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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1. DATA HASIL PENELITIAN 

Dari hasil penelitian proses kalibrasi diperoleh data hasil 

kedalaman pemakanan yang diperoleh dari tiga bentuk benda kerja 

disajikan dalam bentuk table dan grafik, maka dari itu didapatkan 

data sebagai berikut : 

4.1.1  HASIL SEBELUM KALIBRASI 

1. Bentuk 4 persegi sama sisi 

Gambar 4.1 Bentuk 4 persegi sama sisi 3D 
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Gambar 4.2 Bentuk 4 persegi sama sisi  2D 

A. Data hasil penelitian 

Tabel  4.1 Hasil penelitian kedalaman pemakana bentuk 4 

persegi sama sisi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Part A 

(mm) 

B 

(mm) 

C 

(mm) 

D 

(mm) 

1 2,46 2,36 2,39 2,36 

2 2,49 2,38 2,27 2,39 

3 2,36 2,39 2,39 2,25 

4 2,45 2,33 2,23 2,23 

5 2,38 2,37 2,28 2,37 

6 2,38 2,36 2,38 2,38 

Σ 14,52 14,19 13,84 13,98 

Satuan : mm 
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Gambar 4.1 grafik data hasil kedalaman pemakanan 4  persegi 

sama sisi 

Tabel 4.2 Data hasil perhitungan untuk menentukan standar 

deviasi 
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3

A B C D

Hasil Kedalaman Pemakanan 4 Persegi 
Sama Sisi (mm)  

kedalaman pemakanan 
4 persegi sama sisi

Part A2 

(mm) 

B2 

(mm) 

C2 

(mm) 

D2 

(mm) 

1 6,0516 5,5696 5,7121 5,5696 

2 6,2001 5,6644 5,1529 5,7121 

3 5,5696 5,7121 5,7121 5,0625 

4 6,0025 5,4289 4,9729 4,9729 

5 5,6644 5,6169 5,1984 5,6169 

6 5,6644 5,5696 5,1984 5,6644 

Σ 35,1751 33,5615 31,9469 32,5984 
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Table 4.3 Data hasil standar deviasi seluruh sisi (mm) 

Part Standar Deviasi 

A 0,0856 

B 0,0655 

C 0,3897 

D 0,0707 

 

B. Pembahasan  

Sebelum dilakuakan proses kalibrasi pada kedalaman 

pemakanan  bentuk  4 persegi sama sisi didapat hasil standar 

deviasi pada sisi A = 0,0856 mm sisi B = 0,0655 mm sisi C = 

0,3897 mm dan sisi D = 0,0707 mm 

 

2. Bentuk Lingkaran  

 

Gambar 4.3 Bentuk lingkaran 3D 
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Gambar 4.4 Bentuk lingkaran 2D 

 

A. Data hasil penelitian 

Tabel 4.4 Hasil penelitian kedalaman pemakanan bentuk lingkaran 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Part E 

(mm) 

F 

(mm) 

1 2,46 2,35 

2 2,38 2,38 

3 2,34 2,36 

4 2,47 2,34 

5 2,42 2,31 

6 2,48 2,35 

Σ 14,55 14,09 

Satuan : mm 
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Gambar 4.2 Grafik data hasil kedalaman pemakanan 

Lingkaran 

 

Tabel 4.5 Data hasil perhitungan untuk menentukan standar deviasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Table 4.6 Standar Deviasi seluruh sisi (mm) 

Part Standar Deviasi 

E 0,0547 

F 0,2937 
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Hasil Kedalaman Pemakanan 
Lingkaran (mm)

kedalaman pemakanan 
lingkaran

Part E2 

(mm) 

F2 

(mm) 

1 6,0516 5,5225 

2 5,6644 5,6644 

3 5,4756 5,5696 

4 6,1009 5,9049 

5 5,8564 5,3361 

6 6,1504 5,5225 

Σ 35,2993 33,52 
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B. Pembahasan 

Sebelum dilakuakan proses kalibrasi pada kedalaman 

pemakanan bentuk lingkaran didapat hasil standar deviasi pada sisi 

E = 0,0547 mm dan sisi F = 0,2937 mm 

 

3. Bentuk persegi panjang  

 

Gambar 4.5 Bentuk persegi panjang 3D 
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Gambar 4.6 Bentuk persegi panjang 2D 

 

