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ABSTRACT 

Tool wear is an unavoidable problem in a manufacturing process. Tool wear occurs due to 

the increase in contact temperature between the tool and the workpiece. The metal cutting 

process is one of the important processes in the manufacturing industry, even the machining 

process has been the core of the manufacturing industry since the industrial revolution. The 

purpose of this study is to determine the wear optimization of dry milling tools using the 

SPSS method on the use of Tungsten Carbide end mill milling tools in milling applications. 

The research was conducted at the DWIWARNA Vocational School Workshop in Medan. 

Based on the results of research and data analysis Based on the results of research and data 

analysis on the study of optimization of peripheral milling tool wear on AISI 4140 Steel 

Cutting speed, Temperature, Cutting Time and Flake Thickness have a significant effect on 

Tungsten Carbide tool wear. This is indicated by the results of data analysis which carried 

out the sig values of cutting speed, temperature, cutting time and flake thickness <0.05. The 

most significant parameter affecting surface wear and side wear is the temperature 

parameter. This is indicated by the smallest sig values, namely the temperature values of 

0.468 and 0.534. 

Keywords : Tool wear, Aisi 4140 Steel, Tungsten Carbide Tools 

 

ABSTRAK 

Keausan pahat adalah suatu masalah yang tidak bisa dihindari dalam suatu proses 

manufaktur. keausan pahat terjadi karena naikknya temperatur kontak antara pahat dengan 

benda kerja. Proses pemotongan logam merupakan salah satu proses penting dalam industri 

manufaktur, bahkan proses pemesinan telah menjadi inti dari industri manufaktur sejak 

revolusi industri. Tujuan dari penelitian ini yaitu Untuk mengetahui optimasi keausan pahat 

milling kering menggunakan metode spss pada penggunaan pahat milling end mill Karbida 

Tungsten pada penerapan milling. Penelitian dilaksanakan pada Bengkel SMK DWIWARNA 

Medan. Berdasarkan hasil penelitian dan analisis data Berdasarkan hasil penelitian dan 

analisis data tentang kajian optimasi keausan pahat peripheral milling pada Baja AISI 4140  

Kecepatan potong ,Temperatur,Waktu Pemotongan dan Tebal Serpihan berpengaruh 

signifikan terhadap keausan pahat Karbida Tungsten. Hal ini di indikasikasikan oleh hasil 

analisis data yang dilakukan nilai sigKecepatan potong ,Temperatur,Waktu Pemotongan dan 

Tebal Serpihan< 0.05. Parameter Yang Paling Signifikan Mempengaruhi Keausan 

Permukaan dan Keausan sisi yaitu parameter temperatur. Hal ini diindikasikan oleh nilai sig 

paling kecil  yakni nilai temperatur0,468, dan 0,534.  

Kata Kunci: Keausan Pahat, Baja Aisi 4140,Pahat Karbida Tungsten
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1. PENDAHULUAN  

Keausan pahat adalah suatu 

masalah yang tidak bisa dihindari dalam 

suatu proses manufaktur. keausan pahat 

terjadi karena naikknya temperatur kontak 

antara pahat dengan benda kerja. Kenaikan 

temperatur akibat gesekan ini bahkan bisa 

menyebabkan kegagalan pahat. Salah satu 

usaha untuk mengurangi laju keausan 

pahat adalah pemberian coolant yang 

dapat mengurangi temperatur pahat. Tetapi 

usaha ini masih menyisakan permasalahan 

karena menyebabkan limbah industri yang 

sulit ditangani. Coolant  yang di buang 

sembarangan dapat menyebabkan 

kematian bagi mahluk-mahluk sekitarnya 

dan juga membahayakan bagi operator 

karena memiliki sifat racun jika terjadi 

kontak secara terus-menerus atau bahkan 

jika sampai tertelan. 

