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RINGKASAN

Pengaruh Bahan Electrode, Arus, dan On Time terhadap Nilai Kekasaran
Permukaan pada Proses Electrical Discharge Machining Die Sinking; Andrianto
Rachmat, 061910101039; 2010; 54 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Jember.

Proses EDM (Electrical Discharge Machining) adalah proses pengerjaan
bahan material yang memanfaatkan sejumlah loncatan bunga api listrik yang terjadi
pada celah antara katoda dan anoda secara periodik dalam suatu fluida dielektrik.
Material benda kerja mempunyai konduktivitas listrik yang mengalami erosi.
Besarnya erosi dapat dikontrol dengan pengaturan bunga api yang terjadi antara
benda kerja dan pahat.

Proses EDM (Electrical Discharge Machining) mampu mengerjakan logam
atau paduan dengan kekerasan tinggi yang tidak mampu dilaksanakan dengan
pengerjaan secara konvensional biasa, sehingga proses ini perannya sangat penting
bagi pengerjaan material dengan kekerasan yang tinggi, misalnya seperti cetakan dan
perkakas pahat. Cetakan yang dihasilkan harus mempunyai tingkat kepresisian yang
tinggi dan mempunyai nilai kekasaran permukaan yang kecil. Untuk menjawab
kebutuhan tersebut maka pemilihan bahan electrode, arus, dan on time yang tepat
dapat mengatasi masalah tersebut.

Percobaan dilakukan menggunakan electrode yang terbuat dari tembaga, grafit,
dan baja AISI 1045. Parameter permesinan menggunaan arus sebesar 6, 9, dan 12 A.
Dan on time menggunakan 90, 120, dan 150 ps. Benda kerja yang digunakan adalah
baja AISI 1045. Untuk mengetahui pengaruh antara bahan electrode, arus, dan on
time terhadap nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan pada proses electrical
discharge machining die sinking, maka digunakan metode analisis regresi linier

berganda.
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Dari percobaan yang telah dilakukan, secara statistik bahan electrode, arus,
dan on time mempunyai pengaruh 98,3% terhadap nilai kekasaran permukaan yang
dihasilkan. Nilai kekasaran permukaan paling kecil diperoleh pada percobaan
menggunakan electrode grafit, nilai arus sebesar 6 A, dan on time sebesar 90 ps yaitu
sebesar 4,86 pum. Dan nilai kekasaran permukaan paling besar diperoleh pada
percobaan menggunakan electrode baja, nilai arus sebesar 12 A, dan on time sebesar

150 ps yaitu sebesar 8,65 pm.



SUMMARY

Influence of Electrode Materials, Current, and On Time to Surface Roughness
Value in Electrical Discharge Machining Die Sinking; Andrianto Rachmat;
061910101039; 2010; 54 pages; Department Of Mechanical Engineering faculty of

Engineering Jember University.

The process of EDM (Electrical Discharge Machining) is the process of
materials that utilize a number of electrical sparks jump that occurs in the gap
between the cathode and anode periodically in a dielectric fluid. Workpiece material
has electrical conductivity that experienced erosion. The amount of erosion can be
controlled by setting sparks that occur between the workpiece and tool.

The process of EDM (Electrical Discharge Machining) capable of working
metal or alloy with high hardness which can not be implemented with a conventional
construction, so this process is very important roles for construction materials with
high hardness, such as mold and chisel tools. Prints produced must have a high level
of accuracy and have a small surface roughness value. To answer that need, so the
selection of electrode material, current, and right on time to resolve the issue.

Experiments conducted using the electrode made of copper, graphite, and
steel AISI 1045. Machining parameters uses a current of 6, 9, and 12 A. And on time
using 90, 120, and 150 ps. Workpiece used was AISI 1045. To identify the influence
of electrode material, current, and on time to the value of surface roughness generated
in the process of die sinking electrical discharge machining, then used multiple linear
regression analysis method.

From the experiments have been conducted, statistically electrode material,
current, and on time has the effect of 98.3% on the value of surface roughness
produced. The smallest surface roughness value obtained in experiments using

graphite electrodes, the current rating of 6 A, and on-time of 90 us is equal to 4.86
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um. And most of the surface roughness values obtained in experiments using steel

electrodes, the current rating of 12 A, and on-time of 150 ps is equal to 8.65 pum.
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