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ANALISIS PENGARUH DEBIT PENYEMPROTAN OIL MIST,
KECEPATAN POTONG, DAN FEED PER TOOTH
TERHADAP KEKERASAN SAW BLADE CUTTER

PADA PEMOTONGAN.BAJA.S45C

Nur Afifah Aulia¥, Nugroho Eko Setijogiarto?

1) Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: nur.afifahaulia.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Dalam proses pemotongan baja yang dilakukan di PT. X, terdapat beberapa masalah yang
berkaitan dengan pengaturan debit penyemprotan oli dalam sistem oil mist pada mesin
circular sawing serta standar nilai kecepatan potong dan feed. per tooth yang spesifik untuk
setiap grade baja yang dipotong. Dalam penelitian ini, solusi untuk masalah-masalah
tersebut "difokuskan untuk pemotongan baja S45C. Metode pengambilan data yang
digunakan adalah simple random.sampling. melalui.. pengukuran. suhu dan waktu
pemotongan serta uji kekerasan mata potong.saw blade cutter. VVariabel-variabel penelitian
ini antara lain kecepatan potong, feed per tooth, banyaknya percikan oli, suhu dan waktu
pemotongan, dan kekerasan mata potong saw blade cutter. Hasil yang didapatkan dari
penelitian ini adalah perubahan kecepatan potong, feed:per tooth, dan debit penyemprotan
oli memengaruhi ‘perubahan suhu pemotongan.dan tingkat kekerasan mata potong saw
blade cutter. Setelah pemotongan baja S45C, terjadi penurunan kekerasan mata potong saw
blade cutter hingga mencapai 1745.77 HV dalam kecepatan potong 110 m/menit. Suhu
pemotongan ideal untuk pemotongan baja S45C sebesar 46 °C dalam kondisi kecepatan
potong antara 110.88 m/menit; feed. per tooth 0.06 mm/tooth, dan debit penyemprotan oli
3.08 x 10* L/detik, yang-didapatkan dari banyaknya percikan oli_sebesar~50.95
pulse/minute.

Kata kunci: Pelumasan Alat Potong, Oil Mist, Kecepatan Potong, Kekerasan Material, Saw Blade
Cutter
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ANALISIS PENGARUH DEBIT PENYEMPROTAN OIL MIST,
KECEPATAN POTONG, DAN FEED PER TOOTH
TERHADAP KEKERASAN SAW BLADE CUTTER

PADA PEMOTONGAN.BAJA.S45C

Nur Afifah Aulia¥, Nugroho Eko Setijogiarto?

1) Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta,
Kampus Ul Depok, 16424

Email: nur.afifahaulia.tm18@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the steel cutting process at X Company, there are problems that has correlation with oil
spray setting in the oil mist system of circular sawing machine and the specifical standard
of cutting speed and feed per tooth for steel grades. In this.experiment, the solutions for
those problems are focused for cutting process of S45C steel. The sampling method for
observation is simple random sampling, that applied through cutting temperature, cutting
time, and saw blade cutter hardness. The experiment variables.are cutting speed, feed per
tooth, frequency of oil spray, cutting. temperature, cutting time, and saw blade cutter
hardness. The result of this experimentiis the.changes of cutting speed, feed per tooth, and
oil spray discharge can affect the changes of cutting temperature and saw blade cutter
hardness. After S45C Steel cutting process, saw blade-cutter-hardness has decreased until
1745.77 HV at cutting speed 110 m/minute. The.ideal cutting.temperature for cutting of
S45C Steel is 46 °C at cutting speed 110.88 m/minute, feed per tooth 0.06 mm/tooth, and
oil spray discharge 3.08 x 10 L/s, that resulted from frequency of oil spray of 50.95
pulse/minute.

Key Word: Cutting Tools Lubrication, Oil Mist, Cutting Speed, Material Hardness, Saw Blade
Cutter
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

PT. X adalah perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur mesin dan
suku cadang untuk kendaraan roda dua dan roda empat. Pabrik ini memiliki sistem
produksi terintegrasi, mulai dari pemotongan raw material sampai menjadi semi-
finished part untuk proses fabrikasi lebih lanjut oleh pihak customer atau sub-
contractor. Sebagian besar material yang dijadikan sebagai bahan baku pembuatan
produk di PT. X adalah carbon steel berbentuk batangan panjang dengan berbagai
grade, salah satunya adalah carbon steel S45C. Dalam sistem ‘produksi yang
diterapkan di PT. X, carbon steel S45C digunakan untuk membuat komponen-
komponen otomotif, dimana batangan baja S45C yang ada di PT. X memiliki
ukuran yang beragam, disesuaikan dengan ukuran benda kerja yang tertera pada
drawing ‘benda kerja. Dalam  pemotongan batangan baja tersebut, PT. X
menggunakan mesin circular sawing sebelum proses. permesinan_selanjutnya,
dengan alat potongnya bernama saw blade cutter serta arah pemotongan Secara
horizontal. Tampilan saw blade cutter dapat ditunjukkan pada Gambar 1.1:

Gambar 1. 1 Saw Blade Cutter
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Pada mesin circular sawing yang digunakan di PT. X, terdapat sistem
lubricant untuk melumasi saw blade cutter, yaitu sistem oil mist. Menurut
Xiaoming Wang et al. (2020), oil mist adalah sistem pelumasan dengan prinsip
percampuran antara udara bertekanan.dengan oli membentuk percikan oli (oil
spray) yang memiliki standar_debit penyemprotan oli kurang.dari. 100 mL/jam,
kemudian percikan tersebut keluar melalui nozzle berdiameter kecil [1]. Pengaturan
penyemprotan oli.smenggunakan pulse switch, yang terpasang pada  sistem
pembuatan oil.mist, yaitu pulse generator. Menurut Greg et al. (2001) serta Wang
et al. dan.Kondo et al. (2011) dalam jurnal yang ditulis oleh Moriaki Iwasaki
berjudul “Characterization of Submicron Oil Mist Particles Generated by Metal
Machining Processes”, ukuran percikan oli yang dihasilkan oleh pulse generator
sebesar @10 — 10000 nm [2]. Jenis-oli yang digunakan untuk pembuatan oil mist
pada ‘mesin circular sawing adalah oli Yushiro.CG-K002 dengan koefisien

viskositas sebesar 5 mm?/s pada suhu 40°C dan volume 4,9 L.