Pada proses milling sendiri 

memiliki bentuk pahat dan jenis pahat 

yang berbeda-beda sesuai dengan proses 

pemakanan yang akan dilakukan. Selain 

itu juga disesuaikan dengan material pahat 

dan bahan yang akan dikerjakan. Untuk 

material lunak menggunakan baja karbon, 

untuk kecepatan tinggi menggunakan HSS 

dan untuk material yang keras 

menggunakan karbida. Dan terdapat pula 

beberapa jenis pahat yang bisa disesuaikan 

dengan kebutuhan.  

2. TINJAUAN PUSTAKA  

Teori Optimasi 

Menurut Rao (2009) optimasi 

merupakan tindakan untuk memperoleh 

hasil yang terbaik dalam kondisi tertentu 

dengan tujuan yaitu untuk meminimalkan 

upaya yang diperlukan atau untuk 

memaksimalkan keuntungan yang 

diinginkan. Karena upaya yang diperlukan 

atau keuntungan yang diinginkan dalam 

situasi praktis dapat dinyatakan sebagai 

fungsi dari variabel keputusan tertentu, 

optimasi dapat didefinisikan sebagai 

proses untuk menemukan kondisi yang 

memberikan nilai minimum atau 

maksimum dari suatu fungsi. Tidak ada 

metode tunggal yang tersedia untuk 

memecahkan semua permasalahan 

optimasi. Karenanya sejumlah metode 

optimasi telah dikembangkan oleh para 

ilmuwan untuk memecahkan permasalahan 

15 optimasi yang bebeda-beda diantaranya 

adalah metode desain ekperimental 

(Montgomery, 2013).  

Keausan Pahat 

Keausan pahat akan timbul dengan 

sendirinya dalam proses pemotongan 

logam. Kompleksitas yang mengelilingi 

keausan pahat bersumber dari berbagai 

faktor meliputi material yang diproses, alat 

pemesinan, alat potong, pendingin dan 

kondisi pemotongan. Selama pemesinan, 

alat potong berinteraksi langsung dengan 

material. Geram dihasilkan dengan 

mengikis material, sementara panas yang 

terbentuk dari deformasi plastis dari 

material dan gesekan antarpermukaan 

material dan alat potong dipindahkan ke 

alat potong.  

 

3. METODE PENELITIAN 

Kegiatan penelitian ini dilakukan di 

Bengkel SMK DWIWARNA Medan (Uji 

Keausan dan Analisa Data).  

Bahan 

1.Baja aisi 4140 

2.Carbida tungsten 

Alat 

1.Mesin miling 
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2.Microscop digital 

3.Thermometer 

4.Stopwatch 

5Jangka sorong. 

Rancangan Eksperimental 

Adapun pengumpulan data sebagaimana 

yang dipaparkan pada tabel dibawah ini 

yaitu :  

Tabel 2 Kondisi Pemotongan 

 

 

Perl

aku

an 

 

v 

(m/

mm

t) 

 

a 

(

m

m

) 

 

k

r 

( 

° 

) 

   

V

b  

F

ac

e  

(

m

m

) 

 

   

V

b  

Si

si  

(

m

m

) 

 

T 

(°

C

) 

 

tc 

(

m

nt

) 

 

hc 

(

m

m

) 

1 100 0,

5 

9

0 

     

2 160 0,

5 

9

0 

     

3 315 0,

5 

9

0 

     

4 560 0,

5 

9

0 

     

Ket :  

v : Kecepatan potong (m/menit) 

a  : kedalaman potong (mm) 

kr  : sudut potong pahat (
0
) 

Vb (face) : Keausan permukaan (mm) 

Vb (sisi) : Keausan sisi (mm) 

T  : Temperatur (
0
C) 

tc                   : Watu pemotongan (menit) 

hc                  : Tebal serpihan (mm) 

 

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Data Hasil Analisa Keausan Pahat 

Pengamatan data-data hasil pengujian ini 

dilakukan untuk mengetahui keausan pahat  

Tabel 3 Data Hasil Analisa Keausan 

Pahat 

 

 

Perla

kuan 

 

v 

(m

/ 

m

mt

) 

 

a 

(m

m) 

 

k

r 

( 

° 

) 

Vb  

Fa 

ce  

(m

m) 

 

Vb  

Sisi  

(m

m) 

 

T 

(°

C

) 

 

tc 

(mn

t) 

 

hc 

(m

m) 

1 1

0

0 

0,

5 

9

0 

0.

