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RINGKASAN

Analisis Kekuatan Tarik dan Kekasaran Kawat Tembaga Hasil Drawing Akibat
Variasi Persentase Reduksi; Mohammad Firman, 091910101012; 2013: 102

halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Prose wire drawing adalah salah satu proses manufacturing yang dilakukan
secara pengerjaan dingin. Prinsip dasar pada proses wire drawing adalah untuk
mengurangi luas penampang kawat menjadi lebih kecil. Wire drawing biasanya
dimanfaatkan untuk mendapatkan kawat panjang dengan diameter yang relatif kecil,
salah satu pemanfaatannya adalah untuk menarik kawat tembaga. Mekanisme
pengerjaanya adalah dengan cara menarik kawat melewati sebuah cetakan berbentuk
kerucut, sehingga kawat akan terdeformasi dan akan mengalami pengurangan luas
penampang. Pengurangan luas penampang yang terjadi biasa disebut dengan reduksi.
Besarnya nilai reduksi berbeda-beda setiap proses drawing, bergantung pada
kebutuhan dan parameter pengerjaan. Reduksi yang terjadi akibat proses drawing
menyebabkan terjadinya perubahan struktur atom kawat, dan perubahan struktur atom
inilah yang menyebabkan terjadinya deformasi pada kawat tembaga. Dan perubahan
yang terjadi ini diduga akan menyebabkan perubahan pada sifat-sifat mekanik kawat
tembaga, maka dari itu dilakukan penelitian untuk mengetahui pengaruh besar
reduksi terhadap kekuatan tarik dan kekasaran kawat tembaga hasil drawing. Dari
penelitian ini diharapkan dapat dihasilkan proses produksi drawing yang efisien dan
hasil drawing yang lebih optimal.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode eksperimental.
Penelitian ini menggunakan draw plate dan mekanisme motor sebagai penggeraknya.
Digunakan bahan berupa tembaga murni (99,9%) dengan diameter 3,1 mm, 3,2 mm,
dan 3,25mm, dengan diameter cetakan 2,8 mm, sehingga akan didapat nilai variasi
persentase reduksi sebesar 19%, 23% dan 26%. Prosedur pengujian dalam penelitian

ini adalah tahap penyusunan alat (persiapan penyusunan, pengecekan alat bahan dan
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pengujian tahap awal), tahap penelitian (proses drawing dan pengujian tahap kedua),
dan tahap pengambilan data (pengambilan data hasil pengujian dan memasukkan data
ke tabel pengujian). Data yang diambil pada penelitian ini adalah gaya dan
pertambahan panjang pada pengujian tarik, dan nilai kekasaran pada pengujian
kekasaran.

Dari penelitian ini didapatkan hasil berupa, reduksi 19% menyebabkan
peningkatan nilai kekuatan tarik dari 86,12 MPa menjadi 100,74 MPa dan penurunan
nilai kekasaran dari 0,144 pum menjadi 0,089 pum. Pada reduksi 23 % terjadi
peningkatan nilai kekuatan tarik kawat tembaga dari 82,87 MPa menjadi 1005,62
MPa dan penurunan nilai kekasaran kawat tembaga dari 0,146 pm menjadi 0,087 pum.
Sementara pada reduksi 26% terjadi peningkatan nilai kekuatan tarik terbesar, yaitu
dari 86,12 MPa menjadi 115,36 MPa dan penurunan nilai kekasaran dari 0,159 pm
menjadi 0,083 pm.

Dari hasil penelitian tersebut didapatkan kesimpulan berupa, adanya proses
drawing menyebabkan peningkatan nilai kekuatan tarik pada kawat tembaga.
Sementara peningkatan persentase reduksi pada proses drawing akan memperbesar
peningkatan nilai kekuatan tarik yang terjadi akibat proses drawing. Proses drawing
yang dialami kawat tembaga juga menyebabkan terjadinya penurunan nilai kekasaran
kawat tembaga, namun peningkatan persentase reduksi yang terjadi hampir tidak
berpengaruh terhadap besar penurunan nilai kekasaran kawat tembaga akibat proses

drawing.
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SUMMARY

Influence of Reduction on Tensile Strength and Roughness of Copper Wire
Drawing Process ; Mohammad Firman, 091910101012; 2013; 102 pages; the

Mechanical Engineering, the Faculty of Engineer, Jember University.

Wire drawing is one of the cold work manufacturing proceses. The principle
of it is to reduce the cross-sectional area. Wire drawing is uses to produces long rods
with small diameter, one of its utilization is to draw copper wire. The mechanism of it
Is draw the wire passes through a cone-shaped die, so the wire will be deformed in
reduce cross-sectional area. Reduce in cross-sectional area is commonly called
reduction. The amount of reduction varies every drawing proceses, depend on the
needs and working parameters. The drawing process leads the atomic structure of the
wire to changes and causes the deformation of the copper rod. These changes are
expect to cause changes in the mechanical properties of copper wires, so there is need
a research to determine the influence of reduction on tensile strength and roughness
of copper drawn wire. From this research are expect to result efficiently and optimaly
drawing process.

The method used in this research is the experimental method. This research
uses a drawplate and a motor as the driving mechanism. The materials uses in this
research are pure coppers (99.9%) with a diameter of 3.1 mm, 3.2 mm, and 3.25 mm,
and with 2.8 mm die diameter. It will get 19%, 23% and 26% of reduction value. The
steps of this research are a preparation step (preparation, testing tools checking and
first step of testing), testing step (drawing process and second step of testing), and
retrieval data step (datas result by the testing process are intput to the table). The
tensile test produces drawing force and length incearse data, and the roughness testing
produce roughness value of speciments.

The results from this research are, reduction of 19% increases the value of the
tensile strength from 86.12 MPa to 100.74 MPa and decrease roughness from 0,144



um to 0,089 um. Reduction of 23% increases the value of tensile strength from 82.87
MPa to 1005.62 MPa and decrease roughness from 0,146 um to 0,087 um. While the
reduction of 26% result the largest increase tensile strength from 86.12 MPa to
115.36 MPa and decrease roughness from 0.159 pm to 0,083 um.

From this resarch are concludes, the process of drawing led to an increase in
the value of the tensile strength of copper wire. With the increase of reduction in the
drawing process will be graete the increase value of tensile strength. The wire
drawing also causes decrease the roughness of copper rod, but the increase of
reduction that result insignificantly effect to the decrease value of roughness value of

copper drawn wire.
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kerja gesek per volume, J

kerja internal bahan per volume, J
kekasaran aritmetris, pm

luas penampang gunung/lembah, mm?
perbesaran vertikal. Luas P dan Q, mm
panjang sampel, mm

kekasaran rata-rata, um

gaya tarik, kg

luas penmpang spesimen uji, mm?
panjang awal spesimen uji, mm
panjang akhir spesimen uji, mm
modulus elastisitas, N/mm?
setengah sudut cetakan, °

faktor delta
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D = diameter spesimen uji tarik, mm
Al = pertambahan panjang, mm
ARa = selisih nilai kekasaran, um
UTS = tegangan tarik maksimum,MPa
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