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yang penting dalam rangka penentuan kondisi pemesinan optimum. Untuk
jumlah produk yang cukup besar maka secara kasar dapat ditentukan waktu
pemesinan rata-rata untuk mengeq'akan satu produk, yaitu dengan cara
membagi seluruh waktu yang digunakan dengan jumlah produk yag
dihasilkan. Akan tetapi, cara ini tidak baik untuk dilaksanakan karena tidak
memberikan informasi yang jelas meugenai komponen waktu (bagian waktu
total) yang berkaitan dengan setiap langkah pengerjaan dalam proses
permesinan.

2. Perumusan Masalah

Rumusan teoritis untuk waktu pemesinan telah direkomendasikan,
terdapat perbedaan attara rumusan teoritis tersebut dengan pelaksanaan
prakteknya. untuk membuktikan kebenaran dan sejauh mana perbedaannya
maka diperlukan pengujian dan pengkajian yang akan dilakukan dalam
penelitian ini. Permasalahan yang akan di ungkap dalam penelitian ini adalah:

l. Seberapa lama waktu pemesinan yang dibutuhkan pada proses
pembubutan benda kerja

2. Seberapa besar perbedaan waktu pemesinan antara teori dengan
prakteknya-.

3. Tinjauan Prrstaka

Proses pembubutan adalah suatu proses peurotongan logam dengan
metrggunakan alat potong tunggal (single poirtt toc[), dimana gerakan utama
poros berputar pada sumbunya dan alat potong bergerak sepanjang benda
kerja, sehingga terjadi serpihan-serpihan yang dinamakan geram. Secara
umum proses pernbubutan dapat dikelompokkan dalam tiga kategori, yaitu:

o Proses pembubutan memanjang adalah proses pembubutan
searah dengan sumbu utama mesin

. Proses pernbubutan rnelintang adalah proses pembubutan yang
tegak lurus terhadap sumbu utama mesin.

o Proses pembubutan konis adalah proses pernbubutan yang

; bersudut terhadap sumbu utama.
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Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan putar spindel

(.p""a), gerak makan (feed) dan kedalaman potong (depth of cut). Faktor yang

iui, ."p"rti bahan benda kerja dan jenis pahat sebenamya juga memiliki

pengaruh yang cukup besar, tetapi tiga parameter di atas adalah bagian yang

ti.u diut.rt oleh operator langsung pada mesin bubut.Kecepatan putam(speed)

selalu dihubungkan dengan spindel(sumbu utama)dan benda kerja. Karena

kecepatan putar diekspresikan sebagai putaran per meqit (revolutions per

minule, ,p*;, hul ini menggambarkan kecepatan putarannla. Akan tetapi yang

diutamakan dalam proses bubut adalah kecepatan potong (Cutting speedatau

V) atau kecepatan benda kerja dilalui oleh pahatlkeliling benda kerja (Gambar

2.1). Secaraiederhana kecepatan potong dapat digambarkan sebagai keliling

benda kerja dikalikan dengan kecepatan putar atau
kan,
uan
mya
rlam
ah:

SES

lgan

ngan

tama

enda

)cara

' -.:3ll

] ang

)ang

Gambar 2.l.Panjang pennukaan benda kerja yang dilalui pahat setiap putara

3.1. Gerak Makan dan Pemakanan serta Dalamnya Pemotongan

Gerak makan,f (feed) , adalah jarak yang ditempuh oleh pahat setiap benda

kerja berputar satu kali (Gambar 2.2..), sehingga satuan f adalah

mm/putaran.Gerak makan ditentukan berdasarkan kekuatan mesin, material

benda kerja, material pahat, bentuk pahat, dan terutama kekralusan permukaan

yang diinginkan. Gerak makan biasanya ditentukan dalam hubungannya

i"n!u. keJalaman potong a.Gerak makan tersebut berharga sekitar 1/3 sampai

ll20 a, atau sesuai dengan kehaluasan permukaqrya_ng dikehendaki.

