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ABSTRAKSI

Untuk menghasilkan produk yang berkualitas perfu adanya pengetahuan
tentang masing-masing fungsi baik pahat potong maupun mesin potongnya. Agar
dalam pemilihan didapatkan hasil yang optimam perlu diadakan penelitian.

Rasio pemampatan tebal geram, Sudut geser dan Gaya potong adalak
salah satu cara untuk mengetahui hal tersebut, karena dengan berubahnya Rasio
pemampatan tebal geram, Sudut geser dan Gaya potong akan mempengaruhi
Rualitas dari produk yang dihasilkan.

Pencelitian dilakukan dengan kecepatan potong 360 rpm, gerak pemakanan
0,11 mmvrev dan dengan sudut geram yang bervariasi yaitu 6°, 10°, 15°, 20°,
dan 25°.

Dengan bantuan analisa statistik untuk mengolah data hasil percobaan,
dapat diketahui suatu hubungan antara sudut geram dengan Rasio pemampatan
tebal geram, Sudut geser, dan hubungan antara Rasio pemampatan tebal geram
dengan Sudut geser. Yang menghasilkan suatu kesimpulan bahwa Rasio
pemampatan tebal geram dipengaruhi of ek perubahan sudut geram yang nantinya
akan mempengaruhi perubahan Sudut geser.

Dari perhitungan Gaya potong Empirik juga dapat disimpulkan bahwa
Gaya potong juga mengalami perubahan dengan harapan akan mempengaruhi
terhadap kualitas produk yang dihasitkan.
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BABI
PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG PERMASALAHAN

Teknologi proses produksi dan manufakturing dewasa ini berkembang dengan
pesat sekali dan ini dapat dirasakan dengan semakin kompleksnya produk-produk yang
dihasilkan. Hal ini mendorong persaingan dikalangan industri untuk meningkatkan
kualitas hasil produknya dan menurunkan biaya proses produksi. Suatu produk atau
komponen yang akan dibuat diinginkan mempunyai karakteristik geometri yang ideal,
tapi dalam prakteknya tidaklah mungkin terjadi. Hal ini disebabkan karena adanya
penyimpangan-penyimpangan yang terjadi pada saat permesinan.

Dalam suatu proses permesinan, penyimpangan-penyimpangan yang terjadi
diharapkan sekecil mungkin sehingga produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi
geometri yang diinginkan. Setiap proses permesinan mempunyai ciri tertentu terhadap
kualitas produk yang dihasilkan, karakteristik geometri memegang peranan penting
dalam perencanaan permesinan yaitu yang berhubungan dengan gesekan, keausah dan
ketahanan kelelahan Oleh karena itu dimensi merupakan faktor yang dapat
mempengaruhi karakteristik fungsional (kekuatan, umur, perakitan, dan lain-lain) dari
komponen mesin. Dengan kata lain kekuatan suatu mesin tergantung atas ketepatan

dimensinya, makin halus semakin tinggi umur dari komponen tersebut.

PROGRAM STUDI D-3 T.MESIN
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Dimensi dipengaruhi oleh kondisi pemotongan, jenis dan geometri pahat, jenis
benda kerja dan penggunaan cairan pendingin. Karena itu dalam pembahasan tugas
akhir ini mengetengahkan masalah Rasio pemampatan tebal geram ( A, ), Sudut geser
(¢) dan Gaya potong Empirik ( F ) dari proses permesinan di mesin bubut (lathe)

yang pada akhimya akan mempengaruhi dimensi produk yang dihasilkan.

1.2 TUJUAN PENELITIAN

Untuk mengetahui bagaimana hubungan dan pengaruh sudut geram terhadap
Rasio pemampatan tebal geram dengan kecepatan potong (v) dan gerak makan (f) yang
sama serta pengaruhnya terhadap Sudut geser, sebagai indikasi terhadap kemungkinan
naiknya Gaya potong yang pada akhirnya akan mempengaruhi kualitas dari produk yang
dihasilkan oleh karena itu akan dibuat grafik yang menunjuldean-hubungan antara sudut
geram terhadap Rasio pemampatan tebal geram, dengan Sudut geser dan terhadap Gaya

potong.

1.3 METODOLOGI PENELITIAN

Untuk mendapatkan data teknik dan data penunjang yang dibutuhkan agar dapat
memecahkan masalah atan mencapai tujuan dilakukan hal-hal sebagai berikut :

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

untuk mendapatkan teori pemmjang.

PROGRAM STUDI D-3 T.MESIN
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b. Studi Lapangan, dilakukan dengan melakukan percobaan permesinan

mendapatkan data yang diinginkan.

1.4 BATASAN PERMASALAHAN

Karena dalam penelitian ini ada beberapa keterbatasan, baik dalam pemilihan
metode percobaan, geometri pahat yang diteliti dan kondisi mesin yang dipakai, yang
akan mengakibatkan kurang akuratnya hasil percobaan yang perlu dituliskan batasan-
batasan yang meliputi :
1. Percobaan dilakukan dalam batasan kemampuan mesin yang ada di Lab. D-3 Teknik
Mesin.

2. Pahat yang dipakai adalah pahat jenis HSS buatan Jepang,

3. Geometri pahat yang diteliti hanyalah sudut geram ( v, ) dan geometri pahat yang

lain dianggap konstan.

