S,

A

St e,

B i Sl iy e

L.




SKRIPSI

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN
Ti-6Al-4Vv DENGAN MESIN WEDM TERHADAP
PERUBAHAN RECAST THICKNESS

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Mendapatkan Gelar
Sarjana Teknik

[ 1
21U ALAT pENGABYIRY

M IMAM GEOFARY
03111005026

JURUSAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS SRIWIJAYA
INDRALAYA
2016



SKRIPSI

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN
Ti-6A1-4V DENGAN MESIN WEDM TERHADAP
' PERUBAHAN RECAST THICKNESS

M IMAM GEOFARY
03111005026

JURUSAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS SRIWIJAYA
INDRALAYA
2016



SKRIPSI

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN
Ti-6A1-4V DENGAN MESIN WEDM TERHADAP
PERUBAHAN RECAST THICKNESS

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Mendapatkan Gelar
Sarjana Teknik

M IMAM GEOFARY
03111005026

JURUSAN TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS SRIWIJAYA
INDRALAYA
2016



UNIVERSITAS SRIWIJAYA Agenda . 0os /1 /Ak (201

FAKULTAS TEKNIK Diterima Tgl. : (€ /‘f - 2016

JURUSAN TEKNIK MESIN Paraf : ,; E :
SKRIPSI

Nama : M IMAM GEOFARY

NIM : 03111005026

Jurusan : TEKNIK MESIN

Judul Skripsi : ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN

Ti-6A1-4V DENGAN MESIN WEDM TERHADAP
PERUBAHAN RECAST THICKNESS

Dibuat Tanggal : Agustus 2015
Selesai Tanggal : Mei 2016

Indralaya, Mei 2016
Mengetahui ; Menyetujui :
Ketua Jurusan Teknik Mesin, Pembimbing,

%ﬁ A

Qomarul Hadi, S.T, M.T 222~ Dipl.-Ing Ir. Al;rifan Saladin M, Ph.D
NIP. 196902131995031001 NIP. 196409111999031002



HALAMAN PERNYATAAN INTEGRITAS

Yang bertanda tangan dibawah ini :

Nama : M Imam Geofary

NIM  :03111005026

Judul : Analisi Pengaruh Variabel Pemotongan Ti-6Al-4V Dengan Mesin
WEDM Terhadap Perubahan Recast Thickness.

Menyatakan  bahwa Skripsi saya merupakan hasil karya sendiri didampingi tim
pembimbing dan bukan hasil penjiplakan/plagiat. Apabila ditemukan unsur
penjiplakan/plagiat dalam Skripsi ini, maka saya bersedia menerima sanksi
akademik dari Universitas Sriwijaya sesuai aturan yang berlaku.

Demikian pernyataan ini saya buat dalam keadaan sadar dan tanpa ada paksaan dari

siapapun.

M Imam Geof:
NIM. 03111005026




HALAMAN PENGESAHAN

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN Ti-6Al1-4V
DENGAN MESIN WEDM TERHADAP PERUBAHAN RECAST
THICKNESS

SKRIPSI

Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Mendapatkan Gelar
Sarjana Teknik

Oleh:

M IMAM GEOFARY
03111005026

Indralaya, Mei 2016

Mengetahui : Menyetujui :
Ketua Jurusan Teknik Mesin, Pembimbing,
A

Qomarul Hadi, S.T, M.T 22~ Dipl.-Ing Ir. A/mrifan Saladin M, Ph.D
NIP. 196902131995031001 NIP. 196409111999031002

Vi



HALAMAN PERSETUJUAN

Karya tulis ilmiah berupa Skripsi ini dengan judul “Analisis Pengaruh Variabel
Pemotongan Ti-6A1-4V Dengan Mesin WEDM Terhadap Perubahan Recast
Thickness” telah dipertahankankan di hadapan Tim Penguji Karya Tulis Iimiah
Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya pada Tanggal 25 Mei 2016

[ndralaya, 25 Mei 2016

Tim penguji karya tulis ilmiah berupa Skripsi.
Ketua :