3

Gambar 2.2. Geraktnakan (0 dan kedalarnan

Disamping memilih putaran rnesin yang benar, proses pen:rbubutan juga

tergantung pada pemakan (feeQ dan dalamn,va petnotougan (depth of cut).
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Pemakan adalahpergerakan alat potong dalam satu kali perputaran dari benda

kerja dalam pernbubutan arah memanjang atau arah melintang. Sedangkan

dalamnya pemakan adalah masuknya alat potong kedalam benda kerja.

Untuk menganalisa pamakanan dan dalamnya pemotongan dapat dilihat pada

gambar 2. 3..Dari gambar tersebut sudut potong utama adalah Kr, yaitu sudut

antara mata potong (S) dengan arah kecepatan makan vf. Besar dari sudut

ditentukan oleh geometri pahat dan cara pemasangan pahat pada mesin

perkakas.

x,

wl

Gambar 2.3. Geometri pemakanan dan dalamnya pemakanan

Ketebaian geram sebelutn terpotor-rg dipengaruhi oleh beberapa paratneter

pernotongan lainnya. Gambar 2.4.. akan dipakai sebagai acuan untuk

menguraikan lebih lanjut tentang ketebalan geram sebelum terpotong ini.

Untuk harga a dan f yang sama, sudut ini menetukan besarnya lebar

pemotongan b dan lebar geram yang terpotong h sebagai berikut :

- lebar pemotongan : b : a/sin Kr dalam mm

- tebal beram : h . f: . sin Kr dalam mm

Maka penampang geram yang terpotong adalah :

a : b.h(mm2)

Kedalau{an pemotongan dapat dicapai dengan pengaturan yang sesuai dengan

kondisi pemotongan yang diinginkan. Dalamnya pemotongan pada proses

pembubutan memanjang berarti pengurangan garis tengah, yaitu:

a : Doj," -(mm)
2
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Gambar 2.4 Penentuan Ketebalan Geram Sebelum Terpotong

Kedalarnan potong a(depth of cut), adalah tebalbagian benda kerja yang
dibuang dari benda kerja, atau jarak antara permukaan yang dipotong terhadap
permukaan yang belum terpotong (Gambar 2.6.). Ketika pahat memotong
sedalam a , maka diameter benda kerja akan berkurung 2a, karena bagian
permukaanbenda kerja yang dipotong ada di dua sisi, akibat dari benda kerja
yang berputar.Beberapa proses pemesinan selain proses bubut dapat dilakukan
juga di mesin bubut proses pemesinan yang lain, yaitu bubut dalam (internal
tuming), prosespembuatan lubang dengan mata bor (drilling), proses
memperbesar lubang (boring), pembuatan ulir (thread cutting), dan pembuatan
alur (grooving/ parting-off). Proses tersebut dilakukan di mesin bubut dengan
bantuan peralatan bantu agar proses pemesinan bisa dilakukan (lihat Gambar
2.s)

enda

*an

pada

udut
;udut

resin

,:il
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-:ttuk

lebar

lngan

Jika untuk menyelesaikan pekerjaan diperlukan beberapa kali pemotongan ( i
), maka kedalaman pemotongan adalah :

a : Dq - d,,, _(rnrn)
2. i

**{i+e e+ll+{* r*gs
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(a) pembubutan champer (chamfering)

(b) pernbubutan alur (parting-off)

(c) pembubutan ulir (threading)

(d) pembubutan lubang (boring)

(e) pernbuatan lubang (drilling)

(f pernbLratarr kaftel (knurling)

Gambar 2.5. pr-oses pemesinan pada rnesin bubut

3.2. Waktu Pemotongan

Parameter waktu pemotongan cukup penting diketahui dalarn proses produksi
pernbubutan, karena dengan menghitung faktor ini dapat diketatrui beberapa
lama proses berlangsung. Dengan demikian dapat dite;ukan besarnya ongkos
pemakaian rnesiry'ongkos produksi. untuk mendapatkan *ukt, yurg
dibutuhkan dalam proses produksi pernbubutan, terdiri dari:

a. waktu persiapan (setting time)
b. waktu tambahan (auxiliaryt time)
c. waktu pemesinan (ntachining tinte)

t..
a. Waktu'persiapan (setting time)
Adalah waktu yang dibutuhkan untuk mempersiapkan mesin. peralata,, alat
ukur yang diperlukan dan pembacaan gambai kerja.
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1a

Pahat

Gambar 2.6. Kedudukan av'ral alat potong

Dari kedua rumus tersebut terdapat perbedaan dalam menentukan titik awal

pemotongan, dimana menurut "Heinrich gerling" ada penambahan pada awal

dan akhir pemotongan sebesar la + li. Hal ini untuk memudahkan dalam awal

pemotongan dan akhir pemotongan, terutama untuk operator yang belum

berleugalarnan.