4. Pemotongan tanpa menggunakan cairan pendingin.

5. Pengaruh gaya yang ditimbulkan oleh alur sepanjang benda kerja diabaikan.

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

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

8. Pengukuran panjang geram menggunaken jangka sorong dengan media pembantu
benang perak.

PROGRAM STUDI D-3 T MESIN
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9. Penelitian dilakukan pada perhitungan A, , ¢ dan F dan hubungan 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 akhir ini disusun sebagai berikut :
BABI : PENDAHULUAN
Dalam bab ini dijelaskan mengenai latar belakang masalah, tujuan,
metodologi penelitian dan batasan masalah.
BABII : DASAR TEORI
Dalam bab ini diuraikan teori proses pemotongan, elemen dasar permesinan
komponen gaya pembentukan geram, Sudut geser, Rasio pemampatan tebal
geram, dan Gaya potong teoritik dan empirik.
BAB I : METODE ANALISA STATISTIK
Dalam bab ini berisikan teori dasar mengenai analisa statistik percobaan.
BAB IV . PENELITIAN DAN DATA PERCOBAAN
Dalam bab ini berisikan mengenai spesifikasi peralatan yang digunakan,

prosedur percobaan serta data-data hasil percobaan.

PROGRAM ST ifD] D-3 T.MESIN
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BAB V :

BAB VI:

BAB VI:

ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN

Dalam bab ini membahas dan menganalisa hasil yang diperoleh secara
statistik.

HUBUNGAN RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM, SUDUT
GESER DAN GAYA POTONG

Dalam bab ini dibahas mengenai hasil analisa statistik dalam bentuk grafik
yang menyatakan hubungan sudut geram dengan Rasio pemampatan tebal
geram, dengan Sudut geser dan hubungan antara Rasio pemampatan tebal
geram dengan Sudut geser serta hubungan sudut geram dengan Gaya potong.
KESIMPULAN

Dalam bab ini berisikan kesimpulan yang didapat dari data yang telah

dianalisa.

PROGRAM STUDI D-3 T.MESIN
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2.1 PROSES PERMESINAN

Suatn proses permesinan merupakan suatu proses yang dilakukan untuk
mengubah suatu produk dengan cara memotong atan meraut dengan mesin perkakas.
Proses ini terjadi akibat adanya gerak relatif pahat dengan benda kerja sehingga timbul
geram dan secara bertahap benda kerja terbentuk sesuai dengan yang diinginkan.

Proses permesinan merupakan salah satu proses pemotongan logam dengan
menggunakan pahat yang dipasang pada mesin perkakas. Dalam proses permesinan
mengandung interaksi antar empat elemen yaitu pahat potong, mesin perkakas,
pemegang benda kerja dan benda kerja itu sendiri.

Pahat yang dipasangkan pada mesin perkakas dan dapat merupakan salah satu
dari berbagai jenis pahat atau perkakas potong yang disesuaikan dengan cara
pemotongan dan bentuk akhir dari produk. Untuk sementara dapat diklasifikasikan dua
Jjenis, yaitu :

- Pahat bermata potong tunggal (single point cutting tool)

- Pahat bermata potong jamak (multiple points cutting tool)

Gerak relatif pahat terhadap benda kerja dapat dibedakan menjadi dua macam

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

PROGRAM STUD! D-3 T MESIN
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movement). Menurut 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 mengefreis (Milling)

4. Proses menggerinda rata (Surface Grinding)

5. Proses menggerinda silindris (Cylindrical Grinding)

6. Proses menyekrap (Shaping, Planning)

7. Proses menggergaji atau memarut (Sawing, Broaching)

2.2 ELEMEN DASAR PERMESINAN
Elemen dasar dari proses membubut dapat diketahui atau dihiting dengan
menggunakan rumus yang dapat diturunkan dengan memperhatikan gambar 2.1 dan
kondisi pemotongan proses bubut dapat ditentukan sebagai berikut :
- BendaKerja  ; d,= diameter mula ; (mm)
d,, = diameter akhir ; (mm)
I, = panjang pemotongan ; (mm)

-P ; k, = sudut potong utama (°)

Y o = sudut geram )

- Mesin bubut  ; a= dalam pemotongan

PROGRAM STUDI D-3 T.MESIN
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= ; (mm)

f = gerak makan ; (mm/rev)

n = putaran poros utama ; (rpm)

T
Yol - ‘éi
. By

Ky (o

Vf.@

Gambar 2.1 Gambar Proses Membubut
Elemen dasar dapat dihitung dengan rumus-rumus berikut :

zd.n

1000 > (w/min)

1. Kecepatan potong ; V=

PROGRAM STUDI D-3 T. MESIN




Tugas Akhir-Teknik Produksi 9

dimana, d= diameter rata-rata

d,+d,,
=2 _* ; (mm
> (mm)
2. Kecepatan makan ; V. =f.n ; (mm/min)
A .
3. Waktu pemotongan ;t,= ; (min)

A
4. Kecepatan pembuangan geram ; Z=A .V

dimana, A = penampang geram sebelum terpotong

=f.a ; (mm?)

maka, Z=f A.V ; (cm? /min)
Pada gambar 2.1 diperlihatkan sudut potong utama (k, , principal cutting edge angle)
yaitu merupakan sudut antara mata potong mayor (s, mayor cuiting ege) dengan arsh
kecepatan makan V . Besarnya sudut tersebut ditentukan oleh geometri pahat dan cara
pemasangan pahat pada mesin perkakas (orientasi pemasngannya). Untuk harga a dan f
yang tetap maka sudut ini menentukan besarnya lebar pemotongan (b, width of cut) dan

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

a

- lebar pemotongan : b= e
n r

; (mnm)

- tebal geram sebelum terpotong : h=f. Sink, ;  (mm)
Dengan demikian penampang geram sebelum terpotong dapat dituliskan

sebagai berikut : A=f A=b.h

PROGRAM STUDI 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 pemotongan tegak (orthogonal system). Sistem
pemotongan tegak merupakan penyederhanasn dari sistem pemotongan miring (obligue
system) dimana gaya dan komponennya hanya dianalisis pada suatu bidang. Beberapa
faktor yang digunakan dalam analisis ini adalah :

- Mata potong pahat sangat tajam schingga tidak menggosok atau

menggaruk benda kerja

~ Deformasi terjadi hanya dalam dua dimensi

- Distribusi tegangan yang merata pada bidang geser

- Gaya aksi dan reaksi dari pahat terhadap geram adalah sama besar dan

segaris (tidak menimbulkan momen koppel)

Karena sistem gaya dipandang hanya dipandang pada satu bidang (bukan
ruang), maka gaya total dapat dipecah menjadi dua komponen gaya yang saling tegak
lurus. Tergantung dari cara pemisahan komponen, dalam hal ini dapat dikemukakan
tiga cara yaitu :

1. Gaya total (F) ditinjau terhadap proses deformasi material, dapat dipecah kedalam
dua komponen :
Fs = Gaya geser yang mendeformasikan material pada bidang geser schingga

melampani batas elastis.

