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Lampiran 1. Data hasil penelitian 

No.  Perlakuan n [rpm] 
f 

[mm/put] 

a 

[mm] 

 Kekasaran Ra Rata- 

rata 

[µm] 
1 2 3 

1 

ST 60 

Tanpa 

Perlakuan 

panas 

800 

0,45 

0,5 4,879 5,510 5,338 5,242 

2 1 5,301 6,016 5,566 5,628 

3 1,5 5,724 5,988 6,063 5,925 

4 

0,54 

0,5 5,558 5,523 5,441 5,507 

5 1 5,739 5,505 6,035 5,759 

6 1,5 6,030 6,152 6,328 6,170 

7 

0,63 

0,5 5,608 5,679 5,897 5,728 

8 1 6,002 5,651 6,083 5,912 

9 1,5 6,396 6,623 6,023 6,347 

10 

900 

0,45 

0,5 3,544 4,332 4,497 4,124 

11 1 4,003 4,436 4,850 4,430 

12 1,5 4,312 4,639 5,070 4,674 

13 

0,54 

0,5 4,974 4,224 5,490 4,896 

14 1 5,767 5,336 6,062 5,721 

15 1,5 6,109 5,955 6,219 6,094 

16 

0,63 

0,5 5,334 5,328 5,402 5,355 

17 1 6,029 5,646 6,102 5,926 

18 1,5 6,425 6,394 6,053 6,290 

19 

1000 

0,45 

0,5 2,890 3,205 3,371 3,155 

20 1 3,264 3,282 3,637 3,394 

21 1,5 3,516 3,432 3,801 3,583 

22 

0,54 

0,5 4,049 3,513 4,437 4,000 

23 1 4,695 4,438 4,899 4,677 

24 1,5 4,974 4,953 5,027 4,984 

25 

0,63 

0,5 4,533 4,223 4,530 4,429 

26 1 4,851 4,932 4,939 4,907 

27 1,5 5,169 5,541 5,584 5,431 

28 

Perlakuan 

panas 

suhu 900 

⁰C 

800 

0,45 

0,5 5,011 5,015 4,945 4,990 

29 1 5,062 5,779 5,262 5,368 

30 1,5 5,113 5,473 5,579 5,388 

31 

0,54 

0,5 5,190 5,139 5,193 5,174 

32 1 5,429 5,422 5,919 5,590 

33 1,5 5,668 5,605 5,645 5,639 

34 

0,63 

0,5 5,378 4,348 6,017 5,248 

35 1 5,815 5,046 5,961 5,607 

36 1,5 6,252 5,744 5,714 5,904 

37 

900 

0,45 

0,5 3,618 3,958 3,662 3,746 

38 1 3,955 3,970 3,897 3,941 

39 1,5 3,992 4,182 4,132 4,102 

40 

0,54 

0,5 4,152 4,256 5,606 4,671 

41 1 5,389 5,439 5,474 5,267 

42 1,5 5,725 5,635 5,742 5,701 



 
 

43 

0,63 

0,5 5,339 4,362 5,950 5,217 

44 1 5,772 5,062 5,856 5,563 

45 1,5 6,206 5,762 5,671 5,880 

46 

1000 

0,45 

0,5 2,950 2,928 2,746 2,875 

47 1 3,225 2,937 2,922 3,028 

48 1,5 3,255 3,094 3,098 3,149 

49 

0,54 

0,5 3,380 3,540 4,531 3,817 

50 1 4,387 4,524 4,748 4,553 

51 1,5 4,661 4,687 4,641 4,663 

52 

0,63 

0,5 4,295 3,780 4,489 4,188 

53 1 4,644 4,386 4,687 4,572 

54 1,5 4,993 4,993 5,232 5,073 

 

  



 
 

Lampiran 2. Dokumentasi kegiatan 

 

 

 

 

 

 

 

 

(a) Proses Annealing 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(b) Proses bubut 

 

 

 

 

 

 

 

(c) Menghitung nilai kekasaran (Ra) 



 
 

 

Lampiran 3. Tabel hasil nilai Uji tarik ST 60 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



Lampiran  4.  Tabel Pengujian Nilai Kekasaran Hasil Pembubutan 

Titik Persentase Distribusi F untuk Probabilita 
= 0,05 

 

df untuk 
penyebut  

(N2) 

 
df untuk pembilang {Derajat Kebebasan} (N1) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 161 199 216 225 230 234 237 239 241 242 243 244 245 245 246 

2 18.51 19.00 19.16 19.25 19.30 19.33 19.35 19.37 19.38 19.40 19.40 19.41 19.42 19.42 19.43 