4. Tujuan Penelitian :

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah :

a. Untuk mengetahui perbedaan antara waktu pemesinau teoritis dengan

rvaktu pemesinan praktik
b. Untuk mendapatkan infbrnrasi yang jelas berkaitan dengan waktu yar-rg

dibutuhkan dalarn proses pernbubutan memanj ang (! o n gi t t ttli n a I n r n i n g).
c. Untuk mendapatkan standard waktu pengerjaan benda kerja yang nantinya

berguna untuk menentukan ongkos produksi.,

5. Metode Penelitian :

Persiapan HasllPengujian

hdrq+ data

data

u.ji pemotongan

kajian Lqfele_$i

ll'tsc,ir: drbs-{rt!! 
-e_l }:{e.i ilt

i\
rl*.

Gambdr 2.7 Diagrarn sirip ikan metode pelaksanaan penelitian

5.1. Data Waktu Pemotongan

Penelitian dilaksanakan"di Workshop Prodi Teknik Mesin UFIN. Bahan baja St

50 ukuran 1,25 x 125 (mrn) sebanyak 24buah sampel. Sedangkar-r ukuran
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awal
awal
awal
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diameter bahan dalam percobaan adalah (,24 dan $ 23 mm. Kedalaman potong
(depth of un) ditentukan, yaitu 1 dan 4 mm.

5.2. Parameter Kerja Kerja Waktu pemotongan

l. Gerakan pemakanan (feeding ), f (rnm/ put ) .,:-,

2. Kedalaman pemotongan (depth of' cut ), a (rnm)
3. Putaran mesin, n(rpnr)
LIntuk pernbubutan dengan kedalaman potong, a : 1 mrn dan diameter bahan,
d: 24 mm dengan gerakan gerakan pemakanan (feeding), f :0.2 mm/putaran,
kecepatan potong (cfiting speec[), v : 44 rnlmenit pada kedalaman potong, a
: 4 mm diameter bahan, d: 23 mm dimana gerakan pemakanan (feeding), f
: 0.4 nirn/ putaran kecepatan potong (ctnfing speeQ,Y :32 m/menit Putaran
mesin (n) didapat dengan menghitung sesuai dengan rumus berikut :

1000xV
n __ --:_" 

*= 
ftprn)

tL\-(l

Maka untuk kedalaman potong ( u) : 1 mm, kecepatan potong
(Y): 44 m/ rnenit, putaran mesin (n1) adalah :

- 1000.144ni: 

-

^.4,1/L\;a
:561 rpm

Putaran 561 tidak tersedia pada rnesin, rrraka cliambil putaran yang mendekati
sesuai dengan yang tertera pada tabel mesin yaitu 540 rpm.

Untuk kedalaman potong (a): 4 mm, kecepatan potong
(V) : 32 m/menit, putaran mesin (n4) adalah :

. 1000132
n4--' " --'--- : 443 rpnl

m23
Putaran 443 trdak tersedia pada mesin, maka diambil putaran yang mendekati
sesuai dengan yang tertera pada tabel mesin yaitu 440 rpm.

