik geometri yang ideal, 

tapi dalam prakteknya tidaldah muogkin terjadi. Hal ini disebabkan karena adanya 

penyimpangan-penyimpangan yang terjadi pada saat permesinan. 

Dalam suatu proses permesinan, penyimpangan-penyimpaogan yang terjadi 

diharapkan sekecil muogkin sehingga produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi 

geometri yang dii.oginkan. Setiap proses permesinan mempunyai ciri tertentu terlmdap 

kualitas produk yang dihasilkao, karakteristik geometri memegang peranan penting 

dalam perencanaan permesinan yaitu yang berlwbungan dengan gesekao, keausan dan 

ketahanan kelelahan. Oleh karena itu dimensi merupakan faktor yang dapat 

mempengaruhi karakteristik fimgsional (kekuatan, mnur, perakitan, dan lain-lain) dari 

komponen mesin. Dengan kata lain kekuatan suatu mesin terganbmg atas ketepatan 

dimensiny~ makin halos semakin tinggi mnur dari komponen tersebut. 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESJN 



Tugas Akhi r-Telmik Produksi 2 

Dimensi dipengaruhi oleh kondisi pemotongan, jenis dan geometri pahat, jenis 

benda kerja dan penggamaan cairan pendingin. Karena ito dalam pembahasan togas 

akhir ini mengetengahkan masalah Rasio pemampatan tebal geram ( A. h ), Sudut geser 

( + ) dan Gaya potong Empirik ( F ) dari proses permesioan di mesin bubut (lathe) 

yang pada akhimya akan mempengaruhi dimensi produk yang dibasilkan. 

1.2 TUJUAN PENELITIAN 

Untuk mengetahui bagaimana hubuogan dan pengaruh sudut geram terbadap 

Rasio pemampatan tebal geram dengan kecepatan potong (v) dan gerak makan (f) yang 

sama serta pengaruhnya terbadap Sudut geser, sebagai indikasi terbadap kemuogkinan 

naiknya Gaya potong yang pada akhimya akao mempengaruhi kualitas dari produk yang 

dihasilkan oleh karena itu akan dibuat grafik yang menuqjukbn·hubuogan antara sudut 

geram terhadap Rasio pemampatan tebal geram, dengan Sudut geser dan terhadap Gaya 

potong. 

1.3 METODOLOGI PENELITIAN 

Untuk mendapatkan data telmik dan data peJDDYang yang dibutuhkan agar dapat 

memecahkan masalah atau mencapai tujuan dilakukan hal-hal sebagai berikut : 

a Studi Literatur, dengan cara mempelajari literatur yang ada di Perpustakaan 

tmtuk mendapatkan teori pemmjang. 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESIN 
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b. Studi Lapangan. dilakukan dengan melakukan percobaan permesinan 

mendapatkan data yang diinginkan. 

1.4 BATASAN PERMASALAHAN 

3 

Karena dalam penelitian ini ada beberapa keterbatasan, baik dalam pemilihan 

metode percobaan, geometri pabst yang diteliti dan kondisi mesin yang dipakai, yang 

akan mengakibatkan kuraog akuratnya basil percobaan yang perlu dituliskan batasan­

batasan yang meliputi : 

1. Percobaan dilakukan dalam batasan kemampuan mesin yang ada di Lab. D-3 Telmik 

Mesin. 

2. Pahat yang dipakai adalah pahatjenis HSS buatan Jepaog. 

3. Geometri pahat yang diteliti hanyalah sudut geram ( y0 ) dan ~ometri pabst yang 

lain di~ konstan. 

4. Pemotongan tanpa men,ggunakan cairan pendingin. 

5. Peogaruh gaya yang ditimbulkan oleh alur sepanjang benda kelja diabaikan. 

6. Kondisi pemotongan konstan, a= 0,85 mm. 

7. Material benda kerja yang dipakai adalah baja St 42. 

8. Pengukuran panjang geram men,ggunakan jangka sorong dengan media pembantu 

benaog perak. 

PROGRAMSTUDI D-3 T.MESIN 
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9. Penelitian dilakukan pada perbitungan A.h, + dan F dan hubuogan Sudut geram 

terhadap Rasio pemampatan tebal geram, Sudutgeser dan Gaya potong serta hubungan 

antara Rasio Pemampatan tebal geram dengan sudut geser. 

10. Umur pahat dan temperatur pemotongan tidak dibahas. 

1.5 SISTEMATIKA PENULISAN 

Sistematika penulisan pada tugas akbir ini diSUS1Dl sebagai berikut : 

BAB I : PENDAIIDLUAN 

Dalam bab ini dijelaskan mengenai latar belakang masalah, tuj~ 

metodologi penelitian dan batasan masalah. 

BAB II : DASAR TEORI 

Dalam bab ini diuraikan teori proses pemotongao, elemen dasar permesinan 

komponen gaya pembentukan geram, Sudut geser, Rasio pemampatan tebal 

geram, dan Gaya potong teoritik dan empirik. 

BAB ill : METODE ANAUSA STATISTIK 

Dalam bab ini berisikan teori dasar mengenai analisa statistik percobaan. 

BAB N : PENEUTIAN DAN DATA PERCOBAAN 

Dalam bab ini berisikan mengenai spesifikasi peralatan yang digunakan, 

prosedur percobaan serta data-data hasil percobaan. 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESIN 
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BAB V : ANAUSADATADANPEMBAHASAN 

Dalam bab ini membahas dan menganalisa basil yang diperoleh secara 

statistik. 

BAB VI : IruBUNGAN RASIO PEMAMP ATAN TEBAL GERAM, SUDUf 

OESER DAN GA YA POTONG 

Dalam bab ini dibahas mengenai basil aoalisa statistik dalam bentuk grafik 

yang menyatakan lmbuogan sudut geram dengan Rasio pemampatan tebal 

geram, dengan Sudut geser dan hubungan antara Rasio pemampatao tebal 

geram dengan Sudut geser serta hubuogan sudut geram dengan Gaya potong. 

BAB VI: KESIMPULAN 

Dalam bab ini berisikan kesimpulan yang didapat dari data yang telah 

dianalisa. 

PROGRAM STUD! D-3 T.MESIN 
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~lPROSESP~AN 

BABll 

DASARTEORI 

6 

Suatu proses pennesinan merupakan suatu proses yang dilakukan mtuk 

mengubah suatu produk deogan cara memotoog atau meraut deogan mesin perlcakas. 

Proses ini terjadi akibat adanya gerak relatif pabat deogan benda kerja sehingga timbul 

geram dan secara bertabap benda kerja terbeotuk sesuai deogan yang diingiokan. 

Proses pennesinan merupakan salah satu proses pemotongma logam dengan 

menggtmakan pahat yang dipasang pada mesin perlcakas. Dalam proses pennesinan 

menganduog interalcsi antar empat elemen yaitu pahat potoog, mesin perlcakas, 

pemegang benda kerja dan benda kerja itu sendiri. 

Pahat yang dipasaogkan pada mesin perlcakas dan dapat merupakan salah satu 

dari berbagai jenis pahat atau perkakas potoog yang disesuaikan deogan cara 

pemotongan dan bentuk akhir dari produk. Untuk sementara dapat diklasifikasikan dua 

jenis, yaitu: 

- Pahat bennata potoog tnflB89l (single point cutting tool) 

- Pahat bermata potoogjamak (multiple points cutting tool) 

Gerak relatif pahat terltadap benda kerja dapat dibedakan menjadi dua macam 

komponen gerakan yaitu gerak potoog (cutting movement) dan gerak makan (feeding 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESIN 



Tugas Akhi r-Telmik Produksi 7 

movement). Meourut jenis kombinasi dari gerak potong dan gerak makan maka proses 

permesinan dapat dikelompokkan menjadi tujuh macam proses yang berlainan, yaitu : 

1. Proses membubut (Turning) 

2. Proses menggurdi (Drilling) 

3. Proses mengefteis (Milling) 

4. Proses menggerinda rata (Sur&ce Grinding) 

5. Proses menggerinda silindris (Cylindrical Grinding) 

6. Proses menyekrap (Shaping, Plaoning) 

7. Proses menggergaji atau memarut (Sawing, Broaching) 

1.1 ELEMEN DASAR PERMESJNAN 

Elemen dasar dari proses membubut dapat diketabui atau dihitung dengan 

menggunakan rumus yang dapat ditunmkan deogan memperllatikan gambar 2.1 dan 

kondisi pemotongan proses bubut dapat ditentukan sebagai berikut : 

- BendaKerja · d = diameter mula· (unn) , 0 • 

d111 = diameter akbir; (unn) 

It = panjaog pemotongan ; (unn) 

; k r = sudut potong utama ( 0 
) 

- Mesin bubut ; a= dalam pemotongan 

PROGRAMSTUDI D-3 T.MESIN 
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; (mm) 

f = gecak makan ; (mm/rev) 

n = putaran poros utama ; (rpm) 

c 

d 
0 

Gambar 2.1 Gambar Proses Membubut 

a. f "'b. h 

a/sin .:r 

f sin K 
r • 

Elemen dasar dapat dibittmg dengan nmms-nmms berilrut : 

1 K 
tr.d.n 

. ecepatan potong ; V = --
1000 

; (m/min) 

PROGRAMSTUDI D-3 T.MESIN 

8 



Tugas Akhir-Telmik Produksi 

dimana, d = diameter rata-rata 

2. Kecepatan makan ; V 1 =f. n 

l 
3. Waktu pemotongan ; t t! = _t 

lj-

; (mm) 

; (mmlmin) 

; (min) 

4. Kecepatan pembuangan geram ; Z =A . V 

dimana, A = penampang geram sebelum terpotong 

=f. a 

maka, Z=f.A. V ; (cm 3 /min) 

9 

Pada gambar 2.1 diperlihadam sudut potong utama (k,. , principal cutting edge angle) 

yaitu merupakan sudut antara mata potong mayor ( s, mayor cutting ege) dengan arah 

kecepatan makan V 1 . Besamya sudut tersebut ditentukan oleh geometri pahat dan cara 

pemasangan pabat pada mesin perkakas ( orientasi pemasngannya). Untuk harga. a dan f 

yang tetap maka sudut ini menentukan besamya Iebar pemotongao (b, width of cut) dan 

tebal geram sebelum terpotong (h, tmderfomed chip thickness) sebagai berikut: 

- Iebar pemotongan 
a 

·b=-­
. Sink, 

- tebal geram sebelwn terpotong : h = f. Sin k,. 