PROGRAM STUDI D-3 T.MESIN
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F_, = Gaya normal pada bidang geser yang menyebabkan pahat tetap menempel pada
benda kerja.
2. Gaya total (F) dapat diketahui arah dan besarnya dengan cara membuat dinamometer
(alat ukur gaya, dimana pahat dipasang padanya dan alat tersebut dipasnag pada mesin
perkakas) yang mengukur dua komponen gaya :

F, = gaya potong, searah dengan kecepata potong

F, = 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

Fym = Gaya normal pada bidang geram

Karena berasal dari gaya yang sama dapat dituliskan pada suatu lingkaran yang
diameternya sama dengan gaya total (F) yang kemmdian dikenal dengan istilah
lingkaran Merchant.

Gambar lingkaran Merchant tersebut merupakan sistem gaya pada pemotongan
orthogonal dan dalam prakteknya dapat didekati dengan menggunakan pahat dengan

k,=90° dan As = 0° (sudut miring, inclination angle) dengan kecepatan potong jauh

lebih tinggi daripada kecepatan makan.

PROGRAM ST UD!] D-3 T MESIN
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h S
@
Fy
Fsn
_ ) B!
n
Fv
\d @7
F
Y h
LR (n—Y c d} geram
o, Fa :
F v
Yy -2
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Gambar 2.2 Lingkaran Gaya pemotongan {Lingkaran Merchant)

2.4. SUDUT GESER DAN RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM

Rasio pemampatan tebal geram adalah perbandingan tebal geram sesudah
pemotongan dengan sebelum pemotongan (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’ = h,/Sin (90°-¢ + Ao)

=h,/Cos(p - Ao)

PROGRAM STUDI D-3 T MESIN
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h, _ Cos(¢—y,) _
maka, PR Ah

Dari rumus datas, dapat dicari harga sudut geser ¢ berdasarkan pengukuran Ah

Cos($-7,)

yaitu : Ah= rd

_ Cosg.Cosy, + Sing.Siny,
Sing

_ Cosy, +tan §Siny,
tan ¢

Ah.tand = CosYo+ tan . Sin%o

Ay = Siny,
o
+20
30°
Yo©
40
-20° &
3o~
v
20 :
\A
leg I\'%‘LX

Gambar 2.3 Sudut Geser secbagai fungsi dari Rasio Pemampatan Tebal Geram

PROGRAM STUDI D-3 T. MESIN
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Jika sudut geram telah ditetapkan, maka sudut geser dapat dihitung dengan
mengukur Rasio pemampatan tebal geram. Akan tetapi tebal geram tak dapat diukur .
gecara langsung tanpa mengakibatkan kesalahan pengukuran, sebab :

- Permukaan geram relatip kasar, dan

- Geram tidak lurus karena dalam kenyataan bidang geser tidak lurus

melainkan melengkung yang diakibatkan oleh distribusi tegangan yang
tidak merata.

Untuk itu diperlukan pengukuran secara tidak langsung, yaitu dengan mengukur
panjang geram. Apabila panjang pemotongan (L) ditetapkan (satu kali putaran benda
kerja dalam proses membubut dimana terlebih dahulu pada diameter benda kerja
diberi alur sempit sehingga geram akan terputus bila melewati alur tersebut, dan
panjang geram (Lc) diukur setelah dianil (amnealed) dan diluruskan, maka Rasio
pemampatan tebal geram dapat dicari sebagai berikut :

Untuk volume konstan dan tidak ada deformasi kearah samping,

Volume geram sebelum terpotong = Volume geram

b.h.L =b.he.Lc

he L
maka, Ah= — =2
h Lc

Rasio pemampatan tebal geram merupakan karakteristik dar proses pemesinan

berarti dipengaruhi oleh material benda kerja, jenis pahat, sudut pahat, kecepatan

potong, kecepatan makan dan pemakaian cairan pendingin. Dalam semua keadaan
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diinginkan Ah yang sekecil mungkin (mendekati satu) karena hal ini akan memberikan
keuntungan yang bertahap sebagai berikut :
- Ah kecil akan menaikkan

- besar akan menurunkan F

- F kecil akan menurunkan O (temperatur pemotongan)

2.5 GAYA DAN DAYA POTONG TEORITIK
Berdasarkan analisis geometrik dari Lingkaran Merchant, gaya potong Fv
dapat diturunkan rumus dasarnya sebagai berikut :

Fv = F. Cos (n - Yo)

Fs = F. Cos (¢+n-“{o)

Fs.Cos(n—y,)
Fv =
maka, Cos(@+71-1,)

Gaya geser Fs dapat digantiken dengan pensmpang bidang geser dan tegangan
tegngan geser yang terjadi padanya, sehingga :

Fs =A, . T, ; (N)
dimana : T, = tegangan geser pada bidang geser (N/mm?)

A o= penampang bidang geser
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= A/Sind ; (mm)
A = penampang geram sebelum terpotong
=b.h ; (mm?)

Dengan demikian rumus gaya potong adalah :

Cos(n-7,) )
Fv = .b.h ;
%0 Sing. Costg+ 1~ 70) ®)

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

FvV
6000

; (kw)

2.6 GAYA POTONG EMPIRIK

Karena adanya penyederhanaan dan anggapan yang mendasari penurunan rumus
tersebut, maka jelas bahwa rumus teoritik ini tidak mungkin digunakan dengan leluasa
didalam perencanaan proses permesinan yang sesungguhnya.