6. Hasil Percobaan

Setelah melakukan percobaan pembubutan terhadap spesimen, maka
diperoleh data-data seperti tabel di bawah ini.
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Tabel I .Data waktu pemotongan

50,a:1rnm

("')

197 t.36
01

02

03

04

05

06

a7

08

09

10

II
12

l-)

1-1

15

16

17

l8
t9
20

21

22

23

24

50 , a:4 mm

Sarnpel

Waktu
(t), detik

(x)
0i 44.4

No

Sarnpel

Waktu
(t), detik

(')
2x( )

71.4

71.2

71.4

71.5

71.3

70.9

7t.1

7t.2
70.8

71.2

71.4

71.3

71.4

70.8

70.5

7 t.t
71.3

71.4

70.9

71.4

70.9

70.7

7t.4
71.2

5097.96

5069.44

5097.96

51t2.25

5083.69

5026.81

5055.2t

5069.44

50t2.64
5069.44

5012.64

s069.44

s097.96

5012.64

4970.25

5055.21

5083.69

5069.44

5026.81

5097.96 t

5026.81

4998.49

5097.96

5069.44

Zx =t7o7.s
n

\- rr
:12145
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Pembahasan

1. Perhitungan Waktu Pdmotongan
Waktu pemotongan menurut Jutz & Scltarcus

LTcl - (rnenit)>L:l25mtn
.fxnl

125 > f :0.2 mm/put
0.2x540

: 1.15 menit
:69.4 detik

> n1:540 rpm

L
Tc4 (menit) ) L: 125mm

>f :O.4mmlput

f xn4
125

0.4 x 440
i: : 0.71 rnenit ) fi4:440 rpm

:42.6 dettk
Waktu pemotongan Menurut Heinrich Gerling

ft
Tcl:--1- (rr:enit)>Lt - 1+la+li

l-xnl
:125 + 5 + 5

= 135 rttttt

135

Tc4

0.2 x540
:1.25 menit
:75 detik

LT

f xn4
:125+5+5

: 135 mm
13s

0.4 x 440
: 0.76 tnenit
:46 detik

Dari kedua metoda analisa di atas terlihat bbhwa terdapat perbedaan waktu

penrotongan antara metoda Jutz & Scharcus dan metoda Heinrich gerling.

Besar perbedaan, yaitu Tc1 : 75 detik - 69.4 detik
: 5.56 detik
:7.41 %
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Harga Rata-
rata

Sub erup ( Xr)

Waktu
Pengukuran

(xi)
71..4,71..2,71,.4,
11.5

71,.3,'t0.9,71..1,
71.2

70.8,71,.2, f 1.4,

71..3

71,.4,70.8,70.5,
71.1
7'.J..3,71.4,70.9,

71.4

70.9,70.7,7L.4,
71.2

71.300

11..1.25

71..L75

70.950

71.250

71.050

Zx,
426.750

= -: detik -'12.6 detik

l -i.:. atau = 7 .41Yo

atas nietoda .Ittl z & Scharcus lebih menguntungkan untuk dipakai
penrotongan, bila operator sudah cukup memal-rami operasi

Data Percobaan Pemotongan

\ormalitas Data Kelompok I

-'- nomalitas data kelompok I, data yang bersumber dari tabel 1

men-iadi 6 (enam) sub grup seperti pada tabel berikut :

i Data sub grup waktu pemotongan

Harga rata-rata dari l'ata-l'ata sr"rb grup :

Yx.
X = 2 _ >k =barryak sub grup

k
(Sutalaksana, hal.25)
Maka,

x- 426'750 
-rt.12s

6

Jumlah
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I

Standard deviasi sebenamYa

5- r -\-; - -Y rr4- Sutalaksana, hal.30
6 A/-l
dinrana ' 'I'
N: Jurnlah saurpel yang diukur

:24
Xi: Waktu pemotongan yang diamati

Sehingga:

(n..+-lt.tZr: +(71.1'71.125)r +.. .(71.2 - 71.125):

Maka standard deviasi dari distribusi harga rata-rata sub grup adalah :

o X: * ": 
standard deviasi sebenamya (Sutalaksana, hal.35), .lk

k: banyak sub grup

ox: 0'31:7 :0.128
Ja

untuk mengetahui apakah sub grup berada dalam batas kontrol dan

berciistribusi nonlai dipat dikoreksi di antara batas kontrol atas (bka) dan

batas kontrol barvah (bkb)
gti\:f_3 oX
BKB:X-3 6i.;6 (Sutalaksana, hal.140)

Selanjutnya Sutaiaksana mengatakan, batas kontrol inilah yang merupakan

batas, apakah suatu sub grup seragam atau tidak seragam. Jika semua rata-rata

sub grup berada dalam bitas-batas tersebut, maka data tersebut dikatakan

s"rug-u* (normal). Dernikian pula sebaliknya, jika ada rata-rata sub grup

berada diluar batas kontrol, maka data tersebut dikatakan tidak nonnal (tidak

seragam).