; (mm) 

; (mm) 

Deogan demikian penampang geram sebelwn terpotong dapat dituliskan 

seb888i berikut : A= f. A= b.h 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESIN 
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2.3 KOMPONEN GAYA PEMBENTUKAN GERAM 

Merchant memberikan suatu analisis mekanisme pembentukan geram yang 

teorinya. berdasarkan model pemotoogan tegak (orthogonal system). Sistem 

pemoton8an tegak mernpakan penyederbaoaan dari sistem pemotoogan miring ( obligue 

system) dimana gaya dan komponennya hanya dianalisis pada suatu bidaog. Beberapa 

faktor yang digunakan dalam analisis ini adalah : 

- Mata potoog pahat sangat tajam sebingga tidak menggosok &tau 

menggaruk benda kerja 

- Defonnasi tetjadi hanya dalam dua dimensi 

- Distribusi tegangan yang merata pada bidaog geser 

- Oaya aksi dan reaksi dari pahat terbadap geram adalah sama besar dan 

segaris (tidak menimbulkan momen koppel) 

Karena sistem gaya dipandaog hanya dipandaog pada sam bidaog (bukan 

ruaog), maka gaya total dapat dipecah meqjadi dua komponen gaya yang saliog tegak 

lurus. Terganbmg dari cara pemisahan komponen, dalam hal ini dapat dikemukakan 

tiga cara yaitu : 

1. Oaya total (F) ditinjau terbadap proses defonnasi material, dapat dipecah kedalam 

dua komponen : 

Fs = Oaya geser yang mendefonnasikan material pada bidaog geser sebingga 

melampaui batas elastis. 

PROGRAMSTUDI D-3 T.MESIN 
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F .SII = Gaya nonnal pada bidang geser yang menyebabkan pabat tetap menempel pada 

bendakerja 

2. Gaya total (F) dapat diketahui arab dan besamya dengan cara membuat dinamometer 

( alat ukur gaya, dimana pabat dipasang padanya dan alat tersebut dipasnag pada mesin 

perkakas) yang men,gukur dua komponen gaya : 

F )I = gaya potong, searah dengan kecepata. potong 

F 1 = gaya makan, searah dengan kecepatan makan 

3. Gaya total (F) yang bereaksi pada bidang geram (Ay, face, bidang pada pahat 

dimana geram mengalir) dipecah menjadi dua komponen untuk menentukan koefisien 

gerak dari geram terhadap pahat 

Fy = Gaya gesek pada bidang geram 

F1U = Gaya nonnal pada bidang geram 

Karena berasal dari gaya yang sama dapat dituliskan pada suatu Iingkaran yang 

diametemya. sama dengan gaya total (F) yang kemudian dikenal dengan istilah 

Iingkaran Merchant 

Oambar lingkaran Merchant tersebut merupakan sistem gaya pada pemotongan 

orthogonal dan dalam prakteknya dapat didekati deogan menggunakan pahat dengan 

k, = 9o o dan A.s = o o < sudut miring, inclination angle> dengan kecepatan potong jauh 

lebih tinggi daripada kecepatan makan. 

PROGRAM STUDJ D-3 T.MESIN 
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h 

¢ geram 

Gambar 2.2 Ungkaran Gaya pemotongm {Lingkanm Merchmt) 

2.4. SUDUT GESER DAN RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM 

Rasio pemampatan tebal geram adalah perbandingan tebal geram sesudah 

pemotongan dengan sebelum pemoto088D (Ah) harganya selalu lebih besar dari satu. 

Rasio pemampatan tebal geram dapat dicari harganya berdasarkan geometri 

gambar 2. 2, sebagai berikut : 

BB' = h/Sin+ 

BB' = bJ Sin (90°- ~ + Ao) 

= b c I Cos ( ~ - Ao) 

PROGRAMSTUDJ D-3 T.MESJN 
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maka. he = eos(;- r o> = A.h 
h Sin; 

Dari rumus datas, dapat dicari harga. sudut geser ~ berdasarbn pengukunm Ah 

= eos;.eosro +Sin;.Sinro 
Sin; 

= Cosy 0 +tan ;.Sin r 0 

tan; 

Ah . tan ~ = Cos yo + tan ~ . Sin yo 

maka, 

~o· 

+zo· 

,o· 

~o· 

,0. 

<jl 20" 

10" 
~ .~ ~ 

~-
I-.. ' 

0 

>.h 

6 

Gambar 2.3 Sudut Gcser sebagai fimgsi dari Rasio Pemampatan Tebal Gcram 
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Jika sudut geram telab ditetapkan, maka sudut geser dapat dihituog deogan 

mengukur Rasio pemampatan tebal geram. Akan tetapi tebal geram tak dapat diukur 

secara laogsung tanpa mengakibatkan kesalaban pengukuran, sebab : 

- Pennukaan geram relatip kasar, dan 

- Geram tidak lurus karena dalam kenyataan bidang geser tidak lurus 

melainkan melengkuog yang diakibalkan oleh distribusi tegangan yang 

tidak merata. 

Untuk itu diperlukan pengukuran secara tidak langstmg, yaitu deogan mengukur 

panjang geram. Apabila panjang pemotongan (L) ditetapkan (satu kali putaran benda 

kerja dalam proses membubut dimana terlebih dabulu pada diameter benda kerja 

diberi alur sempit sehingga geram akao terputus bila melewati ali.B" tersebut, dan 

panjaog geram (Lc) diukur setelah dianil (annealed) dan dilW"USkan, maka Rasio 

pemampatan tebal geram dapat dicari sebagai berikut : 

Untuk volmne koostan dan tidak ada defonnasi kearah sampins, 

Volmne geram sebelmn terpotong = Volmne geram 

b.h.L =b.hc.Lc 

Ah= he=_!__ 
h Lc 

Rasio pemampatan tebal geram merupakan karakteristik dari proses pemesinan 

berarti dipengaruhi oleh material benda kerja, jenis pahat, sudut pahat, ke~epatan 

potong, kecepatan makan dan pemakaian cairan pendingin Dalam semua keadaan 
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diinginkan Ah yang sekecil mungkin (mendekati satu) karena hal ini akao memberikan 

ketmtungan yang bertahap sebagai berikut : 

~ Ah kecil akan menaikkan ~ 

- ~ besar akan menunmkan F 

- F kecil akan menurunkan 9 (temperatur pemotoogan) 

~5GAYADANDAYAPOTONGTEORnUK 

Berdasarlam analisis geometrik dari Lingkaran Merchant, gaya potoog Fv 

dapat ditunmkan nunus dasamya sebagai berikut : 

maka, 

Fv = F. Cos (n- yo) 

Fs =F. Cos(~+n-yo) 

Fv = Fs.Cos(q- Yo) 
Cos(;+ q- ro> 

Gaya geser Fs dspat digantilam dengan penampang bidaog geser dan tegatl88D 

tegogan geser yang terjadi padanya, sehingga : 

Fs = A* . t * ; (N) 

dimana : t ~ = tegaD8811 geser pada bidang geser ; (N/mm 2 ) 

A*= penampang bidang geser 
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=A/Sin~ ; (mm) 

A = penampang geram sebehm terpotoog 

= b.h 

Deogan demikian rumus gaya potoog adalah : 

Fv = t_.. b. h Cos(q- Yo) ; (N) 
Sint}.Cos(t}+ q- ro> 

Berdasarkan rumus gaya potong tersebut maka dapat diteotukan daya potongnya, yaitu : 

Nc = Fv.V 
6000 

2.6 GAYA POTONG EMPIRIK 

; (kw) 

Karena adanya penyederhanaan dan anggapan yang mendasari penurunan rumus 

tersebut, maka jelas bahwa rumus teoritik ini tidak mungkin digunakan deogan leluasa 

didalam perencaoaan proses permesinan yang sesn.mggulmya. 

Gaya yang beketja pada pahat yang sebenamya dapat dilibat pada gambar 

dibawah ini. 

DIRECTION 
OF FEED 

)Jy 
:X: 

Gambar 2.4 Gaya-gaya yang bekerja pada pahat 
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Gaya F adalab resultan dari gaya-gaya yang bekerja pada pabat dan arabnya 

terganbmg pada geometri pahat. Gaya F ini dapat diurai menurut sistem koordinat 

Cartesian meqjadi sebagai berikut: 

- Gaya tangensial ( Gaya potong utama, Fv = Fy) yang arabnya taogensial 

terhadap pemmkaan potong. 

- Gaya aksial ( Gaya pemakanan, Fz) yang arahnya aksial terbadap benda 

kerja. 

- Gaya radial Fx yang arabnya radial terhadap benda kerja. 