Gaya yang bekerja pada pahat yang sebenarnya dapat dilihat pada gambar

dibawah ini.

CUTTIN WORKPIECE
TOOL e :

DIRECTION
OF FEED

Gambar 2.4 Gaya-gaya yang bekerja pada pahat
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Gaya F adalah resultan dari gaya-gaya yang bekerja pada pahat dan arahnya
tergantung pada geometri pahat Gaya F ini dapat diurai menurut sistem koordinat
Cartesian menjadi sebagai berikut :

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

terhadap permukaan potong,

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

kerja. '
- Gaya radial Fx yang arahnya radial terhadap benda kerja.

Dengan memperhatikan rumus teoritis diatas dapat diperhatikan bentuk empiris,

yaitu :
Fv=ks. A
dimana : Fv= gaya potong 5 (N)
ks = gaya potong spesifik (spesific cutting force) ; (N/mm?)

A=b.h = a.f = penampang geram sebelum terpotong ; (mm?)

Bila kita bandingkan dengan rumus gaya potong teoritis, maka gaya potong
spesifik dalam rumus empirik dipengaruhi oleh pahat (jenis dan geometrinya), benda
kerja (jenis dan fisik atan pengerjaannya) dan kondisi pemotongan serta jenis proses
permesinan yang dapat mempunyai ciri spesifik.

Korelasi antara ks dengan variabel permesinan adalah :

ks = ks1.1.h
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dimana : ks = gaya potong spesifik ; (N/mm?)

ks11 = gaya potong spesifik referensi ; (N/mm?)
Merupakan harga ks ekstrapolatip, yaitu untuk proses

permesinan dengan a.f = 1.1 = 1 mm? dan berlakn bagi

sudut potong utama kr =90° .

h = tebal geram sebelum terpotong ; (mm?)

z = pangkat tebal geram ; rata-rata berharga =02
Bila faktor koreksi kita masukkan secara lengkap maka rumus pendekatan yang

sering dignnakan dalam praktek adalah :

ks =ks11.f* .ck.Cy.cvB.Cv
dimana : ks1.1 = gaya potong spesifik referensi ; (N/mm?)
f = gerak pemakanan ; (mm/rev)

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)

(Faktor koreksi diatas dapat dilihat pada Lampiran)
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BAB IIT
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.
Tujuan daripada rancangan penelitian ini adalah untuk memperoleh data atan 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 grafik data
pengamatan yang dapat digambarkan menggunakan sumbu datar X dan sumbu 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 untuk menyajikan perilaku hubungan antara

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

regresi ini digunakan untuk memberikan dasar yang lebih kuat dan agar pembahasan

selanjutnya dapat lebih lancar.
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Model regresi linear sederhana menjelaskan peubah respon atas peubah
prediktor. Secara umum fingsi linear model regresinya dapat dituliskan sebagai
berikt Y= a + b X Y menyatakan peubah respon dan X menyatakan peubah
prediktor.

Pasangsan data yang diperiukan untuk menhitung a dan b disiapkan dalam bentuk

Tabel Pasangan data pengamatan X dan Y.

Responden X Y
1 X1 Y1
2 X2 Y2
n Xn Yn

Tabel 3.1 Tabel Pasangan data Pengamatan X dan Y
Koefisien a dan b dapat dicari dengan menggunakan rumus sebagai berikut :

_ ENEX)-X.CEXn
a —
nIX? - (& X)?

b = nZXY-(ZX.ZY)
nrX? - Xy
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Dari rumus tersebut data yang ada dalam hasil penelitian periu disusun dalam tabel 3.2

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

tersebut.
Responden X Y Xx? XY Y®
1
2
n
Jumlah X Y ). & XY XY

Tabel 3.2 Harga-harga yang diperiukan untuk nilai a dan b

3.3 PENGUJIAN KEBERARTIAN MODEL REGRESI

Pemeriksaan keberartian model regresi dapat dilakukan dengan pengujian
hipotesis nol bahwa koefisien-koefisien regresi tidak berarti melawan hipotesis
tandingan bahwa koefisien-koefisien regresi berarti.

Menggunakan data yang disusun seperti Tabel 3.2 uji keberartian dapat
dilakukan dengan terlebih dahulu menghitung Jum!ah kuadrat-kuadrat (JK), yaitu
sumber variasi untuk total, koefisien (a), regresi (b/a), dan sisa. Rumus yang digunakan

adalah -
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JK (T) = 3Y?
JX (a) = Q::)z
_ nIZXY-(EX.LEY)
JK (b/a) - X
JK (S) = JK (T) - JK (a) - JX (b/a)

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

daftar analisis varians (ANAVA).
Sumber Varians dK JK KT F
Total n zY? =Y*
Koefisien (a) 1 JK (a) JK (a)
Regresi (b/a) 1 |K@®E)| §? =K () L
S
Sis -
a n-2 JK (S) 2o K(S)
= n-2

Tabel 3.3 Daftar Analisis Varians (ANAVA) Regresi Linear Sederhana

Untuk menguji hipotesis nol bahwa koefisien arah regresi tidak berarti

melawan hipotesis tandingan bahwa koefisien arah regresi berarti digunakan statistik

F= sl /82, dan selanjutnya digunakan distribusi F beserta tabelnya dengan dK
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pembilang 1 dan dK penyebut (n-2). Dengan krietria tolak hipotesis nol bahwa

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

3.4 PENGUJIAN KOEFISIEN KORELASI
Kadar hubungan antara X dan Y dapat dicari dengan menggunakan statistik
yaitu koefisien korelasi (r) dengan menggunakan rumus :

o _ KaD)-K(S)
K(TD)

dimana : JK (TD) = JK(T) - JK(a)