1. Qomarul Hadi, ST. MT
NIP. 196902131995031001

Anggota

2. Amir Arifin, ST, M-Eng, Ph.D
NIP. 197909272003121004

3. Ir. H. Fusito, ST. MT o § I )
NIP. 1957091019911021001 /

4. Ir. Helmy Alian, MT (P %h——’ ........... )
NIP. 197002281994121001

Menyetujui,
Ketua Jurusan Teknik Mesin, Dosen Pembimbing,

7
Qomarul Hadi, S.T, M.T 2 Dipl.-In Ir.AErifan Saladin M, Ph.D
NIP. 196902131995031001 NIP. 196409111999031002

vii



RINGKASAN

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PEMOTONGAN Ti-6Al-4V DENGAN
MESIN WEDM TERHADAP PERUBAHAN RECAST THICKNESS
Karya Tulis IImiah Berupa Skripsi, 17 Mei 2016

M Imam Geofary : Dibimbing oleh Dipl.-Ing Ir. Amrifan Saladin Mohruni Ph.D
xviii + 36 halaman, 7 tabel, 16 gambar

Mesin WEDM merupakan mesin yang banyak digunakan untuk proses pemesinan
dan memiliki presisi yang akurat. Recast thickness suatu benda kerja hasil proses
permesinan dipengaruhi oleh parameter-parameter pemotongan. Pada penelitian
ini digunakan mesin WEDM Sodick dengan benda kerja Ti-6al-4V. Variasi Wire
Feed (m/min) 6 m/ min, 8 m/min dan 10 m/min. Variasi To, (um) 10 um, 20 um,
dan 30 um. Tog (@) 12um, 22um, dan 32um. Dari Hasil penelitian nilai recast
thickness terendah pada variasi Wire Feed dengan parameter T,, (US) 20, Tqsr (US)
22, Wire Feed 4.636 (m/min) yaitu 0,0264 pum, Sedangkan nilai recast thickness
variasi Wire Feed terbesar pada parameter Ton (us) 20, Te (US) 22, Wire Feed
11.434 (m/min). Nilai recast thickness terendah pada variasi T, kondisi
pemotongan dengan parameter Ton (MS) 3,182, Tos (MS) 22, Wire Feed (m/min) 8
dengan nilai recast thickness yaitu 0,0213 pm, sedangkan nilai recast thickness
yang terbesar pada variasi To, dengan parameter Ton (US) 36.818, Tos (US) 12,
Wire Feed (m/min) 10 yaitu dengan nilai 0,0362 pm. Penelitian ini menyimpulkan
yang sangat mempengaruhi recast thickness adalah paramater T, sehingga untuk
mendapatkan hasil recast thickness yang tipis disarankan untuk menggunakan T,
yang kecil.

Kata Kunci : Mesin Wedm, Ton , Toir , Wire Feed , recast thickness



SUMMARY

ANALYSIS EFFECT OF VARIABLE CUTTING Ti-6Al-4V WEDM
MACHINE WITH CHANGES TO RECAST THICKNESS
Scientific Papers in the form of Skripsi, 17 May 2016

M Imam Geofary : Supervised by Dipl.-Ing Ir. Amrifan Saladin Mohruni Ph.D
xviii + 36 pages, 9 tables, 10 pictures

WEDM machine is a machine that is widely used for the machining process and
have accurate precision. Recast thickness of a workpiece machining process result
is influenced by cutting parameters. In this experiment, Sodick WEDM machine
with the workpiece Ti — 6al - 4V. Variations Wire Feed (m/min) 6 m/min, 8 m
/ min and 10 m / min . Variations Ton ( m) 10 pm , 20 um , and 30 Im. Toff ( a)
12um , 22um , and 32um. The results of the lowest value on the recast thickness
variation of the parameter wire feed Ton ( pus ) 20 , Toff ( us ) 22 Wire Feed 4,636
(m/min)is 0.0264 um , while Value recast thickness variations in the parameter
Wire World Feed Ton ( ps ) 20 , Toff ( us ) 22 Wire Feed 11 434 (m / min ) .
Value recast the lowest thickness variation of cutting conditions with parameters
Ton Ton (pus ) 3.182 , Toff ( us ) 22 Wire Feed ( m / min ) 8 with a value recast
thickness is 0.0213 pm , while the value of the largest recast thickness on
variations Ton with parameters Ton ( us ) 36 818 , Toff ( us ) 12 Wire Feed (m /
min ) 10 with a value 0.0362 Im. This study concludes that greatly affects the
thickness are parameters Ton recast so as to get the thin thickness recast suggested
to use a small Ton.