Namun, pulse generator ini hanya dapat mengatur jumlah penyemprotan oli
selama sistem oil mist diaktifkan sehingga harus dilakukan perhitungan secara
manual " untuk mengetahui debit' penyemprotan—oli" yang digunakan selama
pemotongan material, dengan mengetahui volume penggunaan dan waktu
penyemprotan oli. Akibat permasalahan.tersebut; ditambah tidak adanya standar
debit penyemprotan oli untuk sistem oil mist di. mesin circular sawing, terjadi
abnormalitas pada penggunaan oli: Jika oli yang disemprotkan terlalu sedikit, maka
suhu saw blade cutter akan lebih cepat naik ketika kontak dengan material benda
kerja, yang mengakibatkan terjadinya keausan dan menurunnya tingkat kekerasan
mata potong saw blade cutter,.yang dapat memengaruhi penurunan.tool-life dari
saw blade cutter. Selain itu, tidak terdapat standar kecepatan potong dan feed per
tooth pada pemotongan baja berdasarkan grade-nya jika menggunakan mesin
circular sawing, yang membuat keausan dan penurunan tingkat kekerasan mata
potong saw blade cutter menjadi lebih parah. Masalah ini diperkuat dengan bentuk

tampilan saw blade cutter yang patah, bahkan beberapa mata potongnya pun



terlepas dari bodi saw blade cutter. Bentuk tampilan ini dapat ditunjukkan pada
Gambar 1.2 dan Gambar 1.3:
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kecepatan potong, dan feed per too

steel S45C menggunakan mesin circular sawing.
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1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dibuat, dapat dibuat permasalahan

yang akan dilakukan untuk analisis:

1. Pengaruh debit penyemprotan-oil mist pada.mesin circular sawing,
kecepatan potong,  dan feed per tooth terhadap  panas. dan suhu
pemotongan

2. Pengaruh kecepatan potong terhadap kekerasan mata potong saw blade
cutter

3./Pengaturan debit penyemprotan oil mist, kecepatan potong, dan feed per
tooth untuk mendapatkan suhu pemotongan ‘ideal dalam pemotongan
baja S45C untuk mempertahankan kekerasan mata potong saw blade

cutter

1.3." " Tujuan Penelitian

Berdasarkan pertanyaan penelitian yang telah dibuat, penelitian ini

bertujuan untuk menganalisis:

1. Pengaruh debit penyemprotan oil mist, kecepatan potong, dan feed per
tooth terhadap panas dan.suhu pemotongan

2. Pengaruh kecepatan potong terhadap kekerasan mata potong saw blade
cutter

3. Pengaturan nilar debit penyemprotan oil mist, kecepatan potong, dan
feed per tooth untuk mendapatkan suhu pemotongan ideal dalam
pemotongan-baja.S45C untuk mempertahankan kekerasan.mata-potong

saw blade cutter

1.4. Manfaat Penelitian

Manfaat yang diperoleh setelah melakukan penelitian ini dapat ditujukan

untuk seluruh pihak terkait, antara lain:
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1.5.

1.4.1. Manfaat untuk Mahasiswa

Setelah penelitian ini berhasil dilakukan, manfaat yang didapatkan
dari hasil penelitian ini serta hal-hal lain yang tertuang dalam laporan ini
dapat dimanfaatkan oleh mahasiswa sebagal “bahan referensi terkait
pengaruh penggunaan coolant atau lubricant dalam proses permesinan atau
pemotongan material terhadap nilai kekerasan alat potong yang.digunakan,
yang diharapkan dapat menambah pengetahuan dan wawasan mahasiswa

terkait hal tersebut.

14.2. Manfaat untuk Perusahaan

Hasil penelitian ini dapat dimanfaatkan oleh perusahaan sebagai
bahan referensi untuk menentukan standar pengaturan oil mist pada mesin
circular sawing sesuai dengan spesifikasi-material benda kerja dan saw
blade cutter yang digunakan sehingga..dapat mencegah terjadinya
pemborosan dalam penggunaan oli untuk.sistem pelumasan saw blade

cutter pada mesin circular sawing.

1.4.3. Manfaat untuk Politeknik NegeriJakarta

Setelah penelitian ini_dilakukan, hasil penelitian dan hal-hal lain
yang “tertuang dalam laporan <ini. diharapkan .dapat menjadi bahan
pertimbangan bagi Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta
mengenai . pembelajaran tentang pengaruh penggunaan coolant atau
lubricant pada prosespermesinan terhadap nilai kekerasan alat.potong yang

digunakan sehingga dapat mengurangi.terjadinya kerusakan alat potong.

Sistematika Penulisan Skripsi

Penulisan skripsi ini akan dibuat untuk 3 bagian utama, yaitu bagian

pembuka, isi, dan penutup. Berikut penjelasan detail mengenai 3 bagian utama

dalam skripsi ini:
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1.5.1. Bagian Pembuka

Bagian pembuka dalam skripsi ini terdiri dari beberapa bagian,

exdid yeH

eyedjer LaBaN YIwya[od Nijiw exdid yeH S

.
.

antara lain:

Halaman sampul (cover)

o o

Halaman judul

Lembar persembahan

o o

LLembar persetujuan
Lembar pengesahan
Lembar pernyataan orisinalitas

Kata pengantar

>« oo

Abstak dengan bahasa Indenesia dan bahasa Inggris
Daftar isi
j. Daftar tabel

k. Daftar gambar
|. Daftar lampiran

1.5.2. Bagian Isi

Bagian isi dalam skripsi ini terdiri_dari 5 bab dengan pembahasan
yang berbeda-beda terkait penelitian. Bab-bab yang akan disusun dalam

skripsi.ini antara lain:

1.5.2.1. BAB I (Pendahuluan)

: Jaquins ueyingakuaw uep uejwnjuedusaw eduey 1ui sijny} eAiey yninjas neje ueibeqas dipnbusw Huese|iq L

Bab I 'membahas  tentang latar belakang terjadinya
masalah yang akan diangkat untuk bahan penelitian, rumusan
masalah dan pertanyaan penelitian sebagai dasar penelitian, tujuan
dan manfaat penelitian, serta sistematika penulisan laporan skripsi

untuk penelitian ini.
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1.5.2.2. BAB Il (Tinjauan Pustaka)

Bab Il membahas tentang teori-teori yang berkaitan
dengan variabel penelitian serta kajian literatur dari jurnal, buku, dan

prosiding hasil penelitian.sebelumnya terkait.penelitian ini.

1.5.2.3. BAB'llI(Metodologi Penelitian)

Bab Ill membahas tentang urutan langkah yang perlu
dilakukan dalam penelitian ini, serta penggunaan metode untuk

pengujian dan analisis data hasil pengujian.

1.5.2.4. = BAB IV (Analisis Data Hasil Pengujian)

Bab IV membahas.tentang pemaparan analisis data hasil
pengujian menggunakan-metode yang telah ditentukan sebelumnya
pada Bab Il mengenai metodologi penelitian serta perhitungan-
perhitungan menggunakan persamaan dari_.teori-teori yang

dipaparkan pada Bab Il mengenai tinjauan pustaka.