Untuk mengetabni apakah variasi yang terjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X
melalui regresi Y atas X atan 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 :

¢ = tawn-2
Jl—r2

Pengujian terhadap hipotesis nol Ho:p=0, 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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BAB IV
LANGKAH PERCOBAAN

Langkah-langkah percobaan yang dilakukan dalam penelitian ini antara lain.
1. Persiapan :
- Bendakerja
- Pahat
- Peralatan
- Proses percobaan
2. Pelaksanaan percobaan
3. Pengukuran dan pengambilan data
4. Pengolahan data

4.1 PERSIAPAN

Persiapan yang diperlukan dalam melakukan penelitian ini untuk mengurangi
terjadinya kesalahan dan penghentian percobaan yang terlalu lama yang memmngkinkan
terjadinya perubahan kondisi yang berkaitan dengan berlangsungnya percobaan.
4.1.a Benda Kerja

Benda kerja yang digunakan untuk penelitian ini adalah :
- Bentuk = Diameter pejal

- Panjang = 165 mm
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- Diameter = 48,20 mm
4.1.b Pengujian Benda Kerja

Pada tugas akhir ini pengujian benda kerja hanya pengujian kekerasan saja
Pengujian kekerasan ini dilakukan untuk mengetahui ketahanan terhadap pemotongan
atau pengeboran - mampu mesin dan dengan pengujian kekerasan permukaan ini kita
bisa mengetahni kekuatan tarik maximumnya dengan meggunakan rumus korelasi antara
kekuatan tarik dengan kekerasan yang ada pada lampiran. Dengan menggunakan mesin
uji dalam skala Vickers dan F = 30 kg didapat hasil sebagai berikut :

HV |181 184 184 |[180 [195 [190 |193 |181 |190 | 184

Tabel 4.1 Hasil Uji 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 Gu = 596,2 N/mm?.

4.1.c Pahat Potong

Spesifikasi pahat yang dipakai adalsh :
- Jenis = HSS
- Merk = Diamond
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- Buatan = Japan

- Sudut potong utama (kr) =99°

- Sudut Miring = ¢?

- Radius pojok (I's) = 0,8 mm

Pengasahan pahat dilakuken di Laboratorium D3 Teknik Mesin. Dengan

geometri oahat seperti sudut potong utama (Kr), sudut miring dan radius pojok yang
sama dengan sudut geram (o) bervariasi yaitu :
Yi=6°; Y2=10° ; y3=15°; Yy4=20° ; 7s=25°

4.1.d Mesin Perkakas
Mesin perkakas yang digunakan adalah mesin bubut yang ada pada Lab. D3
Teknik Mesin FTI-ITS.

Data-data dari mesin bubut tersebut adalah sebagai berikut :

a Merk : DASHIN LATES

b. Putaran spindle (n) : 1200, 840, 520, 300, 320, 230,
140, 80: rpm

¢. Daerah kerja pemakanan (f) : 0,10 sampai dengan 1,4 mm/rev

d. Daya kerja motor listrik : 1400 watt = 1.4 kwait
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4.1.¢ Peralatan dan Material Penunjang Lainnya

a Jangka sorong : Mengukur diameter benda kerja sebelum dan
sesudah pemotongan serta pengukuran panjang
geram yang terjadi dengan bantuan benang perak.

b. Penjepit : Sebagai alat bantu (pemegang) pada saat mengukr
panjang geram.

4.1.f Persiapan Proses Pembubutan

Pada awalnya sebelum pross pembubutan sebenarnya dilakukan, benda kerja
mula-mula dipotong dengan gergaji sepanjang 165 mm kemudian benda kerja dibubut
kedua ujungnya (diratakan) serta permukaannya, hingga kira-kira mencapai ketebaizn
benda kerja 48,20 mm. Langkah selanjutnya pembuatanalur sepanjang benda kerja
dengan bantuan mesin sekrap dengan ketebalan pahat 3 mm.

Dengan adanya alur sepanjang benda kerja ini maka setiap kali putaran geram
akan terputus, sehingga untuk menghitung Rasio pemampatan tebal geram adalah
keliling lingkaran - 3 dibanding dengan panjang hasil pengukuran geram. Langkah
selanjutnya benda kerja yang panjangnya 165 mm dipasang pada mesin bubut dan
dicenter. Diameter awal benda kerja yang akan digunakan percobaan adalah 48,20
mm.

Pada mesin bubut terutama daerah jatuhnya geram terlebih dahulu dibersibkan
untuk memperoleh geram yang diinginkan yang tidak bercampur dengan geram lain dan

panjang pemotongan tiap percobaan adalah 15 mm.
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48,20 mm
L

165 mm

Gambar 4.1 Gambar Benda Kerja

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

dan panjang geram hasil 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 mwrev

a = 0,85 mm

dan sudut geram (Yo) yang bervariasi :
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Y1 = 6° ¥4 = 20°
Y2 = 10° Y5 = 25°
Y3 = 15°

Sehingga akan didapat 5 proses pemotongan.

4.3 PENGAMBILAN DATA

Pengambilan data atas pengukuran panjang geram hasil pemotongan dilakukan
dengan menempelkan benang secara berurutan dengan bantuan 3 buah penjepit dari
ujung yang satu sampai ujung yang lain. Kemudian benang dibentangkan dan ukur
panjangnya dengan jangka sorong. Tabel dibawah menunjuldtgn hasil percobaan
dengan kondisi pemotongan tiap percobaan sama yaitu V = 44,6 r;nn/mm dan f= 0,11
mm/rev. Adapun cara pengukuran Rasio pemampatan tebal geram, adalah sebagai

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

T
putus : Ah =
Le

dimana : L = keliling lingkaran -3 ; mm

L¢ = panjang geram ; mm
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Tabel 4.2 Panjang Geram hasil pengukuran (Lc¢)

vo (°) 6 10 15 20 25
Le¢ (mm) 40,10 46,10 53,35 61,45 73,20
Tabel 4.3 Rasio pemampatan tebal geram (7\.11)