A. Data hasil penelitian 

Tabel 4.7 Data hasil kedalaman pemaknan bentuk persegi 

panjang 

Part G H I J 

1 2,46 2,33 2,36 2,39 

2 2,43 2,25 2,29 2,33 

3 2,32 2,46 2,34 2,26 

4 2,44 2,35 2,22 2,21 

5 2,35 2,31 2,23 2,33 

6 2,34 2,29 2,32 2,31 

Σ 14,34 13,99 13,76 13,83 

 

Satuan : mm 
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Gambar 4.3 Grafik data hasil kedalaman pemakanan persegi panjang 

 

Tabel 4.8 Data hasil perhitungan untuk menentukan  standar deviasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Table 4.9 Standar deviasi seluruh sisi (mm) 
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G H I J

Hasil Kedalaman Pemakanan 
Persegi Panjang (mm)

kedalaman pemakanan 
Persegi panjang

Part G2 

(mm) 

H2 

(mm) 

I2 

(mm) 

J2 

(mm) 

1 5,0516 5,4289 5,5696 5,7121 

2 5,9049 5,0625 5,2441 5,4289 

3 5,3824 6,0516 5,4756 5,1076 

4 5,9536 5,5225 4,9284 4,8841 

5 5,5225 5,3361 4,9729 5,4289 

6 5,4756 5,2441 5,3824 5,3361 

Ʃ 33,2906 32,6457 31,573 31,8877 

Part Standar Deviasi 

G 0,0385 

H 0,0714 

I 0,5740 

J 0,0412 
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B. Pembahasan 

Sebelum dilakuakan proses kalibrasi pada kedalaman 

pemakana persegi panjang didapat hasil standar deviasi pada sisi 

G = 0,0385 mm sisi H = 0,0714 mm I = 0,5740 mm sisi J = 0,0412 

mm 

 

4.1.2 HASIL SESUDAH DI KALIBRAS 

1. Bentuk 4 persegi sama sisi 

 

Gambar  4.7 Gambar bentuk 4 persegi sama sisi 3D 

 

 

Gambar 4.8 Gambar bentuk 4 persegi sama sisi  2D 

Satuan : mm 
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A. Data hasil penelitian 

Tabel 4.10 Hasil penelitan kedalaman pemakanan bentuk 4 persegi 

sama sisi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.4  Grafik data hasil kedalaman pemakanan benda 4 persegi 

sama sisi 
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Hasil Kedalaman Pemakanan 4 Persegi 
Sama Sisi (mm)

kedalaman pemakanan 
4 persegi sama sisi

Part A 

(mm) 

B 

(mm) 

C 

(mm) 

D 

(mm) 

1 2,23 2,14 2,19 2,21 

2 2,24 2,12 2,22 2,14 

3 2,21 2,16 2,21 2,18 

4 2,15 2,11 2,18 2,13 

5 2,18 2,13 2,18 2,13 

6 2,17 2,13 2,19 2,12 

Σ 13,18 12,79 13,17 12,91 
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Tabel 4.11 Data hasil perhitungan untuk menentukan standar deviasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Table 4.12 Data hasil standar deviasi seluruh sisi (mm) 

Part Standar Deviasi 

A 0,03 

B 0,0141 

C 0,0648 

D 0,0346 

 

A. Pembahasan  

Setelah dilakuan proses kalibrasi pada kedalaman pemakanan 4 

persegi sama sisi didapat hasil standar deviasi pada sisi A = 0,03 mm 

Sisi B = 0,0141 mm Sisi C = 0,0648 mm Dan Sisi D = 0,0346 mm  

 

 

 

 

 

 

 

 

Part A2 

(mm) 

B2 

(mm) 

C2 

(mm) 

D2 

(mm) 

1 4,9729 4,5796 4,7961 4,8841 

2 5,0176 4,4944 4,9284 4,5796 

3 4,8841 4,6656 4,8841 4,7524 

4 4,6225 4,4521 4,7524 4,5369 

5 4,7524 4,5369 4,7521 4,5369 

6 4,7089 4,5369 4,7961 4,4944 

Σ 28,9584 27,2655 28,9095 27,7843 
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2. Bentuk Lingkaran  

 

Gambar 4. 9 Bentuk Lingkaran 3D 

 

 

Gambar 4.10 Bentuk Lingkaran 2D 

 

 

 

Satuan :mm 
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A. Data hasil penelitian 

 Tabel 4.13 Hasil penelitian kedalaman pemakanan bentuk lingkaran 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 5 Grafik data hasil kedalaman pemakanan bentuk 

