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RINGKASAN

ANALISA ELEMEN HINGGA PADA KENAIKAN TEMPERATUR DI
ZONA PEMOTONGAN (CUTTING ZONE) DALAM PROSES PEMESINAN
BUBUT

Karya tulis ilmiah berupa skripsi, 24 Agustus 2017

Okky Wiranata; Dibimbing oleh Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D

Finite Element Analysis of Temperature Raise On Cutting Zone in Turning
Process

xxvii + 40 halaman, 23 gambar, 8 tabel , 1 lampiran

RINGKASAN

Pada proses bubut, sebagian besar energi yang dibutuhkan untuk pembentukan
geram diubah menjadi kalor, maka suhu pada zona pemotongan sangat tinggi.
Kalor yang dibangkitkan selama proses pemesinan bergantung terutama pada
jenis pahat, material benda kerja, dan parameter proses seperti kecepatan potong,
kedalaman potong dan gerak makan. Temperatur yang tinggi dalam proses
pemotongan memiliki pengaruh yang penting terhadap umur pahat dan integritas
permukaan benda kerja. Maka dari itu perlu dilakukan analisa elemen hingga
pada kenaikan temperatur di zona pemotongan dalam proses pemesinan bubut.
Dari simulasi yang dilakukan didapat bahwa kenaikan temperatur pada zona
pemotongan sangat cepat terjadi pada bagian primary zone dibandingkan dengan
bagian secondary zone. Hal ini dibuktikan oleh cepat waktu kenaikan pada
bagian primary zone yang mencapai temperatur 40,10C dalam waktu 21,4 detik.
Sedangkan pada bagian secondary zone hanya mencapai temperatur 35,930C
dalam waktu 34,2 detik.

Kata Kunci: Elemen Hingga, Kenaikan Temperatur, Zona Pemotongan
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SUMMARY

FINITE ELEMENT ANALYSIS OF TEMPERATURE RAISE ON CUTTING
ZONE IN TURNING PROCESS
Scientific paper such as essay, August 24, 2017

Okky Wiranata; Supervised by Dipl-Ing, Ir. Amrifan Saladin M, Ph.D

Analisis Elemen Hingga Pada Kenaikan Temperatur Di Zona Pemotongan
(Cutting Zone) Dalam Proses Pemesinan Bubut

xxvii + 40 pages, 23 images, 8 tables, 1 attachments

SUMMARY

At the turning process, most of the energy needed for the formation of rage is
converted into heat, the temperature in the cutting zone is very high. Heat is
generated during the machining process depends mainly on the type of cutting
tool, workpiece material, and process parameters such as cutting speed, depth of
cut and motion eat. High temperatures in the cutting process has a critical
influence on tool life and surface integrity of the workpiece. Thus it is necessary
for finite element analysis on the rise in temperature in the cutting zone in lathe
machining processes. From the simulations carried out found that rising
temperatures in the cutting zone very quickly occurs in the primary zone than the
secondary section zone. This is evidenced by the rapid rise in the time primary
zone reaches a temperature of 40.10C in a time of 21.4 seconds. While in the
secondary zone only reaches a temperature of 35.93°C in a time of 34.2 seconds.

Keywords: Finite Element Analysis, Temperature Raise, Cutting Zone
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Mesin Bubut adalah suatu mesin yang banyak digunakan dalam dunia
industri dengan proses pemakanan benda kerja yang sayatannya dilakukan
dengan cara memutar benda kerja kemudian dikenakan pada pahat yang
digerakkan secara translasi sejajar dengan sumbu putar dari benda kerja. Tugas
utama dari mesin bubut adalah untuk menghasilkan benda kerja silinder yang
diinginkan. Proses pemesinan benda kerja dengan bentuk yang diperlukan dan
ukuran dengan memindahkan alat potong baik paralel atau tegak lurus terhadap
sumbu rotasi benda kerja yang berputar. Dalam proses ini, kelebihan logam yang
tidak diinginkan dibuang atau dihilangkan (Jesudoss, 2011).

Pahat merupakan sebuah alat pemotong yang tajam dan mampu untuk
memberikan lebih banyak kemampuan pemotongan dengan waktu yang lama
dan cara yang efektif dan halus. Jika tidak memberikan pekerjaan yang
memuaskan maka dapat dikatakan sebagai kegagalan alat. Salah satu kegagalan
alat terjadi karena hilangnya massa atau berat dalam memotong pada permukaan
logam dan sisi benda kerja (Rao, 2013).

Proses pembubutan pada umumnya yaitu suatu proses yang prinsip
kerjanya berputar kemudian menyayat benda kerja menggunakan pahat secara
memanjang dan melintang. Yang jelas pada proses pembubutan ini ada kontak
antara pahat dan benda kerja yang menimbulkan panas. Panas yang tinggi
melalui gesekan antara pahat dan benda kerja serta pahat dan geram, sehingga
akan mengakibatkan hasil pembuatan benda kerja pada proses pembubutan tidak
sesuai yang diharapkan (Markopoulos, 2013). Finite Element Method (FEM)
pada prinsip nya mampu memecahkan secara cepat tentang perpindahan panas

yang terjadi pada proses pemesinan. namun demikian untuk mengetahui sumber



panas nya harus ditentukan melalui penelitian yang iambil berdasarkan hasil

percobaan (Klocke, et al., 2013).

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah dalam penelitian ini adalah bagaimana bentuk visual

dari pada temperatur di zona pemotonga pada proses pemesinan bubut.

1.3 Batasan Masalah

Batasan masalah dalam penelitian ini adalah menganalisa menggunakan
Finite Element Method pada kenaikan temperatur pada zona pemotongan
(cutting zone) saat proses pemesinan bubut. Software Autodesk Inventor 2016
digunakan sebagai alat bantu penelitian. Pahat yang digunakan jenisnya pahat
HSS sedangkan benda kerja jenisnya Aluminium 2024-T3. Perpindahan panas
yang dibahas dalam penulisan yaitu perpindahan panas secara konduksi antara
mata pahat dan benda kerjanya saja. Validasi analisa Finite Element Method
menggunakan data yang diperoleh dari penelitian yang dilakukan secara paralel

dengan penelitian ini.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut ini :

I. Membuat FEM-model dari temperatur zona pemotongan pada jenis
Aluminium 2024-T3 dengan menggunakan pahat HSS dengan bantuan
program Autodesk Inventor 2016.

Universitas Sriwijaya



2. Menganalisa FEM-model dan memvalidasi menggunakan data hasil

pengujian.

1.5 Manfaat Penelitian

1. Dapat menganalisa secara visual dimana saja area yang mengalami

kenaikan temperatur pada zona pemotongan (cutting zone)

Universitas Sriwijaya
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