Keywords: WEDM machine , Ton , Toff , Wire Feed , recast Thickness.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Zaman sekarang teknologi proses permesinan merupakan kekuatan yang sangat
diandalkan dalam memperoleh suatu pijakan yang positif bagi semua sektor-
sektor industri di indonesia. Telah diciptakan proses pemesinan non-konvensional
yang cukup canggih, sehingga cakupan untuk kemudahan, ketelitian, kepresisian,
dan kecepatan pemakaian tidak terlalu sulit untuk dikendalikan Jenis bahan baku
yang digunakan oleh industri manufaktur berbasis logam semakin bervariasi.
Khusus di indonesia banyak proses pemotongan logam menggunakan proses
konvensional (bubut, freis, gurdi, gerinda, dll) dan non konvensional (CNC, EDM
(Electrical Discharge Machining), WEDM (Wire Electrical Discharge
Machining), dll). salah satu mesin pemotongan logam non konvensional yang
banyak digunakan dalam proses pembuatan produk dari logam adalah mesin EDM
dengan jenis WEDM (Rupajati et, al., 2014).

WEDM adalah salah satu proses pemesinan non konvensional yang menggunakan
sebuah kawat sebagai elektrodanya yang bergerak secara kontinyu dan memotong
benda kerja yang bersifat konduktor. Pelepasan material terjadi sebagai hasil erosi
yang diakibatkan oleh percikan listrik dari kawat elektroda yang bergerak
memotong benda kerja. Proses ini biasa digunakan untuk memotong komponen
mesin yang memiliki bentuk kompleks dan membutuhkan kepresisian yang tinggi
(Yasid et, al., 2011).

WEDM termasuk dalam proses pemesinan non-konvensional, banyak digunakan
sebagai mesin pemotong atau pembentuk perlengkapan perkakas. Salah satu
material yang banyak digunakan sebagai benda kerja adalah Ti-6Al-4V, karena
memiliki nilai kekerasan yang cukup tinggi. Permasalahan yang timbul pada
proses pemotongan ini adalah adanya lapisan baru pada permukaan material hasil
pemotongan, dengan tebal lapisan yang berbeda-beda serta nilai kekerasan dan

struktur mikro yang juga berbeda dengan karakteristik material utamanya.

1 Universitas Sriwijaya



Dalam Pengujian struktur mikro dilakukan dengan bantuan mikroskop dengan
koefisien pembesaran dan metode kerja yang bervariasi. Berdasarkan uraian di
atas untuk itu pengujian ini akan melihat Analisi Pengaruh Variabel
Pemotongan Ti-6Al-4V Dengan Mesin WEDM Terhadap Perubahan Recast
Thicknees.

1.2 Rumusan Masalah

Penelitian ini akan dirumuskan dengan beberapa masalah yang menjadi acuan
dalam penelitian ini. Adapun rumusan masalah tersebut antara lain adalah
seberapa besar pengaruh hasil pemotongan Ti-6Al-4V terhadap perubahan recast

thickness dengan menggunakan mesin WEDM.

1.3 Batasan Masalah

Banyaknya permasalahan yang timbul maka diperlukan pembatasan masalah.
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain :

Alat WEDM yang digunakan yaitu mesin Sodick
Elektroda yang dipakai kawat kuningan
Benda kerja yang digunakan Ti-6Al-4V
Fluida dielektrik yang digunakan adalah Aquades

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan utama yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah mengkaji pengaruh
Variabel pada nilai recast thickness Ti-6Al-4V akibat proses WEDM.
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1.5 Manfaat

Manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, diantaranya:

1. Menghasilkan informasi yang berguna atau pengetahuan baru tentang
hasil pemotongan Ti-6Al-4V terhadap perubahan recast thickness dengan
menggunakan WEDM ditinjau dari proses permesinan.

2. Dapat dijadikan salah satu referensi bagi yang berhubungan dengan

masalah yang dibahas.
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