Lingkaran 
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Hasil Kedalaman Pemakanan 
Lingkaran (mm)

kedalaman pemakanan 
Lingkaran

Part E 

(mm) 

F 

(mm) 

1 2,18 2,16 

2 2,14 2,11 

3 2,16 2,16 

4 2,14 2,13 

5 2,11 2,11 

6 1,16 2,14 

Σ 12,89 12,81 
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Tabel  4.14  Data hasil perhitungan untuk menentukan standar deviasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Table 4.15 Data Hasil Standar Deviasi seluruh sisi (mm) 

Part Standar Deviasi 

E 0,0547 

F 0,2937 

 

B. Pembahasan  

Setelah dilakuan proses kalibrasi pada kedalaman pemakanan  

lingkaran didapat hasil standar deviasi pada sisi E = 0,0223 dan F = 

0,0223 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Part E2 

(mm) 

F2 

(mm) 

1 4,7524 4,6656 

2 4,5796 4,4521 

3 4,6656 4,6656 

4 4,5796 4,5369 

5 4,4521 4,4521 

6 4,6656 4,5796 

Σ 27,6949 27,3519 
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3. Bentuk persegi panjang 

 

Gambar 4.11 Bentuk persegi panjang 3D 

 

 

Gambar 4.12 Bentuk persegi panjang 2D 

 

 

 

 

 

Satuan :mm 
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A. Data hasil penelitian 

Tabel  4.16 Data hasil kedalaman pemakan bentuk persegi panjang 

Part G H I J 

1 2,21 2,13 2,19 2,16 

2 2,18 2,16 2,15 2,18 

3 2,17 2,14 2,16 2,13 

4 2,21 2,18 2,21 2,18 

5 2,14 2,16 2,13 2,16 

6 2,11 2,14 2,11 2,13 

Σ 13,02 12,91 12,95 12,94 

 

 

Gambar 4.6 Grafik data hasil kedalaman pemakanan bentuk persegi 

panjang 
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Tabel 4.17 Data hasil perhitungan untuk menentukan standar deviasi  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Table 4.18 standar deviasi seluruh sisi (mm) 

 

 

 

 

 

 

B. Pembahasan 

Setelah dilakuan proses kalibrasi pada kedalaman pemakan 

persegi panjang didapat hasil standar deviasi pada sisi G = 0,0387 

mm sisi H = 0,0173 mm sisi I = 0,0173 mm dan sisi J = 0,0223 mm 

 

4.1.3 HASIL KEDALAMAN PEMAKANAN SUMBU Z 

Setelah dilakukan proses kalibrasi didapatkan Hasil kedalaman 

pemakanan antara sebelum dan sesudah kalibrasi untuk mengetahui 

berapa besar pengaruh dari hasil proses kalibrasi dapat dilihat 

menggunakan grafik sebagai berikut : 

 

 

Part G2 

(mm) 

H2 

(mm) 

I2 

(mm) 

J2 

(mm) 

1 4,8841 4,5369 4,7961 4,6656 

2 4,7524 4,6656 4,6225 4,7524 

3 4,7089 4,5796 4,6656 4,5369 

4 4,8841 4,7524 4,8841 4,7524 

5 4,5796 4,6656 4,5369 4,6656 

6 4,4521 4,5796 4,4521 4,5369 

Ʃ 28,2612 27,7797 27,9573 27,9098 

Part Standar Deviasi 

G 0,0385 

H 0,0714 

I 0,5740 

J 0,0412 
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1. Hasil kedalaman pemakanan 4 persegi sama sisi  (mm) 

 

Gambar  4. 19 Grafik data hasil kedalaman pemakanan 4 

persegi sama sisi  

 

2. hasil kedalaman pemakanan lingkaran  (mm) 

 

Gambar 4.20 Grafik data hasil kedalaman pemakanan lingkaran 
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3. Hasil kedalaman pemakanan persegi panjang (mm) 

 

Gambar  4. 21 Grafik data hasil kedalaman pemakanan  persegi 

panjang 

 

4.1.4 HASIL PEMOTRETAN BENDA KERJA 

1. Bentuk penampang 4 persegi sama sisi 

 

Gambar 4.13 Bentuk penampang 4 persegi sama sisi 
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2. Bentuk penampang lingkaran  

 

Gambar  4.14 Bentuk penampang lingkaran 

 

3. Bentuk penampang persegi panjang 

 

Gambar  4.15 Bentuk penampang persegi panjang  

 

 

 

 


