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Dewasa ini proses pembuatan punch dies mampu diselesaikan dengan

teknologi pemesinan non-konvensional layaknya pada mesin EDM Sinking. Mesin

ini mampu menghasilkan sebuah dies dengan berbagai bentuk dan kepresisian yang

tinggi. Untuk menghasilkan sebuah dies yang memuaskan dan mampu digunakan

dalam tempo yang lebih lama, maka sebuah dies harus memiliki karakteristik

permukaan dan kekuatan mekanik yang baik, seperti harus bebas dari cacat porositas,

memiliki kekerasan yang tinggi dan ketahanan aus yang baik. Dalam proses

permesinan EDM Sinking, parameter yang sangat berpengaruh terhadap dies yang

dihasilkan adalah parameter arus. Besarnya nilai variasi arus akan berpengaruh

terhadap temperatur lokal yang dihasilkan dari percikan bunga api saat proses

discharge. Temperatur lokal yang terjadi sangatlah mempengaruhi nilai kekerasan

dan mikro struktur tiap-tiap lapisan yang terbentuk.

Pada penelitian ini variasi nilai parameter arus yang digunakan adalah 15

ampere, 30 ampere, 45 ampere, dan 60 ampere dengan daerah yang diamati yaitu

zona white layer dan zona terkena panas (HAZ). Dari hasil penelitian didapatkan

dengan seiring peningkatan nilai parameter arus maka nilai kekerasan turut

meningkat dimana nilai rata-rata kekerasan maksimum didapat pada variasi arus

sebesar 60 ampere untuk tiap layer yang diamati dengan nilai 432.67 HVN untuk

zona white layer dan 324.00 HVN pada lapisan terkena panas (HAZ). Pada

pengamatan struktur mikro material hasil dari proses pemesinan EDM sinking

didapatkan bahwa kenaikan variasi arus yang semakin tinggi dapat memicu terjadinya

fenomena microcrack dan porositas dimana porositas mulai ditemukan pada variasi

30 ampere dan semakin meningkat intensitas porositasnya pada variasi arus 45

ampere dengan disertai microcrack pada lapisan white layer. Pada variasi arus 60
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ampere porositas yang terbentuk semakin besar daripada variasi arus 45 ampere dan

juga disertai dengan microcrack pada permukaan white layer. Pada pengamatan

mikrostruktur zona terkena panas (HAZ) untuk variasi arus sebesar 15 ampere, 30

ampere dan 45 ampere ditemukan struktur mikro berupa pearlite dan bainite. Pada

variasi 60 ampere mikrostruktur yang menyusun lapisan terkena panas (HAZ) berupa

martensite, bainite dan pearlite.
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SUMMARY

Study of Current Variation Effect of EDM Sinking Machining Process toward

Hardness and Microstructure Characteristics of SKD 11 Steel Materials; I Fata

Sagedistira, 071910101095; 2012; Mechanical Enginering Of Jember University.

Today the process of making punch dies can be solved with non-conventional

machining technology like the Sinking EDM machine. This machine is capable to

produces variety dies with high precision. To produce a satisfactory dies and can be

used within a longer time, dies should have a good characteristic surface and good

mechanical strength, such as free from defects porosity, have high hardness and good

wear resistance. At the machining process of sinker EDM, the parameters that have

greatly affect of generating dies are the current parameters. The value of the current

variation will affect the local temperature that generated during the process of spark

discharge. Local temperature is vitally affect the hardness and micro structure of each

layer is formed.

In this study the variation of the current parameter values that used were 15

ampere, 30 ampere, 45 ampere and 60 ampere, with the observed zone were the white

layer and heat affected zone (HAZ). Explaining the result that the value of hardness

will increase by increasing the value of the current parameter where the maximum

average hardness values reach on current variation 60 ampere by 432.67 HVN at the

white layer zone and 324.00 HVN at the heat affect zone (HAZ). The microstructure

material of EDM Sinking process was find that increases higher of the current

variations can lead microcrack and porosity phenomenon, where porosity will began

in the variation of 30 ampere and the intensity of porosity will increases on the

current variation by 45 ampere, accompanied by microcrack on the white layer layer.

When the current variation is 60 ampere, which porosity that formed was greater than

porosity on the current variation of 45 ampere and it also accompany by microcrack



x

on the surface of the white layer. The heat affected zone (HAZ) microstructure

observations for variation of a current of 15 A, 30 A and 45 A has been found by

pearlite and bainite microstructure. When the current variation is 60 ampere, the

microstructure of the heat affected zone (HAZ) consists of martensite, bainite and

pearlite.
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