31

9 

0.

14

7 

3

4 

00

.2

1 

0.

5 

2 1

6

0 

0,

5 

9

0 

0.

35

3 

0.

17

4 

3

5 

00

.3

3 

0.

4 

3 3

1

5 

0,

5 

9

0 

0.

51

9 

0.

37

7 

3

7 

01

.0

7 

0.

3 

4 5

6

0 

0,

5 

9

0 

0.

56

0 

0.

44

9 

3

9 

01

.5

7 

0.

2 

2. Pengolahan Data  

a. Uji normalitas 

Tabel 4 Hasil Uji Normalitas 

Tests of Normality 

 

Shapiro-Wilk 

Statistic df Sig. 

KECEPATAN ,884 4 ,355 

KEAUSAN_PERM

UKAAN 
,872 4 ,305 

KEAUSAN_SISI ,873 4 ,309 

TEMPERATUR ,963 4 ,798 

a. Lilliefors Significance Correction 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

dapat disimpulkan bahwa data  

variabel kecepatan, keausan pahat, dan 

temperature adalah berdistribusi normal.  

b. Uji Homogenitas 
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Tabel 5 Uji Homogenitas 

Test of Homogeneity of Variances 

 

Levene 

Statistic df1 df2 Sig. 

Kecepatan ,000 3 12 1,000 

Keausan_Permuka

an 
,000 3 12 1,000 

Keausan_Sisi ,000 3 12 1,000 

Temperatur ,000 3 12 1,000 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas memperlihatkan bahwa 

nilai sig-p  kecepatan = 1,000 sig-p 

keausan permukaan = 1,000, sig-p aus sisi 

= 1,000, dan sig-p  temperatur = 1,000  

dimana nilai signifikansivariabel tersebut 

lebih besar dari 0.05, sehingga dapat 

disimpulkan bahwa data penelitian adalah 

homogen. Dengan terpenuhinya uji 

normalitas dan homogenitas, maka  uji 

hipotesis dapat dilakukan dengan uji 

Anova.  

c. Pengaruh Kecepatan Terhadap 

Keausan Permukaan 

Tabel 6 pengaruh kesepatan terhadap 

keausan permukaan 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandardi

zed 

Coefficients 

Standardiz

ed 

Coefficien

ts 

T 

Sig

. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Consta

nt) 

294,35

5 

45,07

8 
 

6,53

0 

,02

3 

Kecepat

an 
,524 ,136 ,938 

3,84

2 

,02

6 

a. Dependent Variable: 

KEAUSAN_PERMUKAAN 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel kecepatan yaitu sebesar 0,026 

dimana angka tersebut lebih kecil dari 

0,05. Sehingga dapat disimpulkan bahwa 

variabel kecepatan berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan permukaan.  

d. Pengaruh Kecepatan Terhadap 

Keausan sisi 

Tabel 7 Pengaruh Kecepatan Terhadap 

Keausan Sisi 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandardi

zed 

Coefficients 

Standa

rdized 

Coeffi

cients 

t Sig. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Consta

nt) 

103,9

75 
46,469  2,238 ,155 

KECEP

ATAN 
,668 ,141 ,958 4,750 ,042 

a. Dependent Variable: KEAUSAN_SISI 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel kecepatan yaitu sebesar 0,042 

dimana angka tersebut lebih kecil dari 

0,05. Sehingga dapat disimpulkan bahwa 

variabel kecepatan berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan sisi.  
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e. Pengaruh temperatur terhadap 

keausan permukaan 

Tabel 8 Pengaruh Temperatuir 

Terhadap Keausan Permukaan 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandardi

zed 

Coefficients 

Standar

dized 

Coeffici

ents 

T Sig. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Constan

t) 

-

1455,

237 

341,32

0 
 

-

4,264 
,051 

TEMPE

RATUR 

52,22

0 
9,403 ,969 5,554 ,031 

a.Dependent Variable: 