Dengan memperbatikan I1JIIlUS teoritis diatas dapat diperhatikan bentuk empiris, 

yaitu: 

Fv= ks.A 

dimana : Fv = gaya potong ;(N) 

ks = gaya potong spesifik (spesific cutting force) ; (N/mm2) 

A= b . h = a. f = penampang geram sebellDD terpotong ; (mm 2 ) 

Bila kita bandingkan dengan I1JIIlUS gaya potong teoritis, maka gaya potong 

spesifik dalam nmms empirik dipengaruhi oleh pahat (jenis dan geometrinya), benda 

kerja (jenis dan fisik atau pengerjaannya) dan kondisi pemotongan serta jenis proses 

pennesinan yang dapat memptmyai ciri spesifik. 

Korelasi antaraks dengan variabel permesinan adalah : 

ks = ks 1.1. h-z 
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dimana : ks = gaya potong spesifik 

ks 1.1 = gaya potoog spesifik referensi 

; (N/DDD2) 

; (N/nun2) 

Merupakan harga ks ekstrapolatip, yaitu untuk proses 

permesinan dengan a. f = 1.1 = 1 nun 2 dan berlaku bagi 

sudut potong utama kr = 90 ° . 

h = tebal geram sebelwn terpotong 

z = pangkat tebal geram ; rata-rata berharga = 0,2 

18 

Bila faktor koreksi kita masukkan secara lengkap maka rumus pendekatan yang 

sering digunakan dalam praktek adalah : 

ks = ks 1.1. f-z . Clc Cy. CVB. Cv 

dimana : ks 1.1 = gaya potong spesifik referensi 

f = gerak pemakanan 

z = pangkat tebal geram ; rata-rata berharga = 0,2 

Ck = faktor koreksi sudut potong utama 

Cy = faktor koreksi sudut geram 

CVB = faktor koreksi keausan tepi (VB) 

Cv = faktor koreksi kecepatan potong (V) 

; (N/nun2) 

; (nun/rev) 

(Faktor koreksi diatas dapat dilihat pada Lampiran) 
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BABID 

.METODE ANALISA STATISTIK 

3.1 RANCANGAN EKSPERIMEN 

Rancangan penelitian merupakan suatu rancangan yang diatur sedemikian rupa 

Sehingga informasi yang berkaitan dengan masalah dapat dianalisa dengan statistik 

TtYuan daripada rancangan penelitian ini adalah tmtuk memperoleh data atau informasi 

yang sebanyak-banyaknya yang diperlukan dan berguna dalam melakukan penelitian 

sehingga data yang diperoleh tidak sia-sia 

Eksperimen yang dilakukan disini adalah eksperimen dengan graftk data 

pengamatan yang dapat digambarkan menggJmakan swnbu datar X dan swnbu tegak Y. 

Maka kita akan berhadapan dengan eksperimen yang menyatakan masing-masing 

hubungan antara X dan Y dengan model persamaan yang ditentukan. 

3.2 REGRESI LINEAR SEDERHANA Y ATAS X 

Analisa regresi digunakan tmtuk menyajikan perilaku hubungan antara 

varieabel yang ada atau diduga ada dalam suatu hubungan terteotu. Tujuan analisa 

regresi ini diguoakan tmtuk memberikan dasar yang lebih kuat dan 8881' pembahasan 

selanjutnya dapat lebih lancar. 
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Model regresi linear sederbana menjelaskan peubah respon atas peubah 

prediktor. Secara umum fungsi linear model regresinya dapat dituliskan sebagai 

A 

berikut Y = a + b X Y menyatalam peubah respon dan X menyatakan peubah 

prediktor. 

Pasangan data yang diperlukan tmtuk meobitung a dan b disiaplam dalam bentuk 

Tabel Pasangan data pengamatan X dan Y. 

Responden X y 

1 Xl Yl 

2 X2 Y2 

. . 

n Xn Yn 

Tabel3. 1 Tabel Pasangan data Pengamatan X dan Y 

Koefisien a dan b dapat dicari dengan menggunakan rumus sebagai berikut : 

a= 
Q: Y).Q:JC2)- Q:X).Q:XY) 

n.:E~ -Q:X)2 

b = n.:EXY- (l:X).(L Y) 
n:E~-Q:X)2 
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Dari nunus tersebut data yang ada dalam basil penelitian perlu disusun dalam tabel 3.2 

sehingga besaran-besaran yang ada dalam rumus tersebut dapat diperoleh dalam tabel 

tersebut. 

Respoaden X y x2 XY y• 

1 . . . 

2 . . 

. . 

n 

Jamlah LX EY EX2 EXY EY• 

Tabel3.2 Harga-barga yang diperlukan untuk. nilai a dan b 

3.3 PENGUJIAN KEBERARTIAN MODEL REGRESI 

Pemeriksaan keberartian model regresi dapat dilakukan dengan pengujian 

hipotesis no I bahwa koefisien-koefisien regresi tidak berarti melawan hipotesis 

tandingan bahwa koefisien-koefisien regresi berarti. 

Menggunakan data yang diSUSI.Ul seperti Tabel 3.2 uji keberartian dapat 

dilakukan dengan terlebih dabulu meDBhltung Jtmlah kuadrat-kuadrat (JK), yaitu 

sumber variasi lUltuk total, koefisien (a), regresi (b/a), dan sisa Rwnus yang dig1makan 

adalah: 
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JK(T) 

JK(a) 
(ZY'J 

=--
n 

JK (b/a) 

JK (S) = JK (T) - JK (a) - JK (b/a) 

Besaran Jwnlah kuadrat-kuadrat yang diperoleh disusun dalam daftar yang disebut 

daftar analisis varians (ANA VA). 

Samber Varians dK JK KT :r 

Total n :EY2 :EY2 

Koefisiea (a) 1 JK(a) JK(a) 

Regresl (b/a) 1 JK (b/a) s2 
raq = JK (b/a) ~ 

s-z • Sis a n-2 JK(S) JK(S) 
92 ---... n-2 

Tabel3.3 Daftar Analisis Varians (ANA VA) Rcgresi linear Sederllana 

Untuk meoguji hipotesis not bahwa koefisien arab regresi tidak berarti 

melawan hipotesis tandingan bahwa koefisien arab regresi berarti digunakan statistik 

F = s ~I s!. dan selanjutnya digtmakan distribusi F beserta tabelnya dengan dK 
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pembilang 1 dan dK penyebut (n-2). Dengan laietria tolak hipotesis nol bahwa 

koefisien arab regresi tidak berarti jika F statistik > F tabel. 

3.4 PENGUJIAN KOEFISIEN KORELASI 

Kadar hubuogan antara. X dan Y dapat dicari dengan menggunakan statistik 

yaitu koefisien korelasi (r) dengan menggunakan rumus : 

2 JK('ID)- JK(S) 
r = -----

JK(ID) 

dimana : JK (1D) = JK(T) - JK( a) 

Untuk mengetabui apakah variasi yang terjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X 

melalui regresi Y atas X atau tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan t statistik 

dengan t tabel dengan dK pembilang satu dan dK penyebut n-2. t statistik dapat dicari 

dengan menggunakan rumus : 

Pengujian terha.dap hipotesis nol Ho:p=O, bahwa variasi dalam Y tidak dapat 

dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan Hi:p~ 0 bahwa variasi dalam Y dapat 

dijelaskan oleh X. Dengan kriteria, tolak Ho jika t dari penelitian lebih besar daripada 

t daftar. 
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BABIV 

LANGKAH PERCOBAAN 

Langkah-langkah percobaan yang dilakukan dalam penelitian ini antara lain. 

1. Persiapan: 

-Bendaketja 

- Pahat 

- Peralatan 

- Proses percobaan 

2. Pelaksanaan percobaan 

3. Pengukuran dan pengambilan data 

4. Pengolahan data 

4.1 PERSIAP AN 

24 

Persiapan yang diperlukan dalam melakukan penelitian ini uotuk mengunmgi 

tetjadinya kesalahan dan penghentian percobaan yang terlalu lama yang merm.mgkinkan 

terjadinya perubahan kondisi yq berlcaitan dengan beri81J8Slm811Y8. percobaan. 

4.1.a Beada Kaja 

Benda kerja yang digunakan mtuk penelitian ini adalah : 

- Bentuk = Diameter pejal 

- Panjq = 165 mm 
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- Diameter = 48,20 mm 

4.1.b Peagujiall Benda Kerja 

2S 

Pada tugas akhir ini pengujian benda ketja hanya. pengujian kekerasan saja. 

Pengujian kekerasan ini dilakukan untuk mengetabui ketabanan terbadap pemotongan 

atau peogeboran - mampu mesin dan dengan peogujian kekerasan pennukaan ini kita 

bisa mengetalmi kekuatan tarik maximumnya deogan meggunakan rumus korelasi antara 

kekuatan tarik deogan kekerasan yang ada pada lampiran. Dengan menggunakan mesin 

uji dalam skala Vickers dan F = 30 kg didapat basil sebagai berikut : 

No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

HV 181 184 184 180 195 190 193 181 190 184 

Tabel4.1 Basil Uj Kekerasan 

Dari data diatas didapat harga kekerasan rata-rata benda kerja adalah = 186,2 

HV. Berdasarkan tabel hubungan antara kekerasan bahan dengan kekuatan tarik maka 

didapat tegangan ultimatenya adalah O"u = 596,2 Nlmm 2 
• 

4.1.c Pahat Poteag 

Spesifikasi pahat yang dipakai adalah : 

- Jenis = HSS 

- Merle =Diamond 
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- Buatan 

- Sudut potong utama (kr) 

- Sudut Miring 

- Radius pojok (rs) 

=Japan 

= 90° 

= 0,8 mm 

26 

Pengasahan pahat dilakukan di Laboratorium D3 Teknik Mesin. Den.gan 

geometri oahat seperti sudut potong utama (kr), sudut miring dan radius pojok yang 

sama dengan sudut geram (yo) bervariasi yaitu : 

"(1 = 6 ° ; "(2 = 10 ° ; YJ = 15 ° ; "(4 = 20 ° ; ys = 25 ° 

4.1.d Mesln Pa'kakas 

Mesin perkakas yang digtmakan adalah mesin bubut yang ada pada Lab. D3 

Telmik Mesin Fn-ITS. 

