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Pada penelilian ini diiakukan unrulc mengefami efek yang dirimbullran akibar penggzmaan proses wire
cuuing EDM. Dan juga mengeiahui pengaruh reinperarur ausrenisasi rerhadap efek yang dihasilkan akibar
penggrmaan prases wire curfing EDM Temperaiur ausrenisasi yang digunakan adaiah 930°C. 980° C.

| 030° C, | 080° C. Penggunaan dari proses wire cniting EDM ini memberikan gjék yang cu/cup besar. Hal
ini dapar diiihal dar-i hasil penelitian yang telah dilaimkan Bahwa dengan menggunaifan proses wire
czrtring EDM akan menghasiikan suaiu /apisan dipermukaannya yang memiiiki niiai kekerasan yang lebih
linggi jika dibandingkan dengan nilai |cekerasan pada base mcmlnya. Pada lemperaiur austenisasi 930° C
menghasilkan lapisan recavr layer yang memiliki niiai ke/cemsan sebesar 588 H PC Scdanglmn pada
remperamr ciuwenisasi 980°C menghasiilcan lapisan yang memiliki nilai peningkalan kekermnn sebesar 15
45 % menjadi 679 H V Pada lemperaiur aiislenisasi 1030°C mengiursi/lcmz lapiivan recad layer yang
memiliki nilai kekerasan yang optimum. Peningkamn kelrerasannya .vebesar 15.52 % menjrnii 784" HI(
Serra_nadalempcrarm’ nusfenisasi 1080°C, | apisan yang diliasiikan memiliki penurunan nilni /re»'fcra.san
sebesar 3.8 % .vebesar 755 HV. Scdangkan nilai da/'i kekerasnn yung didapatkan pada sampe! yang lidak
dilakukan proses pemoiongcm dengan menggunakan wire cutting EDM adalah pada teugrieratur 930° C
ni/ai kekerasmw mcncapai 505 H I/ _

Sednnglmn pada lemperatur misienisasi 980° C, nilai ke/'feramn .mmpel yang iidak dilakukan pemorongan
dengan menggunakan wire curring EDM meningkat sebesar 1' 6. 7% menjadi 589 H K Niiai ke/ccrasan
pada sampe! tems mcningkat sanipai padalcmperamr mfstenisasi 1030" C sebcsar 18.9% mcrjadi 70] HV
Unmk nilai keusnn, .rrunpel yang relrzli riifakuknii [)!'0.\C.S" pemonmgrm dengan menggwrakan wire
culfing EDM' ringkal kctalrfman CIIf.SI1_}/(I 1ebih linggi jika dibamlingkan dengan sampel yang iidak
dilakul:an proses pemotongan Ha! ini dapa! dilihal dari nilai volumeierabra.si, bahwa smnpel yang
dilalmkan proses pemorongan rnemiii/ci volume terabrasi yang lebi/2 kecz? daripada sarupe! yang lidak
dilalrukan pro.sc.s pemorongan Sampel yung lidak fiilcikrikan proxes pemolongan dengan nienggunakan
wire czmfing EDM uufmi/iki niiai impair yang lebih ringgi jika dibandingkan dengan .mmpef yang lelah
dilalmkan prases pemotongan.
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