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Agil Sayekti

Jurusan Teknik Mesin, Universitas Jember
J. Slamet Riyadi 62 Kampus Bumi Patrang Jember

ABSTRAK

Proses pembuatan dies dengan proses konvensional biasanya dilakukan secara
bertahap dari proses seadanya, semi finishing dan finishing sebagai langkah terakhir.
Secara umum pekerjaan finishing dengan proses konvensional menghasilkan
kekasaran permukaan yang menyimpang dari apa yang kita inginkan dan butuhkan
proses canggih yang biasanya dilakukan dengan proses EDM. Dari hasil penelitian
dan analisis lgu keausan elektroda tembaga dengan benda kerja yang digunakan
adalah SKD-11 dipengaruhi oleh arus dan off time, sementara on time faktor tidak
berpengaruh. Elektroda Kondis Igju keausan yang optimal dapat dicapa pada tingkat
saat ini 1 (6 Ampere), tepat waktu padatingkat 1 (120 us), off time di tingkat 3 (6 ys)
daam kombinasi dengan harga lgju keausan yang dihasilkan adalah 0,018
mm3/menit untuk nilai optimum.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan meningkatkan aliran lgu
el ektroda tembaga maka akan lebih besar dan semakin besar dari off time menghargal
tingkat keausan elektroda kecil. Secara umum, peningkatan lgju erosi bahan dengan
peningkatan aliran adalah fakta yang energi listrik percikan melompat Iebih besar
sehingga akan mengakibatkan peningkatan pencairan dan penguapan tindakan
material.

Kata Kunci: EDM, Laju Keausan, Taguchi



ANALYSIS OF ELECTRODE WEAR RATE IN ELECTRICAL
DISCHARGE MACHINING PROCESS DIE SINKING DUE TO
VARIATIONSIN CURRENT, ON TIME AND OFF TIME PULSE

Agil Sayekti

Department of Mechanical Engineering, University of Jember
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ABSTRACT

The process of making dies with the conventional process is usually carried
out gradually from the process of roughing, semi finishing and finishing as the last
step. In general the work of finishing with the conventional process produces surface
roughness which deviate from what we want and need advanced process that is
usually done by EDM process. From the results of research and analysis of copper
electrode wear rate with the workpiece used was SKD-11 is influenced by currents,
and off time, while less influential factor ontime. The optimal condition electrode
wear rate can be achieved at the current level 1 (6 Ampere), on time at level 1 (120
ps), off time at level 3 (6 ps) in combination with the resulting price of 0,018
mm?3/menit electrode wear rate. The result showed that by increasing the flow of the
copper electrode wear rate will be greater and the larger the pulse off time values the

smaller the electrode wear rate. In general, increasing the rate of erosion of
material with an increase in flow is a fact of which the energy of electric sparks
jumping bigger so will lead to increased melting and evaporation of material action.

Keywords: EDM, Wear Rate, Taguchi
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