Data-data dari mesin bubut tersebut adalah sebagai berikut : 

a. Merle : DASHINLATES 

b. Putaran spindle (n) : 1200, 840, 520, 300, 320, 230, 

c. D~ketiap~~(~ 

d Daya ketia motor listrik 

140,80: rpm 

: 0,10 sampai dengan 1,4 mm/rev 

: 1400 watt = 1,4 kwatt 
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4.1.e Peralatan dan Material Pamnjang Laimlya 

a Jangka sorong 

b. Penjepit 

: Mengukur diameter benda kerja sebelwn dan 

sesudah pemotoogan serta pengukuran panjang 

geram yang terjadi dengan bantuan benang perak. 

: Sebagai slat bantu (pemegang) pada saat mengukr 

paryang geram. 

4.1.f Persiapan Proses Pemhubutan 

27 

Pada awalnya sebelum pross pembubutan sebenamya dilakulam, benda kerja 

mula-mula dipotong dengan gergaji sepanjang 165 nun kemudian benda kerja dibubut 

kedua ujungnya (diratakan) serta permuka.annya, hingga kira-kira mencapai ketebalan 

benda kerja 48,20 mm. Langkah selmYWnya pembuatana)ur sepanjang benda kerja 

dengan bantuan mesin sekrap dengan ketebslan pahat 3 mm. 

Dengan adanya slur sepmYang bendakerja ini maka setiap kali putaran geram 

akan terputus, sehingga. untuk menghituog Rasio pemampatan tebsl geram adalah 

keliling lingkaran - 3 dibanding dengan PmYBDg basil pengukuran geram. Langkah 

selanjutnya benda kerja yang panjangnya 165 nun dipasang pada mesin bubut dan 

dicenter. Diameter awal benda kerja yang akan digunakan percobaan adalab 48,20 

mm. 

Pada mesin bubut terutama daerah jatuhnya geram terlebib dahulu dibersihkan 

untuk memperoleb geram yang diinginkan yang tidak bercampur dengan geram lain dan 

panjang pemotongan tiap percobaan adalab 15 mm. 
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1: 
E 

~ 
c; 
:r 

-------------------------
~L-+-----------------------------, 

165 rrun 

Gambar 4.1 Gambar Benda Kerja 

4.2 PELAKSANAAN PERCOBAAN 
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Setelah segala persiapan selesai dilakukan maka proses pembubutan dilakukan 

dan panjang geram basil pemotongan diukur dengan jangka sorong dengan bantuan 

benang perak. 

Pada percobaan ini proses pemotongan dilakukan dengan ,memvariasikan sudut 

geram (yo) sebanyak 5 variasi, dengan kecepatan potong, gerak makan dan dalam 

pemotongan yang sama. 

v = 44,6 m/min 

f = 0,11 mmlrev 

a = 0,85 mm 

dan sudut geram (yo) yang bervariasi 
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yt = 6 ° 'f4 = 20 ° 

Sehingga akan didapat 5 proses pemotongan. 

4.3 PENGA.MBILAN DATA 

Pengambilan data atas pengukuran p~jang geram hasil pemotongan dilakukan 

dengan menempelkan benang secara berurutan dengan bantuan 3 buah penjepit dari 

ujm1g yang satu sampai ujWlg yang lain. Kemudian benang dibentangkan dan ukur 

panjangnya dengan jangka sorong. Tabel dibawah menurYukkan hasil percobaan 

\ 
dengan kondisi pemotongan tiap percobaan sama yaitu V = 44,6 riunlmin dan f= 0,11 

mm/rev. AdapWl cara pengukuran Rasio pemampatan tebal geram, adalah sebagai 

berikut; karena adanya alur sepanjang benda kerja maka setiap putaran geram akan 

putus: Ah = L 
Lc 

dimana : L = keliling lingkaran -3 ; nun 

Lc = panjang geram ; nun 
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Tabel 4.2 Panjang Geram basil pengukuran (Lc) 

yo(") 6 10 15 20 25 

Lc(mm) 40,10 46,10 53,35 61,45 73,20 

Tabel 4.3 Rasio pemampatan tebal geram (/~,h) 

yo(") 6 10 15 20 25 

Ah 3,708 3,225 2,794 2,412 2,03 

Tabel 4.4 Sudut Oeser($) 

yo C) 6 10 15 20 25 

+C) 15,43 17,90 20,81 24,42 29,51 

Tabel 4.5 Gaya Potong (F) 

yo C) 6 10 15 20 25 

F(N) 278,5 276,84 271,39 264,96 257,54 
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BABV 

ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN 

5.1 TINJAUANUMUM 

Pada setiap penelitian yang dilakukan, pada akbirnya akan diperoleh data-data 

yang diperlukan untuk menyelesaikan permasalahan yang dibadapi. Data-data yang 

diperoleh akan dianalisa dengan m~ suatu metode tertentu sehi1J888 dapat 

diambil suatu kesimpulan yang tepat. 

Pengolahan analisa data dari basil percobaan yang dilakukan adalah membuat 

model regresi hubuogan antara Sudut geram (y) dengan Rasio pemampatan tebal geram 

(Ab), Sudut geser (~) dan Gaya potong, serta bubuogan antara Rasio pemampatan 

tebal geram dengan Sudut geser, dimana model regresinya sebatas data basil 

percobaan. 

Secara utDlDil model regresinya diasumsikan fuogsi sebagai berikut : 
A 

Y = a + bx , untuk masing-masing bubuogan. Dimana untuk mengestimasikan 

koefisien a dan b dengan menggunakan model analisa regresi. Setelah didapat arah 

regresinya kemudian dapat diuji koefisien korelasinya. 
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5.2 ANAUSA SUDUT GERAM ('fo) DENGAN RASIO PEMAMPATAN 

TEBAL GERAM (Ah) 

Model Regresi 

Respond en X(yo) Y (Ah) x2 y2 XY 

1 60 3,708 36 13,75 18,54 

2 10° 3,225 100 10,40 32,25 

3 15° 2,794 225 7,81 41,91 

4 20° 2,412 400 5,82 48,24 

5 25° 2,03 625 4,12 50,75 

Jumlah 76 14,169 1386 41,9 191,69 

Secara wnum model regresi linear sederhana Y atas X, dengan nilai koefisien sebagai 

berikut : 

= 4,39 

b = n.L:XY- (LX).(LY) 
n.L,X2- Q:X)2 

= -0,08 

Dengan koefisien a dan b diketahui, maka regresi linear sederluma Y atas X berbentuk 

A 

Y = 4,39 - 0,08 X 
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Uii Keberartian Model Regresi 

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiannya dengan 

menggunakan analisa varians regresi, untuk mengetahui apakah model regresi dapat 

diterilna' atau tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan F statistik dengan F tabel 

(5% ; 1 ; n-2). Peogujian terbadap hipotesis nol Ho, bahwa koefisien arab regresi tidak 

berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arab regresi berarti. Dengan 

kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arab regresi tidak berarti jika 

F statistik > F tabel. 

Terlebih dahulu dihitung JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya 

dibuat daftar analisis varians (ANA VA). 

JK(T) = 41,9 

JK(a) = 40,13 

JK(b/a) = 1,72 

JK(S) = 0,05 

Sumber Variaas 

Total 

Koefisiea (a) 

Regresi (b/a) 

Sis a 

dK JK 

5 41,9 

1 40,13 

1 1,72 

3 0,05 

KT F 

1,72 102.9 

0,0167 

A 

Daftar ANAV A tmtuk Regresi Y = 4,39 - 0,08 X 
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Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk men,guji hipotesis no I dari daftar distribusi 

F dengan dK pembilang satu dan dK penyebut 3 diperoleh F = 10,13. 

Tampak bahwa hipotesis no I ditolak (karena F dari penelitian lebih besar daripada F 

tabel). iadi koefisien arab regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh 

adalah berarti. 

Uji Koelisien Korelasi 

Kadar bubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan 

koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihinmg dengan menggunakan nunus 

JK(TD)- JK(S) 

JK(TD) 

diperoleb : r 2 = 0,972 

r = 0,986 

Untuk mengetahui apakah variasi yang terjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X 

melalui rgresi Y atas X atau tidak Hal ini dapat dilihat pada perbandingan t statistik 

dengan t tabel (5% ; 1 ; n-2). Pen,gujian terbadap hipotesis not Ho: p=O, babwa 

variasi dalam Y tidak dapat dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan 

Hi: p :~: 0, bahwa variasi dalam Y dapat dijelaskan oleh X DeJJB811 laiteria, tolak Ho 

jika t dari penelitian lebih besar dari t daftar, dengan menggunakan romus: 

1~ = 1o,23 
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Untuk tarafnyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35 

yang jauh lebih kecil dari ~~ = 10,23 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti 

Ho:p=O ditolak dan disimpullam bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan 

oleh peubah X melalui regresi Y = 4,39 - 0,08 X 

5.3 ANALISA SUDUT GERAM (yo) DENGAN SUDUT GESER <+) 

Model Regresi 

Respond en X(70) Y(+) X2 Y2 

1 60 15,43 36 238,085 

2 10° 17,90 100 320,41 

3 15° 20,81 225 433,056 

4 20° 24,42 400 596,336 

5 25° 29,51 625 870,84 

Jumlah 76 108,07 1386 2458,73 

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut : 

a = (LY).(2:X2
)- (LX).(2:XY) 

n.''L X 2 
- (2; X)2 

= 10,6 

XY 

92,58 

179,0 

312,15 

488,40 

737,75 

1809,88 
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b = n.EXY- (EX).(EY) 
n.1:X2- (1:X)2 

= 0,72 

36 

Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederhana Y atas X berbentuk 

/1. 