1.5.25. BAB V (Penutup)

Bab V membahas mengenai kesimpulan dari hasil
penelitian yang telah dianalisis menggunakan metode yang telah
ditentukan di Bab Ill mengenai metodologi penelitian serta
perhitungan-perhitungan menggunakan persamaan dari teori-teori
yang dipaparkan pada Bab Il.mengenai tinjauan pustaka, serta.saran
yang dibutuhkan untuk pengembangan dan perbaikan penelitian ini

di masa mendatang.



POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

Bagian penutup dalam skripsi ini terdiri dari lembar lampiran yang

dibutuhkan untuk data-data pendukung dalam penelitian ini serta daftar

1.5.3. Bagian Penutup

Hak Cipta:
. 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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5.1.

BAB V
PENUTUP

Kesimpulan

Berdasarkan hasil pengujian dan analisis data yang telah didapatkan,

kesimpulan yang dapat diambil adalah sebagai berikut:

1. Perubahan kecepatan potong, feed per tooth, dan debit penyemprotan

oli dapat memengaruhi perubahan suhu pemotongan, dimana semakin
tinggi kecepatan potong dan feed-per tooth, maka suhu pemotongan
semakin tinggi. Debit penyemprotan-oli yang besar dapat menurunkan
suhu pemotongan, namun memiliki sedikit.pengaruh terhadap
penurunan suhu pemotongan ketika kecepatan potong dan feed per
tooth meningkat. Berdasarkan grafik perubahan suhu pemotongan dari
hasil pengukuran. selama pemotongan.baja S45C, didapatkan suhu
pemotongan tertinggi sebesar 60.15 °C dalam kecepatan potong 110
m/menit, feed per tooth 0.06 mm/tooth, dan jumlah penyemprotan oli 4
pulse/minute. Suhu pemotongan:terendah didapatkan sebesar 31.25 °C
dalam kecepatan potong 120 m/menit, feed per tooth 0.03 mm/tooth,

dan jumlah penyemprotan oli 8 pulse/minute.

. Perubahan kecepatan..potong juga dapat memengaruhi perubahan

tingkat kekerasan mata potong saw-blade-cutter, dimana semakin tinggi
kecepatan potong, maka tingkat kekerasan mata potong saw blade
cutter semakin menurun akibat meningkatnya suhu pemotongan yang
dapat memengaruhi karakteristik material mata potong saw blade
cutter. Berdasarkan grafik perubahan kekerasan mata potong saw blade

cutter, kekerasan awal mata potong saw blade cutter berdasarkan

160
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standar sebesar 1850 HV, namun kekerasan mata potong saw blade
cutter mulai menurun menjadi 1817.6 HV ketika kecepatan potong 100
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m/menit, yang menghasilkan suhu pemotongan sebesar 52.0925 °C, dan
semakin menurun ketika kecepatan. potong 110 m/menit, yang
menyebabkan suhu pemotongan meningkat “menjadi 53.4925 °C
sehingga kekerasan mata potong saw blade cutter menjadi.1745.77 HV.
3. Berdasarkan hasil perhitungan, menggunakan persamaan “regresi,
didapatkan suhu pemotongan ideal untuk pemotongan baja S45C
sebesar 46 °C dalam kondisi kecepatan potong.110.88 m/menit, feed
per tooth 0.06 mm/tooth, dan debit penyemprotan oli 3.08 x 10 L/detik
yang dihasilkan dari jumlah penyemprotan oli 50.95 pulse/minute.

5.2. Saran

Saran yang dapat diberikan oleh penulis untuk PT. X dalam hal pengaturan
oil mist dan parameter pemotongan baja S45C setelah dilakukan penelitian ini

antara lain:

1. Persamaan regresi.yang telah dibuat berdasarkan hasil penelitian dapat
digunakan  untuk mengetahui _suhu pemotongan optimal dalam
mempertahankan kekerasan mata potong saw blade cutter berdasarkan
kecepatan potong, feed per tooth, dan debit: penyemprotan oli yang
didapatkan dari spesifikasi saw blade cutter dan nilai yang tercantum
pada pulse switch sehingga dapat digunakan oleh operator atau pihak
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lain yang menangani pemotongan baja dengan.mesin-circular sawing

2. Pengaturan kecepatan potong, feed-per-tooth, dan debit penyemprotan
oli harus diatur untuk mencegah kenaikan suhu pemotongan secara
drastis dan mengatur penggunaan oli dalam sistem oil mist menjadi
efisien. Selain itu, pengaturan parameter-parameter ini dilakukan untuk
mencegah menurunnya kekerasan mata potong saw blade cutter secara
drastis, yang berdampak pada frekuensi penggantian saw blade cutter
karena dipengaruhi oleh tool life dari saw blade cutter tersebut.
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3. Untuk memvalidasi bahwa hasil perhitungan menggunakan persamaan

regresi dapat dijadikan sebagai nilai standar, perlu dilakukan uji coba
dengan cara pengaturan parameter pemotongan pada program dan
jumlah penyemprotan oli berdasarkan:hasil perhitungan tersebut, lalu

dilakukan pengamatan dan pembuatan kesimpulan

Saran yang dapat-diberikan oleh penulis untuk peneliti selanjutnya dalam
hal pengaturan oil mist dan parameter pemotongan baja S45C terhadap«suhu
pemotongan dan kekerasan mataspotong saw blade cutter setelah dilakukan

penelitian ini.antara lain:

1. Perlu dilakukan proses pemotongan baja S45C menggunakan mesin

circular sawing berdasarkan parameter yang telah ditetapkan untuk
mengambil data kekerasan mata.potong saw  blade cutter, yang

didapatkan melalui uji kekerasan setelah proses pemotongan

. Perlu dilakukan uji coba terhadap hasil-perhitungan suhu pemotongan

dengan metode regresi, melalui pengaturannilai parameter pemotongan
pada program mesin circular sawing, untuk memvalidasi bahwa hasil
perhitungan suhu pemotongan adalah nilai suhu pemotongan yang
optimal dalam mempertahankan kekerasan mata potong saw blade
cutter dan mengurangi terjadinya pemborosan dalam penggunaan oli

selama sistem oil mist diaktifkan.

