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Absraet

The EDM process is widely wsed for machining hard metals and psforming specjfic tasks that carmot be
achieved nzing comentional techmigues. The sparks produced during the EDM process melt the metal s surfacs,
which then underge wltra rapid guenching. A layer forms on the werk pisce suvface dgfined ar a recast layer
after solidification. This laver is brittle and ha: diffarent hardness numbar with the parent material Skm cut
process can be applied to minimize recast layer thickness, bur the process needs longer machimng fime.
Thergfors, it is necezsary to be determine the right setting of provess variablas in arder to obtain thin recast
layer and short machining fime. The relationzhips berween the thicknezs of recast layer and machining time
with process variables ON Time (ON), OFF Time (OFF), Main Powear Supply Current (IP), and Main Power
Supply Foltage (V), were determined using response smrface methodology. The experiment was conducred
using Box-Behnken dezsign To obtain the minimum thickness of recazt layer as well az mimimum machining
time, mulfiple rezponse optimization were used by apphing a desirability fimction approach. Through this

research, the zecond order pohmomial empirical models gf recast Iqver and machining fime were obtaimed

Keaywords: epfimization, Wire-EDM, recast laver, machining time, response surface. Box-Behmken.

I PENDARULTUAN

Pada beberapa proses pemesman dibutubkan sustn
bentuk pahat ktmsus yang herws dibuat sendin karena
fidak fersedia di pasaran. Wire-EDM sering digunakan
dalam pembuatan pahat potong vang berbentuk
kbomas . Nammin dalam proses pemotongan dengan
kerja akan selalu terbentuk lapisan recast yang
mempunya s1fat mekams vang berbeda dengan bahan
pahat ashmva (bdsk homogen), sehingga spesifika=m
sifaf mekams bendas kenja vang telah ditentukan tidak
dapat terpermbn. Sifat mekani= (kekerasan) vang tidak
dalam  pembuatan  pahat potong karena akan
menyebabkan hasl vang kwrang maksimal ketika
pahat dipmakan dalam proses pemesman
Haat gffectad zome adalah lapisan dan matenal mduk
vanz terpengambh  oleh  panas  selama  proses
permesinan  berlangsung. Skema matenal vang
ferpengzuh  pamasz  pada  proses  Wire-EDAS
ditunjukkan pada Gambar 1. Lapisan recast adalsh
bagian benda kerja (patenal mduk) yang tkut meleleh
kenmudizn membelm kembah dan membentuk lapisan
pada permmkasn benda keja. Lapisan  recast
ferbentuk alabat pengmuh  dan pamas vang
ditmbulkan oleh lopcatan bungs api dan kaarat
Maternal vang telah diproses mwengpunzkan Wirs-
EDM moermbkl mila kekerasan vang tidak lag sama

[1]. Selain kekerasannya veng tidak sama dengan
kekerasan
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Gambar 1. Skema matenal vang terpengarub panas
pada proses Wire-EDAM

benda kerja, lapisan recast juza bersifat sangat getas.
Pada proses pembuatan pahat sifst getas vang dinmhila
oleh lapisan recast tentu menjadi hal yanzg hams
dibindan karena dapat membuat pahat cepat ans dan
reszk, babkan dapat memmbulkan oack Dalam
moses Wire-EDM, lapisan recass memapakan suatu
efek samping yang tidak biza dilindan | sehingga vang
dapat dilakukan adalzh membuat lapsan recast
meryad sangat fipis dalam sehap proses produks

Salah =am cara yang dapat dilakukan unfek
mensuwang tebal lamsan recast adalah dengam
mengmmakan proses skim cuf, nanmn proses 1ind hams
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dilakukan berulang-ulang dan membutuhkan wakin
fambahan Cara vanz lelih sederhana unfuk
mendapatkan lapisan recast yang lebih fipis dapat
dilakukan dengan melakuksn pengaturan parameter
pemotongzn pada Wire-EDM vang tepat Ketebalan
dan lapisan kear qifected zone sangat tergantung pada
voltage dan setting am fime [2]. Pada arhkel vang
dipublikazikan oleh Uddsholm Tocling, divyatakan
baltwa kedalaman dan lzpisan hear qﬂ'ﬂn‘sd zome
sangat tergantunyg padz dwasi pulsa dan kuat amoes [3].
Eedalaman hear gffected some dan lapisan recast juga
tergantung pada power, jemis power supply dan
jumalzh skim cwt [4] Penzpunaan discharge currenmt
dan lowsr pulse-onm yang rendsh dapat mengwrang
tebal lapasan 47 [3].

