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ABSTRAK 

 

Electrical Discharge Machining (EDM) merupakan salah satu metode 

pemesinan modern yang digunakan untuk membentuk material konduktif melalui 

pelepasan arus listrik dalam bentuk percikan. Dalam proses ini, jenis elektroda yang 

digunakan memegang peran penting terhadap efisiensi dan hasil akhir pemesinan. 

Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan efektivitas tiga jenis elektroda, yaitu 

tembaga, kuningan, dan grafit, dalam memengaruhi laju pengikisan material 

(Material Removal Rate/MRR) serta tingkat keausan elektroda (Tool Wear 

Rate/TWR). Eksperimen dilakukan dengan menggunakan parameter pemesinan 

yang diseragamkan untuk masing-masing elektroda, sehingga perbandingan dapat 

dilakukan secara adil. Material benda kerja yang digunakan adalah baja karbon, 

yang umum diproses menggunakan metode EDM. Setelah proses pemesinan, hasil 

diuji dan dianalisis berdasarkan nilai MRR dan TWR yang diperoleh, serta diamati 

pula kondisi permukaan akhir secara visual. Dari hasil pengujian, elektroda grafit 

menunjukkan kemampuan pengikisan material yang paling tinggi, meskipun 

disertai dengan keausan elektroda yang cukup signifikan. Elektroda tembaga tampil 

sebagai pilihan yang seimbang, memberikan MRR dan TWR yang stabil. 

Sementara itu, kuningan memiliki keausan paling rendah, namun laju pengikisan 

material yang dihasilkan juga relatif kecil. Temuan ini menunjukkan bahwa tidak 

ada satu jenis elektroda yang unggul dalam semua aspek, dan pemilihan elektroda 

ideal sangat bergantung pada tujuan utama pemesinan yang diinginkan. 

 

Kata kunci: EDM, elektroda, tembaga, kuningan, grafit, pengikisan material, 

keausan elektroda. 
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ABSTRACK 

 

Electrical Discharge Machining (EDM) is a modern machining method used 

to shape conductive materials through electrical spark discharges. In this process, 

the type of electrode used plays a crucial role in determining machining efficiency 

and the quality of the final result. This study aims to compare the effectiveness of 

three types of electrodes—copper, brass, and graphite—in influencing the material 

removal rate (MRR) and tool wear rate (TWR). The experiments were carried out 

using standardized machining parameters for each electrode to ensure a fair 

comparison. The workpiece material used was carbon steel, which is commonly 

processed using EDM. After machining, the results were evaluated based on the 

obtained MRR and TWR values, along with visual observation of the surface finish. 

The test results showed that the graphite electrode achieved the highest material 

removal rate, although it also experienced significant electrode wear. The copper 

electrode provided a balanced performance with stable MRR and TWR, while the 

brass electrode exhibited the lowest wear but also produced a relatively low material 

removal rate. These findings indicate that no single electrode type is superior in all 

aspects, and the ideal electrode choice depends heavily on the primary objective of 

the machining process. 

 

Keywords: EDM, electrode, copper, brass, graphite, material removal, electrode 

wear. 
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