KEAUSAN_PERMUKAAN 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel temperatur yaitu sebesar 0,031 

dimana angka tersebut lebih kecil dari 

0,05. Sehingga dapat disimpulkan bahwa 

variabel temperatur berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan permukaan.  

f. Pengaruh temperatur terhadap 

keausan sisi 

Tabel 9 Pengaruh Temperatur 

Terhadap Keausan Sisi 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandardi

zed 

Coefficients 

Stand

ardize

d 

Coeff

icient

s 

t Sig. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Constant) -

2095,

305 

367,3

83 
 

-

5,703 
,029 

TEMPERA

TUR 

65,71

2 

10,12

1 
,977 6,493 ,023 

a. Dependent Variable: KEAUSAN_SISI 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel temperatur yaitu sebesar 0,023 

dimana angka tersebut lebih kecil dari 

0,05. Sehingga dapat disimpulkan bahwa 

variabel temperatur berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan sisi.  

 

g. Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan Permukaan 

Tabel 10 Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan Permukaan 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandar

dized 

Coefficien

ts 

Standard

ized 

Coeffici

ents 

t 

Si

g. B 

Std. 

Erro

r Beta 
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1 (Constant) 292,2

55 

23,7

16 
 

12,3

23 

,0

07 

waktu_pemot

ongan 
1,830 ,245 ,983 

7,48

5 

,0

17 

a. Dependent Variable: 

keausan_permukaan 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel waktu pemotongan yaitu 

sebesar 0,017 dimana angka tersebut lebih 

kecil dari 0,05. Sehingga dapat 

disimpulkan bahwa variabel waktu 

pemotongan berpengaruh secara signifikan 

terhadap keausan permukaan.  

h. Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan sisi 

Tabel 11 Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan Sisi 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandar

dized 

Coefficien

ts 

Standard

ized 

Coeffici

ents 

t 

Si

g. B 

Std. 

Erro

r Beta 

1 (Constant) 103,4

08 

19,9

54 
 

5,18

2 

,0

35 

waktu_pemot

ongan 
2,306 ,206 ,992 

11,2

10 

,0

08 

a. Dependent Variable: keausan_sisi 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22 . 

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel waktu pemotongan yaitu 

sebesar 0,008 dimana angka tersebut lebih 

kecil dari 0,05. Sehingga dapat 

disimpulkan bahwa variabel waktu 

pemotongan berpengaruh secara signifikan 

terhadap keausan sisi.  

i. Pengaruh Tebal Serpihan 

Terhadap Keausan Permukaan 

Tabel 11 Pengaruh Tebal Serpihan 

Terhadap Keausan Permukaan 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandar

dized 

Coefficien

ts 

Standard

ized 

Coeffici

ents 

t 

Si

g. B 

Std. 

Erro

r Beta 

1 (Constant) 748,

900 

66,8

94 
 

11,1

95 

,0

08 

TEBAL_SER

PIHAN 

-

88,9

00 

18,2

06 
-,961 

-

4,88

3 

,0

39 

a. Dependent Variable: 

KEAUSAN_PERMUKAAN 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel Tebal serpihan yaitu sebesar 

0,039 dimana angka tersebut lebih kecil 

dari 0,05. Sehingga dapat disimpulkan 

bahwa variabel Tebal serpihan 

berpengaruh secara signifikan terhadap 

keausan permukaan. 

j. Pengaruh tebal serpihan 

Terhadap Keausan sisi 

Tabel 12 Pengaruh Tebal Serpihan 

Terhadap Keausan Sisi 
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Coefficients
a
 

Model 

Unstandar

dized 

Coefficien

ts 

Standard

ized 

Coeffici

ents 

t 

Si

g. B 

Std. 