Sehap proses produkst mensmeinkan wzkin yang
smgkat dalam sefiap proses pengenzan. Selain unhuk
mEﬂ.dapa.t lapisan recast yeng lebah tims, wakitn
pengerjaan  yeng  mngkat  hendaknyva

parameter pemotonzan pada Fire-EDM  Ada
hehempa hal yang dapat mempersngkat wakin
pengerjaan, diantaranva adalah penggunzan diameter
kawat vang lebih besar, power lelnh besar, fTushing
vang baik [6]. Parameter on fime dan gff time
mempunya pengarub vang siqnifikan terhadap respon
waktu pengerjzan [7]. Parzmeter lain vang sangat
berpengamuh terhadap wakiu pengerjaan adalah besar
knzt zrus, en-time, dan kondis fushing [2].

Pepehian yang dilabukan im1 berfujuan untuk
menentukan model lmbungan antara vanabel-vanabel
proses on fime (ON), off time (OFF), main power
supply curvent (IP), main powsr supply veltage (V)
denran tebal lapisan recast benda kenja haml
pemotongzn pa.da Firg-EDA dan wakiu penperjaan
Pada penehitian 1m juga dilzskukan ophmaz mulf
responn dengan mengpunzkan mefode  response
surface dan pendekatan fungsi desirability, untuk
mE:erE'cllEh setting parameter yang tepat pada proses
pemesinan  Wire-EDN  vang nﬂu.ghasﬂkan lapisan
recast yang fipis dan wakiu pengerjaan vang singkat
secara serentak.

2 METODE
2 1. Optimasi Respon

Optumasi mempakan usaha didalam peneliian untu
mendapatkan  level-level vamabel bebas  agar
mendapatkan respon vang optmmal. Optims: dengan
fung=1 desirability, merupakan salah =atn metode yang
digunakan uniuk optmas oulb-respon [8]. Adapun
persamaanmya adalah- :

D= (d,(r)dss).. s ))'* )
dengzan:

D = desiralm ity total

i = fimgsi desirability masing-masing

p = jumlzh output vang dJJJ:ugmkan

v = prangfer function masing-masimg

Metode pendekatan fung=1 desirabiling: m mepmhla
figa cara unfuk menyelesaikan opfinaa=n respon. dan

masing-masing cara hanya cocok untuk kasus tertentu
(9], yata
a Larger is berter

Pada kasus mi molay mekarmun dan 3 adalah mia
yang paling dunminkan 44y ddefinnkan sebaga
benlut:

diyy) =0 n=L,
P - N
vi—Li ) o
dify) = Li=p=1} @
Ui — Li _J
di =1 L

b, Smaller is berter
Pada kasus m1 mils rommm dan y; adalabh mala

yang paling dungmkan.
dify) didefimsikan sebaga berikot:
dif) =1 n=L
yi—Li |™
difp) = | = Lizyp=T] 3
o [HU:‘—LFJ 2wzl O
diy) =0 wn=L

. Nomimal 15 the best

Pada kams imitarget dori respom adalsh hasil
line dimeinken.
diy) didefinisikan sebagai berkot:
di =1 »=L,
Li Yol
difid = w iJ Lizy=T, 4)
, _}'.r'—I.a' () S
diw) = - J Ti=y=T
WUi—Li
djf) =0 »zU,
dengan:  L; =batas bawah
Ui =hatas atas
T, =mla target

w, =bobot relanf

2.2, Rancangan Percobaan
Vanabel bebas pada penelitian im adalah en fime
(O, aff ime (OFF), main power supply currant (IF),

main power supply volfage (V), sedangkan respon
_T.’a.ngdlalmﬁadalah tebal lapizan recast dan wakin

pengerjaan. Interval vanabel bebas pada penelifian 1m
sesual dengan cuiting datza memn adalzh sebagam
b lout:

ON Time (0N} :6-10

OFF Iime (OFF) c14-16
Main Power Supply Crrrent (IF)

