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ABSTRAK

Perkembangan teknologi masa kini dan penemuan bahan-bahan baru telah
merealisasikan penghasilan pelbagai komponen kejuruteraan yang dapat memenuhi
pelbagai keperluan. Penemuan bahan-bahan baru ini telah menyebabkan proses
pembentukan atau proses penyudahan komponen menjadi lebih sukar untuk
dilakukan dengan menggunakan alat pemotong. Perkembangan teknologi telah
mewujudkan pelbagai teknologi baru seperti perisian komputer yang boleh
menganalisa komponen yang hendak dihasilkan sebelum produk tersebut dikeluarkan

secara komersial.

Kemudahan perisian CAD/CAM/CAE telah merubah konsep pengeluaran
produk di mana analisa boleh dilakukan terlebih dahulu sebelum proses pengeluaran

produk sebenarnya dilakukan.

Dengan kemudahan yang ada seperti analisa unsur tak terhingga (FEA),
komponen dapat dianalisa terlebih dahulu bagi memastikan ianya memenuhi aplikasi

dan ketahanannya.

Di dalam kajian yang dijalankan melalui projek ini, perisian Unigraphics II
akan digunakan untuk menganalisa tegasan dan anjakan yang berlaku pada matalat
pemotong yang digunakan untuk memotong bendakerja logam yang terpilih iaitu
logam alat yang mempunyai nilai kekerasan sehingga 45 HRC. Pemilihan matalat
yang dikaji adalah dari jenis Karbida terekat (K068) dan Seramik tanpa salutan
(K090) yang dikeluarkan oleh pengeluar matalat terkenal iaitu KENNAMETAL.

Berdasarkan kajian yang dilakukan dengan menggunakan analisa unsur tak
tethingga (FEA), di dapati bahawa hayat matalat turut dipengaruhi oleh sudut
pemotong tepi (SCEA) dimana lebih rendah sudut maka hayat matalat lebih panjang.
Begitu juga dengan anjakan matalat semasa proses pemotongan dilakukan,
penggunaan sudut pemotong tepi (SCEA) yang rendah akan mempengaruhi hayat
matalat lebih panjang.
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ABSTRACT

The technology growth produced many types engineering components which
including various achievement of the new materials. The discovery of the new
materials has been caused forming process/finishing process of the components
become complicated to make by using cutting tools. The growth of technology has
been realized several of new technologies such as software that can be analyzed

outputs of components before it will be commercialized.

The superficial of CAD/CAM/CAE has been changed the concept of the
product manufacture which the analysis can be instants made before the high volume

product will be manufacture.

From the facilities such as Finite Unsurt Analysis (FEA), the components can
be instant analyzed for encouraging the demands of the market in terms of quality

and durability.

In the research study carried out through this project, fillinf unigraphic
I will be used to analyse the strength and adjustment required to be done
on cutting tool used in the machining of the chosen metal work-piece, thats
the metal having the hardness value of 45HRC maximum. Cutting tool being
studied is the Carbide (K068) and Un-coated Ceramic (K090) manufactured by
famous cutting tool manufacturer, KENNAMETAL.

Based on the research done by the use of finite element (FEA), it is found
out that the tool life is being affected by the cutting angle (SCEA) whereas
the lower the angle, the longer the tool life. It is also similar when
adjustment of cutting tool during machining process in progress, the usage

of low cutting angle (SCEA) will cause longer tool life.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Pengenalan

Pada pertengahan abad ke—18, mesin larik dan beberapa jenis mesin telah
wujud dan kebanyakkan diperbuat daripada kayu dan digunakan untuk membentuk
komponen-komponen daripada kayu. Pembangunan awal pemotongan logam adalah
disebabkan oleh keperluan enjin stim yang mengandungi selinder logam yang besar
dan bahagian-bahagian dalaman yang memerlukan kejituan dimensi. Bahan yang
mula digunakan untuk membuat enjin stim adalah besi tuang, besi tempawan, loyang
dan gangsa yang mudah dimesin dengan menggunakan matalat keluli karbon keras.
Seperti yang dilaporkan proses menggerek dan memotong permukaan salah satu

daripada selinder Watt yang besar mengambil masa sehingga 27 hari untuk disiapkan

[1].

