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RINGKASAN 

 
Reno Andriawan, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, Januari 

2018, pengaruh wire feed, feed rate dan besar arus listrik terhadap recast serta kekerasan pada 

baja AISI 1045 menggunakan wire EDM, Dosen Pembimbing: Femiana Gapsari dan Nafisah 

Arina Hidayati. 

 

Electric Discharge Machine merupakan teknologi pemotongan logam non konvensional 

yang menggunakan energi panas pada proses pemotongannya (thermal cutting processes). 

Proses EDM adalah proses pengerjaan material oleh sejumlah loncatan bunga api listrik (spark) 

yang terjadi pada celah di antara katoda (elektroda) dengan anoda (benda kerja). Loncatan 

bunga api tersebut terjadi secara periodik terhadap waktu. Pada proses permesinan digunakan 

cairan deionized yang disebut dengan cairan dielektrik yang berada diantara elektroda dan 

benda kerja. Pergerakan aliran elektron yang menumbuk bagian permukaan benda kerja 

menyebabkan percikan bunga api yang semakin besar, sehingga terjadi peningkatan 

temperatur.  

Dalam kondisi ini akan terjadi pengerosian benda kerja yang akan merubah hasil 

pemotongan dan berdampak pada kekerasan serta kepresisian hasil pemotongan benda kerja. 

Oleh karena itu peneliti ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh wire feed, feed rate  dan arus 

listrik terhadap recast serta kekerasan baja aisi 1045 pada proses wire EDM. Adapun variabel 

bebas yang di gunakan adalah variasi dari wire feed 5mm/menit, 7 mm/menit, dan 10 mm/menit 

dengan arus listrik 5 A, 7 A,  9 A dan feed rate 4,5 mm/s, 6 mm/s dan 9 mm/s. Adapun variabel 

terikat yang digunakan yaitu recast serta kekerasan pada  roda gigi. Hasil dari penelitian ini 

menunjukkan bahwa semakin meningkat nilai variasi wire feed, feed rate dan arus listrik yang 

diberikan maka nilai tebal recast serta kekerasan pada roda gigi semakin meningkat. 

Nilai kekerasan tertinggi didapatkan dari variasi arus 9 ampere dengan feed rate 9 

mm/menit dengan ketebalan recast 34 µm nilai kekerasan 342 VHN. Hal ini menunjukan 

bahwa semakin tinggi nilai arus maka kekerasan lapisan recast yang terbentuk semakin keras. 

Hal ini dikarenakan dengan semakin tinggi nilai arus mengakibatkan naiknya jumlah energy 

yang di gunakan untuk memotong benda kerja sehingga jumlah panas yang terjadi 

dipermukaan semakin tinggi. Hal ini mengakibatkan lapisan material yang mengalami fase 

austenite semakin besar. Selanjutnya dengan pendinginan cepat dari cairan dielektrik 

menyebabkan terjadinya transformasi dari austenite menjadi martensit yang semakin banyak. 

Sehingga mengakibatkan lapisan recast semakin keras.  
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SUMMARY 
 

Reno Andriawan, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, 

Universitas Brawijaya, Januari 2018, the effect of  wire feed, feed rate and current supply on 

recast and hardness of AISI 1045 steel using wire EDM, Academic Supervisor: Femiana 

Gapsari and Nafisah Arina Hidayati. 

 

Electric discharge technology machine is metal cutting non conventional use energy heat 

on the slaughtering process thermal (cutting processes) .The process of edm is construction 

materials by a number of a jumper sparks electricity (spark) what happened to crack in between 

the cathode (electrodes) to anode (workpiece). A jumper sparks there has been periodically 

against time. At process permesinan used of liquids deionized called with a liquid dielektrik 

who are among the electrodes and workpiece. The flow of electrons hitting the surface part 

workpiece causing a spark sparks bigger, so increased temperature. 

In this condition will happen in erosion objects the working change the results of cutting 

and give the impact in hardness and precision the results of cutting a workpiece.Hence 

research aims to understand the influence of wire feeds, feeds rate and electric current to recast 

and violence steel aisi 1045 to the process wire edm. As for variable free in use is a variant on 

wire feeds 5mm / minute, 7 mm/minutes, and 10 mm/minutes with an electric current 5 a, 7 a, 

9 a and feeds rate 4.5 mm/s, 6 mm/s and 9 mm/s. as for variable bound used namely recast and 

hardness on a gear wheel.The result of the research indicated that increase value variation 

wire feeds, feeds rate and a given electrical current this value thick recast and violence on a 

gear wheel increase. 

The value of hardness highest was obtained from variations of current 9 ampere with feed 

rate 9 mm / minutes with a girth recast 34 µm the value of  342 VHN of hardness. This showed 

that the higher the test scores a current so violence a layer of recast formed getting louder. It 

was because the with the higher the test scores a current of resulting in increasing number of 

energy that is in use to cut a workpiece so that the amount of heat that occurred at the surface 

the higher. This has resulted in a layer of material that experienced the greater the phase of 

austenite. Next to the rapid cooling of from a liquid of dielectrics causing the occurrence of 

the transformation of austenite be marten of growing up. So as to lead to a layer of recast 

getting louder. 
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