22%* (hanya 2 angka ch belakang) : 11-15
Main Power Supply Voltage (W) - 7-9

Unfuk menentukan lsvel parameter yang dapat
menghzmlkan mila respon  ophmmm dilakukan
serangkaian parcobazn ferhadap parameter utama
secard sistemats dengan mwefode respomse surface
[10]. Metode response swface venz dimmakan
meliputi rancanzan percobaan Box-Belmken dan
opfimasi respon. Rancangan percobaan Box-Behmkan
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vang digimakan dalam penelitian 1 disajikan dalam
Tabel 1 benikni inx:
Tabel | Rancanzan Bor-Behnken

Taraf Parameter Prarameter

i Run
Oirdler | Order| A B C D §JOMJOFE| IP N
2 1 1 -1 (1] i] o] 14 ] E
5 2 0 1] 1] - B]lE| 11 7
B 3 [i] ] 1 1 EJilE| 15 =
3 4 -1 1 o o B |1E| 13 B
4 5 1 1 o OjJil0j1E| 15 B
7 E [i] ] -1 1 EJi1E| 11 o
1 7 4| -1jo|lo]le]la|lB]E
g B [i] 1] h] 1] E |16 13 E
[ El [1] o 1 -1 B 16| 15 7
3 10 1 L ofJiolle| 5] E
o | 11 -1 o -1 1] B | 16| 11 E
16 12 1] -1 o 1 E|14]| 13 ]
ji] 13 [i] oo oOJEJle] 5] E
M 14 1] -1 i) -1 BE|l4]| 13 T
hi | 15 1 o -1 o0 ie| 1 E
2 1 -1 D 1 1] B |16| &5 E
17 17 ¥} 1 o] 1| EJ1E] 13] 9
15 18 [1] 1 o -1 EJ1E| 13 7
3 14 [1] -1 | -1 1] Ejla| 11 E
13 | 4]l ojol-d1]6]16]13] 7
7 21 0 i) o 1] EJl:| 13 B
il 22 -1 o 1] 1 6| 16| 13 B
M 23 0 i]-A| o) e |iE|N]E
2 24 1 1] 1] 1J10) 16| 18 El
= 25 [1] -1 1 1] Elida| 15 B
| M 26 0 1 1 Ji] EJ1E| 15 B
A 27 1 i o 4 Ji1o] 16| 13 7

2 3. Bahan Penelitian
2. Benda kenja

Dialamy penelinian 1m digunakan bahan kerja baja
perkakas HSS (BOHLER MO FAPID EXTEA 1204).
Benda keja mu menulla kekerazan 6467 HEC
dengan dimen=i 2032 x 6.35 x 6,35 mm Gambar 2
mermmukkan dimensi dan bentuk benda kenja.

k. Elektroda Kawat

Dalamy penelinan mm dizumakan elektroda kawat
Sald Denko HSD-25P-3RT berbahan kuwmingan
dengan diameter (.25 mmn

Gambar 2. Bentuk benda kerja

2.4 Peralatan Penelitian

Peralatan yang dipunskan secara gans  besar
mehput mesin  Wire-EDM, peralatan ukur, dan
peralatan bantu.
1. Mesin Wire-EDM

Mesin Wire-EDM vang digunakan dalam penelitian
i adalah Sodick AQ325L dengan spesifikasn sebaga
=

Arzh perperakan - 5 @ (2w, z w v}

Dhameter kawat : 015003 mm

Eecepatan kawat maksinml - 250 mm/sec

Dhmens meja kerga (WxD) - @00x400 num
2. Foto Mikroskop

Pengukuran tebal lapizan recass pada penelitian i
mengmmakan Foto Mikroskop Olympus B341-
32P02. Mikreckop 1m  mengpunakan  perangkat
tambahan agar dapat menampilkan gambar melaln
layar komputer dan mengamhil fotenya. Perangkat
tambahan i adalsh Evoluhion LC Camera UTVO
3HEC-3. Perangkat mu terkomekz dengan soffware
Inage Pro Express, selunppa lapisan recasr pada
benda kerja yang telah difote dapat langsung dimbor
ketebalannya dengan kecermatan 0.01 won
I HASTI DANPEMBAHASAN

Data hazil percobaan dengan rancangan percobazn
Box-Behnken ditunjukkan pada Tabel 2.

