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LAMPIRAN 1. Tabel Distribusi

Tabel Distribusi Ftabel untuk Probabilitas = 0,05

Titik Persentase Distribusi F
untuk Probabilitas = 0,05

df untuk df untuk pembilang {Derajat Kebebasan} (N1)
peyebut
(N2) 1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 3 14 15
21 23 23 24 24
1 161 | 199 225 234 239 | 241 | 242 244 245 246
6 0 7 3 5
19 19 19 19 19
18,5 | 19.0 1 19.2 19.3 193 | 193 | 194 4 19.4 | 194 19.4
2 1 0o | 5 3 |- 7 8 0o |- 1 2 3
6 5 0
10.1 9. 9. 8. . 8.7 | 8
3 9.55 9.12 8.94 8.85 | 881 | 879 8.74 8.70
3 28 01 89 76 3 71
6. 6 6. 5 58 | 5.
4 7.71 | 6.94 6.39 6.16 6.04 | 6.00 | 5.96 5.91 5.86
59 26 09 94 9 87
5. 5 4. 4 46 | 4
5 6.61 | 5.79 5.19 4.95 482 | 477 | 474 4.68 4.62
41 05 88 70 6 64
4. 4 4. 4 39 | 3.
6 599 | 5.14 4.53 4.28 415 | 410 | 4.06 4.00 3.94
76 39 21 03 8 | 96
4. 3 3. 3 35 | 3
7 559 | 4.74 4.12 3.87 3.73 | 3.68 | 3.64 3.57 3.51
35 97 79 60 5 | 53
4. 3 3. 3 32 | 3
8 532 | 4.46 3.84 3.58 344 | 339 | 335 3.28 3.22
07 69 50 31 6 24
3. 3 3. 3 3.0 | 3.
9 512 | 4.26 3.63 3.37 323 | 318 | 3.14 3.07 3.01
86 48 29 10 5 | 03
3. 3 3. 2 28 | 2
10 496 | 4.10 3.48 3.22 3.07 | 3.02 | 298 291 2.85
71 33 14 94 9 86
3. 3 3. 2 27 | 2.
11 4.84 | 3.98 3.36 3.09 295 | 290 | 2.85 2.79 2.72
59 20 01 82 6 | 74
3. 3 2. 2 26 | 2
12 475 | 3.89 3.26 3.00 2.85 | 280 | 2.75 2.69 2.62
49 11 91 72 6 64
3. 3 2. 2 25 | 2
13 4.67 | 3.81 3.18 2.92 277 | 271 | 2.67 2.60 2.53
41 03 83 63 8 | 55
3. 2 2. 2 25 | 2
14 460 | 3.74 31 2.85 270 | 2.65 | 2.60 2.53 2.46
34 96 76 57 1 | 48
3. 2 2. 2 24 | 2.
15 454 | 3.68 3.06 2.79 264 | 259 | 254 2.48 2.40
29 90 71 51 5 42
3. 2 2. 2 24 | 2.
16 449 | 3.63 3.01 2.74 259 | 254 | 249 2.42 2.35
24 85 66 46 0 | 37
3. 2 2. 2 23 | 2.
17 4.45 | 3.59 2.96 2.70 255 | 249 | 245 2.38 231
20 81 61 41 5 33
3. 2 2. 2 23 | 2
18 441 | 355 2.93 2.66 251 | 246 | 241 2.34 2.27
16 77 58 37 1 29
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3. 2. 2. 2. 22 | 2

19 4.38 | 3.52 2.90 2.63 248 | 242 | 238 2.31 2.23
13 74 54 34 8 26
3. 2. 2. 2. 22 | 2

20 435 | 349 2.87 2.60 245 | 239 | 235 2.28 2.20
10 71 51 31 5 22
3. 2. 2. 2. 22 | 2

21 432 | 347 2.84 2.57 242 | 237 | 232 2.25 2.18
07 68 49 28 2 20
3. 2. 2. 2. 22 | 2

22 430 | 3.44 2.82 2.55 240 | 234 | 230 2.23 2.15
05 66 46 26 0 17
3. 2. 2. 2. 21 | 2.

23 4.28 | 3.42 2.80 2.53 237 | 232 | 2.27 2.20 2.13
03 64 44 24 8 15
3. 2. 2. 2. 21 | 2

24 426 | 3.40 2.78 2.51 236 | 230 | 2.25 2.18 2.11
01 62 42 22 5 13
2. 2. 2. 2. 21 | 2.

25 4.24 | 3.39 2.76 2.49 234 | 228 | 2.24 2.16 2.09
99 60 40 20 4 11
2. 2. 2. 2. 21 | 2

26 423 | 3.37 2.74 2.47 232 | 227 | 222 2.15 2.07
98 59 39 18 2 09
2. 2. 2. 2. 21 | 2

27 421 | 3.35 2.73 2.46 231 | 225 | 2.20 2.13 2.06
96 57 37 17 0 08
2. 2. 2. 2. 20 | 2

28 420 | 3.34 271 2.45 229 | 224 | 219 2.12 2.04
95 56 36 15 9 06
2. 2. 2. 2. 20 | 2

29 418 | 3.33 2.70 243 228 | 222 | 218 2.10 2.03
93 55 35 14 8 05
2. 2. 2. 2. 20 | 2

30 417 | 3.32 2.69 2.42 227 | 221 | 2.16 2.09 2.01
92 53 33 13 6 04
2. 2. 2. 2. 20 | 2

31 4.16 | 3.30 2.68 241 225 | 220 | 215 2.08 2.00
91 52 32 11 5 03
2. 2. 2. 2. 20 | 2

32 415 | 3.29 2.67 2.40 224 | 219 | 214 2.07 1.99
90 51 31 10 4 01
2. 2. 2. 2. 20 | 2

33 414 | 3.28 2.66 2.39 223 | 218 | 213 2.06 1.98
89 50 30 09 3 00
2. 2. 2. 2. 20 | 1

34 413 | 3.28 2.65 2.38 223 | 217 | 212 2.05 1.97
88 49 29 08 2 99
2. 2. 2. 2. 20 | 1

35 412 | 3.27 2.64 2.37 222 | 216 | 211 2.04 1.96
87 49 29 07 1 99
2. 2. 2. 2. 20 | 1.