Menjelang akhir abad ke—19, kos pemesinan telah menjadi begitu tinggi dari
segi bentuk tenaga manusia dan pelaburan yang dibuat menjadi lebih besar bagi
mengurangkan kos dengan memotong secara lebih cepat dan mengautomatkan proses
pemotongan. Sehingga tahun 1971, terdapat lebih satu juta mesin di United
Kingdom, iaitu hampir 85% daripadanya adalah mesin pemotong logam [2]. Kos
pemesinan di United Kingdom pada tahun 1981 pula dianggarkan kira—kira £20 000
juta [3]. Di US pula dianggarkan pada tahun 1957 sahaja, hampir 100 juta tan keluli
telah dikeluarkan dan 15 juta daripadanya telah menjadi serpihan. Ini bermakna
bahawa lebih kurang 10% daripada logam yang dikeluarkan akhirnya menjadi



serpihan [4] dan ini menunjukkan bahawa pemotongan logam adalah merupakan
aktiviti utama dalam industri pembuatan di mana terdapat berjuta-juta manusia

terlibat dengan aktiviti ini.

Proses pemotongan logam adalah merupakan proses pembuangan bahan
untuk mendapatkan bentuk yang dikehendaki. Proses pembuangan bahan yang tidak
dikehendaki melibatkan penggunaan matalat untuk memotong dan membuang
bahagian tersebut bagi mendapatkan dimensi dan bentuk tertentu. Dengan
penggunaan matalat yang berkesan, akan dapat menjimatkan masa pemesinan

sehingga 60% [5].

Perkembangan teknologi masa kini telah menyebabkan banyak penemuan
" bahan-bahan baru yang lebih kuat dan ringan di mana bahan-bahan ini mempunyai
nilai kekerasan yang tinggi yang memerlukan penggunaan matalat yang lebih keras
dan tahan lama. Teknologi pemotongan telah diperbaiki hasil dari sumbangan semua
cabang kejuruteraan yang mempunyai kepentingan di dalam industri pemesinan.
Keluli berkelajuan tinggi dan Karbida terekat telah menggantikan keluli alat karbon
yang membenarkan kelajuan pemotongan ditambah beberapa kali ganda.

Pengunaan matalat yang sesuai untuk memotong bendakerja yang
mempunyai nilai kekerasan yang tinggi telah menyebabkan banyak penyelidikan
dilakukan oleh pihak pengeluar matalat seperti KENNAMETAL, SANVIK dan lain-

lain lagi.



1.2

Objektif

Objektif kajian ini adalah untuk :

il.

iii.

1.3

Menganalisa daya—daya pemotongan keatas matalat Karbida dan Seramik semasa
pemesinan keluli alat yang terkeras.

Mengkaji gaya laku tegasan dan anjakan yang terhasil pada matalat dengan
menggunakan kaedah analisa unsur tak terhingga (FEA).

Mengkaji kesan parameter pemotongan keatas gaya laku tegasan dan anjakan

pada kedua-dua jenis matalat.

Skop kajian

Skop kajian telah dibataskan kepada:

il.

iii.

1v.

Dua jenis matalat akan digunakan yang dikeluarkan oleh KENNAMETAL iaitu
Karbida terikat gred (K068) dan Seramik gred (K090) di mana kedua-dua jenis
matalat ini tidak disalut.

Bahan yang dipotong adalah dari keluli alat jenis STAVAX ESR di mana
kekerasan bahan adalah di antara 43 HRC ~ 44 HRC.

Sudut pemotongan tepi (SCEA) yang digunakan adalah —5° dan +15°.

Kaedah analisa unsur tak terhingga (FEA) dilakukan dengan menggunakan
perisian UNIGRAPHICS II untuk mengganggarkan nilai ketegasan (stress) dan

anjakan (displacement) yang terhasil ke atas matalat semasa pemotongan.
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