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Abstrak 

Titanium adalah komponen paling banyak kesembilan di luar bumi dan tersebar luas. 

Karena kesukaannya yang luar biasa terhadap oksigen dan komponen lainnya, titanium tidak 

ada dalam bentuk logam yang tidak aktif di alam, tetapi dalam bentuk mineral yang stabil 

Pengaruh Variasi Pelumasan dengan menggunakan metode penarikan kecepatan konstan 

Terhadap Sifat Mekanis Kawat Titanium Dalam Proses Wire Drawing Untuk itu perlu 

dilakukan Uji Wire Drawing, Uji Kekerasan dan Uji Metalografi dan pada Uji Wire Drawing 

menggunakan dua pelumasan yaitu oli dan gomok karena merupakan salah satu parameter 

pengujian yang mungkin akan berpengaruh pada hasil spesimen yang telah diuji sehingga 

memiliki daya guna yang dapat dimanfaatkan untuk pengembangan teknologi dan menjadi 

material alternatif sebagai pengganti kawat baja yang digunakan pada bidang ortodonti. Dapat 

disimpulkan dari pengujian yang telah dilakukan yaitu pelumasan sanagat berpengaruh 

terhadap proses penarikan wire drawing dimana dapat dihasilkan nilai pelumasan 

menggunakan oli lebih tinggi di bandingkan dengan menggunakan pelumasan gomok. 

 

Kata kunci: Wire Drawing, Titanium Murni, Sifat Mekanis, Variasi Pelumasan. 

 

Abstract 

Titanium is the ninth most abundant component extraterrestrial and widespread. Due 

to its extraordinary liking for oxygen and other components, titanium does not exist in the 

form of an inactive metal in nature, but in the form of a stable mineral. Wire Drawing Tests, 

Hardness Tests and Metallographic Tests are carried out and the Wire Drawing Test uses two 

lubrications, namely oil and grease because they are one of the test parameters that may affect 

the results of the specimens that have been tested so that they have usability that can be utilized 

for technology development and become alternative material as a substitute for steel wire used 

in the orthodontic field. It can be concluded from the tests that have been carried out, namely 

that lubrication has a very significant effect on the wire drawing drawing process which can 

produce a higher lubrication value using oil compared to using grease lubrication. 

 

Keywords: Wire Drawing, Pure Titanium, Mechanical Properties, Lubrication Variations.  
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PENDAHULUAN 

Kawat dalam dunia mekanik sangat 

penting, karena kawat digunakan secara luas di 

berbagai bidang, seperti: perangkat, 

pengembangan bangunan, kerangka kontrol, 

komunikasi siaran, peralatan, dan lain-lain. 

Selanjutnya kawat tidak dapat dipisahkan dari 

dunia mekanik. Perkembangan yang di 

gunakan dalam pembuatan pegangan kawat 

memanfaatkan Perkembangan Pembentukan 

Logam dengan Perencanaan Gambar 

Kawat.Banyak perusahaan yang melakukan 

pengerolan logam, pengerolan logam atau baja 

akan mempengaruhi sifat mekanik, khususnya 

regangan dan kualitas lunak, nilai perubahan 

kecepatan pada sifat mereka tidak diketahui 

secara luas. Wire drawing dapat menampilkan 

perubahan sifat-sifat tersebut dan parameter 

yang mempengaruhinya adalah kick point 

bucket, temperatur uji dan jenis logam yang 

ditarik. .(I Komang, 2008) 

 

Salah satu hal yang mempengaruhi 

keberhasilan perawatan ortodonti adalah 

pemilihan kawat ortodontik yang digunakan. 

Persyaratan kawat yang utama pada perawatan 

tahap awal memiliki sifat kekakuan yang 

minimum dan defleksi yang maksimum. Salah 

satu kawat yang yang sering digunakan untuk 

perawatan tahap awal yaitu kawat Nikel-

Titanium (NiTi) [1, 2]. Kawat NiTi mempunyai 

dua sifat yang sangat baik yaitu elastisitas yang 

tinggi dan shape memory effect. (Halimatus 

Sa'diyah Hasyim 2017) 

Penarikan kawat adalah proses 

pembentukan logam berfungsi mereduksi 

diameter material dengan cara melakukan 

penarikan melalui sebuah lubang cetakan (dies) 

akibatnya akan terjadi gesekan antara 

permukaan luar batang logam yang ditarik kawat 

dan bagian permukaan dalam lubang cetakan 

(dies). 

Pada penelitian ini, akan di lakukan 

pengujian yang bertujuan untuk menganalisa 

Pengaruh Variasi Kecepatan Penarikan 

Terhadap Sifat Mekanis Kawat Titanium Dalam 

Proses Wire Drawing Dengan Pengerjaan 

Dingin Untuk itu perlu dilakukan Uji Wire 

Drawing, Uji Kekerasan dan Uji Metalografi 

dan pada Uji Wire Drawing menggunakan 

variasi kecepatan karena merupakan salah satu 

parameter pengujian yang mungkin akan 

berpengaruh pada hasil spesimen yang telah 

diuji sehingga memiliki daya guna yang dapat 

dimanfaatkan untuk pengembangan teknologi 

dan menjadi material alternatif sebagai 

pengganti kawat baja yang digunakan pada 

bidang ortodonti. 