Tabel 2 Hazil perecbaan
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3.1. Analiza Tebal Lapizan Recast
Hasil analisis regresi pengambh masing-masing
vanabel proces terhadap tebal lapisan recasr dapat

dilibat pada Tabel 3.

Tabel 3 Koefisnien Tebal Lapisan Recast
Term Tl SE Coef T F
Constan 14.ZE7 07188 19877 0000
N 1372 03394 7.136 D.oDo
O FF 1.302 03394 3622 000z
e 1.277 03394 3.553 D002
| 1474 0313594 4107 Donl
DM N -1.004 0.5381 -3.717 0.002
2 FF*QFF -L111 0.53%91 -3.916 0.001
e -1B35 03391 -5.204 0.000
F*F -31.048 05391 -5.69 0.00a
o 1617 06225 4.203 0.001

Berdasarkan analizis regrest vang telzsh dilakukan
didzpatkan persamasn empms bhubungan  antara
vanabel pemotongan terhadap tebal lapian recast dan
didapatkan model repres1 sebaza benkut:

For (um) = 14.287 + 2 572(0N) + L 302(OFF) +
12T7IP) + 1. 4760V) — 2.004(0M) —
2. 111(0OFFy — 2.855(IF° — 3.068(V) =
AL IP=\)
Tabel 4 memmyukkan ANOVA tebal lapisan recast.
Tabel 4 ANOVA Tebal Lapizan Fecast

Bure OF BeSE  AEE  A|ME 3 F
Fageesia 7 MI7H MEED ILEE 1758 0D
Lrear 4 1EAE MEHS MET  I3A6 0D
Sausm 4 TEm  TiEN RSN 14T 0D

Ibeaction 1 DAE 45 IS 1785 0D

Fesidus S T E3g M 154E
LacktF 5 EET M@ 1THE A3 0112
Ersimy ?  ass  04% 0w

Toal = TEom

5=1245 R-59=904% R-Sqlad)=852%

Anzlisa penparub masing-masing variabel proses
terhadap tebal lapizan recast, beserta fenomena yang
tejadi pada penelithan m dapat dizomsk pada
pemzparan benkut:

Eoefisien ON Time bermlan posiif vang berart

semakin besar mla ON Time semakin tebal pula mia
lapisan recast pada permmikzan benda kerja. Hal 1mm
dapat dyelazkan bahwa ON Time mempenzarui
lamanya loncatan bunga am hsink vang dibamlkan
Semokin lama ON Time maka panas akan ter-
konduks letih dalam pada benda kerja tentu m akan
mempengaruln  tebalnya hear gffected zeme dan
lapizan recast pada daerzh permbkaan  Semskn
dalam panas tersebut terkonduksi maka lapisan recast
akan semzlan tebal.

Eopefisien (FF Time bermlai posinf Hal m berarty
naiknya mla OFF Time maka lapisan recast pada
permmikazn benda keja akan semalkon tebal. Hal mu
berlawznan dengan feon yang ads dimoana dengan
lamanyz wakin OFF Iime maka caman dielekink
mempunyal cukup wakin wnituk fidak tenomsasi saat
melakukanr pembilazan  sehmrpz  hdak  teradi
pembakaran konstan  (terus-mensms) vang  dapat
mengakibatkan lapisan recast akan semalan tebel.
Mammm pada percobaan 1m terjadi hal yvang sebaliknya,
hal 1 dizebabkan karena adanya pengamah olsh
vanabel lan pada proses pemotongan. Kefiga vanabel
lain vaatu ON Time (O, kuat arus (IF), dan tegangan
(V) mermbly efek wvang szamz pada proses
pemotongan, keugam'a akan menakkan ketebalan
lapizan recast senng dengan kenmkan mila ketpga
vanabel tersebut Pada saat ketipa variabel tersebut
memuhk mlai vang tingz, vanabel OFF Time (OFF)
akan membenkan pengaruh vang lebih kecil pada
mroses pemotongan. Hal tersebut  mengalabatkan
lapizan recast pada permmkazn benda kena semakm
tebal pada saat mila kehgz vanabel lanma tmgm
meskipn n OFF Time memmhk vang tmgg.

