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INTISARI 

 

 

Penggunaan proses pemesinan non konvensional 

khususnya mesin EDM sekarang banyak digunakan di 

lingkungan industri untuk membantu proses pengerjaan 

produk-produk dengan spesifikasi dan geometri yang 

tidak bisa dijangkau oleh tool milling, realita yang 

terjadi di lapangan sering kali operator hanya 

mengandalkan pengalaman dan buku manual dalam mengatur 

parameter mesin EDM,sehingga hasil produk tidak sesuai 

dengan yang diharapkan, khususnya kualitas permukaan 

dan kepresisian produk. Masalah itu terjadi dikarenakan 

Operator sering kali harus mengulangi set-up mesin 

dengan cara try and error sehingga dapat mengurangi 

efisiensi penggunaan mesin dan pemborosan material 

benda kerja.  

 Metode Taguchi digunakan untuk menentukan pengaruh 

signifikan beserta kondisi operasi optimal dari 

pengoperasian mesin EDM, dan juga untuk mengetahui 

hubungan signifikan dari variable pemesinan di mesin 

EDM.  

 Hasil yang didapat dari penelitian dengan Metode 

Taguchi ini adalah Mendapatkan faktor – faktor yang 

diduga berpengaruh signifikan terhadap proses 

permesinan EDM, mendapatkan faktor-faktor beserta level 

terhadap pengoperasian mesin EDM SKM ZNC T50 pada 

proses produksi, memperoleh orthogonal array yang 

sesuai dengan hasil kuisioner, mendapatkan faktor 

penyebab tidak tercapainya hasil kualitas kekasaran 

hasil permesinan mesin EDM. 

 

 

Kata kunci : Metode Taguchi, mesin EDM, metal removal 

rate (MRR), surface roughness (SR). 


