
 

i 

TUGAS AKHIR 

 

DESAIN DAN PEMBUATAN MESIN ELECTROCHEMICAL MACHINING 

(ECM) SERTA PENGUJIAN AWAL  

Diajukan Guna Memenuhi Persyaratan untuk Memperoleh Gelar Sarjana 

Strata-1 Pada Fakultas Teknik Jurusan Teknik Mesin 

Universitas Muhammadiyah Yogyakarta 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Disusun Oleh : 

Feriyanta 

2011 013 0036 

 

 

 

 

JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH YOGYAKARTA 

2015  



 

ii 

 

LEMBAR PENGESAHAN TUGAS AKHIR 

 

DESAIN DAN PEMBUATAN MESIN ELECTROCHEMICAL MACHINING 

(ECM) SERTA PENGUJIAN AWAL  

 

Disusun Oleh: 

 

Feriyanta 

20110130036 

 

Telah Dipertahankan Di Depan Tim Penguji 

Pada Tanggal,24 Agustus   2015 

 

Susunan Tim Penguji: 

 

         Dosen Pembimbing I                 Dosen Pembimbing II 

 

 

 

Ir. Aris Widyo Nugroho M.T.,PhD.   Budi Nurrahman S.T.,M.T. 

NIK. 19700301199509 123 022                         NIP. 19790523 200501 1 001 

 

Penguji, 

 

 

Gunawan Setya Prihandana S.T., M.Eng., PhD. 

NIK. 199810407201310 123 065 

 

 

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 

 

 



 

iii 

 

 

PERNYATAAN 

 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini: 

Nama : Feriyanta 

NIM : 20110130036 

Menyatakan  dengan  sesungguhnya  bahwa  Tugas Akhir  yang  berjudul: 

DESAIN DAN PEMBUATAN MESIN ELECTROCHEMICAL MACHINING 

(ECM) SERTA PENGUJIAN AWAL 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, 24 Agustus 2015 

        Yang menyatakan, 

 

 

 

                                      ( Feriyanta) 

        NIM. 20110130036 

 

 

 

 

 



 

iv 

 

INTISARI 

Teknologi pemesinan sampai saat ini semakin berkembang pesat. Seiring 

dengan hal itu saat ini banyak sekali dikembangkan jenis material baru dengan 

tingkat kekerasan yang sangat tinggi. Saat ini banyak sekali diciptakannya 

teknologi-teknologi yang  mutakhir bahkan dengan ukuran yang relative kecil, 

bahkan sekala micro tentu saja teknologi tersebut dibekali komponen-komponen 

dengan ukuran kecil pula. Untuk pembuatan komponen tersebut sangat sulit apa 

bila dikerjakan dengan proses pemesinan konvensional, untuk mengatasi hal 

tersebut maka dengan dikembangkan teknologi pemesinan non- konvensional 

ECM Yang diharapkan mampu mengatasi permasalahan tersebut untuk pemesinan 

benda kerja berukuran kecil dengan bentuk yang rumit dan komplek bahkan 

dengan material yang keras. 

Perancangan Mesin ECM dibuat menggunakan program Solidwork design, 

setelah proses desain selesai mesin ECM mulai dibuat dengan menggunakan plat 

baja , plat baja dipotongi per part sesuai ukuran dan kebutuhan dari desain yang 

kita buat setelah semua bagian tersedia mulai proses perakitan menyatukan tiap 

bagian atau part dengan proses pengeboran, pengelasan dan lain-lain, serta 

memasang part-part yang sudah teredia seperti motor stepper, ballscrew, bearing, 

dan ril. Sehingga membentuk Mesin ECM jadi sesuai rancangan yang dibuat pada 

program Solidwork. spesifikasi mesin yaitu : tegangan listrik 7 volt, working gap 

3mm, kecepatan aliran Elektrolit 3,32 m/s serta menggunakan cairan elektrolit 

Natrium Chlorida (NaCl) dengan elektrolit fraksi massa 15% NaCl dan 85% 

aquades. Komponen lain dari mesin yang dibuat diantaranya yaitu PC, filter, 

reservoir serta power suplay sebagai sumber tegangan pada saat pemesinan. 

Mesin yang telah dibuat dan dapat berfungsi dengan baik sesuai rancangan, 

kemudian mesin dilakukan pengujian performsi mesin. Pengujian performasi 

mesin tersebut degan melakukan pemesinan untuk membuat gear spline-dalam 

(blind hole) yang nantinya akan dihitung nilai pemakanan (depth) serta nilai 

MRR. dan pengambilan data juga telah berhasil dilakukan pada mesin ECM ini.  
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Setelah mesin selesai dibuat, mesin diuji performanya dengan mencoba 

melakukan pemsinan. Proses pemesinan dilakukan untuk membuat gear spline-

dalam (blind hole) dengan memvariasikan waktu pemesinan, pengaruhnya 

terhadap dept dan MRR. Setelah digunakan untuk pemesinan mesin ECM yang 

telah selesai dibuat dapat berfungsi dengan baik sesuai perencanaan, dari hasil 

perhitungan bahwa hubungan antara variasi Waktu dan nilai MRR berbanding 

terbalik. Pada pemesinan ECM nilai rata-rata MRR terkecil diperoleh pada waktu 

pemesinan  5 menit dengan nilai 3,91  mg/detik, sedangkan  nilai rata-rata MRR 

terbesar diperoleh pada waktu 10 menit dengan nilai 1,44 mg/detik. Semakin lama 

permesinan, maka akan semakin besar juga nilai MRR benda kerja. Dari data 

yang disajikan bahwa setiap menitnya bisa memakan kedalaman 840 µm /detik 

semakin lama waktu yang digunakan dalam pemesinan berarti semakin dalam 

lubang benda kerja. 
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