Eopefisien IP bermlai pomiif yang berarti semalan
besar mla kuat ams meka akan semalan tebal pula
mla lapisan recast pada permomkasn benda kerja. Hal
i dapat duyelazkan sebaga benkaat. Padas Wire-EDM
mila kuat arus mempengauhi besamya energl yang
digumakan kawat unmtuk memotong benda  kepa
Dengan naknya jumlah ener; vang digunakan untuk
memotong benda kerja maka kuat s membenkan
jumlah panas vang lemb tingey di pernmikaan Pamas
tersebut akan ferserap leth dalam pada benda kenja
dan hal mm akan mengakibatkan naknya tebal lapisan
recast pada permukaan bendz kenja.
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Eoefizien V bermla posihf vang berarh semakin
besar mlal teganzan maka akan semakon tebal pula
milan lapusan recast paada permoukaan benda kenja. Hal
m dapat dijelaskam sebagal berikut. Pada Wire-EDA,
benda kenja dan elekivoda kawat yang diprsahkan oleh
cairen  dielekinkum mempunyai beda pot enmal
tertentu. Besarmya beda potensial vang dimahla olsh
kedua elektroda tersebut difentukan oleh besamya
mla tegangan yang dibenkan Semalan besar mla
fegangan maka semakin besar pula mlan beda
potensizl antara elektroda kawat dan benda kerja
Sedangkan besmmya beda potenmial  tersebut
mempengamhl besamya enerm lecutan sk yvang
dihz=ilkan semakon besar beda potensial maka akan
semakin semakin besar pula enermi lecutan hstnk
vang dihzmilkem  Panas veng ditenma benda kena
semakin besar sehingga tebal lapizan recast akan naik.

3.2 Analiza Waknu ngﬁjﬂdﬂ
Ha=il analimis regrem pengamuh masmg: masing
vanabel proses terhadap lama waktu pengerjaan dapat
dilihat pada Tabel 5.
Tabel 5 Koefizien Waktu Pengerjaan

Term Coef SECeef T P

Conion 111963 0902 120315 0000
aN A0 DA -£057 0000
felod 0871 010 141 0I5
P A417  0ASE - -S5O 000
v 2417 o&m 3003 pool
NN ATE| DETE | 4mD e
R 2E0E - 0ETH 235 g
e -5.08  DETH . -SHI poes
ONIFT M0 LOTB ABI poow
N 290 Lo7m 231 | g
Py A000  1LOTH 5®Y pans

Berdzasarkan analiziz regres vang telah dilakukan
didapatkan persamazn  empiis hu]:rlmm antara
vanabel pemotongan terhadap waktu pengerjasn dan
dadapatkan model regrez sebaza benkout:

B idr) = 111 863-3. 75 (ONI+0. 81 7(OFF)—
F4IT{IP—-2.417(Vi-3.528 (0N}’
—2 Q28(OFFF —5.028=(VV’+3.25
(ON=OFF} 2 50N =F) —0(IP=F)

Tabel & memmukkan AWNOVA waki pen geryazn.

tejadi pada penelifian m dapat dismek pada
pemzparan benkut:

Eoefisien ON Time bemla pegatif vang berarti
semakin besar milan ON Time maka akan semskm
kecil mila waktn pengerjzan. Hal im dapat dyjelazkan
babwa dengan mlai ON Time (ON) yang lebih besar,
akan terjadi proses loncatan bunga ap hstnk yvang
semakin lama Dengan demukian semakm banyak
bahan benda kenja yangz terakis dalam sehap satusn
wakin sehingpa wakin penpenjaan yveng dibutubkan
menjadi semakin angkat,

Eoefisien OFF Time bermla posinf vang berarts
semakin besar mlan OFF Time maka akan semskn
dengan mla OFF Tims yvang semakin  besar
menjadikan wakiu antar loncatan bunga ap bsmk
semakin lama dan mengakibatkan wakin pengerjazn
semakin panjang.