Yo (°) 6 10 15 20 25
2h 3,708 3,225 2,794 2,412 2,03
Tabel 4.4 Sudut Geser ()

10 () 6 10 15 20 25

' [1@) 15,43 17,90 20,81 2442 29,51
Tabel 4.5 Gaya Potong (F)

yo (°) 6 10 15 20 25

FMN) 278,5 276,84 271,39 264,96 257,54
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BABYV
ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN

5.1 TINJAUAN UMUM

Pada setiap penelitian yang dilakukan, pada akhirnya akan diperoleh data-data
yang diperlukan untuk menyelesaikan permasalahan yang dihadapi. Data-data yang
diperoleh akan dianalisa dengan menggunakan sustu metode tertentu schingga dapat
diambil suatu kesimpulan yang tepat.

Pengolahan analisa data dari hasil percobaan yang dilakukan adalsh membuat

model regresi hubungan antara Sudut geram () dengan Rasio pemampatan tebal geram

(Ah), Sudut geser (¢) dan Gaya potong, serta hubungan antara Rasio pemampatan

tebal geram dengan Sudut geser, dimana model regresinya sebatas data hasil
percobaan.

Secara umum model regresinya diasumsikan fungsi sebagai berilut :
Y = a + bx , unfuk masing-masing hubungan. 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 ANALISA SUDUT GERAM (Yo) DENGAN RASIO PEMAMPATAN

TEBAL GERAM (Ah)
Model Regresi
Responden | X (y0) Y (Ah) X? Y? XY
1 6° 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
5 250 2,03 625 4,12 50,75
Jumlah 76 14,169 1386 41,9 191,69

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

berikut - g = (ZY)-(ZX’)Z—(ZX)-(ZXY)
nIX’-(CXx)

= 439

_ nIXY-(TX)EY)
nZ X - T XY

= -0,08

Dengan koefisien a dan b diketahui, make regresi linear sederhana Y atas X berbentuk

Y =439 - 008X
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Uji Keberartian Model Regresi

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiannya dengan
menggunakan analisa varians regresi, untuk mengetahui apakah model regresi dapat
diterima atan tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan F statistik dengan F tabel
(5% ; 1 ; n-2). Pengujian terhadap hipotesis nol Ho, bahwa koefisien arah regresi tidak
berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arah regresi berarti. Dengan
kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arah regresi tidak berarti jika
F statistik > F tabel.

'i‘erlebih dahulu dihitng JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya

dibuat daftar analisis varians (ANAVA).

K(T) =419
JK(a) = 40,13
JK(b/a) = 1,72
JK(S) = 0,05
Sumber Varians dK JK KT F

Total 5 41,9

Koefisien (a) 1 40,13

Regresi (b/a) 1 1,72 1,72 102.9
Sisa 3 0,05 0,0167

Daftar ANAVA untuk Regresi Y = 4,39 - 0,08 X
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Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi
F dengan dK pembilang 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 arsh regresi nyata sifatnya schingga regresi yang kita peroleh
adalah berarti.

Uji Koefisien Korelasi

Kadar hubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan
koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihitung dengan menggunakan rumus

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

diperoleh : r?= 0,972
r = 0,986
Untuk mengetahui apakah variasi yang terjadi dalam Y dapat dijelaskan oleh X
melalui rgresi Y atas X atan tidak. Hal ini dapat dilihat pada perbandingan t statistik
dengan t tabel (5% ; 1 ; n-2). Pengujian terhadap bhi[‘)otesis nol Ho: p=0, 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 dari t daftar, dengan menggunakan rumus :

¢ = tn-2
s—/l— r
]l‘] = 10,23
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Untuk taraf nyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35
yang jauh lebih kecil dari |f| = 10,23 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti
Ho: p=0 ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan

oleh peubah X melalui regresi Y = 439 - 0,08X

3.3 ANALISA SUDUT GERAM (Yo) DENGAN SUDUT GESER (4!)

Mode! Regresi

Responden X (o) Y($) X: Y? XY
1 6° 15,43 36 238,085 92,58
2 10° 17,90 100 320,41 179,0
3 15° 20,81 225 433,056 312,15
4 20° 2442 400 396,336 488,40
b 25° 29,51 625 870,84 737,75
Jumlah 76 108,07 1386 2458,73 1809,88

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut :

. = ENCEX)-CX).ZX7)
nZX-EZXy

= 10,6
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_ nZXY - (ZX)ZY)
nT X’ - (ZX)

= 0,72
Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederhana Y atas X berbentuk
¥ =106+ 072X

Uji Keberartian Model Regresi

Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartiannya dengan
menggunakan analisa varians regresi, untuk mengetahui apakah model regresi dapat
diterima atan tidak Hal ini dapat dilihat pada perbandingan F statistik dengan F tabel
(5% ; 1; n-2). Pengujian terhadap hipotesis nol Ho, bahwa koefisien arah regresi tidak
berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arah regresi berarti. Dengan
kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arsh 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 (ANAVA).

