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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Dari data dan hasil perhitungan yang dilakukan terhadap hasil pemesinan 

ECM portable untuk benda kerja plat alumunium 1100 menggunakan tool elektroda 

tembaga dapat kesimpulan sebagai berikut : 

1. Semakin besar gap yang digunakan dalam proses pemesinan maka nilai 

MRRnya semakin besar, begitu juga dengan tegangan semakin besar tegangan 

yang digunakan maka nilai MRR nya juga bertambah. Nilai MRR tertinggi 

yaitu 1,50 × 10−4𝑔𝑟/𝑑𝑡𝑘 pada gap 1 mm dengan tegangan 13 volt. 

2. Gap dan tegangan yang besar akan membuat nilai overcut yang didapatkan 

semakin tinggi. Nilai overcut terkecil yaitu 1,48 mm pada tegangan 7 volt dan 

gap  1 mm. 

3. Semakin besar gap yang digunakan maka arus yang keluar akan menyebar ke 

samping permukaan benda kerja dan menyebabkan hasil permesinan tidak rata 

sehingga nilai ketirusan yang didapatkan bervariasi. Untuk nilai ketirusan 

terkecil yaitu 12,48 ⁰ pada tegangan 10 volt dan gap 0,5 mm. 

5.2. Saran 

Pada penelitian ini penulis menyadari bahwa masih terdapat banyaknya 

kekurangan. Oleh karena itu, penulis memberi saran untuk penelitian selanjutnya 

agar memperhatikan beberapa hal berikut. 

1. Untuk penelitian lebih lanjut bisa membentuk sesuatu yang lebih rumit 

menggunakan pola yang diinginkan tidak hanya sebuah lingkaran. 

2. Perlu adanya isolasi pada kedua bagian benda kerja supaya bisa meminimalisir 

overcut.
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