Eoefisien IP bermila neganf vang berarh semalan
besar mla knat ares maka akan semalan keeil mla
wakiu pengerjaan Hal im dapat dyjelaskan sebaga
benkui. Pada Wire-EDM nilan koat  amos
mempengauh besamya ensrm yvang dipunakan kawat
untuk memotong benda kena. Dengan naknva jumlah
enerml yang dipunkan unifuk memotong benda kena
mzka waktu pengerjaan yang dibutuhkan akan
semakin toun

Eoefisien V bermlan neganf yvang berarh semakon
besar mla tepanpan moaka akan semckin keeal mila
wakitu pengerjaan Hal mm dapat dyelaskan sebagan
benlut. Pada Wire-EDM, benda kena dan elekiroda
kawat vang dipisahkan oleh cairan dielektnkum
mempunyal beda potensial tertentn Besamya beda
potenzial vang dimbiks oleh kedua elektroda tersebut
ditentukzn  olesh besamya mla tegngan  vang
diberikan. Semalon besar milal tegangan  maka
sermakin besar pula mila bedz potensial antars
elekiroda kawat dan bendakenja. Sedangkan besamya
beda potensial tersebut mempenzzuln  besammya
enargm lecutan henk yang dibasilkan semakin besar
beda potensial maka akan semalan semakin besar pula
enarm leeutan hstnk yang dibasilkan Hal mm tentu
memiuat wakiu pengerjaan akan semalkon fumm.

3.3, Optimasi Respon
Metode optimam respon adalab suztu metode vang

Tabel § ANOVA Waktu Pengenjaan berfijuan wntuk menghasilkan prediksi respen paling
Zoume DF Seg23 AqB2 AuE  F F optimal dari target respon yenz ingin dieapa. Untuk
FegenT N meZa TEEE  TAIE DR QN respon  ketebalan lapisan recast mompun wakfu
Liseer 4 OO0 WM O7ISE M4 MO pengerjaan, sef wp goal vang dipihh adalah minimize
Epera TR WS T TG karenz respon tersebut semakim kecal semalan baik
Inimaction 3 OHLE] MW OMMNT B3 o 3 )
FeddBey 1 TISD  TISE 480 |ﬂrma.i'.i'w is better) 4 :
Leskrr ¥ SEES GBS 49E 241 o Milai batasan yang dipitih untuk optimasi respon
Fips Emor 3 4w Amy 233 diturgukkan pada Tabel 7 berlat im:
Todd = ELES Tabel 7 Batasan Optiman Respon
T=1185 ESq=01%: FRoSgad)=561% _
Anzlisa pengamh masing-mazing vanabel proses 'Iel::;!;a:lnlsu e Touprt 0N
terhadzp wakin pengerjazn, beserta fenomena yang i kst (am) Minimize 0 20
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Wakt
Penzerjzan
(detik)

Mimimize ] 120

Hasil zklur optiomm respon dengan composite
dezivabilins teringgi sebesar (.73046 duvbmpuklan
pada Takel §.

Tabel § Hazil Optimaszi Eezpon

Local Solufion Predicted Respan ses
o 10 |Tebal lapisn e umy 5383
OFF ¥ |D=073009
P 1l |Wakmpereeram (dek) 90,7963
v 7 |D=0.73083

Composite Desrability = [ 13086

Milai desirability hasil optimzsi serentak kedua
respom adalah sebesar 0. 73046, Mila desirability yang
semmona adalah - Mammn mla diztas merupakan mala
vang paling optmal yang dapat dicapa pada
percobzan mi. Hal m dapat teadh karens adanya
komprom antara kedua respon yang hams dilakukan
dimena kedua respon tersebuf memmbla sifat yang
sahinz berlawanan.

34 Ehpmmm.l.ﬂqﬁmm:

Untuk mengetalin sejaubh mana ketepatan dan
nilai-mla stasioner vang secara stzhshk menphazlkan
nilai respon eptomum maka dilakukan  validam
terhadzp mla-mla stamoner tersebut den.gar_ memihih
milar—rola variabel proses vang ada pada mesm vang
besarmya mendekat mila vanabel vang tertera pada
Tabel 8. Tzbel 9 benkut mn adalzh ha=l dan
percobzan kon firmam:

Tabel 9 Ha=l Parcobaan Konfimnas

Parame®sr Fegm
Waka Tehal
QN |OFF| IP %W | Pengerjaan | Lapisan
{dedk) | Fecast (um)
101 i
10 14 11 7 110 408
a5 500
Fam - @ 102 58

Dan datzs pada Tabel 9 terhhat tehwa mla-mla
ketebalan lapisan recast dan waktu pengerjasn yang
diha=ilkan mendekan mlai-mla yang dihasilkan oleh
-:l,':l:lmam Untuk membuktkan ada atau tidak ads
penyimpangan antara hasil percobaan konfirma=s
dengan haml opfimam dilakukan up lopotesa yang

babubungan dengan:

1. Tebal lapasan recast.
Hipoteza vang digumakanm:
Hy-p=538
Hy-up+538

Hazil penpujan memumjukkan behwa tdak ada
perbedzan antarz hazil ophma=i dengan hamil
percobazn konfirmas:.

