
PEMBUATAN MESIN ELECTRO CHEMICAL MACHINING (ECM) 

SINGLE AXIS DAN PENGUJIAN AWAL PEMESINAN PADA STAINLESS 

STEEL 304 DAN STAINLESS STEEL 316 

 

TUGAS AKHIR 

Diajukan Guna Memenuhi Persyaratan untuk Memperoleh Gelar Sarjana  

Strata-1 Pada Fakultas Teknik Jurusan Teknik Mesin 

 Universitas Muhammadiyah Yogyakarta  

 

 

 

 

 

Disusun Oleh : 

 

Bagas Yoso Kuncoro 

2013 013 0003 

 

 

 

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH YOGYAKARTA 

2017  



LEMBAR PENGESAHAN 

TUGAS AKHIR 

 

PEMBUATAN MESIN ELECTRO CHEMICAL MACHINING (ECM) 

SINGLE AXIS DAN PENGUJIAN AWAL PEMESINAN PADA STAINLESS 

STEEL 304 DAN STAINLESS STEEL 316 

 

Disusun Oleh: 

BAGAS YOSO KUNCORO 

20130130003 

 

Telah Dipertahankan Di Depan Tim Penguji 

Pada Tanggal : 

 

Susunan Tim Penguji: 

Dosen Pembimbing I     Dosen Pembimbing II 

 

 

 

 

Ir. Aris Widyo Nugroho M.T., PhD.              Sunardi S.T. M.Eng. 

NIK. 19700307199509 123 022       NIP. 19770210201410 123 068 

 

Penguji, 

 

 

 

 

M.Budi Nurrahman S.T. M.Eng 

NIP.19790523 200501 1 001 

 

Tugas Akhir Ini Telah Dinyatakan Sah Sebagai Salah Satu Persyaratan 

Untuk Memperoleh Gelar Sarjana Teknik 

 

 

       Tanggal :        

Mengesahkan 

Ketua Program Studi Teknik Mesin 

 

 

 

 

Novi Caroko S.T., M.Eng 

NIP.19791113 200501 1 001  



PERNYATAAN 

 

 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini: 

Nama : BAGAS YOSO KUNCORO 

NIM : 20130130003 

 Menyatakan dengan sesungguhnya bahwa Tugas Akhir yang berjudul: 

“PEMBUATAN MESIN ELECTRO CHEMICAL MACHINING (ECM) 

SINGLE AXIS DAN PENGUJIAN AWAL PEMESINAN PADA STAINLESS 

STEEL 304 DAN STAINLESS STEEL 316 “adalah benar-benar hasil karya 

sendiri, kecuali jika disebutkan sumbernya dan belum pernah diajukan pada instansi 

manapun, serta bukan karya jiplakan. Saya bertanggung jawab atas keabsahan dan 

kebenaran isinya sesuai dengan sikap ilmiah yang harus dijunjung tinggi. 

 Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya, tanpa adanya 

tekanan dan paksaan dari pihak manapun serta bersedia mendapat sanksi akademik 

bila ternyata di kemudian hari pernyataan ini tidak benar. 

 

        Yogyakarta,  

                Yang menyatakan, 

 

 

(BAGAS YOSO KUNCORO) 

NIM. 20130130003 



 

  



PERSEMBAHAN 

 

 

 Dia memberikan hikmah (ilmu yang berguna) kepada siapa yang 

dikehendakiNya. Barang siapa yang mendapat hikmah itu sesungguhnya ia telah 

mendapat kebajikan yang banyak. Dan tiadalah yang menerima peringatan 

melainkan orang-orang yang bertawakal. (Q.S. Al-Baqarah: 269) 

Skripsi ini saya persembahkan untuk: 

 Allah SWT dan Nabi Muhammad SAW 

 Ibunda dan Ayahanda tercinta, Ibu Sumiati dan Bpk. Suratman terimakasih 

atas kasih sayang dan dukungan yang kalian berikan. 

 Adik-adik tersayang Wimba damar sasi dan Danang tri nugroho tersayang, 

telah memberikan motivasi, nasehat serta dukungan. 

 Bapak Ir. Aris Widyo Nugroho, M.T., PhD. dan Sunardi, S.T, M.Eng. 

Selaku dosen pembimbing tugas akhir. 

 Bapak Sunardi S.T., M.Eng. Selaku dosen pembimbing 2 yang telah 

banyak meluangkan waktunya untuk memberi bimbingan dan petunjuk 

sampai tugas akhir ini selesai. 

 Bapak Muhammad Budi Nur Rahman, S.T, M.Eng.  selaku dosen penguji 

 Adang Mubarok Sidik teman seperjuangan tugas akhir  

 Sahabatku Agus Mashuri Hidayat, Alif Hermawan, Hanif Nur Irawan, dan 

yang lain. 

 Teman-teman Teknik Mesin UMY semua angkatan, terutama TM 2013 

yang selalu memberi dukungan satu sama lain. 

  



INTISARI 

Mesin Elecktrochemical machining merupakan salah satu mesin non 

konvensional. Mesin ECM mampu membuat komponen yang rumit dan material 

yang keras sekalipun, dimana proses pemesinan menggunakan larutan elektrolit dan 

tool tidak perlu bersentuhan dengan benda kerja. 

 Pada penelitian ini akan dilakukan pembuatan mesin ECM single axis dan 

pengujian awal mesin ECM single axis. Untuk mengetahui unjuk kerja dari mesin 

ECM single axis dapat dilihat pada saat proses pemesinan pada plat stainless steel 

304 dengan tebal 0.4 mm dan stainless steel 316 dengan tebal 0.6 mm 

memvariasikan tegangan 5,7dan 12 volt. Saat pemesinan dengan metode ECM. 

Dimana dalam proses pemesinan menggunakan larutan elektrolit NaCl dengan 

konsentrasi 15%.  

Dari proses pemesinan didapatkan hasil pada benda kerja stainless steel 304 

MRR yang terbesar terjadi pada tegangan 12 volt dengan nilai MRR rata-rata 6.652 

x 10-4 gram/detik, untuk stainless steel 316 MRR yang tebesar pada tegangan 12 

volt dengan nilai MRR rata-rata 5.621 x 10-4 gram/detik perbedaaan nilai MRR ini 

disebabkan ketahan material terhadap korosif. Hasil overcut yang terbesar terjadi 

pada benda kerja stainless steel 304 dengan overcut 13.38 % dengan laju pemakan 

3.75 x 10-2 mm3/detik dengan tegangan 7 volt dan untuk stainless steel 316 overcut 

yang terbesar terjadi pada tegangan 5 Volt dengan nilai overcut 16.86% dengan laju 

pemakan 0.489 x 10-2 mm3/detik. Besar overcut ini disebabkan oleh lama 

pemesinan yang terjadi.  

Kata Kunci: Electrochemical Machining, Material Removal Rate, Overcut, 

Stainlees Steel 304, Stainlees Steel 316. 
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