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ABSTRAK 

Pemesinan pelepasan caj elektrik (EDM) adalah salah satu teknik pemesinan bukan 

tradisional yang biasa digunakan dalam industry pembuatan acuan dan setem logam 

lembaran. Walaubagaimanapun, masa pemesinan yang panjang ketika proses EDM 

membawa kepada kadar penyingkiran bahan yang rendah (MRR). Meningkatkan MRR 

dengan cara meningkatkan nilai arus puncak, ia akan menjejaskan kualiti kekasaran 

permukaan bahan. Proses EDM menawarkan pelbagai parameter pemesinan dan teknik 

EDM hybrid yang boleh dimanipulasikan bagi menyelesaikan masalah ini. Kajian ini 

adalah bertujuan untuk mengkaji kesan polariti magnet terhadap EDM yang dibantu oleh 

medan magnet (MFAEDM). Selain MRR, kadar haus elektrod dan kekasaran permukaan 

(Ra) sampel menggambarkan keberkesanan EDM process. Pemasangan bahan magnet di 

sekitar kawasan pemesinan telah dilaksanakan untuk mengkaji penambahbaikan pada 

process EDM. Tambahan pula, perihal kesan polariti magnet dalam proses EDM yang 

dibantu oleh medan magnet (MFAEDM) masih belum diterokai. Dalam eksperimen ini, 

EDM Charmiles Roboform22 yang menggunakan minyak tanah dan elektrod grafit 

berbentuk silinder pada ukuran Ø25 mm digunakan untuk mencetuskan letusan EDM 

kedalaman 2 mm pada bahan besi AISI 420.mod.Arus puncak antara 8 A hingga 24 A 

dan masa nadi 50 μs hingga 100 μs telah ditetapkan bersama dengan 0.54 Tesla bagi 

mencetuskan proses pemesinan untuk polariti Utara-Selatan (N-S) dan Utara-Utara (N-

N). Keputusan ujikaji menunjukkan teknik MFAEDM meningkatkan MRR sebanyak 

13% berbanding EDM konvensional pada 24 A dan 100 μs. Kekasaran permukaan yang 

dihasilkan oleh MFAEDM dikurangkan masing-masing sebanyak 16% dan 20% untuk 

arus puncak 8 A dan 24 A. Kombinasi polariti N-S menghasilkan penurunan nilai Ra 

sebanyak 10% untuk arus puncak 8A dan 8% untuk arus puncak 24 A berbanding 

kombinasi N-N. Ia adalah kerana medan magnet memerah percikan api dan memurnikan 

proses dengan menarik dan memerangkap habuk besi dengan pantas kepada bahan 

magnet. Teknik MFAEDM berpotensi untuk menyingkirkan serpihan habuk pemesinan 

secara lebih cekap dan menambah baik MRR. Dengan demikian ianya turut meningkatkan 

kualiti kekasaran permukaan untuk memenuhi permintaan aplikasi perindustrian moden. 
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ABSTRACT 

Electrical discharge machining (EDM) is one of the non-traditional machining techniques 

where it is commonly used in the mould and die making industry. However, the lengthy 

machining time in EDM process leads to low material removal rate (MRR). While 

increasing MRR by increasing peak current value, it affects the quality of surface finish. 

The EDM process offers a wide-range of machining parameters and hybrid EDM 

techniques can be manipulated in solving the EDM drawbacks. The present research aims 

to study the magnetic polarity influence on magnetic field-assisted EDM. In addition to 

MRR, electrode wear rate and surface roughness (Ra) of the sample illustrate the 

effectiveness of the EDM process. The installation of magnetic tools in the EDM 

machining area was implemented to study its improvements in EDM process. Moreover, 

the description of magnetic polarity impact in magnetic field-assisted EDM (MFAEDM) 

remains unacquainted. In the experiment, the EDM Charmiles Roboform22 utilized 

kerosene and cylindrical Ø25 mm graphite electrode to spark 2 mm depth of cut on AISI 

420.mod tool steel. Peak current in the range of 8 A to 24 A and 50 µs to 100 µs of pulse 

time were designated along with 0.54 Tesla for both North-South (N-S) and North–North 

(N-N) polarity. The results show that MFAEDM technique enhanced MRR by 13% as 

compared to conventional EDM at 24 A and 100 µs. Surface roughness produced by 

MFAEDM was reduced by 16% and 20% respectively for peak current of 8 A and 24 A. 

N-S polarity combination improved Ra value as much as 10% for peak current of 8 A and 

8% for 24 A as compared to N-N combination. The reason is the magnetic field squeezes 

and purifies spark-eroded process by trapping evaporated debris promptly onto the 

magnetic bar. MFAEDM causes removal of machining debris more efficiently and is able 

to attain high-efficiency of MRR. Thus, it improves surface finish quality to meet the 

demands of modern industrial application. 
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