Y = 10,6 + 0,72 X 

Uji Keberartian Model Regresi 

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiamya dengan 

menggunakan analisa varians regresi, untuk mengetabui apakah model regresi dapat 

diterima atau tidak. Hal ini dapat dilibat pada perbandingan F statistik dengan F tabel 

(5%; 1; n-2). Pengujian terlladap hipotesis nol Ho, bahwakoe:fisien arab regresi tidak 

berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arab regresi berarti. Dengan 

kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koe:fisien arab regresi tidak berarti jika 

F statistik > F tabel. 

Terlebib dahulu dihitung JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya 

dibuat daftar analisis varians (ANA VA). 

JK(T) = 0,72 

JK(a) = 2335,825 

JK(b/a) = 120,398 

JK(S) = 2,507 
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Sumber Varias dK JK KT F 

Total 5 2458,73 

Koelisien (a) 1 2335,825 

Regresi (b/a) 1 120,398 120,398 144,017 

Sis a 3 2,507 0,836 

·" Daftar ANAVA tmtukRegresi Y = 10,6 + 0,72 X 

Deogan tarafnyata 0,05 maka tmtuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi 

F dengan dK pembilaog satu dan dK penyebut 3 diperoleh F = 10,13. 

Tampak bahwa hipotesis nol ditolak (karena F dari penelitian lebih besar daripada F 

tabel). Jadi koefisien arab regresi nyata sifalnya sebingga regresi yang kita peroleh 

adalah berarti. 

Uji Koefisien Korelasi 

Kadar bubtmgan antara X dan Y deogan menggunakan statistik yaitu dengan 

koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihitung dengan menggunakan rumus 

2 JK(TD)- JK(S) r = _..:..._....:....___..:..._:. 
JK(TD) 

diperoleh : r 2 = 0,979 

r = 0,98 

Untuk mengetahui apakah variasi yang teljadi dalam Y dapat dijelaskan oleb X 

melalui regresi Y atas X atau tidak. Hal ini dapat dilihat pada petbandingan t statistik 

dengan t tabel (5% ; 1 ; n-2). Pengujian terbadap hipotesis nol Ho: p=O bahwa variasi 
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dalam Y tidak dapat dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan Hi: p -t:. 0, bahwa 

variasi dalam Y dapat dijelaskan oleh X Dengan kriteria, tolak Ho jika t dari 

penelitian lebih besar dari t daftar, den,gan menggtmakan rumus : 

~~ = 11,703 

Untuk tarafnyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35 

yang jauh lebih kecil dari ~~ = 11,703 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti 

Ho: p=O ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan 

A 

oleh peubah X melalui regresi Y = 10,6 + 0,72 X 

5.4 ANALISA RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM (Ah) DENGAN 

SUDUT GESER <+> 

Model Regresi 
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Respond en X(1h) Y(.) X2 Y2 

1 3,708 15,43 13,75 238,085 

2 3,225 17,90 10,40 320,41 

3 2,794 20,81 7,81 433,056 

4 2,412 24,42 5,82 596,336 

5 2,03 29,51 4,12 870,84 

Jumlah 14,169 108,07 41,9 2458,73 

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut : 

a= 
(LY).{LX2

)- (LX).(LXY) 

n.L: X 2 
- Q: X)2 

= 44,89 

b = n.L.XY- Q: X).(L. Y) 
n.L:X2- (L:X)2 

= -8,21 

39 

XY 

57,214 

57,727 

58,413 

58,901 

59,905 

291,89 

Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederhana Y atas X 
.A 

berbentuk Y = 44,89 - 8,21 X 

Uji Keberartian Model Reg rest 

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiannya dengan 

menggunakan analisa varians regresi, untuk mengetahui apakah model regresi dapat 

diterima atau tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan F statistik dengan F tabel 

(5%; 1; n-2). Pengujian terhadap hipotesis nol Ho, bahwakoefisien arab regresi tidak 
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berarti melawan hipotesis tandingan Hi, babwa koefisien arab regresi berarti. Dengan 

kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arab regresi tidak berarti jika 

F statistik > F tabel. 

Terlebih dahulu dihitung JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya 

dibuat daftar analisis varians (ANA VA). 

JK(T) = 2458~73 

JK(a) = 2335,82 

JK(b/a) = 117,89 

JK(S) = 5,02 

Samber V arians dK 

Total 5 

Koefisien (a) 1 

Regresi (b/a) 1 

Sis a 3 

JK 

108,07 

2458,73 

117,89 

5,02 

KI 

117,89 

1,67 

A 

Daftar ANA VA tmtuk Regresi Y = 44,89 - 8,21 X 

F 

70,59 

Dengan tarafnyata 0,05 maka tmtuk menguji hipotesis not dari daftar distribusi 

F dengan dK. pembilang satu dan dK. penyebut 3 diperoleh F = 10,13. 
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Tampak bahwa hipotesis not ditolak (karena F dari penelitian lebih besar daripada F 

tabel). Jadi koefisien arab regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh 

adalah berarti. 

Uji Koe/isien Korelasi 

Kadar hubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan 

koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihitung dengan menggunakan nunus 

2 JK(TD)- JK(S) 
r =--~--

JK(TD) 

diperoleh : r 2 = 0,96 

r = 0,98 

Untuk meogetahui apakah variasi yang terjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X 

melalui regresi Y atas X atau tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan t statistik 

deogan t tabel (5% ; 1 ; n-2). Pengujian terlut.dap hipotesis nol Ho: p=O, bahwa 

variasi dalam Y tidak dapat dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan Hi: p -:t: 0, 

bahwa variasi dalam Y dapat dijelaskan oleh X Dengan kriteria, tolak Ho jika t dari 

penelitian lebih besar dari t daftar, deogan menggunakan nunus : 

1~ = 8,49 

Untuk tarafnyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35 

yang jauh lebih kecil dari ~~ = 8,49 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti 
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Ho: p=O ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan 

" oleh peubah X melalui regresi Y = 44,89 - 8,21 X 

5.5 ANALISA SUDUT GERAM (yO) DENGAN GAYA POTONG (F) 

Model Regresi 

Respondea X(yo) Y(F) X2 y2 

1 60 278,50 36 77562,25 

2 10° 276,84 100 76640,38 

3 15° 271,39 225 73652,53 

4 20° 264,96 400 70203,89 

5 25° 257,54 625 66326,85 

Jumlah 76 1349,23 1386 364385,81 

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut : 

a = (L:Y).(L:X2
)- (L:X).(L:XY) 

n.L:X2- (EX)2 

= 286,99 

b = n.L:XY- (2: X).(E Y) 
n.L:X2- (EX)2 

= - 1,128 

XY 

1671 

2768,40 

4070,85 

5299,2 

6438,5 

20247,95 
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Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederllana Y atas X bementuk 

A 

Y = 286,99 - 1,128 X 

Uji Keberartian Model Regresi 

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiannya dengan 

menggtmakan analisa varians regresi, tmtuk mengetahui apakah model regresi dapat 

diterima atau tidak Hal ini dapat dilihat pada perbandingan F statistik dengan F tabel 

(5o/o; 1 ; n-2). Pengujian tedm.dap hipotesis nol Ho, bahwakoefi1ien arab regresi tidak 

berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arab regresi berarti. Dengan 

kriteria, tolak hipotesis nol babwa koefisien arab regresi tidak berarti jika 

F statistik > F tabel. 

Terlebih dabulu dihitung JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya 

dibuat daftar analisis varians (ANA VA). 

JK(T) = 364385,81 

JK(a) = 364084,32 

JK(b/a) = 293,67 

JK(S) = 7,82 
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Sumber Varians dK JK KT F 

Total 5 364385,81 

Koefisien (a) 1 364084,32 

Regresi (bla) 1 293,67 293,67 tl%,52 

Sis a 3 7,82 2,61 

A 

Daftar ANA VA untuk Regresi Y = 286.99 • 1.128 X 

Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi 

F dengan dK pembilang salu dan dK penyebut 3 diperoleh F = 10,13. 

Tampak bahwa hipotesis nol ditolak (karena. F dari penelitian lebih besar daripada F 

tabel). Jadi koefisien arab regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh 

a.dalah berarti. 