KT =072

JK(a) = 2335,825

JK(b/a) = 120,398

JK(S) 2,507
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Sumber Varians JK

Total 2458,73

Koefisien (a) 2335,825
Regresi (b/a) 120,398 120,398 144,017

Sisa 2,507 0,836

Daftar ANAVA untuk Regresi ¥ = 10,6 + 072X

Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi
F dengan dK pembilang satn dan dK penyebut 3 diperoleh F=10,13.
Tampak bahwa hipotesis nol ditolak (karena F dari penelitian lebih besar daripada F
tabel). Jadi koefisien arah regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh
adalah berarti.
Uji Koefisien Korelasi

Kadar hubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan

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

2 _ JK(TD)- JK(S)
JK(TD)

diperoleh: r= 0,979
r = 0,98
Untuk mengetahui apakah variasi yang terjadi 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=0 bahwa variasi
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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 dari t daftar, dengan menggunakan rumus :

. tn-2
:/l—rz
ll‘| = 11,703

Untuk taraf nyata 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=0 ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubah Y dapat dijelaskan

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

5.4 ANALISA RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM (Ah) DENGAN

SUDUT GESER ()

Mode! Regresi
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Responden | X (Ah) Y @) X: Y? XY
1 3,708 1543 13,75 238,085 57214
2 3,225 17,90 10,40 320,41 57,727
3 2,794 20,81 781 433,056 58413
4 2412 24,42 5,82 596,336 58,901
5 2,03 29,51 4,12 870,84 59,905
Jumlah 14,169 108,07 31,9 245873 291,89

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut :

. ENEX)-Ex).Cx7)
nIX ~(ZXy

= 4489

_ nZXY-(ZX)ZY)
nT X’ -(CXy

= - 8,21

Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederhana Y atas X
berbentuk Y = 44,89 - 821 X

Uji Keberartian Model Represi

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, bahwa koefisien arah regresi tidak
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berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arah regresi berarti. Dengan
kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arsh 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 (ANAVA).

JK(T) = 2458,73

JK(a) = 233582
JK(b/a) = 117,89
JK(S) = 5,02

Sumber Varians dK JK KT F
Total 5 108,07

Koefisien (a) 1 2458,73

Regresi (b/a) 1 117,89 117,89 70,59

Sisa 3 5,02 1,67

Daftar ANAVA untuk Regresi ¥ = 44,89 -821 X
Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi

F dengan dK pembilang satu dan dK penyebut 3 diperoleh F = 10,13.
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Tampak bahwa hipotesis nol ditolak (karena F dari penelitian lebih besar daripada F
tabel). Jadi koefisien arah regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh
adalah berarti.
Uji Koefisien Korelasi

Kadar hubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan

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

2 _ JKID)-JK(S)
JK(TD)

diperoleh : r¥= 0,96
r =098
Untuk mengetahui apakah variasi yang terjadi 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=0, 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 dari t daftar, dengan menggunakan rumus

¢t = tn-2
Jl— r
[f| = 849

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

yang jauh lebih kecil dari |t| = 8,49 yang diperoleh dari penelitian. Ini berarti
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Ho: p=0 ditolak dan disimpulkan bahwa variasi dalam peubsh Y dapat dijelaskan

oleh peubah X melalui regresi Y = 4489-821X

3.5 ANALISA SUDUT GERAM (Y0) DENGAN GAYA POTONG (F)

Mode! Regresi
Responden X (yo) Y(® X? Y? XY
1 6° 278,50 36 77562,25 1671
2 10° 276,84 100 76640,38 2768,40
3 15° 271,39 225 73652,53 4070,85
4 20° 264,96 400 70203,89 5299,2
5 25° 257,54 625 66326,85 6438.5
Jumiah 76 1349,23 1386 364385,81 2024795

Nilai koefisien dari model regresi linear adalah sebagai berikut :

_ ENExH-Ex).zxy)
nIX:-(ZTXx)

= 286,99

_ RIXY - (EX)ZY)
nZX:-(X)

= -1,128
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Dengan demikian a dan b diketahui, maka regresi linear sederhana Y atas X berbentuk

~

Y = 286,99 - 1,128 X
Uji Keberartian Model Regresi
© Model regresi yang telah kita bahas perlu kita uji keberartianya 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, bahwa koefigien arah regresi tidak
berarti melawan hipotesis tandingan Hi, bahwa koefisien arah regresi berarti. Dengan
kriteria, tolak hipotesis nol bahwa koefisien arsh regresi tidak berarti jika
F statistik > F tabel.

Terlebih datmlu dihitung JK(T), JK(a), JK(b/a), dan JK(S) yang selanjutnya
dibuat daftar analisis varians (ANAVA).

JK(T) = 36438581

JK(a) = 364084,32

JK(b/a)

I

293,67

KES) =782
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Sumber Varians K K KT F
Total 5 36438581

Koefisien (a) 1 36408432

Regresi (b/a) 1 293,67 293,67 112,52
Sisa 3 7,82 261

Daftar ANAVA untuk Regresi ¥ = 28699 - 1128 X
Dengan taraf nyata 0,05 maka untuk menguji hipotesis nol dari daftar distribusi
F dengan dK pembilang 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 arah regresi nyata sifatnya sehingga regresi yang kita peroleh
adalah berarti.

Uji Koefisten Korelasi

Kadar hubungan antara X dan Y dengan menggunakan statistik yaitu dengan
koefisien korelasi (r). Koefisien korelasi r dapat dihitung dengan menggunakan rumus

2 _ JKUID)-JK(S)
JK(TD)

diperoleh: r?= 0974
= 0,987
Untuk mengetahui 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 (5% ; 1 ; n-2). Pengujian terhadap hipotesis nol Ho: p=0, bahwa
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variasi dalam Y tidak dapat dijelaskan oleh X melawan hipotesis tandingan Hi: p 20,
bahwa variasi dalam Y dapat dijelaskan oleh X. Dengan kriteria, tolak Ho jika t dari

penelitian lebih besar dari t daftar, dengan menggunakan rumus :

¢ = tJn-2
Jl— r
M = 10,615

Untuk taraf nyata 0,05 dan dK = 3 dari daftar distribusi t diperoleh t = 2,35
yang jauh lebih kecil dari || = 10,615 yang diperoleh dari penclitian. Ini berarti
Ho: p=0 ditolak dan disimpulken bahwa variasi dalam peubsh Y dapat dijelaskan

oleh peubah X melalui regresi Y= 286,99 - 1,128 X.
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BAB VI
HUBUNGAN RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM,
SUDUT GESER DAN GAYA POTONG

Analisa data percobaan digunakan untuk menganalisa bubungan Rasio

pemampatan tebal geram, Sudut geser dan Gaya potong.