. Perlu dilakukan uji kekerasan mata potong saw blade cutter dengan

jumlah” sampel sesuai dengan jumlah total parameter yang .telah
ditentukan dalam..penelitian ini, yaitu sebanyak 64.buah; untuk
mendapatkan nilai kekerasan.mata.potong.saw-blade cutter sebanyak-

banyaknya

. Dalam uji kekerasan, sebaiknya besar pembebanan indenter pada

hardness testing machine hanya 1 nilai dalam 3 kali pengujian, untuk
mempermudah analisis data serta mengikuti standar uji kekerasan yang
diberlakukan.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. Standar Tool. Liferdan Jumlah Pemotongan untuk Saw Blade

Cutter
Average number of cuts / blade 9000
Cut cycle time [s] 4
Edge Life [s] 36000
Tool change time [s] 600
Edage life + tool change time per blade [s] 36600
Effective mfg time [s] (6 hours) 21600
Number of cuts / day 5,311
Number of cuts / year (250 days) 1,327,869
Gain in productivity [%] 15

Sumber: Ferro Max Cold Saw Blade for Single Use, Catalogue by Kanefusa

Lampiran 2. Grafik Penggunaan Oli untuk Sistem Oil Mist di PT. X
Volume Penggunaan Oil Mist pada Mesin Circular
Sawing di PT. X (April 2022)
Volume penggunaan mak5|mal 19L_ o
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Lampiran 3.
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Volume Penggunaan Oil Mist pada Mesin Circular Sawing
di PT. X (Mei 2022)

=
S 25
g Volume penggunaan maksimal: 1.9L
£ 2
=1
$
o 1.5
-9
£
5 1
°
> 05
0
12 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
Tanggs! Penggunaan Oi
H Tipe Mesin M Tsune TK5C-50GL  mTsune TK5C-70GL M Tsune TK5C-72GL

Volume Penggunaan Oil Mist pada Mesin
Circular Sawing di PT. X (Juni 2022)

w

Volume Penggunaan Maksimal =1,9 L

8 9 10 11 12 13 14 15 16

™~
o

LS}

Volume Penggunaan Oli (L)
R

2
w

[=}

1 2 3 1 5 6 7
Tanggal Penggunaan Oli

M Tipe Mesin M Tsune TK5C-50GL  mTsune TK5C-70GL & Tsune TK5C-72GL

\

JAKARTA

*With high chipping resistant cermet tooth edge. it
achieves more stabie sawing performance In the harsh
condition which tnggers damages to looth edges
‘ @y Movie > Catalogue >
Application Cuts solids and tubes
Machines Cold saw machine Ve = 100 m/mun - 200 mimin 12 = 0.0 mm - 0.05 mm
Material Catben steels, alloy steals Carbon content | S0.45%
EdgeMaterial Cermet
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Sumber: Cold Saw Blades for Single Use Catalogue on Kanefusa website

(http://www.kanefusa.net/en/products/61.html)

Lampiran 4. Spesifikasi Mesin Circular Sawing Tsune TK5C-72GL

F Reundbar | Saw blode | 6250x2imm | ¢ 285x2tmm #305x2mm
dlamatar
E ig [Gio~somm | OTo~7omm | O16~75wm
ﬁ Material Flmg_m_u_k
3~6m e,
B~200mm =

S
Tie=cte

[ 10~80m LY
55+ (8.5 cutollengin)_mim
Carbida-Upped 5w OD; $ 260425/ 6285%, & 30502k

10~60mm

\

Saw blade
g Saw rotakion speed |

50-~200rpm i

THHAP o

AC servo motor (1.5kw) + Ball tcrew foed

¥
@
& oroma
g

; Saw drive motor
Saw head foed
n-side

Vartical m

Disch M jht: 686 mm
Coolant system T.T'Eﬂv_l% %7

raulic cyiidor mothod: FUN roka maunod wih vise feducing |
valve, Max. 8.2
Mydraviic cylinder method: Ful stroke mothod wih vise reducing
vaive, Max, 6. 2kN

Froa-ai typ, wilh BOGUMAUE cylinder drivan separnior

ik a 190
18 not us

[Hydtauic systam

Hydraullc pump ¢ 1.6kw-4P  Setting pressuen | TMPa.
Tank ca 1201

Pheumatic sysiem

ProSEU0; 0.4 = s, d air amount.
ANR

e

| Ciip remover
E'mm—
)

Brush typo

Gripper shutte feed sysiom

"Fﬂmhﬂ
Crlatzn
L

AC sorvo motor (1kw) + Bal scrow foed

ydrautic vo ] viaive Max |

up method

| 670mm

| TTotkg

| Mashing waight

Sumber: Manual Bo

Lampiran 5. Material Prope

LT
onm | n
lhmwlnv

‘—"mn mumm 10

I —

fulc cylnder dive

| 1007 mm
[ Magnet screw ehip convayor,
Wog Yor, Gisthaign

Smen,

'“\‘Nhtm Il \Mlma RUE ) nmlmnda. W s mmmlulﬂ
v ’“ T v ) "

\

i
"&ﬂ.‘}.. L —

lem mmm: v%o

Ihivm)
& T0mm, Baw bladn dinmelan & a08, fiw haad
mlnlll’m -mmnnmm B hand food i Amims o, Guolf

Munsuimimunt positlon
0 oWy Hom Wi lwehmign ot wd ol e kot of 9.6 0 fram

of Tsune TK5C-72GL
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Caton, C 042-04% 042-04%
Chromam, Ct <004 004
Cogper, O <0¥% <004
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Lampiran 6. Spesifikasi Oli untuk Pembuatan. Oil Mist
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Sumber:Material Properties of S45C Steel by MatWeb
(https://www.matweb.com/search/DataSheet.aspx?MatGUID=6b29957fc95e426d
87dff64d67c59f6c&ckek=1)


https://www.matweb.com/search/DataSheet.aspx?MatGUID=6b29957fc95e426d87dff64d67c59f6c&ckck=1
https://www.matweb.com/search/DataSheet.aspx?MatGUID=6b29957fc95e426d87dff64d67c59f6c&ckck=1
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Appearance, Neat / Diluted

Light Yellow Transparent Ligquid

SPECIFICATION

DENSITY (gfcm?)

083

VISCOSITY (mm?/5,40°C)

S0

FLASH POINT (°C)

136

COOPER CORROSION (100°¢c 1h)

Sumber:

Yushiro

Oil

176

STRAIGH CUTTING AND
GRINDING OIL - CG-K002

Cut

Catalogue

ting and Grinding

(https://bachteraladju.com/products/details/yushiro)

Bachtera Ladju

Lampiran 7. Standar Kekerasan Material Mata Potong Saw Blade Cutter

(Tungsten Karbida)

Gypsum

Tale

32

Calcite

135

Fluorite

163

Apatite

360-430

36-45

Faldspar

560

56

Quartz

710-790

61-64

Topaz

1,250

DIV NN |-

olo|vw|lo|a|ls|ew|n]|=E

1,445

Sapphire

Tungsten carbide
=cemented carbide

1,850

Silicon carbide 14 2150 84
Boron carbide 19.7 2,250 85
36.4 6.200
10 Diamond 41.0 8,450

Sumber: Nippon Tungsten Co. Ltd:

Lampiran 8. Instruksi Kerja Penggunaan

Machine

Micro-Vickers Hardness Testing
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3w a3l

R s o

8 Soleleh " Lons X 50 " Suden fobus
Noewdan Pin menw “Loed *
Untuk matekiken indente sl pargkuron

9. Fokushan hembat profl hasd indentasi pangukuran

10. Setetah hasi dcemasi Sudah fohus
Komudian Pih movs ™ Read ™
Untuk mombece hesd pengukiran.

11, Hand pengulersn MV don MRC
[ Lisat hasd warng by pada holom WV & HRC )

{ Pastitan Garis 01.02 berada pada Tepi profil hasil indentest )

4._SELESAI PENGUKURAN
1. Turwnkan base pat dact ndendor
2 Ambd part davi base savl merovhers

2. Ropaaan kemball part can meya hora arsa mesin mirorkers

Sumber: Instruksi Kerja Penggunaan Mesin Ukur Micro-Vickers “FT-ARS Ver.
1.18.1” (Single Indenting) PT. X
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Lampiran 9. Tabel Nilai Z dalam Distribusi Normal

Y]
Area under the Standard Normal Density from 0 to z
NR‘\‘\ N
7 \
-5 0 3 o ®
: 0 ' 2 3 4 B 6 7 8 9
00 0000 000 00080 00120 00160 00169 00239 00278 00319 00399
o1 00338 00433 00478 00517 00557 00506 00838 00675 00714 00753
02 00TI3 00832 00871 00910 0O0M8 Q07 01026 04066 01103 01141
03 OA179 04217 012585 01233 01331 01363 01408 01443 01480 01817
04 01554 01591 01628 01684 031700 04736 01772 01608 01844 01879
05 01215 01950 01985 02019 020%¢ o 02123 02157 0219 02224
08 02257 02201 02324 02357 02389 02422 02454 02488 02517 02549
07 02580 02611 02642 02673 02704 02134 02764 02704 02823 02852
08 02881 02910 02839 02087 02995 03023 03051 0™78 03103 03133
09 03150 03165 03212 03233 03264 03289 03315 0340 03365 03389
10 03413 0318 0361 03435 03508 03531 03484 03577 03509 02821
11 03643 03585 03638 03700 03729 03749 02776 03790 03810 03830
12 03349 03859 03083  0.3807 03344 03062 03560 03997 04015
3 04032 04049 Q4068 04032 04090 04115 04131 Q4147 04182 04177
14 0412 04207 0422 0426 UAZS]~ 04265 04279 04292 0406 04319
15 04332 04345 04357 04370 QA3 04394 04400 04418 04420  0.4441
15 04452 04463 04474 Q4434 04405 04505 04515 04525 04538  0.4545
% : ; : :;: g :;‘s; gg 3«“: 04591 04500 04608 04616 04625 04633
, DA678 04586 04633 04899 O,
19 04713 04718 04725 04732 04738 04744 04 7 ot
. 750 04756 04781 0478
20 OATI2. 04778  OQAT83 04788 O0AT93 04798  0.4803 A aaen
21 04321 04226 04830 048 04838 04842 O, o ST 4
22 OABST  0ABBA 04363 OASTL 04875 O4aTa  osser e OASH 04
, 0.4881
2 m g:;: 04898 ong 04904 04908 04909 g':;:: 335‘3 g m
. 0422 D, 04927 04 §
25 04D 04340 OADH1 043 04345 Ol o P Oy s
28 0435) 04955 04956 04957 049 oAt 0ios o DS
27 04365 04065  QA967 04358 04569 04970 0497 04?7; : - hew
28 OAJT4  DASYS QASTE  0ATT  QAITT 04978 4TS oasrs  orry 049N
29 04381 04382 04302 043 0494 044  04gBs 04 | aasat
30 OADST  O4S87 QAT 0438 04383 04385 Oassy ey M8 0496
a 04300 04991 0401 04 04902 04922 042 oagny OO0 049%0
2 04993 04993 0494 04934 0 y 4992 0493 0490
s - 994 04994 04504 04995
4305 04395 04995 0496  O4sos 24935 04995
ey 0A%T 0437 04mT 04y odday  odo6, 0493 04306  pu907
35 | o4s98 o048 ouses Oepon  oawr 047’ 04997 o4se7 o4
e = 04995 04398 04933 04988 p4gas o
%6 04998 04999 049 04999 24998 04998
3z 04999 04990 04990 04999 248 04999 0499 Qume 04
38 0499 0400 049 043 0rom sy 4o 043%  0ame 04308
35 05000 05000 05000 0% el SO
: 05000 0 oy e
5000 05000 05000 g.5000 0.5000
Fife: Tabal Distrbes! Normal Standar Sheet et (1)
Him 114

Sumber: Prima Lecturer PENS (Politeknik Elektronika Negeri Surabaya)
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Q
~
- T 9 A. Distribusi Normal Standard
o - Luos daesh 3