1.125+3x0.128 :71.509
1,. 125-3 x0.128 :70.741

= 0.3175O=

1
KAB

BKB
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1t.i41

Gambar 2.8. Diagram Kontrol Rata-Rata Sub Grup A

I

E(B

6
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Dari pengamatan diagram konirol di atas menunjukkant bahwa harga rata-rata
dat'r data kelompok A berada dalam batas kontrol, maka data kelompok A
dikategorikan berdistribusi notmal.

Uji Normalitas Data Kelompok B

Uji normalitas kelompok A, uji ,or*uU'fr, kolompok B pada prinsipnya salna.

Data yang didapat dari hasil percobaan di bentuk seperti tabei berikut :

Tabel 4Data sub grup Waktu Pemotongan

Sub
grup
Ke

Waktu Pengukuran
(xi)

Harga
Rata-rata
Sub grup
(xr)

1

2

J

4

5

5

44 .4, 43 .2, 43 .4, 44.5

43 .3 . 43 .9, 44.1 , 44.2

43.8, 43.2, 44.4, 43.3

43.4, 42.8. 43.9, 44.1

43 .3 , 43 .2. 42.9 , 42 .4

42.9.42.7.43.4, 42.2

Jumlah

ZX, = 260.125

43.875

43.875

43.61s

43.300

43.200

42.800

Harga rata-rata dari rata-rala sub g'up :

Fx.
X: a_ , > k: banyak sub grup

k
(Sutalaksana, hal.25)
Maka,

260.725x: -' - :43.45
6,,

Standard deviasi sebeuamva :

(t-

<r- 2

2-txi x) ......sutalaksana,hal.30
A'l

dimana:



Dari pengamatan diagram kontrol di atas menunjukkant bahwa harga rata-tata

dari data kelompok A berada dalam batas kontrol, maka data kelompok A
dikategorikan berdistribusi nonnal.

Uji Normalitas Data Kelompok B
?**
\J

Uji normalitas kelompok A, uji normalitas kolompok B pada prinsipnya sama.

Data yang didapat dari hasil percobaan di bentuk seperti tabei berikut :

Tabel 4Data sub grup Waktu Pemotongan

Sub
grup
Ke

Waktu Pengukuran
(xi)

Harga
Rata-rata
Sub grup
(Xr)

1

2

-)

4

5

5

44.4, 43 .2, 43 .4, 44.5

43 .3 . 43 .9 , 44.1 , 44.2

43.8, 43.2, 44.4, 43.3

43.4, 42.8. 43.9, 44.1

43.3. 43.2. 42.9. 42.4

42.9. 42.1 . 43.4. 42.2

43.815

43.815

43.67 s

43.300

43.200

42.800

Jurnlah

Harga rata-rata dari rata-rata sub gn-rp :

FxX: u, '. > k : banyak sub grup
k

(Sutalaksana, hal.25)
Maka,

260.72sx: -"-"- :43.4s
6

Standard deviasi sebenamYa :

f <r,, *)'
A/-1

dimana

i:l Sutalaksana, hal.30

ZX, :260.125

(r-



N : Jumlah sampel Yang diukur

:24

Xi: Waktu pemotongan Yang diamati

Sehingga:

(44.4 -43.45)r + ( 43.2 - 43.45)
2 

+ ....(44.2- 43.4r'1
O=

{24-1)

:0.603

\Iaka standard deviasi dari distribusi harga rata-rata sub grup adalah

oX: 6

fr > o :standard deviasi sebenarnYa

BKA: X+3 oX

(Sutalaksana, hal.35)k:banyak sub grup

oX: qg
J6

0.246

untuk mengetahui apakah sub grup berada dalam batas kontrol dan

berdistribusi nonnal dapat dikoreksi di antara batas kontrol atas (bka) dan

batas kontrol bawah (bkb).