Uji Koetlsien Korelasi 

Kadar hubtmgan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan 

koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihitung dengan rnenmmakan rumus 

r 2 = JK(TD)- JK(S) 
JK(TD) 

diperoleh : r 2 = 0,974 

r = 0,987 

Untuk mengetahui apakah variasi yang tetjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X 

melalui regresi Y atas X atan tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan t statistik 

dengan t tabel (5% ; 1 ; n-2). Pengujian terhadap hipotesis nol Ho: p=O, bahwa 
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varia.si dalam Y tidak dapat dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan Hi: p ~ 0, 

bahwa variasi dalam Y dapat dijelaskan oleh X Deogan kriteria, tolak Ho jika t dari 

penelitian lebih besar dari t daftar, dengan meogguoakan rumus : 

1~ = 1o,61s 

Untuk tarafnyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35 

yang jauh lebih kecil dari I~ = 10,615 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti 

Ho: p=O ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan 

·" oleh peubah X melalui regresi Y = 286,99 - 1,128 X 
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BABVI 

HUBUNGANRASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM, 

SUDUT GESER DAN GAYA POTONG 

Analisa data percobaan digunakan untuk merJ88881isa bubun.gan Rasio 

pemampatan tebal geram, Sudut geser dan Gaya potong. 

6.1 ANAUSA GRAFIKPADA RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM 

Dari bah sebelumnya diperoleh persamaan antara sudut geram dengan Rasio 

A 

pemampatan tebal geram Y = 4,39 - 0,08 X Dimana model persamaan tersebut 

telah diuji keberartiannya dan korelasi antara X dan Y dapat dipertanggsmgjawabkan. 

Maka dibuat grafik hubuogan antara X dan Y tersebut. 

X 6 10 15 20 25 

y 3,91 3,59 3,19 2,79 2,39 
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Gambar 6.1 Grafik Hubtmgan Smlut Geram dengan Rasio Pemampatan Tebal Geram 

Dari grafik tersebut !;,ahwa nilai X yang semakin besar maka nilai Y akan 
\ 

semakin turun. Ini berarti sudut geram (yo) yang semakin naik mengakibatkan Rasio 

pemampatan tebal geram (Ah) menurun. 

6.2 ANAUSA GRAFIKP ADA SUDUT GESER 

Dari bab sebelumnya diperoleh juga persamaan antara sudut geram dengan 

Sudut geser Y = 10,6 + 0,72 X Dimana model persama.an telah diuji 

keberartiannya dan koefisien korelasi antara X dan Y juga dapat 

dipertanggungjawabkan. Maka dibuat sua1u grafik hubtmgan antara X dan Y tersebut. 
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X 6 10 15 20 25 

y 14,92 17,80 21,4 25 28,6 

30 
l 
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Gambar 6.2 Grafik Hubungan Smlut Geram dengan Sudut Geser 

Dari grafik tampak bahwa nilai X yang semakin besar akan mengakibatkan 

nilai Y yang semakin besar. Ini berarti sudut geram (yo) yang semakin besar 

mengakibatkan naiknya Sudut geser (' ). 
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6.3 ANALISA GRAFJKRASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM TERHADAP 

SUDUTGESER 

Dalam analisa statistik diperoleh persamaan antara Rasio pemampatan tebal 

geram dengan Sudut geser Y = 44,89 - 8,21 X Dimana model persamaa telah diuji 

keberartiannya dan koefisien korelasi antara X dan Y juga dapat 

dipertanggungjawabkan. Maim dibuat suatu grat1k hubungan antara X dan Y tersebut. 

X 

y 

3,708 

14,45 

-Q -a= w r.n 
~ 
t-

5 
::l r.n 

30 

2fj 

20 

16 

10 

6 

0 
2.03 

3,225 2,794 2,412 2,03 

18,41 21,95 25,09 28,22 

~ 

2.412 2.794 3.226 3.708 

RASIO PEMAM PAT AN TEBAL GERAM 

Gambar 6.3 Grafik Hubungan Rasio Pemampatan Tebal Geram dengan Sudut Geser 
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Dari graftk tersebut bahwa nilai X yang cenderung menunm maka nilai Y akan 

semakin naik. Hal ini menunjukkan bahwa Rasio pemampatan tebal geram (Ah) yang 

tunm akan mengakibatkan Sudut geser ( cp) naik 

6.4 ANALISA GRAFIKPADA GAYAPOTONG 

Setelah model regresi ditentukan dan keberartiannya telah diuji, serta korelasi 

antara X dan Y dapat dipertanggungjawabkan. Maka dibuat grafik hubungan antara X 

dan Y tersebut dengan persamaan Y = 286,99 - 1,128 X 

X 6 10 15 20 25 

y 280,22 275,77 270.07 264,43 258,68 

290 

286 - 280 z - 275 (!) • 
z 270 
0 
1- 266 0 
Q. 260 

~ 256 

~ 260 

~ 

Z46 

Z40 
0 6 10 15 20 

SUOUT GERAM ~) 

Gambar 6.4 Grafik Hubungan Sudut Geram dengan Gaya Potong 
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Dari gra:fik terlihat bahwa nilai X yang semakin besar membuat nilai Ysemakin 

tunm. Hal ini berarti bahwa sudut geram (yo) yang semakin besar mengakibatkan Gaya 

potong (F) semakin menurun. 
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BABVII 

KESIMPULAN 

52 

Dari hasil percobaan proses membubut b~a St 42 dengan menggtm.akan pahat 

HSS dengan variabel serta kondisi pemotongan sebagai berikut : 

yo (•) f (mm!rev) v (mlmin) a (mm) Kr rs 

6-25 0,11 44,6 0,85 90• 0,8 

Maka dapat diambil kesimpulan bahwa persamaan yang terbentuk berdasarkan 

analisa statistik wrtuk masing-masing hubungan adalah sebagai berikut : 

- Sudut geram (yo) dengan Rasio pemampatan tebal geram (Ah) : 

A 

Y = 4,39 - 0,08 X 

- Sudut geram (yo) dengan Sudut geser (~): 

,., 
Y = 10,6 + 0,72 X 

- Rasio pemampatan tebal geram (Ah) dengan Sudut geser (~) : 

,A 

Y = 44,89 - 8,21 X 
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- Sudut geram (yo) dengan Gaya Potong (F) : 

/\ 

Y = 286,99 - 1,128 X 

Dari persamaan analisa statistik tersebut dengan data yang diperoleh dari 

percobaan terlihat bahwa perubahan terba.dap Rasio pemampatan tebal geram 

dipengaruhi atau tergantung terhadap sudut geram. Sudut geram yang naik 

mengakibadcan Rasio pemampatan tebal geram tunm.. 

Perubahan terba.dap Sudut geser berdasarlam analisa yang diperoleh 

memmjukkan bahwa dipengaruhi oleh sudut geram dan Rasio pemampatan tebal geram. 

Sudut geram yang naik mengakibatkan naiknya Sudut geser sedangkan Rasio 

pemampatan tebal geram yang tunm juga mengakibatkan naiknya Sudut geser. 

Sedangkan Gaya potong perubahannya dipengaruhi oleh perubahan sudut geram 

yaitu sudut geram yang naik mengakibatkan Gaya potong yang tunm. 

Maka berdasarkan kesimpulan tersebut Rasio pemampatan tebal geram yang 

tunm mengakibakan Sudut geser mengalami kenaikan dan akhimya diperoleh Gaya 

potong yang kecil. Dengan basil ini kualitas produk sesuai dengan yang diharapkan. 
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LAMPIRAN-1 
Tabel Konversi Kekerru:an Benda Ke1ja 

Zug:•:<ligl~cil 

Vid<~J~S Srinell') 
T:.o1sile 

(F ~ 9e N) (0,102• F/0 1 =30) 
slrl!nglh Rocl<well 

I-IV HB n~si:;ta~ce a 
1<~ traction 

N/mm' HRB HRC I HRA I Hr:Ol) I HR 15:-1 I Hi=l30 N I HR .:s N 

eo 76.0 255 
es eo.; 270 41.0 
90 ss.s 205 48,0 
95 90.2 305. 52,0 

1CO !lS.O 330 56,2 
105 P-9.$ 335 
110 105 :!50 62,3 
115 109 370 
1~0 , :.: 3es 66,7 
125 119 ~00 
130 12<1 415 71,2 
135 128 430 

140 1:13 450, 75,0 
1"45 1:'.8 465 
150 .. 1.!.3 4SO 78,7 
155 • 1•\7 495' 
150, 1~?.. 510 81,7,. 
1(;5 1f-5 . 530 
170 167 545,1 e5.o·· 
175. 166 560 

,. 

1e0 171 575 87,1 
185 176 595 
1eo 181, 610 C9.5. 
195 185 625 
2CO 190 6t10. 9\,5. 
205 195 6ti0 lli.s .. 
.:!10 199 . 675 93.5· 
215. 204 6~0 S4.0, 
220 2CS 705 95.0 
225 214 720 96.0 
<:30 219 . 70::0 96.7 
23:; 223 • 7:!5 

2·~0 2:!0 iiO 9;\,1 20..3 60.7 <!>),3 6~.6 41.7 19,9 
2<!5 2:l3. ;c5 21..3 61,2 41,1 70.1 42.5 21,1 
250 ;!35 £00 .99.5 22.2 Cil,G 1.1,7 70,6 • -<3.4 22,2 
2SS 2~2 E20 23,1 62.0 42.2 71,1 lo-l,2 23,2 
260 247. e3s (101) 24.0 62,4 43.1 71,6 45,0 24,3 
255 2!'2 650 24,t 62,7 ~3.7 72,1 . 45.7. 25,2 
270 2!'>7 8~5 (102) • 25.6 63,1 ·14.3 72,6 46,4 26,2 
275 26~ esc 26.4 63.5 44,9 73,0 47,2 ~i.1 