Erro

r Beta 

1 (Constant) 674,9

00 

83,9

36 
 

8,0

41 

,0

15 

TEBAL_SER

PIHAN 

-

110,9

00 

22,8

44 
-,960 

-

4,8

55 

,0

40 

a. Dependent Variable: KEAUSAN_SISI 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas menunjukkan bahwa nilai 

sig variabel Tebal serpihan yaitu sebesar 

0,040 dimana angka tersebut lebih kecil 

dari 0,05. Sehingga dapat disimpulkan 

bahwa variabel tebal serpihan berpengaruh 

secara signifikan terhadap keausan sisi.  

k. Parameter Yang Paling 

Signifikan Mempengaruhi 

Keausan Permukaan 

Tabel 13 Parameter Paling Signifikan 

Mempengaruhi Keausan Permukaan 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandar

dized 

Coefficient

s 

Standa

rdized 

Coeffi

cients 

t Sig. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Constant) -

2304

,214 

2347,

160 
 -,982 ,506 

KECEPAT

AN 
-,268 ,727 -,480 -,369 ,775 

TEMPERA

TURE 

77,6

63 

70,13

7 
1,441 1,107 ,468 

a. Dependent Variable: 

KEAUSAN_PERMUKAAN 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas memperlihatkan bahwa  

nilai sig kecepatan  (X1) = 0, ,775dan nilai 

sig temperatur (X2) = 0,468. Hal ini berarti 

bahwa diantara parameter  kecepatan dan 

temperatur yang paling signifikan 

mempengaruhi  keausan permukaan adalah 

parameter temperatur. Hal ini 

diindikasikan oleh nilai sig paling kecil  

yakni nilai temperatur = 0,468. 

l. Parameter Yang Paling 

Signifikan Mempengaruhi 

Keausan sisi 

Tabel 14 Parameter Paling Signifikan 

Mempengaruhi Keausan Sisi 

Coefficients
a
 

Model 

Unstandardiz

ed 

Coefficients 

Standard

ized 

Coeffici

ents 

T 

Si

g. B 

Std. 

Error Beta 

1 (Constant) -

2310,

282 

2683,

643 
 

-

,8

61 

,5

48 
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KECEPAT

AN -,068 ,831 -,097 

-

,0

82 

,9

48 

TEMPERA

TURE 

72,15

4 

80,19

2 
1,073 

,9

00 

,5

34 

a. Dependent Variable: KEAUSAN_SISI 

Sumber: Hasil output SPSS Versi 22  

Tabel diatas memperlihatkan 

bahwa  nilai sig kecepatan  (X1) = 

0,948dan nilai sig temperatur (X2) = 

0,534. Hal ini berarti bahwa diantara 

parameter  kecepatan dan temperatur yang 

paling signifikan mempengaruhi  keausan 

sisi adalah parameter temperatur. Hal ini 

diindikasikan oleh nilai sig paling kecil  

yakni nilai temperatur = 0,534. 

PEMBAHASAN  

Pengaruh Kecepatan Terhadap 

Keausan Permukaan 

 Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa kecepatan 

berpengaruh terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari 

hasil pengolahan data yang nilai 

signifikansi X (kecepatan) yaitu sebesar 

0,026. Angka taraf kepercayaan yang 

digunakan yaitu 0,05 dimana tingkat 

kepercayaan yaitu sebesar 95%. 

Berdasarkan ketentuan tersebut ditemukan 

bahwa Nilai sig X (kecepatan) 0,026 lebih 

kecil dari 0,05 hal ini menunjukkan adanya 

hubungan dan pengaruh kecepatan 

terhadap keausan permukaan pada pahat 

peripheral milling kering pada baja AISI 

4140. Berdasarkan penjelasan diatas dapat 

disimpulkan bahwa kecepatan berpengaruh 

secara signifikan terhadap keausan 

permukaan pada pahat peripheral milling 

kering pada baja AISI 4140.  

Pengaruh Kecepatan Terhadap 

Keausan sisi 

 Kecepatan berpengaruh terhadap 

keausan sisi pada pahat peripheral milling 

kering pada baja AISI 4140. Hal ini di 

indikasikan dari hasil pengolahan data 

yang nilai signifikansi X (kecepatan) yaitu 

sebesar 0,042. Angka taraf kepercayaan 

yang digunakan yaitu 0,05 dimana tingkat 

kepercayaan yaitu sebesar 95%. 

