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ABSTRAK 

 

Proses EDM (Elektrical Discharge Machining) adalah proses pengerjaan benda kerja 

dengan sejumlah loncatan bunga api yang terjadi pada celah antara elektrode dan benda kerja 

yang terendam dalam fluida dielektrik dan terjadi secara periodik. Dalam proses EDM, pahat 

elektroda akan mengikis material benda kerja sesuai dengan bentuk pahatnya. Penelitian ini 

dilakukan untuk mengetahui setting parameter arus listrik, discharge gap dan offtime pulse 

terhadap laju pengikisan. Penelitian dilakukan dengan menggunakan elektrode tembaga krom 

dan benda kerja baja karbon AISI H-13 dengan perancangan percobaan menggunakan metode 

Taguchi. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa besar arus dan discharge gap yang digunakan 

sangat mempengaruhi laju keausan electrode, sedangkan besar offtime pulse pulse tidak 

mempengaruhi hasil proses EDM. Dengan naiknya arus maka akan seiring dengan bertambahnya 

laju keausan elektroda. 

 

 

Kata Kunci: EDM, Laju Pengikisan Material, Taguchi 
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ABSTRACT 
 

 

EDM process (elektrical Discharge Machining) is the process of the workpiece with a 

number of leap sparks that occur in the gap between the electrode and the workpiece is 

submerged in a dielectric fluid and occur periodically. In the process of EDM, tool electrode 

material would erode the workpiece in accordance with the form pahatnya. This research was 

conducted to determine the electric current parameter settings, discharge gap and offtime pulse 

on material removal rate. Research carried out by using chromium-copper electrode and 

workpieces carbon steel AISI H-13 with designing an experiment using Taguchi method. 

The results showed that the large currents and discharge gap used greatly affect the 

electrode wear rate, while large off-time pulse does not affect the results of EDM process. With 

higher currents will be in line with increasing electrode wear rate. 

 

 

 

Keywords: EDM, Material Removal Rate, Taguchi 
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RINGKASAN 

 

Analisis Material Removal Rate (MRR) baja AISI H-13 pada Proses EDM Die 

Sinking Menggunakan Elektroda Tembaga Krom. Langgono Adi, 051910101063; 

2012; 53 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember. 

 

Elektro discharge machining (EDM) adalah salah satu proses permesinan non 

konvensional yang pertama kali. Proses kerja EDM berdasarkan energi 

thermoelektrik antara benda kerja dan elektroda. Dalam industri manufaktur, proses 

pemesinan non konvensional Electrical Discharge Machining (EDM) digunakan 

untuk mengerjakan produk- produk dengan bentuk yang kompleks. Oleh karena itu, 

proses ini membutuhkan laju pengerjaan material yang tinggi untuk mengurangi 

ongkos produksi. Permasalahan yang diteliti adalah sejauh mana pengaruh parameter 

mesin EDM arus listrik, discharge gap, dan off-time pulse terhadap nilai laju 

pembuangan material (material removal rate). Serta bagaimana seting parameter-

parameter tersebut agar dihasilkan nilai laju pembuangan material yang optimal. 

Metode yang digunakan untuk mencari pengaruh parameter terhadap respon adalah 

metode taguchi. Adapun tujuan dari penelitian ini adalah : (1) Mengetahui pengaruh 

arus listrik, discharge gap, dan off-time pulse terhadap laju pembuangan material, (2) 

Mengetahui seting variabel arus listrik, discharge gap, dan off-time pulse agar 

dihasilkan laju pengerjaan material yang tinggi, (3) Mengetahui harga laju pengerjaan 

material optimal yang dapat dicapai. 

Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Permesinan dan Laboratorium EDM 

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

Malang Jawa Timur pada bulan Desember 2011. Penelitian ini meliputi pengambilan 

data laju pembuangan material. Penelitian disusun menurut percobaan jenis Taguchi 

yaitu 27 kali percobaan tanpa pengulangan. 
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Dari hasil penelitian dan analisis pembahasan berdasarkan urutan besar 

pengaruh yang diberikan Metal Remove Rate (MRR) dipengaruhi oleh arus, dan 

discharge gap, sedangkan faktor off-time tidak berpengaruh. Kondisi optimal 

material removal rate (MRR) dapat dicapai pada arus level 3 (9 Ampere), discharge 

gap pada level 1 (0,1 mm), off-time pada level 2 (6 µs) dengan kombinasi tersebut 

dihasilkan harga laju pembuangan material 10,3441 mm
3
/menit. Dari penelitian 

menunjukkan bahwa semakin besar faktor arus akan mengakibatkan respon laju 

pengerjaan material akan semakin meningkat. 

Hasil penelitian menunjukan bahwa dengan bertambahnya arus maka laju 

pembuangan material baja AISI H-13 akan semakin besar dan semakin kecil nilai 

arus maka semakin kecil laju pembuangan material. 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. 
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SUMMARY 

 

Material Removal Rate of AISI H-13 Steel Part in Die Sinking EDM using 

Chromium-Copper Electrode.  Langgono Adi, 051910101063; 2012; 53 pages; 

Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of 

Jember. 
 

Electrical discharge machining (EDM) is one of the earliest non-traditional 

machining processes. EDM process is based on thermoelectric energy between the 

workpiece and an electrode. In manufacturing industries, non-conventional 

machining process used in industry to work on products with complex surface shape. 

Therefore, this process requires a high rate of manufacture materials to minimalize 

production cost. The problem studied is to what extent the effect of electric current 

parameter EDM machines, discharge gap, and off-time pulse to the value of  material 

removal rate (MRR).  And how to setting those parameters to get optimal value of 

material removal rate. The method to find the influence of the parameter is the 

Taguchi method. The purpose of this study are : (1) Determine the influence of an 

electric current, discharge gap, and pulse off-time toward material removal rate, (2) 

Determine the electricity current setting, discharge gap, and off-time to produce high 

material removal rate, (3) Knowing the price of material removal rate of the optimal 

size can be achieved. 

This research was conducted in machining laboratory and EDM laboratory 

Mechanical Engineering Department of Politeknik Negeri Malang Jalan Soekarno-

Hatta, Malang East Java on December 2011. This study includes data collection 

activities are the material removal rate. The experiment was arranged according to 

Taguchi experiment type is L27 times without repeating the experiment. 

From the result of research and discussion on sequence analysis of the impact 

that Material removal Rate (MRR) is influenced by electricity current, and discharge 

gap, while off-time were not influential. Optimal condition Material Removal Rate 
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can be achieved at the current level of 3 (9 Ampere), discharge gap at level 1 (0,1 

mm), and off-time at level 2 (6 µs) with this combination yielded the rate of material 

removal rate prices 10,3441 mm
3
/min. From the research showing that the greater the 

current factor will result in a response rate of material removal rate will increase. 

Experient results show that by incrreasing the current of the material removal 

rate of AISI H-13 will be even greater and even smaller the current values will be 

even smaller material removal rate values. The increase of material removal rate by 

increased current is a fact that energy from spark an increasingly  large that the action 

will cause increasing melting and evaporation material. 
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