2eo 2(">6 ~op (104) 27.1 €·3,8 .CS,3 73.4 1.7,6 27,9 
2SS 'J11 915 27.8 64.2 ~5.0 73,8 48.4 2<!,7 
·290 276 9:l0 (105) 2B,S 64,5 45.5 . 74.2 49,0 29,5 
295 260. 9!:i0 29.2 64,0 47,1 74,6 49,7 :30,4 

soo 2a5 ~~s 29.8 G5,2 47,5 74.9 50,2 31,1 
310 295 P.:!S 31,0 65,8 4M i5.6 51,3 32,5 
320 304 1C30 32.2 65,4 43.4 76.2 52,3 33,9 
330 314 'tOGO 33..3 G7,0 ·- 50,2 76,6 53,6 35,2 

• 3<0 :!23 1095 :W,4 67,6 51,1 77,4 54,4 36,5 
sso :!:\3 1125 35..5 (i8,1 f-1,9 78.0 55,4 37,8 
300 5..12 1155 36.6. 68,7" . ~2.8 78,6 SG.4 39,1 
370 :!52 1190 37;1 6(),2 53.6 79.2 57,4 40,4 
320' S<l1 1220 38...8 6!J,8 54.4 79.8 59,4 41,7 

• 390 :!it 1255 .. 39.8 70,3 !;5,3 C0,3 59,3 42,9 
.(00 :.\80 1290 ,40.8 70.6 ~E.O eo.a 60,2 44,1 
.uo 390 1320 .(1.8 71.4 $5,8 81,4 61,1 45.3 
420 399 1350 42.7 . 71.8 !;7,5 81,6 61.9 46.< 
430 409 ~~~-. .(3.5 7:2.3 58.2 e2.3 6~.7 47,4 
-<40 418 .(.(,5. 72,0 58,8 82,8 63.5 48,4 

<SO .(28 -· 1455, .(5,3 73.3 !i9.4 '8l.2 64.3 
.. 

49.<. 
.ceo 437 1485 40.1 73,6 C0.1 e3,6 G4,9 SO.< 
.(70 447 1520 '. .(5,.9 7<1,1 C0.7 83,9 G5.7 51..3 
-4eo (456) 1555 1.7;1 74.~ G1,3 . ~..3 66.<1 52.2 
4190 (466) .1595 ('¢a.4 74,9. G1.6' 84,7 67,1 53,1 



LAMPm.AN-2 

DAFTAR B 

Nilai Persentil 
Un.Wk Distribusi t 

v:= dk 
(Bilangan 'Oalam Badan Daftar Menyatakan tpl 

v t0~995 t0,99 t0,975 t0,95 . f0,90 to,so t . 0,75. t0,70 t0,60 t.o,ss 

1 63,66 31,82 12,71 6,31 3,08 . 1,376 1,000 0,727 0,325 0,158 
2 ;9,92 6,96 4,30 ·2,92 1,89 1,061 0,816 0,617 0,289 0,142 
3 5,84 4,54 . 3,18 ~ 1,64 0,978 0,765 0,584 0,277 0,137 
4 4,60 3,75 2,78 2;T3 1,53 0,941 0,741 0,569 0,271 0,134 

5 4,03 3,36 2,75 2,02 1,48 0,920 0,727 0,559 0,267 0,132 
6 3,71 3,14 2,45 1,94 1,44 0,906 0,718 0,553 0,265 0,131 
7 3,50 3,00 2,36 1,90 1,42 0,896 0, 711 0,549 0,263 0,130 
8 3,36 2,90 2,31 1,86 1,40 0,889 0,706 0,546 0,262 0,130 
9 3,25 2,82 2,26 1,83 1,38 0,883 0,703 0,543 0,261 0,129 

10 3,17 2,76 2,23 1,81 1,37 0,879 0,700 0,542 0,260 0,129 

"1'·" 2,72 2,20 1,80 1,36 0,876 0,697 0,540 0,260 0,129 
12 3,06 2,68 2,18 1,78 1,36. 0,873 0,695 0,539 0,259 0,128 
13 3,01 2,65 2,1 6. .1,77 1,35 0,870 0,694 0,538 0,259 0,128 
141 2,98 2,62 2,14 1,76. 1,34 0,868 0,692 0,537 0,258 0,128 

15 '2,95 2,60 2,13 1,75 1,34 0,866 0,691 0,536 0,258 0, f28 
16 2,92 2,58 2,12 1,75 1,34 0,865 0,690 0,535 0,258 0,128 
17 2,90 2,57 2,11 1,74 1,33 0,863 0,689 0,534 0,257 0,128 
18 2,88 2,55 2,10 1,73 1,33 0,862 0,688 . 0,534. 0,257 0,127 
19 2,86 2,54 2,09 1,73 1,33 0,861 0,688 0,533 0,257 0,127 

20 2,84 2,53 2,09 1,72 1,32 0,860 0,687 0,533 0,257 0,127 
21 2,83 2,52 2,08 1,72_ 1,32 0,859 i 0,686 0,532 0,257 0,127 
22 2,82 2,51 2,07 1,72 1,32 0,858 . 0,686 0,532 0,256 0,127 
23 2,81 2,50 2,07 1,71 1,32 0,858 0,685 0,532 0,256 0,127 
24 2,80 2,49 2,06 1,71 1,32 0,857 0,6B5 0,531 0,256 0,127 

25 2,79 2,48 2,06 1,71 1,32 0,856 0,684 0,531 0,256 0,127 
26 2,78· 2,48 2,06 1,71 1,32 0,856 0,684 0,531 0,256 0,127 
27 2,77 2,47 2,05 1,70 1,31 0,855 0,684 0,531 0,256 0,127 
28 2,76 2,47 2,05 1,70 1 ,3.1. 0,855 0,683 0,530 0,256 O,l27 
29 2,76 2,46 2,04 1,70 1,31 0,854 0,683 0,530 0,256 0,127 

30 ' 2,75 2,46 2,04 1,70 1,31 0,854 0,683 0,530 0,256 0,127 
40 2,70 2,42 . 2,02 1,68 (30 0,851 0,681 0,529 0,255 0,126 

60 I 2,66 2,39 2,00 ,.,67 1,30 0,848 0,679 0,527 0,254 0,126 
120 2,62 2,36 1,98 1,66 1,29 0,845 0,677 0,526 0,254 0,126 
C/) 2,58 2,33 1,96 1;645 1,28 0,842 0,674 0,534 0,253 0,126 

Sumber: Metoda Statistika, 0 R.Sudjana, M.A.,M.Sc., larsito, Bandung, 1982 
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i 

OAFTAR 0 

Ni1ai Persentil tJntuk Oistribusi F 
(Bi1an9an Oalam Badan Oa!tar ~lenya .tal<an F 
Baris Atas Untuk p • 0,05 dan P I 

Baris Bawah Untuk p • 0 1 01) I& 
0 Fp 

I ~-~ ~ dk p e • b i 1 a n ll 

12 14 16 20 24 30 40 50 .75 100 200 500 (;/) 

penyebut . 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

161 
4052 

200 216 
4999 5403 

16,51 19,00 19,16 
98,49 99,01 99,~7 

10,13 9,55 9,26 
34,12 30,81 29,46 

225 230 234 237 239 241 242 243 
5625 5767 5859 5928 5981 6022 6056 6062 

19,25 19,30 19,33 19,36 19,37 19,38 19,39 19,40 
99,25 99,30 99,33 99,34 99,36 99,38 99,40 99~41 

9,12 9,01 6,94 8,88 8,84 8,81 8,78 8,76 
28,71 28,24 27,91 27,67 27,49 27,34 27,23 27,13 

244' 
6106 

245 
6142 

246 
6169 

19,41 19,42 19,43 
99,42 99,43 99,44 

8,74 8,71 t1,69 
27,05 26,92 26,83 

248 
6208 

19,44 
99,45 

8,66 
26,69 

249 
6234 

250 
6258 

252 
6286 

253 
6302 

253 
6323 

253 
6334 

254 
6352 

254 
6361 

254 
.6366 

19,45 19,46 19,47 19,47 19,48 19,49 19,49 19,50 19,50 
99,46 99,47 99,48 99,48 99,49 99,49 99,49 99,50 99,50 

8,64. 8,62 8,60 8,58 8,57 . 8,56 8,54 8,54 8,53 
26.60 26,50 26,41 26,30 26,27 26,23 26,18 26,14 26,12 

7,71 6,94 6,59. 6,39 6,26 6,16 6,09 6,04 6,00 
21,20 18,00 16,69 15,98 15,52 15,21 14,98 14,80 14,66 

5,96 5,93' 
14,~4 14,45 

5,91 5,87 5,84 5,80 5,77 5,74 5,71 5,70 5,66 5,66 5,65 5,64 5,63 
14,37 14,24 14,15 14,02 13,93 13,83 13,74 13,69 13,61 13,57 13,52 13,48 13,46 

