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RINGKASAN

Proses pemesinan merupakan suatu proses produksi yang bertujuan untuk
mengubah bentuk suatu komponen atau produk yang ada pada mesin dengan cara
memotong benda kerja menggunakan mata pahat yang ada di pemesinan dengan
memaksimalkan relatif gerak yang ada pada cutting tool. Gaya potong merupakan
hal penting yang ada di proses pemesinan. Proses pemesinan end-milling dapat
menentukan gaya-gaya yang terjadi selama dilakukannya pemrosesan pemesinan.
Hasil yang didapatkan setelah melakukan gaya potong akan sangat berguna untuk
melihat kualitas hasil permukaan, memprediksi keausan pahat dan dapat
memperkirkan energi yang dibutuhkan serta biaya yang harus dikeluarkan dalam
memotong suatu logam atau material. Pada penelitian ini material benda kerja yang
digunakan berjenis titanium alloy material ini merupakan salah satu material yang
paling banyak digunakan dan mempunyai tingkat kesulitan yang tinggi untuk
dilakukan proses pemesinan, material ini juga banyak digunakan pada bidang
industri kedirgantaraan karena memiliki susunan material yang kompleks.
Penelitian ini menggunakan benda kerja berjenis balok karena pada proses
pemesinan yang telah dilakukan menggunakan benda kerja thin-walled banyak
terjadi kegagalan dan kendala yang terjadi akibat getaran yang ditimbulkan karena
permukaan benda kerja thin-walled yang lebih tipis dibandingkan permukaan benda
kerja balok yang tebal hal ini dapat dianalisis dari gaya yang dihasilkan dari proses
pemesinan yang akan dilakukan. Pada penelitian ini benda kerja balok yang
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digunakan akan dilakukan proses pemesinan dengan menggunakan dua kondisi
parameter pemotongan, yaitu kondisi pemotongan 1 dengan pemakanan 0.12
mm/tooth, kecepatan spindel 1000 rpm, kedalaman makan radial 0.8 mm dan axial
6 mm, dan untuk kondisi pemotongan 2 dengan pemakanan 0.12 mm/tooth,
kecepatan spindel 2000 rpm, kedalaman makan radial 0.5 mm dan axial 4 mm.
Cutting tool yang digunakan untuk proses simulasi ini berjenis helikal end-milling
berdiamater 16 mm dengan sudut helix 50° dan material berjenis solid karbid. Pada
hasil proses simulasi yang dilakukan bahwa kondisi pemotongan 1 memiliki hasil
distribusi gaya yang lebih tinggi dibandingkan hasil distribusi gaya pada kondisi
pemotongan 2 hal ini dipengaruhi oleh adanya perbedaan kecepatan potong serta
kedalaman makan axial dan radial antara 2 kondisi parameter pemotongan tersebut.

Kata Kunci: Proses pemesinan, cutting tool, end-milling, balok, thin-walled.
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SUMMARY

FORCE COMPARISON ANALYSIS ON THE BLOCK END-MILLING
PROCESS AGAINST THIN-WALLED USING FEM DEFORM-3D SOFTWARE

Scientific Writing in the form of Thesis, July 26, 2019

Muhammad Agung Faza, Supervised by Muhammad Yanis, S.T., M.T.

ANALISIS PERBANDINGAN GAYA PADA PROSES END-MILLING BALOK
TERHADAP THIN-WALLED MENGGUNAKAN SOFTWARE FEM DEFORM-
3D

XXviii + 46 pages, 4 tables, 62 images, 1 attachment.

SUMMARY

The machining process is a production process that aims to change the shape of a
component or product that is present in the machine by cutting the workpiece using
the cutting tool by maximizing the relative motion of the cutting tool. Cutting force
Is an important thing that is in the machining process. The end-milling machining
process can determine the forces that occur during machining processing. The
results obtained after the cutting force occurred will be very useful to see the quality
of the surface results, predict tool wear and can estimate the energy needed and the
costs that must be spent in cutting a metal or material. In this study the workpiece
material used in this type of titanium alloy material is one of the most widely used
materials and has a high level of difficulty for machining processes, this material is
also widely used in the aerospace industry because it has a complex arrangement of
materials. This study uses a beam type workpiece because in the machining process
that has been carried out using thin-walled workpieces there are many failures and
obstacles that occur due to vibration because of the thin-walled workpiece surface
is thinner than the thick workpiece surface of the beam can be analyzed from the
force produced from the machining process that will be carried out. In this study
the beam workpiece is used to be machined by using two conditions of cutting
parameters, namely cutting conditions 1 with feeding value of 0.12 mm / tooth,
spindle speed 1000 rpm, radial depth of 0.8 mm and axial 6 mm, and for cutting
conditions with 2 ingestion of 0.12 mm/tooth, spindle speed of 2000 rpm, radial
feeding depth of 0.5 mm and axial 4 mm. The cutting tool used for this simulation
process is a helical end milling with 16 mm diameter with a 50° helix angle and a
solid carbide type material. In the results of the simulation process, the cutting
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condition 1 has a higher force distribution than the results of the force distribution
in the cutting condition 2, this is influenced by the difference in cutting speed and