BKB: X-3 oX Sutalaksana, hal.140)

Selanjutnya sutalaksana mengatakan, batas kontrol inilah yang merupakan

batas, upakurr suatu sub grup seragam atau tidak seragarn. Jika semua rala'rata

s.,b grup berada dalam batas-batas tersebut, maka data tersebut dikatakan

,"rug-u* (rronnal). Demikian pula sebaliknya, jika ada rata-rata sub grup

berJda diiuar batas kontrol, maka data,tersebut dikatakan tidak nonnal (tidak

seragam). s'

BKA : 43 .45+ 3 . 0.246: 44.1 88

BKB : 43.45 - 3 .0.246 : 42.712
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BKA

w
43,4 -

4l.s

a)a

4:ij

{:-g

4f,_$
OT

Cenldr

5

$r+ffii 6tnuF

' Gambar 7 Diagram Kontrol Rata-Rata Sub Grup B

Dari diagram kontrol di atas terlihat bahwa harga rata-rata dari data kelompok
B berada dalam batas kontrol, maka data kelompok B berdrstribusi normal.

Uji Hipotesis

Dalam pengujian hipotesis dikenal dengan 3 macam pengeftian, yaitu
pengertian sama atau tidak memiliki perbedaan disebut hipotesis nol (H0)

melawan hipotesis tandingan (Hl) yang mengandung pengertian tidak sarla.
lebih kecil atau lebih besar. Jika hipotesis tandingan (Hl) mernpunyai rumusatr

tidak sarna, maka distribusi statistik yang digunakan adalah distribusi nonrial

trr-rtuk ''2". distribusi str.tdent uutuk "t" dan seterustlya, mal<a didapat "2"
daerah kritis atau daerah penolakan pada tiap ujung adalah sebesar a 12 (hal

ini disebut pengujian dua arah atau dua pihak).

Jika H1 mempunyai rumusan lebih besar, maka diperoleh daerah kritis sebelah

kanan sebesar a . Kriteria yang dipakai adalah tolak Ho jika statistik yan-e

dihitung berdasarkan sampel tidak kurang (lebih besar) dari daerah kritis.
Untuk hal lainnya terima Ho.

Maka pasangan hipotesis adalah :

untuk kel. A untuk kel. B

H0: 1-r:69.4 H0 : pr:42.6

Hl: trt> 69.4 Hl: p442.6

Karena simpangan baku tidak diketahui, tnaka distribusi yang digunakan

adalah distribusi t, yaitu :

iii
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= | - !'o ...(Sujana. hal.227)

in

U@,83:

X: harga rata-ratasu grup waktu pemotong praktek

1n:hargawaktu pemotongan standart / teoritis

= standart deviasi waktu pemotongan

n: jumlah pengukuran

\{eka distribusi student :

7 1.125 - 69.4Ta: :76.87
0.3175i _/ lt t

/ \JL+

6- a?!1-9! :z3.is
0.6u-i _

"124

frri dattarclistribusistudentt0.g5, cv.:o.o5denganderajatkebebasa.n(dk):

:-l :24-l:23, didapat t:1.11. Sehingga kriteria pengujian adalah :

Tolak Ho jika t hitung lebih besar atau sama dengan 1 .71, terima Ho untuk hal

sehaliknya. Sedangkan hasil penelitian diperoleh ta:26.87 dan tb:23'78 jatuh

puJu aul.uf, penolakan Ho. Jadi hipotesis Ho ditolak, maka hipotesis Hl

diterirna.

Dengan demikian hipotesis yang menyatakan bahwa. waktu pemotongan

p.u#"f. lebih lama^ dari waktu . pemotongan teoritis dapat diterima

kebenarannYa

Selanjutnya akan di uji apakah waktu pembubutan untuk kedalaman potong

4.0 nr-m iengan.feeding O.4lebih lama dari waktu pembubutan 1.0 mrn.

Untuk pengujian ini pasangan hipotesis digunakan :

t+,t-.