 

TINJAUAN PUSTAKA 

Secara umum fungsi pelumas adalah 

untuk mencegah atau mengurangi keausan dan 

gesekan. Selain berfungsi mengurangi gaya 

gesek, pelumas juga berfungsi mendinginkan 

dan mengendalikan panas yang keluar dari 

mesin serta mengendalikan kontaminan atau 

kotoran guna memastikan mesin bekerja dengan 

baik. Bagian mekanisme mesin yang sulit 

dilumasi membutuhkan pelumas yang cukup 

banyak  

Minyak pelumas memiliki ciri-ciri fisik 

yang penting antara lain Viscosity atau 

kekentalan, Viscosity Index (ketahanan 

kekentalan), Flash Point(titik nyala), Pour Point 

(titik tuang), Total Base Number (TBN), 

Carbon Residue (karbon residu), 

Density(massa jenis), Spesific Grafity (berat 

jenis), Colour (warna) (Sudarmaji, 2007). 

Viskositas adalah ukuran yang menyatakan 

kekentalan suatu fluida yang menyatakan besar 

kecilnya gesekan dalam fluida.Semakin besar 

viskositas fluida, maka semakin sulit suatu 



fluida untuk mengalir dan juga menunjukan 

semakin sulit suatu benda bergerak dalam 

fluida tersebut (Ariyanti dan Agus, 2010). 

Viskositas dalam zat cair yang berperan adalah 

Pengaruh Suhu Terhadap,  (Bird, 2004). K 

 

Tabel 1. Sifat Mekanik Titanium Murni 

 

Penarikan kawat adalah proses 

pembentukan logam untuk mereduksi diameter 

material dengan cara melakukan penarikan 

melalui sebuah lubang cetakan (dies) maka 

gesekan akan terjadi antara permukaan luar 

batang logam yang ditarik (kawat) dan 

permukaan dalam lubang cetakan (dies) 

wiredrawing. Akibat dari penarikan kawat maka 

sifat mekanik kawat (kekuatan, kekakuan, dan 

kekerasan) meningkat dan keuletan kawat 

berkurang. 

 

Gambar 1. Proses Penarikan Kawat  

 

Beberapa parameter dalam proses wire 

drawing yang telah diteliti memberikan 

pengaruh yang cukup kuat terhadap sifat-

mekanik kawat hasil drawing antara lain:  

a. Gaya penarikan 

b. Desain cetakan Dies (Gesekan & kemiringan 

sudut dies) 

c. Persentase dan rasio reduksi  

d. Kecepatan penarikan  

e. Komposisi dan karakteristik bahan  

f. Pelumasan 

g. Proses treatment sebelum penarikan. 

 

Pelumasan Penarikan Kawat: 

a. Gemuk  

b. Oli SAE 20 W-50 

METODE PENELITIAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Diagram Alir Penelitian 

 

Diagram alir penelitian ini 

menggambarkan proses pelaksanaan selama 

penelitian dilakukan.  Mesin penarikan kawat 

tersebut terdiri dari rangka, motor AC, gear box, 

drum penarik kawat, panel, inverter vsd 

(variable speed drive), thermostat, oli pelumas, 

gemuk pelumas dan cetakan (dies). 
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Gambar 3. Alat Penarikan Kawat 

 

Proses Pengerjaan Wire Drawing 

1. Siapkan kawat Titanium dengan diameter 

3,5 mm. 

2. Kurangi dimeter bagian ujung kawat 

sampai mencapai bentuk tirus dengan cara 

gerinda ujung kawat hingga bisa masuk 

kelubang cetakan. 

3. Masukkan kawat pada lubang cetakan dan 

tarik kawat Titanium hingga mencapai drum 

penarik. 

4. Jepitkan kawat Titanium pada lubang drum 

penarik. 

5. Hubungkan mesin wire drawing kesumber 

energi listrik. 

6. Sebelum mesin dihidupkan atur kecepatan 

penarikan kawat sesuai variable kecepatan 

yang di tentukan 

7. Hidupkan mesin Wire Drawing 

8. Amati proses penarikan sampai penarikan 

kawat selesai. 