2. Wakiu pengerjaan
Hipotesa yanz digunzkan:
Hy-p=91
Hy:p#91
Hazil penpojan memumjukkan behwa tdak ada
perbedzan antara hazil ophma=i dengan ha=il
percobazn konfirmasi.

4 KESIMPULAN

1. Dalamn penelihan mi secara mdrndu senmia

parameter proses berpengamub secaa sigmfikan

secara statishk terhadap tebal lapisan recasr dan
wakin pengerjazn

Interaksi amfar parameter vang pengaihnyva

sigmfikan secara stanstk terhadap perubahan tebal

lapizan recast adalah interak=1 Main Power Supply

Crurrent (IP) dengan Main Power Supply Poltage

(V). Sedangkan vang berpengamb terhadap wakin

pengerjaan adalabh interzks AMain Power Suppl)

Current {IP) dengan Main Power Supply Foltage

V.

3. Melalm optman mmlh  respon dengan
menppunzkan metode responss smface  dan
pendekatan fimpm desirability pada pemotonzan
sepanjang 5,35 mm dicapal waktn pengerjaan
tersingkat 91 detik dan tebal lapizan recast pada
permmikazn benda kenja hasil pemotonszan vang
peling mumnmm zdalzh 538 mm Eedua mla
tersebut diperoleh dengan menetapkan mla ON
Time (0N} sebesar (.lw, OFF Time (OFF)
sebesar 0,14 p . kuat zmus (TP sebesar 11A. dan
tegangan (V) sebesar 70 Voli.

o

5. DAFTAR PUSTAEA

[11 P C.Pandev. 1980, Modarm Machiming Proces
ses, Me Graw-Hll, New Delld.

[7] E C Gtepﬂ:l.en_mcm_ 2007, Comparing The
Feazibility of Cutting Thin-Walled Sections
from Frve Commenly Used Metal: Ubilizing
Wire Electric Dizcharge Machining A themis
for the degree of Master of Science. Bngham
Young University.

[3] Uddsholm Tochng, EDM of Tool Sreel, 2007,
An arhiele, Uddeholm Tooling.

[4] C. Sommer, dan 5. Sommer, 2005, Complete
EDM Hamdbeok, Advanced Publishing, Inc,
Houstan.

[(] M Boujelbene E. Bayrmktar a, W. Tebm, & 5.
Ben Salem 2009, Influence of machimng
parameters on the swrface nfegnty mn electrical
discharpe machimng World Academy of
Maraials amd Mamgacruring Enginearing
Jowrnal, 37, 110-166.

[ E. B. Gutrau, 1957, The EDM Hmmdbook,
Hanser Gardner Pubhications, Cincinnat.

SNTTM X | 1263



Seminar Nasional Telmik Mesin X
Jurusan Mesin Fakultas Telmik UB

2-3 November 2011
ISBN 978 — 602 — 19028 —-0—-¢6

7

[5]

[?1

[10]

A Hmawan, 2008, Optmas  Wakin
Pengerjazn, Cutting Width, dan Eskasaran
Parmmkaan Benda kenja pada Wire-Electrical
Diischarge Machining, Tugas Akhwr yang
Tidak Dhpublikasikan Tekwik Mesin, Forime
Telmologi Sepuluh Nopember, Surabava.

. Demminger and B Sanch. 1980, Sipmltaneous
Optinn zation of Several Response Vanables, J
af Ouality Technolegy, 12, 214-219.

V. Gaspersz, 1995, Taik Analisiz Dalam
Penelitian  Percobaan, hhd 2,  Tarato,
Bandung.

E Yang , dan B. El-Hak 2003, Design jor
Six Sigma: A Roadmap for Produ o
Development, Me Graw-Hhill, MNew Yok

SNTTM X | 1264



