BAB 6
KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

1. Layout orthogonal array yang optimal berdasarkan faktor-faktor yang
berpengaruh adalah Lg(2%. Faktor-faktor yang berpengaruh tersebut adalah
a. Penggunaan arus listrik (ampere)

b. Penggunaan level tegangan antara level 1 (tegangan untuk pengerosian
penggunaan elektroda tembaga) dan level 2 (tegangan untuk
pengerosian penggunan elektroda graphite)

2. Settingan parameter yang optimal pada proses permesinan menggunakan
mesin EDM SKM ZNC T50 dalam menghasilkan master pola cetakan produk
SSS berbahan stainless steel adalah menggunakan setting parameter pada
angka 1 ampere dan level tegangan pada angka 2.

3. Hasil verifikasi berdasarkan settingan parameter optimal yang didapatkan,
maka dapat diketahui bahwa proses verifikasi master produk terhadap desain
Candi Borobudur, Candi Prambanan, dan Masjid Agung Magelang sudah
tepat.

4. Hasil eksperimen master pola cetakan produk SSS berbahan stainless steel

adalah sebagai berikut:

Gambar 6.1. Hasil Verifikasi Master Produk

6.2. Saran

1. Ukuran cutter EndMill dan BallNose dengan diameter kecil harus tersedia,
supaya dalam mengerjakan pembuatan elektroda dengan mesin CNC bisa
menjangkau kontur relief paling kecil < 1mm.
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Penggunaan jenis material graphite diusahakan dengan tingkat kepadatan

kualitas terbaik.

Proses permesinan EDM diusahakan jangan menggunakan ampere yang

besar untuk ukuran elektroda kecil dengan bentuk relief.

Kombinasi penggunaan parameter permesinan ditingkatkan, terutama untuk

permesinan produk artistik.

Mengidentifikasi kembali permasalahan untuk faktor-faktor yang berpengaruh
signifikan pada permesinan EDM.
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Lampiran 1: Standard Operating Procedure

PENGOPERASIAN MESIN EDM SKM ZNC T50

1. FUNGSI TOMBOL
1) Switch ON/OFF Mesin

Power ON/OFF mesin EDM SKM
2) Tombol Emergency

Tombol yang digunakan untuk menghilangkan alarm emergency

3) Potensiometer

Potensiometer digunakan untuk pergerakan sumbu X dan Y.
4) Tombol Axiz Z

Tombol untuk pergerakan sumbu Z ( naik turun)
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5) Tombol Switch

Tombol yang digunakan untuk buzzer, biasa digunakan untuk

mendial benda kerja atau elektroda.
6) Tombol Level Dielektrikum

Tombol ketinggian dielektrikum
7) Tombol Flushing

Tombol flushing sinkronisasi dengan servo z ( sinkronisasi antara
oil dengan axiz Z)
8) Tombol ON/OFF Dielektrikum

I
[

Tombol ON/OFF flushing dielektrikum
9) Tombol Mode Sleep

Tombol otomatis off ketika proses EDM selesai
10) Tombol ON/OFF sparking

Tombol untuk proses EDM sparking
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11) Buzzer

Yang berfungsi sebagai alarm atau bunyi peringatan.
12) Knop Sensitifitas Arching

Tombol sensitiv terhadap kotoran.

13) Switch Tegangan

Switch pilihan tegangan jenis elektroda
14) Lampu Indikator

ARC : lampu indikator alarm arching
FIR : lampu indicator alarm cahaya / api
EGD : lampu indikator short

END : Indikator Z target
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15) Lampu Penerangan

Sebagai lampu penerangan untuk proses EDM, terdapat juga
lampu sensor cahaya/ atau api yang berfungsi jika lampu dalam
keadaan OFF

2. CARA MENGHIDUPKAN MESIN
1) Saklar utama posisi ON

e Putar posisi main power ke posisi ON
e Tunggu sesaat untuk loading mesin
2) Tarik tombol emergency

e Tarik tombol emergency untuk menghilangkan alarm
3) Setting benda kerja

¥

e Tekan tombol switch untuk mute buzzer
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Pasang benda kerja di atas meja kerja