9. Catat waktu yang diperlukan untuk 

penarikan kawat. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Reduksi pada Proses Wire Drawing 

Tabel 1. Data Hasil Reduksi 1 dengan Kawat\3,5 

mm dan Dies 3,4 mm 

 

Tabel  2. Data Hasil Reduksi 2 dengan Kawat 

3,4 mm dan Dies 3,3 mm 

 

Tabel 3. Data Hasil Reduksi 3 dengan Kawat 

3,3 mm dan Dies 3,2 mm 

 

 

Tabel 4. Data Hasil Reduksi 3 dengan Kawat 

3,2 mm dan Dies 3,1 mm 

 

Untuk Mendapatkan nilai (v) maka dapat di 

rumuskan: 

𝑉 =  𝐿𝑜
𝑡⁄                         (1) 

Dimana:    

V = Kecepatan Kawat  

      Titanium Murni (m/s) 

Lo = Panjang Awal Kawat Titanium  

         Murni (mm) 

t  = Waktu (s) 

Pelumas 
R2 

(c

m) 

Lo 

(cm) 

L1 

(cm) 

t 

(s) 

V 

(𝑐𝑚⁄

𝑠) 

Gemuk 84 60 64,5 5,95 10,08 

Oli 70 49,5 50,5 4,18 11,84 

Pelumas 
R1 

(cm) 

Lo 

(cm) 

L1 

(cm) 

t 

(s) 

V 

(𝑐𝑚⁄

𝑠) 

Gemuk 82 59 67 4,65 12,68 

Oli 85 62 65 5,49 11,29 

Pelumas 
R2 

(cm) 

Lo 

(cm) 

L1 

(cm) 

t 

(s) 

V 

(𝑐𝑚⁄

𝑠) 

Gemuk 89 67 60 5,04 11,40 

Oli 90,5 46 48,5 4 11,5 

Pelumas 
R2 

(cm) 

Lo 

(cm) 

L1 

(cm) 

t 

(s) 

V 

(𝑐𝑚

⁄𝑠) 

Gemuk 87 64,5 70 5,82 11,0
8 

Oli 73 50,5 54,5 4,77 10,5
8 
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Grafik 1. Perbandingan Kecepatan  

rata-rata dari Reduksi 

  

Dengan demikian dapat disimpulkan 

bahwa parameter penarikan memberikan 

pengaruh terhadap kecepatan penarikan Kawat 

Titanium Murni. Semakin ditambahnya reduksi 

pada kawat, maka semakin cepat waktu yang 

diperlukan pada setiap peningkatan reduksi. 

 

Tabel 5. Data hasil Uji Kekerasan Vickers 

Uji Kekerasan dengan standar acuan 

metode uji ASTM E92 dilakukan setelah kawat 

mengalami reduksi dari hasil proses wire 

drawing dilihat pada Tabel 4. yaitu untuk 

Spesimen 1 yaitu dengan pelumasan gemuk 

Spesimen 2 dengan pelumasan oli.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Grafik 2. Perbandingan Uji Kekerasan Vickers 

dari Variasi Kecepatan 

 

Dilihat pada grafik diatas untuk Spesimen 

Pelumasan Gemuk didapatkan rata-rata VHN 

194,3, untuk Spesimen pelumasan Oli 

didapatkan rata-rata VHN 210,3, 

Uji Metalografi pada Kawat Titanium 

Murni 

Optical microscope (OM) pada titanium 

murni yang melalui proses Wire Drawing dan 

Uji Kekerasan Vickers yang dilihat pada 50 µm 

(50 micrometer) dengan perbesaran 50x. 

Gambar 4. Hasil Uji Metalugrafi Spesimen 

Wire Drawing Dengan Pelumasa Gemuk 
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Sampel 

Titik 

Peng

ujian 

L 1 

(µm) 

L 2 

(µm) 

 

VHN 

Rata 

- rata 

VHN 

 

1 

1 97.19 95.7 199  

194.3 2 93.93 95.34 207 

3 100.26 104.3
5 

177 

 

2 

1 99.39 96.62 193  

210.3 2 90.56 91.78 223 

3 89.86 95.96 215 



 

Gambar 5 Hasil Uji Metalugrafi Spesimen 

Wire Drawing Dengan Pelumasan Oli 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

1. Reduksi 1 dengan Diameter Kawat 

3,5mm dan Dies 3,4mm pada varias 

pelumasa gemuk dengan panjang 67 dan 

waktu 4,65s diperoleh nilai kecepatan 

12,68. Pelumasan oli dengan panjang 65 

dan waktu 5,49 maka di peroleh 

kecepatan 11,29 

2. Reduksi 2 dengan Diameter Kawat 

3,4mm dan Dies 3,3mm pada varias 

pelumasa gemuk dengan panjang 60 dan 

waktu 5,04s diperoleh nilai kecepatan 

11,40. Pelumasan oli dengan panjang 

48,5 dan waktu 4s maka di peroleh 

kecepatan 11,5 

3. Reduksi 3 dengan Diameter Kawat 

3,3mm dan Dies 3,2mm pada varias 

pelumasa gemuk dengan panjang 64,5 

dan waktu 5,95s diperoleh nilai 

kecepatan 10,08. Pelumasan oli dengan 

panjang 50,5 dan waktu 4,18s maka di 

peroleh kecepatan 11,84 
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