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LAMPIRAN

LAMPIRAN 1. Tabel Distribusi

Titik Persentase Distribusi F untuk Probabilita = 0,05

df untuk df untuk pembilang {Derajat Kebebasan} (N1)
peyebut
(N2) 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| 19.3319.35|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| 894 | 8.89 | 885 | 8.81 | 8.79 8.76 8.74 | 8.73 | 8.71 8.70
4 7.71 694 | 6.59 | 6.39 | 6.26 | 6.16 | 6.09 | 6.04 | 6.00 | 5.96 5.94 591 | 5.89 | 5.87 5.86
5 6.61 579 | 541 | 519 | 5.05| 495 | 488 | 482 | 4.77 | 4.74 | 4.70 468 | 4.66 | 4.64 | 4.62
6 5.99 514 | 476 | 453 | 439 | 428 | 4.21 | 415 | 4.10 | 4.06 4.03 4.00 | 3.98 | 3.96 3.94
7 5.59 474 | 435 | 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 5.32 446 | 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 5.12 426 | 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 2.94 291 | 2.89 | 2.86 2.85
11 4.84 3.98 | 359 | 3.36 | 3.20 | 3.09 | 3.01 | 295 | 2.90 | 2.85 2.82 279 | 276 | 2.74 2.72
12 4.75 3.89 | 3.49| 3.26 | 3.11 | 3.00 | 291 | 2.85| 2.80 | 2.75 2.72 269 | 2.66 | 2.64 2.62
13 4.67 3.81 | 3.41| 3.18 | 3.03 | 292 | 283 | 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 | 296 | 285 | 2.76 | 2.70 | 2.65 | 2.60 2.57 253 | 251 | 2.48 2.46
15 4.54 3.68 | 3.29 | 3.06 | 290 | 2.79 | 2.71 | 264 | 259 | 2.54 2.51 248 | 2.45 | 2.42 2.40
16 4.49 3.63 | 3.24 | 3.01 | 285 | 2.74 | 266 | 259 | 2.54 | 2.49 2.46 242 | 2.40 | 2.37 2.35
17 4.45 3.59 | 3.20| 296 | 281 | 270 | 261 | 255 | 2.49 | 2.45 2.41 238 | 235 2.33 2.31
18 4.41 355 | 3.16 | 293 | 2.77 | 2.66 | 258 | 251 | 2.46 | 2.41 2.37 234 | 231 | 2.29 2.27
19 4.38 3.52 | 3.13| 290 | 274 | 263 | 254 | 248 | 2.42 | 2.38 2.34 231 | 2.28 | 2.26 2.23
20 4.35 3.49 | 3.10| 2.87 | 271 | 260 | 251 | 245 | 2.39 | 2.35 2.31 2.28 | 225 | 2.22 2.20
21 4.32 3.47 | 3.07 | 2.84 | 268 | 257 | 249 | 242 | 2.37 | 2.32 2.28 225 | 222 | 2.20 2.18
22 4.30 3.44 | 3.05| 2.82 | 2.66 | 255 | 2.46 | 240 | 2.34 | 2.30 2.26 223 | 2.20 | 2.17 2.15
23 4.28 3.42 | 3.03| 280 | 2.64| 253 | 244 | 237 | 232 | 227 | 2.24 220 | 218 | 2.15 | 2.13
24 4.26 3.40 | 3.01| 2.78 | 2.62 | 251 | 242 | 2.36 | 2.30 | 2.25 2.22 218 | 2.15 | 2.13 211
25 4.24 3.39 | 299 | 276 | 260 | 249 | 240 | 2.34 | 2.28 | 2.24 2.20 216 | 2.14 | 2.11 2.09
26 4.23 3.37 | 298| 2.74 | 259 | 247 | 239 | 2.32 | 2.27 | 2.22 2.18 215 | 2.12 | 2.09 2.07
27 4.21 335 | 296 | 2.73 | 257 | 246 | 237 | 231 | 2.25 | 2.20 2.17 213 | 2.10 | 2.08 2.06
28 4.20 3.34 | 295 | 2.71 | 256 | 245 | 2.36 | 2.29 | 2.24 | 2.19 2.15 2.12 | 2.09 | 2.06 2.04
29 4.18 3.33 | 293 | 2.70 | 255 | 243 | 235 | 2.28 | 2.22 | 2.18 2.14 2.10 | 2.08 | 2.05 2.03
30 4.17 3.32 | 292 | 2.69 | 253 | 242 | 2.33 | 2.27 | 2.21 | 2.16 2.13 2.09 | 2.06 | 2.04 2.01
31 4.16 3.30 | 291 | 268 | 252 | 241 | 232 | 2.25| 2.20 | 2.15 2.11 2.08 | 2.05| 2.03 2.00
32 4.15 3.29 | 290 | 2.67 | 251 | 240 | 2.31 | 2.24 | 219 | 2.14 2.10 2.07 | 2.04 | 2.01 1.99
33 4.14 3.28 | 2.89| 266 | 250 | 239 | 230 | 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 | 249 | 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 | 249 | 237 | 229 | 222 | 2.16 | 2.11 2.07 2.04 | 201 | 1.99 1.96
36 4.11 3.26 | 2.87 | 2.63 | 248 | 2.36 | 2.28 | 2.21 | 2.15 | 2.11 2.07 2.03 | 2.00 | 1.98 1.95

Tabel Distribusi Ftabel untuk Probabilitas = 0,05
Diproduksi oleh: Junaidi (2010). http://junaidichaniago.wordpress.com
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LAMPIRAN 2. Dokumentasi kegiatan

1. Proses Pembubutan
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3. Proses pengambilan Data Kekasaran




LAMPIRAN 3. Dokumentasi Spesimen

1. Kekasaran, 200 Rpm dan sudut potong 70
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2. Kekasaran, 200 Rpm dan sudu
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200 Rpm dan sudut potong 85

Kekasaran

3.

40 Rpm dan sudutpotong 70

Kekasaran

4.

Kekasérn, 400 Rpm dan sudut potong 80
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6. Kekasaran, 400 Rpm dan sudut potong 85
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Kekasaran 600 Rpm dan sUdut potong 80
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