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RINGKASAN

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PROSES PEMOTONGAN TERHADAP
TINGKAT KEKASARAN PERMUKAAN Ti-6Al-4V PADA MESIN WIRE
ELECTRICAL DISCHARGE MACHINING.

Karya Tulis Ilmiah Berupa Skripsi, 19 Juli 2016
Imam Alfarisi : Dibimbing oleh Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin Mohruni, Ph.D
xviii + 41 halaman, 8 tabel, 15 gambar

Untuk menghasilkan produk yang berkualitas tinggi dan waktu produksi yang
pendek, maka banyak proses pemotongan logam dikerjakan dengan teknologi non
-konvensional. Salah satu mesin pemotong logam non-konvensional yang sering
digunakan dalam proses pembuatan adalah Electric Discharge Machine (EDM)
jenis Wire Electrical Discharge Machining (WEDM). WEDM merupakan mesin
yang memanfaatkan sifat erosi akibat loncatan bunga api listrik dari kutub positif
dan kutub negatif atau proses permesinan dengan menggunakan proses erosi yang
dihasilkan dari perbedaan potensial lewat sebuah kawat. Proses ini telah
digunakan secara efektif pada permesinan dengan material yang keras,
berkekuatan tinggi, tahan terhadap suhu tinggi dan memiliki permukaan yang
halus dan presisi yang tinggi. Pada penelitian ini terfokus untuk melihat tingkat
kekasaran permukaan dari material Ti-6Al-4V (titanium alloys) dengan 3 variasi
parameter menggunakan mesin WEDM VZ500L. Variasi parameter yang
digunakan dalam hal ini, wire feed, Ton dan Tofr, kemudian diolah menggunakan
aplikasi DOE, agar mendapatkan rentang dari setiap parameter. Setelah
mendapatkan data dari pengujian dilakukan analisis menggunakan metode RSM,
dimana metode ini dapat menentukan hubungan antara variabel proses masukan
bebas dan data keluaran (variabel terikat atau respon proses). Dari hasil penelitian
ini dapat disimpulkan pengaruh tingkat kekasaran permukaan Ti-6Al-4V adalah
Ton. Hal ini dibuktikan dengan Ton dan WF memberikan nilai positif, artinya
semakin lama Ton dan semakin tinggi WF maka kekasaran permukaan yang
dihasilkan semakin halus, meskipun faktor WF juga memberikan pengaruh positif
tetapi dianggap kurang signifikan. Sedangkan Tofrmemberikan pengaruh negatif.

Kata Kunci : WEDM, Kekasaran, Wire Feed, Ton, Tott.
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SUMMARY

ANALYSIS OF CUTTING VARIABLE FOR SURFACE ROUGHNESS Ti-6Al-
4V ON WIRE ELECTRICAL DISCHARGE MACHINING.

Scientific Papers in the form of Skripsi, 19 Juli 2016
Imam Alfarisi : Supervised by Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin Mohruni, Ph.D

xviii + 41 pages, 8 tables, 15 pictures

In order to produce a high quality product time, various kind of steel cutting
process have been done with non-conventional technology. One of non-
conventional technology which often used in production process is Electric
Discharger Machine (EDM) specifically Wire Electrical Discharge Machining
(WEDM). WEDM is machine using erosion process as the effect of electric sparks
periodically from positive pole and negative pole, or machinery process by using
erosion process which is produced from a potential different through a wire. This
process has been effectively used in machine with a material that is hard and
strong, stands with high temperature and has a smooth surface with high
precision. The research aims to see the surface roughness level of the material Ti-
6Al-4V (titanium alloys). Surface that comes in 3 parameter variations by using
WEDM VZ500L machine. In the case, the parameter variation used was wire
feed, Ton and Tosr, and then it was processed by using DOE application in order to
get the range from each parameter. After collecting tha data from the test, analysis
was conducted by using RSM method, where the method can be used to determine
the relationship between process input variable and output variable (bond variable
and response process). From the result of this reseach that the effect of the surface
roughness level Ti-6Al-4V is Ton. It can be proven by Ton and WF the smoother
the surface roughness will be. Even though WF factor also gives positive effect
but it is considered less significant. Meanwhile, Tofrgives negative effect.

Keywords: WEDM, Roughness, Wire Feed, Ton, Toft.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Teknologi proses pemesinan merupakan kekuatan yang fundamental yang
secara aktif harus dikembangkan untuk memperoleh suatu pijakan yang positif
bagi semua sektor-sektor industri di Indonesia. Jenis dari bahan baku yang
digunakan oleh industri manufaktur berbasis logam semakin meningkat
variasinya. Teknologi proses pemesinan yang digunakan di Indonesia, khususnya
proses pemotongan logam, berbasis pada proses konvensional (bubut, freis, gurdi,
gerinda, dan lain-lain) dan non-konvensional (Electric Discharge Machine, Wire
Electrical Discharge Machine, dan lain-lain), dengan menggunakan mesin-mesin
Numerical Control maupun Computer Numerically Control (Soepangkat, 2014).