Berdasarkan ketentuan tersebut ditemukan 

bahwa Nilai sig X (kecepatan) 0,042 lebih 

kecil dari 0,05 hal ini menunjukkan adanya 

hubungan dan pengaruh kecepatan 

terhadap keausan sisi pada pahat 

peripheral milling kering pada baja AISI 

4140. Berdasarkan penjelasan diatas dapat 

disimpulkan bahwa kecepatan berpengaruh 

secara signifikan terhadap keausan sisi 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. 

Pengaruh Temperatur Terhadap 

Keausan Permukaan 

 Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa temperatur 

berpengaruh terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari 

hasil pengolahan data yang nilai 

signifikansi temperatur  yaitu sebesar 

0,031. Angka taraf kepercayaan yang 

digunakan yaitu 0,05 dimana tingkat 

kepercayaan yaitu sebesar 95%. 

Berdasarkan ketentuan tersebut ditemukan 

bahwa Nilai sig X (temperatur) 0,031 lebih 

kecil dari 0,05 hal ini menunjukkan adanya 

hubungan dan pengaruh temperatur 

terhadap keausan permukaan pada pahat 
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peripheral milling kering pada baja AISI 

4140. Berdasarkan penjelasan diatas dapat 

disimpulkan bahwa temperatur 

berpengaruh secara signifikan terhadap 

keausan permukaan pada pahat peripheral 

milling kering pada baja AISI 4140.  

Pengaruh Temperatur Terhadap 

Keausan Sisi 

Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa temperatur 

berpengaruh terhadap keausan sisi pada 

pahat peripheral milling kering pada baja 

AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari hasil 

pengolahan data yang nilai signifikansi X 

(temperatur) yaitu sebesar 0,023. Angka 

taraf kepercayaan yang digunakan yaitu 

0,05 dimana tingkat kepercayaan yaitu 

sebesar 95%. Berdasarkan ketentuan 

tersebut ditemukan bahwa Nilai sig X 

(temperatur) 0,023 lebih kecil dari 0,05 hal 

ini menunjukkan adanya hubungan dan 

pengaruh temperatur terhadap keausan sisi 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Berdasarkan penjelasan 

diatas dapat disimpulkan bahwa 

temperatur berpengaruh secara signifikan 

terhadap keausan sisi pada pahat 

peripheral milling kering pada baja AISI 

4140.  

Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan Permukaan 

Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa waktu pemotongan 

berpengaruh terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari 

hasil pengolahan data yang nilai 

signifikansi X (waktu pemotongan) yaitu 

sebesar 0,017. Angka taraf kepercayaan 

yang digunakan yaitu 0,05 dimana tingkat 

kepercayaan yaitu sebesar 95%. 

Berdasarkan ketentuan tersebut ditemukan 

bahwa Nilai sig X (waktu pemotongan) 

0,017 lebih kecil dari 0,05 hal ini 

menunjukkan adanya hubungan dan 

pengaruh waktu pemotongan terhadap 

keausan permukaan pada pahat peripheral 

milling kering pada baja AISI 4140. 

Berdasarkan penjelasan diatas dapat 

disimpulkan bahwa waktu pemotongan 

berpengaruh secara signifikan terhadap 

keausan permukaan pada pahat peripheral 

milling kering pada baja AISI.  

Pengaruh Waktu Pemotongan 

Terhadap Keausan sisi 

Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa waktu pemotongan 

berpengaruh terhadap keausan sisi pada 

pahat peripheral milling kering pada baja 

AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari hasil 

pengolahan data yang nilai signifikansi X 

(waktu pemotongan) yaitu sebesar 0,008. 

Angka taraf kepercayaan yang digunakan 

yaitu 0,05 dimana tingkat kepercayaan 

yaitu sebesar 95%. Berdasarkan ketentuan 

tersebut ditemukan bahwa Nilai sig X 

(waktu pemotongan) 0,008  lebih kecil dari 

0,05 hal ini menunjukkan adanya 

hubungan dan pengaruh waktu 

pemotongan terhadap keausan sisi pada 

pahat peripheral milling kering pada baja 

AISI 4140. Berdasarkan penjelasan diatas 

dapat disimpulkan bahwa waktu 

pemotongan berpengaruh secara signifikan 

terhadap keausan sisi pada pahat 

peripheral milling kering pada baja AISI.  