depth of axial and radial feeding between the two conditions of the cutting
parameters.

Keywords: Machining process, cutiing tool, end-milling, block, thin-walled.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan merupakan suatu proses produksi yang bertujuan untuk
mengubah bentuk suatu komponen atau produk yang ada pada mesin dengan
cara memotong benda kerja menggunakan mata pahat yang ada di pemesinan
dengan memaksimalkan relatif gerak yang ada pada cutting tool (Rochim, 2007).

Gaya potong merupakan hal penting yang ada di proses pemesinan. Proses
pemesinan end-milling dapat menentukan gaya-gaya yang terjadi selama
dilakukannya pemrosesan pemesinan. Hasil yang didapatkan setelah melakukan
gaya potong akan sangat berguna untuk melihat kualitas hasil permukaan,
memprediksi keausan pahat dan dapat memperkirkan energi yang dibutuhkan
serta biaya yang harus dikeluarkan dalam memotong suatu logam atau material
(Rusnaldy et al., 2009).

Salah satu material yang paling banyak digunakan dan mempunyai tingkat
kesulitan yang tinggi untuk dilakukan pemesinan yaitu titanium alloy, material
ini banyak digunakan pada bidang kedirgantaraan, dan otomotif karena memiliki
susunan material yang kompleks (Revankar et al., 2014).

Pada proses pemesinan dengan menggunakan benda kerja thin-walled
banyak terdapat error atau kendala yang terjadi pada getaran yang ditimbulkan
dibandingkan pada benda kerja yang lebih tebal seperti balok, hal ini dapat
diamati dengan gaya yang terjadi pada proses pemesinan sehingga dapat
mengetahui error atau kendala yang ada pada getaran.

Peneliti akan mencoba mengamati perbandingan gaya yang terjadi dalam
sudut pandang yang berbeda, dimana gaya yang terjadi pada simulasi finite
element akan dilakukan sebuah validasi perbedaan deviasi terhadap beberapa

parameter yang telah ditentukan, sehingga didapatnya metode prediksi yang



lebih mudah pada proses pemodelan yang dilakukan dengan menggunakan
simulasi software DEFORM-3D.

Penelitian ini membahas tentang “Analisis Perbandingan Gaya pada
Proses End-Milling Balok terhadap Thin-Walled menggunakan Software FEM
DEFORM-3D”

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, peneliti mencoba menyederhanakan
analisis pada pemesinan thin-walled dengan menggunakan sebuah benda kerja
balok, dan melakukan perbandingan analisis finite element dari hasil proses

simulasi balok terhadap eksperimental thin-walled.

1.3 Batasan Masalah

Banyaknya pemasalahan yang muncul maka penulis melakukan
pembatasan masalah dimana :

1. Pemesinan end-milling dilakukan dengan arah potong down milling.

2. Hasil dari proses simulasi ini terfokus pada gaya potong yang ada di
balok titanium alloy.

3. Proses simulasi ini dikerjakan tanpa pelumasan pada bagian cutting
tool.

4. Memakai metode algoritma matriks jarang (sparse)

5. Proses pemodelan simulasi ini dikerjakan dengan menggunakan
software finite element DEFORM-3D, mulai dari desain alat potong,

benda kerja hingga simulasi
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1.4 Tujuan Penelitian

Bertujuan untuk menganalisis perbandingan gaya yang ada di proses
pemesinan simulasi balok terhadap eksperimental thin-walled dari proses end
milling dengan menggunakan simulasi software FEM DEFORM-3D.

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat dari penelitian skripsi ini antara lain :

1. Diharapkan dapat menjadi sebuah acuan didalam menafsirkan besaran
gaya pada thin-walled dengan hasil deviasi gaya yang diperoleh pada
balok.

2. agar dapat menambah referensi serta kajian tentang pemesinan frais
end milling balok terhadap thin-walled, perbandingan gaya potong dan

metode-metode algoritma yang mempengaruhi perbandingan gaya.
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