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Abstrak
Pembuatan roda gigi menggunakan plat SLD dengan variasi waktu menggunakan mesin ECM. Plai SLD adalah plat
vang mempunyai sifat kekerasan yang sangat finggi untuk mempermudah pembuaitan roda gigi vaitu mengguakan
mesin ECM tipe 3 axsis, karena mesin ECM mesin fepat guna wuntuk memproses berbagai jenis material yang
mempunyai sifat kekerasan sangat tinggi. Pada proses pemesinan pembuatan roda ggi dengan bahan plat SLD
memvariasikan waktu dengan variabel wakitu yang digunakan 5menit, 10 menit, dan 15 menit. Dari data dan hasil
perhitungan yang dilakukan terhadap hasil pemesinan ECM untuk benda kerja plat SLD menggunakan tool
electrode tembaga dapat diambil kesimpulan bahwa diperlukan waktu permesinan proses ECM selama kurang lebih
20 menit untuk bisa membuat roda gigi yang terbuat dari plat SLD. Mesin ini berpotensi untuk diaplikasikan

keindustri manufakiur.

Kata Kunci: Electrochemical Machining, SLD, wakiu permesinan

1. Pendahuluan

Teknologi  pemesinan  saat 11 telah
berkembang sangat pesat, yang bermula pada tahun
1940an dimana pembuatan produk benda masih
menggunakan mesin perkakas konvensional seperti
mesin bubut, mesin bor dan mesin frais(milling) dan
lain-lain. Seiring perkembangan teknologi, mesin
konvensional  dinilai  kurang efisien  untuk
memproduksi suatu benda kerja dengan material-
material baru yang memiliki sifat kekerasan yang
sangat tinggi atau pengerjaan benda kerja dengan
geometri yang semakin komplek dan rumit.
Pemesinan secara konvensional memerlukan beberapa
proses seperti drilling dan broaching atau dengan
mesin punching sehingga kurang efektif’ dan efisien.
Untuk mengatasi hal tersebut maka dikembangkannya
pemesinan non konvensional.

Salah satu pemesinan non-konvensional
adalah FElectro Chemical Machining (ECM). ECM
digunakan untuk memproses berbagai jenis material
vang bersifat konduktor listrik. ECM didasarkan pada
proses anodic dissolution dalam elektrolisis [12].
Proses tersebut menggunakan prinsip Faraday,
dimana jika ada dua buah logam direndam dalam
larutan elektrolit dan dihubungkan dengan sumber
arus DC, maka partikel logam akan terlepas dari
anoda dan kemudian akan melekat ke katoda. Aliran
elektrolit yang cukup kuat akan mencegah partikel
logam melekat pada katoda dan akan membuang
partikel — partikel tersebut dar area pemesinan.

Efisiensi ECM dipengaruhi oleh beberapa
parameter yaitu feed rafe, tegangan., dan arah laju
elektrolit [3]. Mesin ECM membutuhkan daya yang
tinggi  dalam  melakukan  permesinan. Untuk
menghemat penggunaan daya dapat dilakukan
penelitian terhadap pengaruh feed rafe dan arah laju
aliran dengan menggunakan daya vang kecil. Feed
rate  berpengaruh terhadap jarak dan waktu
permesinan, sehingga dapat mempengaruhi hasil
permesinan ECM. Arah laju aliran berpengaruh
terhadap arah pengikisan material, sehingga dapat
mempengaruhi hasil permesinan.

Berbagar penelittan ECM telah dilakukan
akan tetapi pada penelitian-penelitian sebelumnya
belum mempelajari mengenai pengaruh variasi waktu
lamanya proses permesinan terhadap MRR dan
dengan cairan elektrolit N,Cl. Perlu untuk diteliti
lebih lanjut sejauh mana pengaruh variasi waktu
tersebut khususnya terhadap material SLD.

2. Metode Penelitian

Pada penelitian ini digunakan mesin ECM
tiga sumbu, yaitu sumbu x, y dan z dimana
pergerakan sumbu diatur oleh perangkat lunak Mach
3. Gambar 1 menunjukkan mesin ECM yang
digunakan selama percobaan berlangsung. Sumber
arus listrik searah adalah DC Power supply dengan
mengalirkan voltase sebesar 7 V dan arus berkisar
antara 5-10 Ampere, yang untuk selanjutnya
digunakan sebagai parameter tetap dalam penelitian
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ini. Jarak antara fool elecirode dan benda kerja adalah
3 mm, sedangkan variasi waktu yang digunakan pada
permesinan secara statis adalah 5, 10 dan 15 menit.
Baja perkakas SLD dengan komposisi Carbon (C)
1.44 %, Silicon (Si) 0,28 %, Mangan (Mn) 041 %,
Phosphor (P) 0,024 %, Sulfur (S) 0.0008 %, Chrome
(Cr) 11,93 %, Molybdenum (Mo) 0.83 %, Vanadium
(V) 0.24 % digunakan sebagai benda yang akan
dikerjakan dengan proses ECM.

Tembaga dipilih untuk bahan fool electrode,
dikarenakan tembaga mempunyai kemampuan daya
hantar listrik yang baik. Permukaan benda yang tidak
dimesin ditutup dengan cutting sticker dengan bahan
dari vinyl yang berfungsi sebagai bahan pelindung
atau mask, seperti nampak pada Gambar 2. Elektrolit
yang digunakan adalah larutan 15% NaCl dalam air
murni. Pengukuran kedalaman benda kerja vyang
dibuat menggunakan profilometer.

Gambar 1. Konfigurasi permesinan (A) mesin ECM
portable, (B) controller motor stepper, (C) computer,
(D) filter, (E) reservoir, (F) power supply.
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Gambar 2. Vinyl cutting sticker sebagai mask pada
benda kerja yang akan di ECM

3. Hasil dan pembahasan
Gambar 3 menunjukkan pengaruh variasi

waktu permesinan pada kedalaman pemakanan benda
kerja dari proses ECM.
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~ Gambar 3 Kedalaman pada permesinan ECM untuk
waktu permesinan 5, 10 dan 15 menit

Dari data yang disajikan oleh Gambar 3, dapat terlihat
bahwa ketika proses ECM dijalankan selama 15
menit maka akan berhasil membuat lubang sedalam
4.5 mm. Oleh karena itu diperlukan waktu sekitar 20
menit untuk membuat roda gigi yang seperti nampak
pada gambar diatas.

4. Kesimpulan

Dari data dan hasil perhitungan vyang
dilakukan terhadap hasil pemesinan ECM untuk
benda kerja plat SLD menggunakan tool electrode
tembaga dapat diambil kesimpulan bahwa diperlukan
waktu permesinan proses ECM selama kurang lebih
20 menit untuk membuat roda gigi yang terbuat dari
plat SLD.
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