6,61 
16,26 

5,99 
13,74 

5,59 
12,25 

5,32 
11,26 

5,12 
10,56 

4,96 
10,04 

4,84 
9,65 

4,75 
9,33 

4,67 
9,07 

4,60 
8,86 

5,54 
8,68 

4,49 
8,53 

4,45 
8,40 

4,41 
8,28 

4,38 
8, 18 

5,79 5,41 
13,27 12,06 

5,19 
11,39 

5,05 4,95 4,88 4,82 4,78 4,74 
10,97 10,67 10,45 10,27 10,15 10,05 

5,14 
10,92 

4,74 
9,55 

4,46 
8,65 

4,26 
8,02 

4,10 
7,56 

3,98 
7,20 

3,88 
6,93 

3,80 
6,70 

3,74 
6,51 

3,68 
6,36 

3,63 
6,23 

3,59 
6,11 

3,55 
6,0,1 

3,52 
5,93 

4,76 
9,78 

4,35 
8,45 

4,07 
7,59 

3,66 
6,99 

3,71 
6,55 

3,59 
6,22 

3,4·9 
5,95 

3,41 
5,74 

3,34 
5,56 

3,29 
5,42 

3,24 
5,29 

4,53 
9;15 

4,39 4,28 4,21 4,15 4,10 4,06 
8,75 8,47 8,26 8,10 7,98 7,87 

4,12 3,97 3,87 3,79 3,73 3,68 3,63 
7,85 7,46 7,19 7,00 6,84 6,71 6,62 

3,84 3,69 3,58 3,50 3,44 3,39 3,34 
7,01 6,63 6,37 6,19 6,03 5,91 5,82 

3,63 3,48 3,37 3,29 3,23 3,18 3,13 
6,42 6,06 5,80 5,62 s,47 5,35 5,26 

3,48 3,33 3,22 3,14 3,07 3,02 2,97 
5,99 5,64 5,39 5,21 5,06 4,95 4,85 

3,36 3,20 3,09 3,01 2,95 2,90 2,86 
5,67 5,32 5,07 4,88 4,74 4,63 4,54 

3,26 3,11 3,oo 2,92 2,85 2,80 2,76 
5,41 5,06 4,82 4,65 4,50 4,39 4!30 

3,18 3,02 2,92 2,84 2,77 2,72 2,67 
5,20 4,86 4,62 4,44 4,30 4,19 4,10 

3,11 2,96 2,85 2,77 2,70 2,65 2,60 
5,03 4,69 4,46 4,28 4,14 4,03 .3,94 

3,06 2,90 2,79 2,70 2,64 2,59 2,55 
4,89 4,56 4,32 4,14 4,00 3,89 3,80 

3,01 2,85 2,74 2,66 2,59 2,54 2,49 
4,77 4,44 4,20 4,03 3,89 3,78 3,69 

3,20 2,96 2,81 2,70 2,62 2,55 2,so 2,45 
5,18 4,67 4,3~ 4,10 3,93 3,79 3,68 3,59 

3,16 2,93 2,77 2,66 2,58 2,51 2,46 2,41 
5,09 4,53 4,25 4,01 3,85 3,71 3,60 3,51 

3,13 2,90 2,74 2,63 2,55 2,48 2,43 2,38 
5,01 4,50 4,17 3,94 3,77 3,63 3,52 3,43 

4,70 
9,96 

4,03' 
7,79 

3,60' 
6,54: 

3,31 
5,74' 

3, 10' 
s, 18' 

2,94 
4,78 

2,82 
4,46 

2,72 
4,22 

2,63 
4,02 

2,5d 
3,8d 

2,51 
3,73 

4,68 
9,89 

4,00 
7,72 

3,57 
6,47 

3,28 
5,67 

3,07 
5,11 

2,91 
4,71 

2,79 
4,40 

2,69 
4,16 

2,60 
3,96 

2,53 
3,80 

2,4!1 
3,6~ 

4,64 
9,77 

3,96 
7,60 

3,52 
6,35 

3,23 
5,56 

3,02 
s,oo 

2,86 
4,60 

2,74 
4,29 

2,64 
4,05 

2,55 
3,85 

2,48 
3,70 

2,43 
3,56 

2,4! 
3,61 

2,42. 2,37 
3,ss· 3,45 

2,4J 2,36 
3,5. 3,~ 

2,3i 2,34 
3,4~ 3, 37 

2,3~ 2,31 
3, 3( 3' 30 

2,31 2,28 
3 0 3C 3,23 

2,33 
3,35 

2,29 
3,27 

2,26 
3,19 

2,23 
3,13 

4,35 3,49 3,1b 2,87 2,71 2,60 2,52 2,45 2,40 2,35 
8,10 s,85 4,94 4,43 4,10 3,87 3,71 3 056 3,45 3,37 

4,32 3,47 3,07 2,84 2,68 2,57 2,49 2,42 2,37 2,32 2,2( 2 25 2 20 
8,02 5,78 4,87 4,37 4,04 3,81 3,65 3,51 3,40 3,31 3,2~ ·3:17. 3:07 

4,60 
9,68 

3,92 
7,52 

3,49 
6,27 

3,20 
5,48 

2,98 
4,92 

2,82 
4,52 

2,70 
4,21 

2,60 
3,98 

2,51 
3,78 

2,44 
3,62 

2,39 
3,48 

2,33 
3,37 

2,29 
3,27 

2,25 
3,19 

2,21 
3,12 

4,56 
9,55 

3,87 
7,39 

3,44 
6,15 

3,15 
5,36 

2,93 
4,80 

2,77 
4,41 

2,65 
4,10 

2,54 
3,86 

2,46 
3,67 

2,39 
3,51 

2,33 
.3,36 . 
2,28 
3,25 

2,23 
3,16 

2,19 
3,07 

2,15 
3,00 

2,18 ,2,12 
3,05 2,94 

2,15 
2,99 

2,09 
2,88 

4,53 
9,47 

3,84 
7,31 

4,50 
9,38 

3,81 
7,23 

3,41 3,38 
6,07 .5,98 

3,12 
s,28 

2,90 
4,73 

2,74 
4,33 

2,61 
4,0:! 

2,50 
3,78 

2,42 
3,59 

2,35 
3,43 

2,29 
3,29 

2,24 
3, 18 

2,19 
3,08 

3,08 
5,20 

2,86 
4,64 

2,70 
4,25 

2,57 
3,94 

2,46 
3,70 

2,38 
3,51 

2,31 
3,34 

2,25 
3,20 

2,20 
3,10 

2,1!5 
3,00 

2,15 ·2,11 
3,00 2,91 

2,11 
2,92 

2,08 
2,86 .. 

2,05 
2,80 

2,07 
2,84 

2,04 
2,77 

2,00 
2,72 

4,46 
9,29 

3,77 
7,14 

3,34 
5,90 

!1 1 05 
5,11 

2,82 
4,56 

2,67 
4,17 

2,53 
3,86 

2,42 
3,61 

2, 34 
3,42 

2,27 
3,26 

2,21 
3,12 

2,16 
3,01 

2,11 
2,92 

2,07 
2,83 

2,02 
2,76 

1,99 
2,69 

1,96 
2, 63 

4,44 
9,24 

3,75 
7,09 

3,32 
s,8s 
3,03 
5,06 

2,80 
4,51. 

2,64 
4,12 

2,50 
3,80 

2,40 
3,56 

2' 32 
3,37 

2,24 
3,21 

2,18 
3,07 

2,13 
2,96 

2,08 
2,86 

2,04 
2,78 

2,00 
2,70 

1,96 
2,63 

1,93 
2,58 

4,42 
9' 17 

3,72 
7,02 

3,29 
5,78 

3,00 
s,oo 
2,77 
4,45 

2,61 
4,05 

2,47 
3,74 

2,36 
3,49 

2,28 
3,30 

2,21 
3,14 

2,15 
3,00 

2,09 
2,89 

2,04 
2,79 

4,40 
9,13 

3,71 
6,99 

3,26 
5' 75 

2,98 
4,96 

2,76 
4,41 

2,59 
4,01 

2,45 
3,70 

2,35 
3,46 

2,26 
3,27 

2,19 
3,11 

2,12 
2,97 

2,07 
2,86 

2,02 
2,76 

2,00 1,98 
2' 71 "" 2 t 68 

1,96 
2,63 

1,92 
2,56 

1,89 
2,51 

1,94 
2,60 

l:g~ 
1,87 
2,47 

4,38 
9,07 

3,69 
6,94 

3,25 
5,70 

2,96 
4,91 

2,73 
4,36 

4,37 
9,04 

3,68 
6,90 

3,24 
5,67 

2,94 
4,88 

2,72 
4,33 

4,36 
9,02 

3,67 
6,88 

3,23 
5,65 

2,93 
4,86 

2,71 
4,31 

2,56 
3,96 

2,55 2,54 
3,93 . 3,91 

2,42 
3,66 

2,32 
3,41 

2,24 
3,21 

2,16 
3,06 

2,10 
2,92 

2,04 
2,80 

2,41 
3,62 

2,31 
3,38 

2,22 
3,18 

2,14 
3,02 

2,08 
2,89 

2,02 
2,71 

~:?6. ~:~i 
1,95 1,93 
2,62 ··2,59 

1' 91· 
2,54. 

1,87 
2,47 

1,84 
2,42 

.1,90 
2,51 

. r ,as· 
2,44 

1,82 
2,38 

2,40 
3, 60' 

2,30 
3,36 

2,21 
3,16 

2,13 
3,00 

2,07 
2,87 

2,01 
2,75 

1,96 
2,65 

1,92 
2,57 

1,88 
2,49 

·1;84 
2,42 

1,81 
2,36 



LAMPIRAN-4 

Fah.i:or koreksi C 
y 

Yo c Yo c 
y y 

15° 0, 91 00 1. 06 

10° 0, 96 -60 1.12 

60 1.0 

Fah.i:or koreksi CVB 

VB CVB 

0,1 1.04 

0,2 1.08 

VB CVB VB 

0,3 1.12 . 0,5 

0,4 1.16 

Faktor koreksi C 
v 

0,6 

cvn Vl3 cvn 

L20 0,7 1. 28 
\ 

1. 24 0,8 1. :12 

v; m/min c Digunakan bagi scjenis pahat 
v tertentu dalam pemotongan baja -

30 s/d 50 1.11 bagi pahat HSS 

50 s/d 100 1. 06 

100 s/d 200 1.0 } bagi pahat Karbida 

dia.tns 200 o, 94 bagi pahat keramik 
. ·- --. ~-- - .... -
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