36 411 | 3.26 2.63 2.36 221 | 215 | 211 2.03 1.95
87 48 28 07 0 98
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LAMPIRAN 2. Dokumentasi Kegiatan

1. Memotong benda kerja
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4. Melakukan Centerdrill pada Pahat

67



7. Pengambilan Data Kekasaran Permukaan pada Mikroskop Metalografi

LAMPIRAN 3. Data Hasil Penelitian

1. Tabel Data Kekasaran Permukaan

No Vc a f TITIK UKUR Rata-
© | m/menit | mm mm/put | T1 T2 T3 Rata(um)
1 0,05 1436 | 1412 1.433 1.427
2 05 0,24 3.395 | 3.486 3.436 3.439
3 ' 0,30 5.818 | 59168 | 5.868 | 5.8676
4 0,42 8.518 | 8.628 8.588 8.578
5 0,05 2.387 | 2.333 | 2.369 2.363
6 . 0,24 5.187 | 5.168 | 5.186 | 5.18033
7 0,30 7.287 | 7.195 7.119 | 7.20033
8 50,817 0,42 9.618 | 9.689 | 9.676 9.661
9 ’ 0,05 3.518 | 3.463 3.486 3.489
10 12 0,24 5583 | 5.479 5.588 5.55
11 ' 0,30 8.074 | 8.095 8.091 | 8.08667
12 0,42 10.222 | 10.225 | 10.522 | 10.323
13 0,05 4259 | 4.226 | 4.231 | 4.23867
14 r 0,24 6.476 | 6.579 | 6.588 | 6.54767
15 ' 0,30 8.982 | 8.882 8.888 | 8.91733
16 0,42 |10.545 | 10.588 | 10.618 | 10.5837
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17 0,05 1.058 | 0.923 | 0.969 | 0.98333
18 05 0,24 3.133 | 3.114 | 3.335 3.194
19 ' 0,30 5.489 | 5.468 | 5477 5.478
20 0,42 8.022 | 8.015 | 8.298 | 8.11167
21 0,05 2017 | 2.071 | 2.123 | 2.07033
22 1 0,24 4638 | 4.697 | 4.624 4.653
23 0,30 6.795 | 6.758 | 6.731 | 6.76133
24 29,756 0,42 9.127 | 9.287 | 9.189 9.201
25 ’ 0,05 3.264 | 3.282 | 3.299 | 3.28167
26 12 0,24 5.369 | 5.285 | 5.269 | 5.30767
27 ' 0,30 7.944 | 7.988 | 7.868 | 7.93333
28 0,42 |10.096 | 10.058 | 10.022 | 10.0587
29 0,05 4076 | 4.043 | 4.089 | 4.06933
30 L5 0,24 6.186 | 6.238 | 6.011 6.145
31 ' 0,30 8.388 | 8.358 | 8.218 | 8.32133
32 0,42 |10.233 | 10.374 | 10.444 | 10.3503
33 0,05 0.637 | 0.439 | 0.528 | 0.53467
34 05 0,24 2405 | 2.67 2.495 | 2.52333
35 ' 0,30 4596 | 4.678 | 4.895 4,723
36 0,42 6.986 | 7.182 | 6.879 | 7.01567
37 0,05 1.603 | 1.448 | 1.359 1.47
38 1 0,24 3.869 | 3.825 | 3.901 3.865
39 0,30 6.123 | 6.296 | 6.097 6.172
40 99.695 0,42 8.908 | 8.791 | 8.845 8.848
41 ’ 0,05 2.584 | 2.657 | 2.499 2.58
42 12 0,24 5.094 | 4878 | 4.925 | 4.96567
43 ' 0,30 7.776 | 7.659 | 7.494 7.643
44 0,42 9.685 | 9.559 | 9.471 | 9.57167
45 0,05 3.185 | 3.129 | 3.1189 | 3.1443
46 L5 0,24 5.172 | 5294 | 5.028 | 5.16467
47 ' 0,30 8.065 | 8.028 | 8.056 | 8.04967
48 0,42 9.628 | 9.796 | 9.831 | 9.75167
49 0,05 0.238 | 0.289 | 0,273 0.2635
50 05 0,24 2.105 | 2.07 2.295 | 2.15667
51 ' 0,30 4096 | 4.173 | 4.165 | 4.14467
52 119,634 0,42 6.336 | 6.182 | 6.229 6.249
53 0,05 1.108 | 1.014 | 1.217 1.113
54 1 0,24 3.267 | 3.15 3.001 | 3.13933
55 0,30 5.163 | 5.237 | 5.312 | 5.23733
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56

57

58

59

60

61

62

63

64

0,42 8.214 | 8.121 | 8.201 | 8.17867
0,05 2281 | 2.131 | 2.099 | 2.17033
0,24 4334 | 4371 | 4.125 | 4.27667
L2 0,30 7.275 | 7.034 | 7.199 | 7.16933
0,42 9.085 | 8.029 | 9.211 8.775
0,05 2.885 | 2.715 | 2.689 2.763
0,24 4,658 | 4.749 | 4.618 4.675
1> 0,30 7.555 | 7.518 | 7.456 | 7.50967
0,42 9.125 | 9.116 | 9.081 | 9.10733
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