Pengaruh Tebal Serpihan Terhadap 

Keausan Permukaan 
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Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa tebal serpihan 

berpengaruh terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari 

hasil pengolahan data yang nilai 

signifikansi X (tebal serpihan) yaitu 

sebesar 0,039. Angka taraf kepercayaan 

yang digunakan yaitu 0,05 dimana tingkat 

kepercayaan yaitu sebesar 95%. 

Berdasarkan ketentuan tersebut ditemukan 

bahwa Nilai sig X (tebal serpihan) 0,039 

lebih kecil dari 0,05 hal ini menunjukkan 

adanya hubungan dan pengaruh tebal 

serpihan terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI 4140. Berdasarkan penjelasan 

diatas dapat disimpulkan bahwa variabel 

tebal serpihan berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan permukaan 

pada pahat peripheral milling kering pada 

baja AISI.  

Pengaruh Tebal Serpihan Terhadap 

Keausan Sisi 

Berdasarkan hasil analisis data 

yang dilakukan menggunakan program 

spss ditemukan bahwa tebal serpihan 

berpengaruh terhadap keausan sisi pada 

pahat peripheral milling kering pada baja 

AISI 4140. Hal ini di indikasikan dari hasil 

pengolahan data yang nilai signifikansi X 

(tebal serpihan) yaitu sebesar 0,040. 

Angka taraf kepercayaan yang digunakan 

yaitu 0,05 dimana tingkat kepercayaan 

yaitu sebesar 95%. Berdasarkan ketentuan 

tersebut ditemukan bahwa Nilai sig X 

(tebal serpihan) 0,040 lebih kecil dari 0,05 

hal ini menunjukkan adanya hubungan dan 

pengaruh tebal serpihan terhadap keausan 

sisi pada pahat peripheral milling kering 

pada baja AISI 4140. Berdasarkan 

penjelasan diatas dapat disimpulkan bahwa 

variabel tebal serpihan berpengaruh secara 

signifikan terhadap keausan sisi pada pahat 

peripheral milling kering pada baja AISI.  

Parameter Yang Paling Signifikan 

Mempengaruhi Keausan Permukaan 

 Berdasarkan hasil pengolahan data 

yang dilakukan secara bersamaan atau 

parsial ditemukan bahwa variabel yang 

paling signifikan mempengaruhi keausan 

permukaan adalah adalah parameter 

temperatur. Hal ini diindikasikan oleh nilai 

sig paling kecil  yakni nilai temperatur = 

0,468.  

Parameter Yang Paling Signifikan 

Mempengaruhi Keausan sisi 

Berdasarkan hasil pengolahan data 

yang dilakukan secara bersamaan atau 

parsial ditemukan bahwa variabel yang 

paling signifikan mempengaruhi keausan 

sisi adalah adalah parameter temperatur. 

Hal ini diindikasikan oleh nilai sig paling 

kecil  yakni nilai temperatur = 0,534.  

 

5. SIMPULAN  

 Berdasarkan hasil penelitian dan 

analisis data tentang kajian optimasi 

keausan pahat peripheral milling pada Baja 

AISI 4140  dapat disimpulkan bahwa : 

1. Kecepatan potong berpengaruh 

signifikan terhadap keausan 

pahat Karbida Tungsten. 

2. Temperatur (suhu pemotongan)  

berpengaruh signifikan terhadap 

keausan pahat Karbida Tungsten. 

3. Waktu Pemotongan berpengaruh 

signifikan terhadap keausan 

pahat Karbida Tungsten. 

4. Tebal Serpihan berpengaruh 

signifikan terhadap keausan 

pahat Karbida Tungsten.  
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Saran 

Disarankan agar peneliti selanjutnya 

melakukan  penelitian sejenis dengan skala  

penelitian yang lebih  luas terutama 

dengan menambahkan parameter  kondisi 

pemotongan  sehingga diperoleh hasil  

penelitian yang lebih akurat.  
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