» g = 9 arsiraey
oo 2
g 0 3 Hn=AZsn=[LoTa
3 g e} =N "7;
o =
53 o ~
53 -
o0 5 )
5'3 °
-2
o c —
3 (= -+ x 0,00 001 0,02 0,03 0,04 0,05 0,08 0,07 0,08 0,09
m.c m 34 00003 00003 00003 00003 00003 00003 00003 00003 00003 00002
< 3 ~ =3 00005 00005 00005 0003 00034 00004 00004 00004 00004 00003
3 o = =32 00007 00007 00005 00005 00005 00006 00006 00005 00005 0,0005
t,:r o *’ <1 | 00010 00009 00009 00009 00008 00006 000068 00008 00007 0.0007
*lg_ =30 | 00013 00013 00013 00012 00012 0C01t 00011 00011 00010 0.0010
mg z 29 00013 00018 00018 00017 00016 00016 00015 00015 00014 00014
o h ) 28 | 00025 00025 00024 00023 00023 0002 00C21 00021 00020 00019
S - Q 27 00035 00034 00033 00032 00031 00030 00029 00028 00027 00026
=0 ) 286 00047 00045 00044 00043 00041 00040 00039 00033 00637 00038
= < - -25 | 00062 00060 00059 00057 00055 00054 00052 00051 0,0049 0,0048
o 3 =s 24 00082 00080 00078 00075 00073 00071 00069 00068 00065 00064
=} E [ 23 00107 00104 00102 00059 00096 00054 00091 00089 00087 00084
T 5 ) 22 | 00139 00138 00132 001239 00125 0012 0019 0016 00113 00110
g c x =21 00179 00174 00170 00166 00162 00158 00154 00150 00145 0,0143
n_z- Q 20 00228 00222 00217 00212 00207 00202 00157 00132 00183 00183
ar - -9 00237 00281 00274 00268 00262 00258 005 0024 0029 00233
;2 -+ -8 0.0359 00357 CO0344 00335 00329 00022 00314 00307 00301 00254
< Q 1.7 00446 00436 00427 00418 00409 00201 00392 00384 00375 00367
b z 16 | 00548 00537 00526 00518 00505 00435 00485 00475 00465 0,0455
T c 15 00568 00855 00843 00630 00810 00606 00534 00582 00571 00559
g — 14 002808 00793 00778 00764 00749 00735 00721 00708 00634 00657
22 4,3 | 00568 00351 00934 00918 00207 00885 00859 00853 00835 00823
E: 12 09151 01131 0,112 01083 0,107 0,1056 0,108 0,1020 0.1003 00685
a"': 11 01357 01335 01314 0,1292 01271 01251 0,323 0,1210 0,1150 01170
39 -1.0 0,9587 0,1562 0,1539 0,1515 01452 09463 014456 0,1423 0,1401 0,137%
~ 3 0.9 01841 0,1814 01788 0,1762 01736 01711 01685 09660 0,1635 0,161
o 08 | 02113 02090 02051 02033 02005 0.1977 01849 0,1922 0,184 0,1867
3 07 02420 02389 02358 02327 02296 02266 02236 02206 02177 02148
£3 .06 | 02743 02709 02676 02643 02611 02578 02546 02514 02483 0.2451
a8 .05 | 03085 03050 03015 02981 02946 02912 02877 02843 02810 02776
ga 04 | 03u6 03403 0272 03336 0300 03264 03228 03192 03158 03121
=53 03 | 03821 03783 0345 03707 03669 03632 0354 03557 03520 0,383
L= .02 | 04207 04163 04129 04090 04052 04013 03974 03935 03397 02853
< £ 0,1 04602 0ASE2 04522 04483 04243 04404 04354 04325 04286 04247
9 3 00 | 05000 04950 04920 04850 04820 04801 04761 04721 04681 04641
=x
30
e
o
T ] Sumber: Prinsip-prinsip Statistik untuk Teknik dan Sains (Harinaldi. 2005 : 271)
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Nilai Kritis L Untuk Uji Liliefors

Sumbe etode Statis

Lampiran 12. Tabel

Ukuran Taraf Nyata (o)
Sampel | 0,01 | 0,05 | 0,10 | 0,15 | 0,20
n= 0,417 | 0,381 | 0,352 | 0,319 | 0,300
5| 0,405 | 0,337 | 0,315 | 0,299 | 0,285
6| 0,364 | 0,319 | 0,294 | 0,277 | 0,265
71| 0,348 | 0,300 | 0,276 | 0,258 | 0,247
8| 0,331 | 0,285 | 0,261 | 0,244 | 0,233
9 ( 0,311 | 0,271 | 0,249 | 0,233 | 0,223
10| 0,294 | 0,258 | 0,239 | 0,224 | 0,215
11| 0,284 | 0,249 | 0,230 | 0,217 | 0,206
12| 0,275 | 0,242 | 0,223 | 0,212 | 0,199
13| 0,268 | 0,234 | 0,214 | 0,202 | 0,190
14| 0,261 | 0,227 | 0,207 | 0,194 | 0,183
15| 0,257 | 0,220 | 0,201 | 0,187 | 0,177
16| 0,250 | 0,213 | 0,195 | 0,182 | 0,173
17| 0,245 | 0,206 | 0,289 | 0,177 | 0,169
18| 0,239 | 0,200 | 0,184 | 0,173 | 0,166
19| 0,235 | 0,195 | 0,179 | 0,169 | 0,163
20| 0,231 | 0,190 | 0,174 | 0,166 | 0,160
25| 0,200 | 0,173 | 0,158 | 0,147 | 0,142
30| 0,187 | 0,161 | 0,144 | 0,136 | 0,131
1.031 | 0.886 | 0.805 | 0.768 | 0.736
v |V |V [V |V,

FOLITEKNIK
NEGERI

JAKARTA
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E. Distribusi-F : Nilaj kritis- Fo.08, vi. v

ﬁm daerah arsiran = @ = o,ooJ

eydid yeH

eyie)er HabaN yiwyaajod yijiw exdid eH S

iz E £

avyvy

Vi

2 3 4 5
1 | 16148 19940 21570 22458 2016 23398 23676 23888 24054 24188
3 | lests 19000 19164 19247 19296 19329 19359 19371 19,385 19,396
2 | to1e osse sz smr s013 sot 88 8845 8812 8785
3 1 'i7s 694 ese 63 G2se 6163 GO 6041 5999 5954
t | Geos 5788 5409 st 8050 4ss0 45T 418 4772 4735
6
T
8

6 7 8 9 10

\';

5987 5,143 4,757 4,534 4387 4284 4,207 4,147 4,099 4,060
5,591 4,737 4,347 4120 3,972 3,866 3,787 3,726 3677 3,637
5318 4459 4,066 3,838 3,688 3,581 3/,50_.; 3,438 3388 3347
9 5117 4,256 3,863 3,633 3482 3374 3,293 3,230 3,79 3,137
10 4965 4,103 3,708 3,478 3326 3217 3,135 3,072 3,020 2978
1" 4844 3982 3,587 3,357 3,204 3,095 3,012 2,948 2,896
4,747 3,885 3,490 3,259 3,106 2,996 2,913 2,849 2,796 2,753
13 4667 3,806 3,411 3,179 3,025 2915 2,832 2,767 2,714 2,671 I
14 4600 3,739 3,344 3,112 2958 2,848 2,764 2,699 2,646
15 4543 3,682 3,287 3,056 2,901 2,790 2,707 2,641 2,588 2,544
4494 3634 3239 3,007 2852 2,741 2,657 2,591 2538 2,493
1 4451 3,592 3,197 2,965 2,810 2,699 2,614 2,548 2,494
18 4414 3555 - 3,160 2,928 2,773 2,661 2577 2510 2,456 2412
19 4381 3522 3127 2,895 2,740 2,628 2,544 2477 2423 2378
20 4351 3,493 3,098 2,866 2,711 2,599 2,514 2447 2393 2348
21 4325 3467 3072 2,840 2685 2,573 2,488 2,42C 2,366 2321
22 4301 3443 3,049 2,817 2,661 2,549 2,464 2,397 2342 2,297
23 4279 3422 3,028 2,796 2,640 2,528 2,442 2375 2320 2275 |
4260 3403 3,009 2,776 2,621 2,508 2,423 2,355 2,300 2255
25 4242 3385 2,991 2,759 2,603 2490 2,405 2,337 2282 2236

26 4225 3369 2975 2,743 2,587 2,474 2,388 2,321 2,265 2,220
2,305 2250 2204
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27 4,210 3,354 2,960 2,728 2572 2,459 2,373
28 4196 3,340 2,947 2,714 2,558 2,445 2,359 2,291 2,236 2,190
2,545 2432 2,346 2,278 2,223 2177