Ho: Ptl: P2

Hl: tr-t| +,rt2 (Sujana,hal'239)



dimana:

lt | : rala-ratawaktu pemotongan untuk kedalaman potong 1'0 mm

lt 2: rata-ratawaktu pemotongan untuk kedalaman potong 4'0 mm

.._a-

Karena pl + p2 dan data kelompok A dan B berdistribusi nonnal, maka

rumus statistik yang digunakan

XI-X2
(Sujana, hal.Z4l)

Ef / ,/ -szr! /nl' n2

Kriteria pengujian adalah : terima H0 jika :

, Wl.tl+W2.t2 --, -W1.t1+W2.t2
[V1+'[4r2 l(l+lY2

dimana:

wl: S12/n1 : (0.317r2D4: 0.004153

w2: s2z ln2 : (0.603)'124 : 0.004347

tl: (1-0.5 a ), (n1-1)

t2: t(1-0.5 a), (n}-l)

s1: standar deviasi data kelomPok A

s2: standar deviasi data kelomPok B

n|,n2:jumlah sampel data kelompok A,B

maka harga t' adalah :

71.125 - 43 5

t':

t
(0.3 ls7)'? I 24) + (0.6$)'z I 24)

,7 S55
- aa A'7
- LL.+ I

0.t2263

Sehingga



tl: t2: t(1-0.5 a):22.47 x (1-0'5*0'05):21'91

Wl.tl+W2.t2 - 
(0.0041 s3).(2l.e l) + (0'00434)'(21 '91) : 21.st

W1+W2 0'004153 + 0'00434

Kriteriapengujian adalah: Terima H0 jika -2|.gl <t' <21.91 dan tolak H0

dalarn nut tuinoyu. Dari perhitungan di atas didapat harga t' :22'47 diluar

daerah penerimaan H0. iadi H0 ditolak pada taraf a : 0.05. Akibatnya

frip"l".i alternatif Hl diterima, yang berarti hipotesis, penelitian yang

mfnyatakan bahwa korelasi waktu p"*otorgu, untuk kedalaman yang tebal

tidak sama dengan waktu pemotongan untuk kedalaman yang tipis

inengandung kebenaran .

Kesimpulan:

l.Analisastatistikterhadaphipotesisyangmenyatakanbahwawaktu
pemotongan praktek lebihlama dari waktu pemotongsn teoritis ( rumusan

ieoritis ) benar mengandtutg liebenurcm'

l. pemotongan (dilmbil i" mm ), waktu yang dibutuhkan 69.4 detik.

Seda,gkin.,vaktu pemotongan praktek ( percobaan ) adalah 71'125 detik

atau perbedaannya 2.39 %'

-1. Pe,r]otor-,gan dergun tebai ( cliambil 4 tItI ), rvaktu pemotongan hasil

perhitung-an sebela, 42.6 detik dan uaktu pemotongan praktek adalah

43.45 detik atau perbedaannya l.96 %. Berdasarkan literatur , bahwa

penyimpangan maksimum aclalah 6 o%' Maka penyimpangan tersebut

masih dalam batas yang ditentukan untuk mesin yang sudah relatif lama

digunakan ( masa pakai diatas 5 tahun )'
4. Hasil distribusi 'l t " yaitu sebesar 26.87 detik dan23.78 dengan jauh

lebih besar dari t(0.9i) sebesar 1.71, sehingga hipotesis H pada taraf

signiflkasi a :0.0i. Jaii seandainya dilakukan penelitian ulang sebanyak

100 kali terhadap kebenaran hipotesis ini, maka hasilnya akan memberikan

paling sedikit qi tati sama dengan hasil penelitian ini dan paling besar 5

kali untuk sebaliknYa.

4.Hipotesisyurrg*"rryatakanbahwawaktupemotonganlebihlamauntuk
kedalamanpotongyanglebihbesar(dalarnhalinil.0mrrrderrgan4.0mm
), ternyata mengandung kebenaran'., 

.

5. Dari hasil perhitungan t' Sebesar 22.47 leblhbesar dari t1 dan 12:21'91'

Sehingga Hipotesi"s Ho ditolak clan hipotesis H1 diterima pada taraf

signiflkana:0.05.Sehingganrendukungkebenarandarihipotesis
diatas.
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