Pasan T IMLE

Dial kerataan benda kerja

¢ Dial kelurusan benda kerja
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4) Setting elektroda

-

e Cekam elektroda pada head chuck EDM

e Setting level kerataan arah sumbu x (A)

e Setting level kerataan elektroda arah sumbu Y (B)

e Setting kelurusan elektroda terhadap sumbu X dan sumbu Y (C)
5) Setting koordinat
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e Manual movement

>
>
>

Tarik tombol emergency
Pilih menu MANUAL MOVEMENT (F1)

Gerakan sumbu Z ( naik-turun)

Catatan : untuk menggerakan sumbu Z harus masuk ke menu
MANUAL MOVEMENT
e Setting Koordinat X,Y (0,0)

>
>

>
>
>

Arahkan kursor ke Koordinat X,Y

Gerakan dan sentuhkan elektroda ke sisi benda kerja (
ulangi 2-3 kali, pastikan selisihnya tidak berbeda jauh )
Tekan CLEAR (F5)

Tekan YES

Tekan ENTER

e Setting Koordinat X,Y (100,-100)

>
>

YV V VYV

>

Arahkan kursor ke Koordinat X,Y

Gerakan dan sentuhkan elektroda ke sisi benda kerja (
ulangi 2-3 kali, pastikan selisihnya tidak berbeda jauh )
Tekan PRESET (F6)

KETIK 100 untuk koordinat X

Ketik -100 untuk koordinat Y

Tekan ENTER

Catatan : untuk koordinat Y jangan lupa masukan % g elektroda
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e Setting Koordinat X,Y (% Center)

>
>
>

YV V V V V

Y V V V

Pilih menu EDGE FINDING (F4)

Arahkan kursor ke X,Y

Gerakan dan sentuhkan elektroda ke sisi benda kerja (
ulangi 2-3 kali, pastikan selisihnya tidak berbeda jauh )
Tekan CLEAR (F5)

Tekan YES

Tekan ENTER

Naikkan sumbu Z dan geser kesisi yang lain

Gerakan dan sentuhkan elektroda ke sisi benda kerja (
ulangi 2-3 kali, pastikan selisihnya tidak berbeda jauh )
Tekan %2 CENTER (F3)

Tekan YES

Tekan ENTER

Naikkan sumbu Z dan posisikan ke posisi 0,0

e Setting Koordinat Z

vV V V V V VY

>

Pilih menu EDGE FINDING (F4)
Arahkan kursor ke koordinat Z
Tekan NEGATIVE DIRECTION (F2)
Tekan CLEAR (F5)

Tekan YES

Tekan ENTER

Naikkan sumbu Z (+2)

6) Check program
» Pilih menu MANUAL SPARKING (F5)
» Pilih EDM PARAMETER(F7)

7) Arahkan semprotan dielektrikum

8) Start

e Proses EDM secara manual

>
>

Pilih menu MANUAL SPARKING (F5)
Pilih SPARKING DEPTH (F1)
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Ketik Z target (misalkan -5)
Tekan ENTER

Pilih EDM PARAMETER (F7)
Setting parameter EDM

Y V VYV V

UP (F1) : untuk menambah nilai
Down (F2) : untuk mengurangi nilai

» Tekan EXIT (F8)

» Pompa ON

» Power ON/START

e Proses EDM menggunakan program

> Pilih menu PROGRAM EDIT (F3)

» Buar program baru : tekan NEW FILE (F2)

» Check program : tekan EDIT (F4)

» Pompa ON

» Tekan RUN (F5)

Lampiran 2: Alat Bantu dan Alat ukur

1. Caliper

2. Mata Bor Diameter 5

3. Lem
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4. L-Key

5. Amplas

6. Stand Dial

7. C-clamp
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8. Inside Dial

9. Bush dan Bolt M6
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