29 4,183 3328 2,934 2,701
30 4171 3316 2,922 2,690 2,534 2,421 2,334 2,266 2211 2,165

4,085 3,232 2,839 2,606 2,449 2336 2,249 2,180 2124 2,077
60 4,001 3,150 2,758 2,525 2,368 2,254 2,167 2,097 2,040 1,993
120 3920 3,072 2680 2,447 2,290 2,175 2,087 2,016 1959 1910
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[ Luas daaroh arsiran = a = 0,05

Fvy vy F

eydid yeH

eyiexer uabaN yiuse|od ijiw exdid YeH O

|

. 7/ VT X /A
12 14 16 18 20 25 30 40 60 120

24390 24536 24646 247,32 248,01 24926 250,09 251,14 252,19 25325
19,412 10424 19,433 19440 19446 19,456 19,463 19471 19,479 19,487
8,745 8,715 8692 8,675 8,660 8,634 8617 8,594 8,572 8,549
5912 5873 5844 5821 5,803 5,769 5746 5,717 5688 5,658
4,678 4636 4,604 4,579 4,558 4,521 4496 4,464 4431 4,398
4,000 3956 3,922 3,896 3,874 3,835 3,808 3,774 3,740 3,705
3,575 3,529 3,494 3467 3,445 3,404 3,376 3,340 3,304 3,267
3,284 3237 3202 3,173 3,150 3,108 3,079 3,043 3,005 2,967
3,073 3025 2989 2,960 2,936 2,893 2,864 2,826 2,787 2,748
2,913 2,865 2,828 2,798 2,774 2,730 2,700 2,661 2,621 2,580
2,788 2,739 2,701 2,671 2,646 2,601 2570 2,531 2,490 2,448
2,687 2637 2,599 2,568 2,544 2,498 2466 2,426 2,384 2,341
2,604 2554 2515 2484 2,459 2,412 2,380 2339 2,297 2,252
2,534 2484 2445 2413 2,388 2,341 2308 2,266 2,2‘23 . 2478
2,475 2424 2,385 2,353 2,328 2,280 2,247 2,204 2,160 2,114
2,425 2373 2333 2302 2,276 2,227 2,194 2,151 2,106 2,059
2,381 2329 2289 2257 2,230 2,181 2,148 2,104 2,058 2,01
2,342 2290 2250 2,217 2,191 2,141 2,107 2,063 2,017 1,968
2,308 2,256 22215 2,182 2,155 2,106 2,071 2,026 1,980 1,930
2,278 2,225 2,184 2,151 2,124 2,074 2,039 1994 1,946 1,856
2,250 2,197 2,156 2,123 2,096 2,045 2,010 1,965 1916 1,866
22 2,226 2173 2,131 2,098 2,071 2,020 1,984 1,938 1889 1,838
23 2,204 2,150 2,109 2,075 2,048 1,996 1,961 1914 1865 1,813
24 2,183 2,130 2,088 2,054 2,027 1,975 1,939 1,892 1,842 1,790
25 2,165 2,11 2,069 2,035 2,007 1,955 1919 1,872 1,822 1,768
26 2,148 2094 2052 2,018 1,990 1,938 1,901 1,853 1,803 1,749
27 2,132 2078 2,036 2,002 1,974 1,921 1,884 1,836 1,785 1,731
28 2,118 2,064 2,021 1,987 1,959 1,906 1,869 1,820 1,769 1,714
29 2,104 2,050 2007 1973 1,945 1,891 1854 1,806 1,754 1,698
30 2,092 2,037 1,995 1,960 1,932 1.878 1841 1,792 1740 1,683
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2, 40 2,003 1,948 1,904 1,868 1,839 1,783 1,744 1,693 1,637 1,577
E. 60 1,917 1,860 1,815 1,778 1,748 1.690 1649 1,594 1534 1467
% 120 1,834 1,775 1,728 1.690 1,659 1,598 1,654 1,495 1429 1,352
) 5 e B B pt . ol o T Sl Rl N
3

% Sumber: Prinsip-prinsip Statistik untuk Teknik dan Sains‘(Harinaldi. 2005 : 279 -
c

~

x 280)
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Tabel Harga Kritis D dalam Tes Satu Sampel Kolmogorov Smirnov

Ukuran sampel Tingkat Signifikansi untuk D = maksimum T —
N | FO(X) = SN(X) |
0,20 0,15 0,10 0,05 0,01
1 0,900 0,925 0,950 0,975 0,995
2 0,684 0,726 0,776 0,842 0,929
3 0,565 0,597 0,642 0,708 0,828 |
) 0,494 0,525 0,564 0,624 0,733 |
5 0,446 0,474 0,510 0,565 0,669 |
6 0,410 0,436 0,470 0,521 0,618 |
7 0,381 0,405 0,438 0,486 0,577
8 0,358 0,381 0,411 0,457 0,543
9 0,339 0,360 0,388 0,432 0,514
10 0,322 0,342 0,368 0,410 0,490
11 0,307 0,326 0,352 0,391 0,468
12 0,295 0,313 0,338 0,375 0,450
13 0,284 0,302 0,325 0,361 0,433
14 0,274 0,292 0,314 0,349 0,418
15 0,266 0,283 0,304 0,338 0,404
16 0,258 0,274 0,295 0,328 0,392
17 0,250 0,266 0,286 0,318 0,381
18 0,244 0,259 0,278 0,309 0,371
19 0,237 0,252 0,272 0,301 0,363
20 0,231 0,246 0,264 0,294 0,356
25 0,21 0,22 0,24 0,27 0,32
30 0,19 0,20 0,22 0,24 0,29
35 0,18 0,19 0,21 0,23 0,27
o 107 EELI v B I T
Jn v Vn v Vn
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Sumber: Statistika Penelitian (Analisis Manual dan‘iBM SPSS) [Edi Riadi. 2016 :
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Lampiran 14. Tabel Korelasi Pearson (Product Moment)