3 10.13 9.55 9.28 9.12 9.01 8.94 8.89 8.85 8.81 8.79 8.76 8.74 8.73 8.71 8.70 

4 7.71 6.94 6.59 6.39 6.26 6.16 6.09 6.04 6.00 5.96 5.94 5.91 5.89 5.87 5.86 

5 6.61 5.79 5.41 5.19 5.05 4.95 4.88 4.82 4.77 4.74 4.70 4.68 4.66 4.64 4.62 

6 5.99 5.14 4.76 4.53 4.39 4.28 4.21 4.15 4.10 4.06 4.03 4.00 3.98 3.96 3.94 

7 5.59 4.74 4.35 4.12 3.97 3.87 3.79 3.73 3.68 3.64 3.60 3.57 3.55 3.53 3.51 

8 5.32 4.46 4.07 3.84 3.69 3.58 3.50 3.44 3.39 3.35 3.31 3.28 3.26 3.24 3.22 

9 5.12 4.26 3.86 3.63 3.48 3.37 3.29 3.23 3.18 3.14 3.10 3.07 3.05 3.03 3.01 

10 4.96 4.10 3.71 3.48 3.33 3.22 3.14 3.07 3.02 2.98 2.94 2.91 2.89 2.86 2.85 

11 4.84 3.98 3.59 3.36 3.20 3.09 3.01 2.95 2.90 2.85 2.82 2.79 2.76 2.74 2.72 

12 4.75 3.89 3.49 3.26 3.11 3.00 2.91 2.85 2.80 2.75 2.72 2.69 2.66 2.64 2.62 

13 4.67 3.81 3.41 3.18 3.03 2.92 2.83 2.77 2.71 2.67 2.63 2.60 2.58 2.55 2.53 

14 4.60 3.74 3.34 3.11 2.96 2.85 2.76 2.70 2.65 2.60 2.57 2.53 2.51 2.48 2.46 

15 4.54 3.68 3.29 3.06 2.90 2.79 2.71 2.64 2.59 2.54 2.51 2.48 2.45 2.42 2.40 

16 4.49 3.63 3.24 3.01 2.85 2.74 2.66 2.59 2.54 2.49 2.46 2.42 2.40 2.37 2.35 

17 4.45 3.59 3.20 2.96 2.81 2.70 2.61 2.55 2.49 2.45 2.41 2.38 2.35 2.33 2.31 

18 4.41 3.55 3.16 2.93 2.77 2.66 2.58 2.51 2.46 2.41 2.37 2.34 2.31 2.29 2.27 

19 4.38 3.52 3.13 2.90 2.74 2.63 2.54 2.48 2.42 2.38 2.34 2.31 2.28 2.26 2.23 

20 4.35 3.49 3.10 2.87 2.71 2.60 2.51 2.45 2.39 2.35 2.31 2.28 2.25 2.22 2.20 

21 4.32 3.47 3.07 2.84 2.68 2.57 2.49 2.42 2.37 2.32 2.28 2.25 2.22 2.20 2.18 

22 4.30 3.44 3.05 2.82 2.66 2.55 2.46 2.40 2.34 2.30 2.26 2.23 2.20 2.17 2.15 

23 4.28 3.42 3.03 2.80 2.64 2.53 2.44 2.37 2.32 2.27 2.24 2.20 2.18 2.15 2.13 

24 4.26 3.40 3.01 2.78 2.62 2.51 2.42 2.36 2.30 2.25 2.22 2.18 2.15 2.13 2.11 

25 4.24 3.39 2.99 2.76 2.60 2.49 2.40 2.34 2.28 2.24 2.20 2.16 2.14 2.11 2.09 

26 4.23 3.37 2.98 2.74 2.59 2.47 2.39 2.32 2.27 2.22 2.18 2.15 2.12 2.09 2.07 

27 4.21 3.35 2.96 2.73 2.57 2.46 2.37 2.31 2.25 2.20 2.17 2.13 2.10 2.08 2.06 

28 4.20 3.34 2.95 2.71 2.56 2.45 2.36 2.29 2.24 2.19 2.15 2.12 2.09 2.06 2.04 

29 4.18 3.33 2.93 2.70 2.55 2.43 2.35 2.28 2.22 2.18 2.14 2.10 2.08 2.05 2.03 

30 4.17 3.32 2.92 2.69 2.53 2.42 2.33 2.27 2.21 2.16 2.13 2.09 2.06 2.04 2.01 

31 4.16 3.30 2.91 2.68 2.52 2.41 2.32 2.25 2.20 2.15 2.11 2.08 2.05 2.03 2.00 

32 4.15 3.29 2.90 2.67 2.51 2.40 2.31 2.24 2.19 2.14 2.10 2.07 2.04 2.01 1.99 

33 4.14 3.28 2.89 2.66 2.50 2.39 2.30 2.23 2.18 2.13 2.09 2.06 2.03 2.00 1.98 

34 4.13 3.28 2.88 2.65 2.49 2.38 2.29 2.23 2.17 2.12 2.08 2.05 2.02 1.99 1.97 

35 4.12 3.27 2.87 2.64 2.49 2.37 2.29 2.22 2.16 2.11 2.07 2.04 2.01 1.99 1.96 

36 4.11 3.26 2.87 2.63 2.48 2.36 2.28 2.21 2.15 2.11 2.07 2.03 2.00 1.98 1.95 

37 4.11 3.25 2.86 2.63 2.47 2.36 2.27 2.20 2.14 2.10 2.06 2.02 2.00 1.97 1.95 

38 4.10 3.24 2.85 2.62 2.46 2.35 2.26 2.19 2.14 2.09 2.05 2.02 1.99 1.96 1.94 

39 4.09 3.24 2.85 2.61 2.46 2.34 2.26 2.19 2.13 2.08 2.04 2.01 1.98 1.95 1.93 

40 4.08 3.23 2.84 2.61 2.45 2.34 2.25 2.18 2.12 2.08 2.04 2.00 1.97 1.95 1.92 

41 4.08 3.23 2.83 2.60 2.44 2.33 2.24 2.17 2.12 2.07 2.03 2.00 1.97 1.94 1.92 

42 4.07 3.22 2.83 2.59 2.44 2.32 2.24 2.17 2.11 2.06 2.03 1.99 1.96 1.94 1.91 

43 4.07 3.21 2.82 2.59 2.43 2.32 2.23 2.16 2.11 2.06 2.02 1.99 1.96 1.93 1.91 

44 4.06 3.21 2.82 2.58 2.43 2.31 2.23 2.16 2.10 2.05 2.01 1.98 1.95 1.92 1.90 

45 4.06 3.20 2.81 2.58 2.42 2.31 2.22 2.15 2.10 2.05 2.01 1.97 1.94 1.92 1.89 

Diproduksi oleh: Junaidi (http://junaidichaniago.wordpress.com). 2010 
 

 



 

 


