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RINGKASAN

Nilai Kekasaran dan rate of metal removal pada Permukaan benda kerja pada

Proses Electrical Discharge Machining Die Sinking akibat variasi arus, on time

dan off time; Rahmad hari efendy, 071910101069; 2012; 98 halaman; Jurusan

Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Penelitian ini dilakukan di Laboraturium Pemesinan dan Laboraturium EDM

Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Malang Jalan Soekarno-Hatta nomor 09

Malang Jawa Timur pada bulan April 2010. Penelitian ini meliputi dua kegiatan

pengambilan data yaitu nilai kekasaran permukaan dan laju pembuangan material

pada benda kerja. Penelitian disusun menurut percobaan jenis Taguchi yaitu 27 kali

percobaan tanpa pengulangan.

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.

Parameter permesinan menggunaan arus sebesar 3, 6, dan 9 A.  on time

menggunakan  120, 150 dan 200 µs. Benda kerja yang digunakan adalah baja SKD-
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11 dan elektroda yang dipakai yaitu elektroda tembaga. Untuk mengetahui pengaruh

arus, on time dan off time. terhadap laju pembuangan material dan nilai kekasaran

permukaan yang dihasilkan pada proses electrical discharge machining die sinking,

maka digunakan metode taguchi.

Dari hasil penelitian dan analisis pembahasan berdasarkan urutan besar

pengaruh yang diberikan Rate off Metal Remove (RMR) dipengaruhi oleh arus, dan on

time, sedangkan faktor off time tidak berpengaruh. Kondisi optimal Rate off Metal

Remove (RMR)dapat dicapai pada arus level 3 (9 Ampere), on time level 3(200 µs)

dan off time pada level 1 (2 µs). Dengan kombinasi tersebut dihasilkan harga laju

pengerjaan material 16,744 mm3/menit. Dan untuk  percobaan selanjutnya nilai

kekasaran permukaan pada benda kerja yang dihasilkan secara analisis taguchi. Nilai

kekasaran permukaan paling kecil diperoleh pada percobaan pada kekasaran

permukaan dapat dicapai pada arus level 1 (3 Ampere), on time pada level 1 (120 µs)

dan off time pada level 2 (4 µs). Dengan kombinasi tersebut dihasilkan nilai

kekasaran permukaan 3,88 mm. penelitian menunjukkan bahwa semakin besar faktor

arus dan off time akan mengakibatkan respon laju pengerjaan material akan semakin

meningkat. Sedangkan semakin kecil faktor on time akan mengakibatkan kekasaran

permukaan semakin meningkat, artinya diperoleh nilai yang optimum.

Hasil penelitian secara umum menunjukkan bahwa dengan bertambahnya arus

maka laju pemakanan material akan semakin besar. Bertambahnya laju pengikisan

material dengan adanya kenaikan arus adalah merupakan fakta dimana energi dari

loncatan bunga api listrik yang makin besar sehingga akan menyebabkan

bertambahnya aksi pelelehan dan penguapan material, dan akhirnya juga

menyebabkan gaya dorong yang makin besar pada celah antara material dan

elektroda.
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SUMMARY

Surface roughness and rate of metal removal on the electrical discharge

machining process die sinking due to variations in the flow, on time and off time;

Rahmad hari Efendy, 071910101069; 2012; 98 pages, Department of Mechanical

Engineering Faculty of Engineering, University of Jember.

The research was conducted in the Laboratory and the Laboratory EDM

Machining Mechanical Engineering Department of the Polytechnic of Malang Jalan

Soekarno-Hatta number 09 Malang, East Java, in April 2010. This study included two

data collection activities of the value of surface roughness and material removal rate

of the workpiece. Research compiled by trials types namely Taguchi experiment 27

times without repetition.

The process of EDM (Electrical Discharge Machining) is the process of the material

that utilizes a number of electrical spark jumps occur in the gap between the cathode

and the anode periodically in a dielectric fluid. Workpiece material having electrical

conductivity erosion. The amount of erosion can be controlled by setting the spark

that occurs between the workpiece and the cutting tool.

The process of EDM (Electrical Discharge Machining) capable of working

metal or alloy with high hardness can not be implemented with a conventional

construction, so the process is very important for its role working with high hardness

material, such as molds and tooling chisel. Prints produced must have a high level of

accuracy and have a small surface roughness values. To answer this need the

selection of electrode materials, flow, and on the right time to solve the problem.

Machining parameters uses a current of 3, 6, and 9 A. on time use 120, 150

and 200 μs. Workpiece used is SKD-11 steel electrode and copper electrode is used.

To determine the effect of current, on-time and off time. the rate of material removal

and surface roughness values generated in the process of sinking electrical discharge

machining die, then use the Taguchi method.
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From the discussion of the results of research and analysis in order of

influence given off Metal Remove Rate (RMR) is affected by the current, and on

time, while the factor of time off has no effect. Optimal conditions off Metal Remove

Rate (RMR) can be achieved at the current level 3 (9 Ampere), on time level 3 (200

μs) and the off time at level 1 (2 μs). With that combination produced the pace of

construction material prices mm3/menit 16.744. And for the next trial value of

surface roughness on the workpiece generated Taguchi analysis. Smallest surface

roughness values obtained in experiments on the surface roughness can be achieved

at the current level of 1 (3 Ampere), on time at level 1 (120 μs) and the off time at

level 2 (4 μs). With that combination produced 3.88 mm surface roughness values.

research shows that the greater the flow factors and off time will result in a response

rate of construction materials will increase. While the smaller factor on time will

result in increased surface roughness, meaning the optimum values obtained.

The results generally show that by increasing the flow rate will be greater

material feeds. The increase in the rate of erosion of the material with the increase in

flow is a fact that the energy of an electric spark jumps the greater so that the action

will lead to increased melting and evaporation materials, and eventually also lead to a

greater thrust on the gap between the material and the electrodes.
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