Tingkat signifikansi untuk uji satu arah
b5 005] 0025] 0.01] 0.005] 0.0005

Tingkat signifikansi untuk uji dua arah
0.1 0.05 0.02 0.01 0.001
1 0.9877 0.9969 0.9995 0.9999 1.0000
2 0.9000 0.9500 0.9800 0.9900 0.9990
3 0.8054 0.8783 0.9343 0.9587 0.9911
4 0.7293 0.8114 0.8822 0.9172 0.9741
5 0.6694 0.7545 0.8329 0.8745 0.9509
6 0.6215 0.7067 0.7887 0.8343 0.9249
7 0.5822 0.6664 0.7498 0.7977 0.8983
8 0.5494 0.6319 0.7155 0.7646 0.8721
9 0.5214 0.6021 0.6851 0.7348 0.8470
10 0.4973 0.5760 0.6581 0.7079 0.8233
11 0.4762 0.5529 0.6339 0.6835 0.8010
12 0.4575 0.5324 0.6120 0.6614 0.7800
13 0.4409 0.5140 0.5923 0.6411 0.7604
14 0.4259 0.4973 0.5742 0.6226 0.7419
15 0.4124 0.4821 0.5577 0.6055 0.7247
16 0.4000 0.4683 0.5425 0.5897 0.7084
17 0.3887 0.4555 0.5285 0.5751 0.6932
18 0.3783 0.4438 0.5155 0.5614 0.6788
19 0.3687 0.4329 0.5034 0.5487 0.6652
20 0.3598 0.4227 0.4921 0.5368 0.6524
21 0.3515 0.4132 0.4815 0.5256 0.6402
22 0.3438 0.4044 0.4716 0.5151 0.6287
23 0.3365 0.3961 0.4622 0.5052 0.6178
24 0.3297 0.3882 0.4534 0.4958 0.6074
25 0.3233 0.3809 0.4451 0.4869 0.5974
26 0.3172 0.3739 0.4372 0.4785 0.5880
27 03115 0.3673 0.4297 0.4705 0.5790
28 0.3061 0.3610 0.4226 0.4629 0.5703
29 0.3009 0.3550 0.4158 0.4556 0.5620
30 0.2960 0.3494 0.4093 0.4487 0.5541
31 0.2913 0.3440 0.4032 0.4421 0.5465
32 0.2869 0.3388 0.3972 0.4357 0.5392
33 0.2826 0.3338 0.3916 0.4296 0.5322
34 0.2785 0.3291 0.3862 0.4238 0.5254
35 0.2746 0.3246 0.3810 0.4182 0.5189
36 0.2709 0.3202 0.3760 0.4128 0.5126
3 0.2673 0.3160 0.3712 0.4076 0.5066
38 0.2638 0.3120 0.3665 0.4026 0.5007
39 0.2605 0.3081 0.3621 0.3978 0.4950
40 0.2573 0.3044 0.3578 0.3932 0.4896
41 0.2542 0.3008 0.3536 0.3887 0.4843
42 0.2512 0.2973 0.3496 0.3843 0.4791
43 0.2483 0.2940 0.3457 0.3801 0.4742
44 0.2455 0.2907 0.3420 0.3761 0.4694
45 0.2429 0.2876 0.3384 0.3721 0.4647
46 0.2403 0.2845 0.3348 0.3683 0.4601
47 0.2377 0.2816 0.3314 0.3646 0.4557
48 0.2353 0.2787 0.3281 0.3610 0.4514
49 0.2329 0.2759 0.3249 0.3575 0.4473
50 0.2306 0.2732 0.3218 0.3542 0.4432
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Tingkat signifikansi untuk uji satu arah

df = (N2) 0.05 0.025 0.01 0.005 0.0005
Tingkat signifikansi untuk uji dua arah
0.1 0.05 0.02 0.01 0.001
51 0.2284 0.2706 0.3188 0.3509 0.4393
52 0.2262 0.2681 0.3158 0.3477 0.4354
53 0.2241 0.2656 0.3129 0.3445 0.4317
54 0.2221 0.2632 0.3102 0.3415 0.4280
55 0.2201 0.2609 0.3074 0.3385 0.4244
56 0.2181 0.2586 0.3048 0.3357 0.4210
57 0.2162 0.2564 0.3022 0.3328 0.4176
58 0.2144 0.2542 0.2997 0.3301 0.4143
59 0.2126 0.2521 0.2972 0.3274 0.4110
60 0.2108 0.2500 0.2948 0.3248 0.4079
61 0.2091 0.2480 0.2925 0.3223 0.4048
62 0.2075 0.2461 0.2902 0.3198 0.4018
63 0.2058 0.2441 0.2880 0.3173 0.3988
64 0.2042 0.2423 0.2858 0.3150 0.3959
65 0.2027 0.2404 0.2837 0.3126 0.3931
66 0.2012 0.2387 0.2816 0.3104 0.3903
67 0.1997 0.2369 0.2796 0.3081 0.3876
68 0.1982 0.2352 0.2776 0.3060 0.3850
69 0.1968 0.2335 0.2756 0.3038 0.3823
70 0.1954 0.2319 0.2737 0.3017 0.3798
71 0.1940 0.2303 0.2718 0.2997 0.3773
72 0.1927 0.2287 0.2700 0.2977 0.3748
73 0.1914 0.2272 0.2682 0.2957 0.3724
74 0.1901 0.2257 0.2664 0.2938 0.3701
75 0.1888 0.2242 0.2647 0.2919 0.3678
76 0.1876 0.2227 0.2630 0.2900 0.3655
77 0.1864 0.2213 0.2613 0.2882 0.3633
78 0.1852 0.2199 0.2597 0.2864 0.3611
79 0.1841 0.2185 0.2581 0.2847 0.3589
80 0.1829 0.2172 0.2565 0.2830 0.3568
81 0.1818 0.2159 0.2550 0.2813 0.3547
82 0.1807 0.2146 0.2535 0.2796 0.3527
83 0.1796 0.2133 0.2520 0.2780 0.3507
84 0.1786 0.2120 0.2505 0.2764 0.3487
85 0.1775 0.2108 0.2491 0.2748 0.3468
86 0.1765 0.2096 0.2477 0.2732 0.3449
87 0.1755 0.2084 0.2463 0.2717 0.3430
88 0.1745 0.2072 0.2449 0.2702 0.3412
89 0.1735 0.2061 0.2435 0.2687 0.3393
90 0.1726 0.2050 0.2422 0.2673 0.3375
91 0.1716 0.2039 0.2409 0.2659 0.3358
92 0.1707 0.2028 0.2396 0.2645 0.3341
93 0.1698 0.2017 0.2384 0.2631 0.3323
94 0.1689 0.2006 0.2371 0.2617 0.3307
95 0.1680 0.1996 0.2359 0.2604 0.3290
96 0.1671 0.1986 0.2347 0.2591 0.3274
97 0.1663 0.1975 0.2335 0.2578 0.3258
98 0.1654 0.1966 0.2324 0.2565 0.3242
99 0.1646 0.1956 0.2312 0.2552 0.3226
100 0.1638 0.1946 0.2301 0.2540 0.3211

Sumber: Prima Lecturer PENS (Politeknik Elektronika Negeri Surabaya)
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© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

POLITEKNIK
NEGERI

JAKARTA 2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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_ 1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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1. Hasil uji kekerasan pada sampel 1 mata potong saw blade cutter
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