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ANALISIS KUAT ARUS DAN KECEPATAN KAWAT PADA PEMESINAN
EDM WIRE CUT TERHADAP KEKERASAN DAN KEPRESISIAN
MATERIAL TUNGSTEN CARBIDE (WC(C)

IMAM HAMBALI

ABSTRAK

Industri manufaktur berperan penting dalam peradaban karena mengolah bahan
mentah menjadi produk bernilai guna. Awalnya, manufaktur hanya dipahami
sebagai proses produksi barang jadi, namun kemudian berevolusi mengikuti
kebutuhan zaman. Perkembangan ini mendorong kemajuan pesat di bidang
pemesinan akibat meningkatnya tuntutan terhadap produk dengan spesifikasi
kompleks dan presisi tinggi. Seiring itu, material alat potong juga berevolusi dari
baja karbon dan high speed steel (HSS) menjadi cemented carbide, keramik, hingga
material super keras seperti berlian sintetis. Maka dari itu, mesin wire cut hadir
sebagai salah satu solusi. Mesin wire cut adalah salah satu mesin manufaktur non-
konvensional yang termasuk dalam kategori EDM (electrical discharge
machining). Namun, hasil proses pemesinan yang dilakukan pada wire cut EDM
sering diperoleh nilai kekerasan dan kekasaran permukaan yang berbeda dan
kepresisian dimensi yang tidak sesuai karena dipengaruhi oleh beberapa faktor
seperti kecepatan kawat, kuat arus, ketegangan kawat. Sehingga, penelitian
bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi parameter pemotongan terhadap
kekerasan material, kepresisian hasil pemesinan, serta menentukan kombinasi
optimal untuk meningkatkan efisiensi proses. Objek penelitian berupa material
tungsten carbide dengan mesin wire cut EDM sebagai alat utama. Variabel bebas
yang diteliti adalah kuat arus (4A, 6A, 8A) dan kecepatan kawat (40 m/menit, 60
m/menit, 80 m/menit), sedangkan variabel terikatnya meliputi kekerasan
permukaan dan presisi hasil pemotongan. Penelitian menggunakan metode
eksperimental yang menghasilkan sembilan spesimen uji yang diperoleh dari
kombinasi parameter. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kuat arus dan kecepatan
kawat berpengaruh signifikan terhadap hasil pemesinan pada material fungsten
carbide. Kuat arus yang tinggi meningkatkan kekerasan namun menurunkan
presisi, sedangkan kecepatan kawat tinggi meningkatkan stabilitas dan efisiensi.
Kombinasi parameter terbaik diperoleh pada 6 Ampere dan 60 m/menit dengan
hasil kekerasan 68,4 HRC, dimensi 8,004 mm, serta waktu proses 64 menit tanpa
putus kawat.

Kata kunci: EDM wire cut, Carbide, Parameter pemotongan.
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF CURRENT SUPPLY AND WIRE SPEED
IN WIRE-CUT EDM MACHINING ON THE HARDNESS AND PRECISION
OF TUNGSTEN CARBIDE (W(C)

IMAM HAMBALI

ABSTRACT

The manufacturing industry is crucial for civilization, transforming raw materials
into valuable products. While it was once viewed simply as producing finished
goods, manufacturing has evolved to meet modern demands for complex and highly
precise products. This evolution has driven advances in machining, with cutting
tool materials progressing from carbon steel and high-speed steel (HSS) to
cemented carbide, ceramics, and super-hard materials such as synthetic diamond.
In this context, wire cut machines have emerged as an effective solution. These
machines are a type of non-conventional manufacturing equipment categorized
under electrical discharge machining (EDM). However, wire cut EDM processes
often yield varying surface hardness, roughness, and dimensional precision,
influenced by factors like wire speed, current intensity, and wire tension. This study
investigates how variations in cutting parameters affect material hardness and
machining precision and identifies the optimal combination to improve process
efficiency. Tungsten carbide was used as the material, with wire cut EDM as the
primary machining tool. The independent variables were current intensity (44, 64,
84) and wire speed (40, 60, 80 m/min), while dependent variables included surface
hardness and cutting precision. Using an experimental approach, nine specimens
were produced from parameter combinations. Results indicate that both current and
wire speed significantly influence machining outcomes. Higher current increases
hardness but reduces precision, whereas higher wire speed enhances process
stability and efficiency. The optimal parameters were identified as 64 and 60 m/min,
producing a surface hardness of 68.4 HRC, a dimensional accuracy of 8.004 mm,
and a process time of 64 minutes without wire breakage. These findings provide a
reference for improving the efficiency and quality of wire cut EDM machining on
tungsten carbide.

Keywords: EDM wire cut, carbide, cutting parameters.
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