6.1 ANALISA GRAFIK PADA RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM

Dari bab sebelumnya diperoleh persamaan antara sudut geram dengan Rasio

pemampatan tebal geram Y = 439 - 0,08 X. Dimana model persamaan tersebut

telah diuji keberartiannya dan korelasi antara X dan Y dapat dipertanggung jawabkan.

Maka dibuat grafik bubungan antara X dan Y tersebut.
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Gambar 6.1 Grafik Hubungan Sudut 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 (Y0) yang semakin naik mengakibatkan Rasio

pemampatan tebal geram (Ah) menurun,

6.2 ANALISA GRAFIK PADA SUDUT GESER

Dari bab sebelumnya diperoleh juga persamaan antara sudut geram dengan
Sudut geser Y = 10,6 + 0,72 X Dimana model persamaan telah diuji
keberartiannya dan koefisien korelasi antara X dan Y juga dapat

dipertanggungjawabkan. Maka dibuat suatu grafik hubungan antara X dan Y tersebut.
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Gambar 6.2 Grafik Hubungan Sudut Geram dengan Sudut Geser

Dari grafik tampak bahwa nilai X yang semakin besar akan mengakibatkan

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

mengakibatkan naiknya Sudut geser (¢).
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6.3 ANALISA GRAFIK RASIO PEMAMPATAN TEBAL GERAM TERHADAP
SUDUT GESER

Dalam analisa statistik diperoleh persamaan antara Rasio pemampatan tebal

geram dengan Sudut geser Y = 44,89 - 821 X Dimana model persamaa telah diuji

keberartiannya dan koefisien korelasi antara X dan Y juga dapat

dipertanggungjawabkan. Maka dibuat suatu grafik hubungan antara X dan Y tersebut.

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

Y 14,45 18,41 21,95 25,09 28,22

1
26 :
< »
T 2
il
[/
B 16
2
8 1w
[7]
6
0
203 2442 2.794 3.226 3.708

RASIO PEMAM PATAN TEBAL GERAM

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

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

turun akan mengakibatkan Sudut geser ($) naik.

6.4 ANALISA GRAFIK PADA GAYA POTONG

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

Y 280,22 | 275,77 270.07 264,43 258,68

290

2859
g ™ 1
@ 7T
5 1
£ 20 Y
S o266
S 20

246

240

i) (] 10 15 20 26
SUDUT GERAM (°)

Gambar 6.4 Grafik Hubungan Sudut Geram dengan Gaya Potong
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Dari grafik terlihat bahwa nilai X yang semakin besar membuat nilai Ysemakin
turun. Hal ini berarti bahwa sudut geram (Y0) yang semakin besar mengakibatkan Gaya

potong (F) semakin menurun.
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BAB VII
KESIMPULAN

Dari hasil percobaan proses membubut baja St. 42 dengan menggunakan pahat

HSS dengan variabel serta kondisi pemotongan sebagai berikut :

Y0 () | f (mm/rev) | V (m/min) | a (mm) Kr re

6-25 0,11 44,6 0,85 90+ 0,8

Maka dapat diambil kesimpulan bahwa persamaan yang terbentuk berdasarkan

analisa statistik untuk masing-masing hubungan adalah sebagai berikut :
- Sudut geram (Yo) dengan Rasio pemampatan tebal geram ()..h) :
Y =439 - 008X

- Sudut geram (‘Yo) dengan Sudut geser ((b) :

>

Y = 10,6 + 0,72X

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

~

Y = 44,89 - 821X
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- Sudut geram (o) dengan Gaya Potong (F) :

Y = 286,99 - 1,128 X

Dari persamaan analisa statistik tersebut dengan data yang diperoleh dari
percobaan terlihat bahwa perubahan terhadap Rasio pemampatan tebal geram
dipengaruhi atau tergantung terhadap sudut geram. Sudut geram yang naik
mengakibatkan Rasio pemampatan tebal geram turun.

Perubshan terhadap Sudut geser berdasarkan analisa yang diperoleh
menunjukkan bahwa dipengaruhi oleh sudut geram dan Rasio pemampatan tebal geram.
Sudut geram yang naik mengakibatkan naiknya Sudut geser sedamgkan Rasio
pemampatan tebal geram yang turun juga mengakibatkan naiknya Sudut geser.

Sedangkan Gaya potong perubahannya dipengaruhi oleh perubahan sudut geram
yaitu sudut geram yang naik mengakibatkan Gaya potong yang turun.

Maka berdasarkan kesimpulan tersebut Rasio pemampatan tebal geram yang
turun mengakibakan Sudut geser mengalami kenaikan dan akhirmya diperoleh Gaya

potong yang kecil. Dengan hasil ini kualitas produk sesuai dengan yang diharapkan.
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DAFTAR B
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Sumbér: Metoda Statistika, DR.Sudjana, M.A. M.Sc., Tarsito, Bandung, 1982




DAFTAR D

Nilai Persentil Untuk Distribusi ¥
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LAMPIRAN - 4

Faktor koreksi C y

' C
Y, €. 1 Yo v
15° 0,91 0° | 1.06
10° 0,96 -6°| 1.12
6° 1.0

Faktor koreksi C

VB
VB | Cyp | VB | Cyp | VB | Cyp | VB Cyp
0,1 | 104 | 03 | 112 05| 1,20{ 07| 1.28
0,2 | 1.08 | 04 | 1.16 0,6 | 1,24 0,8 | 1.32
Faktor koreksi CV
v: m/min , C Digunakan bagi sejenis pahat .
\ . tertentu dalam pemotongan baja
30 s/d 50 1.11 bagi pahat HSS
50 s/d 100 1.06
100s/d 200 1.0 } bagi pahat Karbida

diatasg 200 0, 84 bagi pahat keramik
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