Seiring dengan berkembangnya jaman, teknologi pemotongan logam pun
mengalami perkembangan yang pesat. Untuk menghasilkan produk yang
berkualitas tinggi dan waktu produksi yang pendek, maka banyak proses
pemotongan logam dikerjakan dengan teknologi non-konvensional. Salah satu
mesin pemotong logam non-konvensional yang sering digunakan dalam proses
pembuatan produk dari logam adalah Electric Discharge machine (EDM) jenis
Wire Electrical Discharge Machining (Yasid dan Gaspari, 2013).

Wire Electrical Discharge Machining (WEDM) adalah salah satu proses
pemesinan non-konvensional yang tepat ketika pembuatan benda kerja dengan
proses pemesinan konvensional sulit dilakukan. WEDM merupakan mesin sejenis
EDM yang memanfaatkan sifat erosi akibat loncatan bunga api listrik dari kutub
positif ke kutub negatif atau proses permesinan dengan menggunakan proses erosi
yang dihasilkan dari perbedaan potensial lewat sebuah kawat. Elektrodanya
adalah sebuah kawat gulungan yang terus berputar dan berganti selama proses
permesinan berlangsung. Selama proses erosi, kawat selalu berganti dan berputar
agar pada setiap erosi kawat yang digunakan selalu baru dan tidak putus. Proses

ini telah digunakan secara efektif pada pemesinan material yang Kkeras,



berkekuatan tinggi, tahan terhadap suhu tinggi dan memiliki permukaan yang
halus dan presisi yang tinggi (Soepangkat, 2014).

Dalam operasi pemesinan WEDM, elektroda merupakan alat yang
digunakan untuk memotong atau membuang benda kerja. Elektroda ini memiliki
bentuk yang berlawanan dengan bentuk bahan benda kerja yang dikhendaki.
Bahan untuk elektroda harus memiliki ciri-ciri yang khas untuk memastikan
kemampuan yang lebih besar semasa proses pemesinan. Ciri-ciri khas tersebut,

antara lain (Yasid dan Gaspari, 2013):

Memiliki titik lebur yang tinggi dan penghantar listrik yang baik
Mudah dibentuk dengan biaya yang ekonomis.

Tidak terjadi perubahan bentuk selama proses pengikisan berlangsung.

A wnp e

Menghasilkan kadar pengikisan benda kerja yang efisien.

Pemilihan bahan untuk elektroda bergantung kepada beberapa kriteria
dalam penggunaan pemesinan, yaitu: metode pembuatan, machinability, harga
dan batasan ukuran. Bahan yang biasa digunakan untuk elektroda adalah grafit,
tembaga-tungsten, tembaga-grafit, perunggu, baja dan titanium. Pemilihan bahan
dan desain elektroda adalah penting untuk menghindari lubang atau pemotongan
yang runcing dan pengikisan pada bahan elektroda (Yasid dan Gaspari, 2013).

Dalam penelitian ini direncanakan untuk mengeksplorasi respon dari
pemotongan material dengan menggunakan titanium alloys (Ti-6Al-4V) agar
mengetahui nilai kekasaran permukaan pada mesin WEDM.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang dibahas lebih detail didapat potensi
masalah yang akan diteliti mengenai kondisi kekasaran permukaan workpiece

akibat proses pemotongan yang dilakukan dengan WEDM.



1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah yang diberlakukan supaya penelitian dapat berjalan secara

fokus dan serta dapat mencapai tujuan yang diinginkan adalah sebagai berikut:

a ~ w D P

Penelitian dilakukan di mesin WEDM merk Sodick tipe VZ500L.
Elektroda yang dipakai kawat kuningan.

Benda kerja yang digunakan Ti-6Al-4V.

Fluida dielektrik yang digunakan adalah Aquades.

Pengaruh pemotongan WEDM terhadap kekasaran permukaan Ti-6Al-
4V,

1.4  Tujuan Penelitian

Tujuan utama yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah menganalisa

akibat pengaruh pemotongan Ti-6Al-4V menggunakan WEDM terhadap kondisi

kekasaran permukaan workpiece.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, diantaranya:

1.

Memberikan informasi yang bermanfaat atau pengetahuan baru tentang
hasil pemotongan Ti-6Al-4V dengan menggunakan WEDM dari aspek
ilmu pemesinan.

Dapat mempelajari pengaruh variabel pemotongan terhadap kekasaran
permukaan Ti-6Al-4V.

Sebagai bahan referensi bagi penelitian sejenis dalam rangka

pengembangan pengetahuan.
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