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RINGKASAN

ANALISIS PENGARUH VARIABEL PROSES PEMOTONGAN PADA MESIN
WEDM TERHADAP DISTRIBUSI KEKERASAN Ti-6Al-4V.
Karya Tulis limiah Berupa Skripsi, 20 Mei 2016

M Fikri Saputra : Dibimbing oleh Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D
xviii + 40 halaman, 6 tabel, 18 gambar

Electric Discharge Machine (EDM) adalah suatu mesin perkakas non konvensional
yang proses pemotongan material (material removal) benda kerjanya berupa erosi
yang terjadi karena adanya sejumlah loncatan bunga api listrik secara periodik pada
celah antara katoda (pahat) dengan anoda (benda kerja) di dalam cairan dielektrik.
Pemotongan yang dilakukan oleh WEDM vyang pada dasarnya memanfaatkan
energi panas dari reaksi loncatan bunga api antara kawat elektroda dengan benda
kerja ini pastilah menghasilkan beberapa akibat dari reaksi panas yang terjadi salah
satunya perubahan nilai kekerasan seiring dengan berubahnya struktur mikro
sebuah produk. Pada penelitian ini digunakan mesin WEDM VZ500L dengan
spesimennya Ti-6Al-4V. Variasi Parameter didapat dari perangkat lunak yang
sebelumnya dimasukkan rentang nilainya Wire Feed (WF) 6-10 m/min, Ton 10-32
ps,dan variasi Tofr 12-32 ps. Dari  hasil penelitian diperoleh nilai kekerasan
terendah dengan nilai 322,33 pada kondisi pemotongan dengan Wire Feed (WF) 8
m/min, Ton 3,182 ps,dan variasi Tosf 22 Us, sedangkan angka kekerasan pemukaan
terbesarnya adalah 378,67 yaitu pada Wire Feed (WF) 8 m/min, Ton 36,818 ps,dan
variasi Tosf 22 ps Penelitian ini menyimpulkan yang sangat mempengaruhi
kekerasan permukaan adalah Ton sehingga untuk mendapatkan hasil kekerasan
permukaan yang tinggi disarankan untuk menggunakan Ton besar namun selisih
antara wire feed dan juga Toff juga penting guna mencapai kekerasan permukaan
yang optimal.

Kata Kunci : WEDM, Kekerasan Mikro, Wire Feed, Ton, Tofr.



SUMMARY

ANALYSIS EFFECT OF VARIABEL CUTTING PROCESS ON WEDM
AGAINST HARDNESS DISTRIBUTION Ti-6Al-4V
Scientific Papers in the form of Skripsi, 20 Mei 2016

M Fikri Saputra : Supervised by Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D

Xviii + 40 pages, 6 tables, 18 pictures

Electric Discharge Machine (EDM) is a non conventional machine tool cutting
process material (material removal) object works in the form of erosion that occurs
because of the number of stepping electric sparks periodically in the gap between
the cathode (tool) to the anode (workpiece) in a dielectric fluid. Cutting by WEDM
which basically use the heat energy from the reaction of a spark jumps between the
wire electrode to the workpiece is surely generate some heat as a result of the
reaction which occurs one hardness value changes in line with changes in the
microstructure of a product. In this study used machines WEDM VZ500L with
specimens of Ti-6Al-4V. Parameter variations derived from software that
previously entered values range Wire Feed (WF) 6-10 m / min, 10-32 us Ton and
Tofr variation 12-32 ps. The result showed the lowest hardness value with the value
of 322.33 on cutting conditions with Wire Feed (WF) 8 m / min, Ton 3.182 us and
22 us Tos variation, while the figure was 378.67 greatest surface hardness that is on
the Wire Feed ( WF) 8 m / min, Ton 36.818 s, and variations Toff 22 ps the study
concluded that greatly affect the hardness of the surface is Ton SO as to get the high
surface hardness advised to use the high Ton, but the balance between wire feed and
Toff also important to achieve optimal surface hardness.

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

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini permintaan akan produk yang berkualitas tinggi, presisi, dan juga
kompleks sangat dibutuhkan oleh semua bidang. Mulai dari komponen mesin,
hingga elektronika. Dalam usaha untuk memperoleh produk tersebut haruslah
melewati proses pemesinan terlebih dahulu. Mesin perkakas ialah alat yang
digunakan dalam proses pemesinan. Seperti yang kita ketahui bahwa mesin
perkakas terdiri atas mesin perkakas konvensional dan mesin perkakas non
konvensional

Electric Discharge Machine (EDM) adalah suatu mesin perkakas non
konvensional yang proses pemotongan material (material removal) benda kerjanya
berupa erosi yang terjadi karena adanya sejumlah loncatan bunga api listrik secara
periodik pada celah antara katoda (pahat) dengan anoda (benda kerja) di dalam
cairan dielektrik. Pada permukaan benda kerja hasil pemotongan dengan Wire
EDM akan selalu terbentuk lapisan recast yang mempunyai sifat mekanis yang
berbeda dengan material induknya (tidak homogen) (Pandey, PC dan Shan, H.S.
1983). Ketidak homogenan ini bisa dimanfaatkan untuk mendapatkan lapisan recast
yang lebih keras dari meterial induknya. Salah satu pemanfaatan lapisan ini untuk
pembuatan produk roda gigi atau poros, dimana diperlukan lapisan permukaan yang
keras dan lapisan dalam yang liat (Sommer & Sommer, M.E, 2005).

Pemotongan yang dilakukan oleh WEDM yang pada dasarnya memanfaatkan
energi panas dari reaksi loncatan bunga api antara kawat elektroda dengan benda
kerja ini pastilah menghasilkan beberapa akibat dari reaksi panas yang terjadi salah
satunya perubahan nilai kekerasan seiring dengan berubahnya struktur mikro

sebuah produk.



Atas dasar tersebut, maka pada penelitian ini penulis akan melakukan
penelitian tentang distribusi kekerasan yang terjadi seiring pada benda kerja dalam
hal ini titanium alloy (Ti-6Al-4V).

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat dirumuskan suatu
permasalahan yaitu bagaimana pengaruh proses pemotongan mesin WEDM dengan
variasi parameter (Wire feed, Ton, dan Tos) terhadap distribusi kekerasan pada pada
Ti-6Al-4V.

1.3 Batasan Masalah

Banyaknya permasalahan yang timbul maka diperlukan pembatasan masalah.
Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain:
1. Alat yang digunakan yaitu mesin WEDM merk Hitachi type 203F2 dan
mesin uji kekerasan HT-2000A.
2. Spesimen yang digunakan yaitu Ti-6Al-4V.
3. Fluida dielektrik yang digunakan adalah Aquades.

4. Variabel lain dianggap konstan

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan utama yang hendak dicapai dari penelitian ini adalah menganalisis
pengaruh dari parameter proses pemotongan Ti-6Al-4V menggunakan WEDM

terhadap distribusi kekerasannya.



1.5 Manfaat

Manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, diantaranya :

1. Dapat mempelajari pengaruh variabel pemotongan terhadap nilai
kekerasan pada permukaan titanium.

2. Memerikan informasi atau pengetahuan baru tentang hasil
pemotongan titanium alloy dengan menggunakan mesin WEDM
ditinjau dari proses pemesinan.

3. Dapat menjadi referensi literatur bagi penelitian sejenis dalam rangka
pengembangan pengetahuan terhadap distribusi kekerasan pada benda

kerja melalui proses pemotongan WEDM.
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