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ABSTRAK

Poros transmisi merupakan komponen krusial dalam mesin yang berfungsi untuk
mentransmisikan daya atau gerakan. Poros transmisi harus memiliki sifat-sifat
seperti kekerasan, ketangguhan, dan ketahanan aus yang tinggi karena
penggunaannya sering dalam kondisi berat (secara terus-menerus). Untuk mencapai
sifat-sifat tersebut, diperlukan perlakuan panas berupa proses pengerasan penuh.
Namun, perlakuan panas yang signifikan pada poros transmisi dapat menyebabkan
deformasi yang dapat mempengaruhi kepresisian dimensi, serta berdampak pada
meningkatnya keausan, panas pada komponen transmisi lainnya, dan berujung pada
berkurangnya jangka masa pakai komponen tersebut. Penelitian ini bertujuan untuk
mensimulasikan perilaku poros transmisi melalui analisis numerik menggunakan
metode elemen hingga, dengan bantuan perangkat lunak Solidworks dan Ansys.
Fokus utama penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi nilai deformasi dan
riwayat temperatur yang terjadi pada poros transmisi selama proses perlakuan
panas. Metode penelitian ini meliputi pengumpulan data yang didapatkan dari studi
literatur, pemodelan elemen hingga, eksperimental, hasil dan pembahasan, serta
penarikan kesimpulan. Berdasarkan hasil penelitian, nilai deformasi yang
dihasilkan poros transmisi material AIS1 1045 adalah 0,05 mm, serta untuk riwayat
temperatur didapatkan pada setiap proses perlakuan panas adalah optimal atau
merata.

Kata kunci : Poros Transmisi, Perlakuan Panas, Metode Elemen Hingga, Ansys,
Solidworks
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ABSTRACT

The transmission shaft is a crucial component in a machine that functions to
transmit power or motion. Transmission shafts must have properties such as
hardness, toughness, and high wear resistance because they are often used under
severe conditions (continuously). To achieve these properties, heat treatment in the
form of a full hardening process is required. However, significant heat treatment
of transmission shafts can cause deformation that can affect dimensional precision,
as well as increase wear and tear, heat on other transmission components, and lead
to a reduction in the service life of these components. This study aims to simulate
the behavior of transmission shafts through numerical analysis using the finite
element method, with the help of Solidworks and Ansys software. The main focus of
this research is to identify the deformation values and temperature history that
occur on the transmission shaft during the heat treatment process. This research
method includes literature study and data collection, simulation with the finite
element method, data analysis, validation of simulation results, and conclusion
drawing. Based on the research results, the deformation value produced by the AISI
1045 material transmission shaft is 0.05 mm, and for the temperature history
obtained in each heat treatment process is optimal or evenly distributed.

Keywords : Shaft Transmission, Heat Treatment, Finite Element Methods, Ansys,
Solidworks
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BAB |
PENDAHULUAN

.1 Latar Belakang

Poros dapat dikatakan sebagai komponen terpenting dalam mesin. Pada umumnya
poros terbagi menjadi beberapa jenis yaitu : (1) Poros Transmisi, (2) Poros Spindel
dan (3) Poros Gandar. Poros transmisi merupakan komponen mesin yang berputar
dan digunakan untuk mentransmisikan daya atau gerak [1]. Poros transmisi
biasanya digunakan dalam kondisi yang berat (secara terus-menerus). Oleh karena
itu, poros transmisi harus memiliki sifat-sifat seperti kekerasan, ketangguhan serta
ketahanan aus yang tinggi. Untuk mencapai sifat-sifat tersebut, maka diperlukan

perlakuan panas dengan metode pengerasan penuh (full hardening) [2][3][4].

Pengerasan penuh (full hardening) merupakan proses perlakuan panas yang
digunakan untuk meningkatkan kekerasan dan kekuatan material, dengan
memanaskannya hingga suhu kritis, kemudian didinginkan secara cepat. Proses ini
secara signifikan meningkatkan kekerasan dan ketahanan material terhadap
deformasi, terutama pada baja. Proses pendinginan yang cepat, seperti quenching
dapat menyebabkan terbentuknya struktur martensit yang keras [5]. Namun,
pemanasan dan pendinginan yang tidak seragam selama proses perlakuan panas
dapat menyebabkan deformasi pada poros transmisi dan berdampak pada keausan
yang meningkat, serta panas pada komponen transmisi lainnya, dan berujung pada

berkurangnya jangka masa pakai komponen tersebut [2].

Permasalahan yang terjadi di kampus Polman Bandung yaitu tidak terprediksinya
nilai deformasi yang dihasilkan pada poros transmisi setelah dilakukan perlakuan
panas pengerasan penuh. Hal tersebut akan berdampak pada ketidakpastian dalam
menentukan ukuran poros transmisi sebelum dilakukan perlakuan panas. Jika
ukuran poros transmisi dapat diprediksi, maka parameter untuk perlakuan panas

dapat dioptimalkan untuk mengurangi deformasi yang terjadi pada poros transmisi
[2].

Dalam penelitian ini, pengukuran riwayat temperatur pada proses perlakuan panas
juga perlu dilakukan karena berperan penting dalam menentukan kualitas akhir



poros transmisi. Riwayat temperatur memberikan informasi mengenai distribusi
temperatur selama proses perlakuan panas, yang dapat mempengaruhi perubahan

struktur mikro serta sifat mekanik poros [2].

Dalam penelitian ini, poros transmisi yang digunakan berasal dari mesin milling
Schaublin 53 dengan material poros transmisi yang digunakan yaitu material baja
AISI 1045. Material ini dipilih karena kemampuan pengerjaan yang baik yang
berarti material baja AISI 1045 relatif mudah untuk dikerjakan menggunakan
proses permesinan seperti turning, milling, dan drilling. Kemudian material ini
memiliki kandungan karbon sebesar 0,45% (medium carbon steel) yang berarti sifat
mekanik material ini dapat ditingkatkan dengan cara perlakuan panas [4]. Selain
itu, pemilihan material ini karena memiliki harga yang lebih murah dan mudah
untuk didapatkan [4]. Berikut merupakan produk poros transmisi yang digunakan
pada penelitian ini seperti yang ditampilkan pada Gambar 1.1 dan spesifikasi produk
poros transmisi yang dijelaskan pada Tabel I.1.

Gambar 1.1 Produk Poros Transmisi

Tabel 1.1 Spesifikasi Produk Poros Transmisi

No. Diameter Poros (@) | Panjang Poros (mm)
1. 15 mm 150

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini nantinya akan mensimulasikan

poros transmisi dengan analisis numerik menggunakan metode elemen hingga



melalui perangkat lunak Ansys dan Solidworks. Simulasi ini bertujuan untuk
mengetahui nilai deformasi pada poros transmisi dan riwayat temperatur yang
dihasilkan selama proses perlakuan panas pengerasan penuh. Kemudian setelah
simulasi dilakukan, poros transmisi dibuat secara langsung dan dilakukan proses
perlakuan panas sesuai dengan yang sudah disimulasikan. Sehingga dapat
dibandingkan antara simulasi dan uji langsung untuk mengetahui deformasi yang

terjadi pada poros transmisi.

.2 Rumusan Masalah

Mendasari permasalahan pada latar belakang, maka dapat diuraikan beberapa

rumusan masalah sebagai berikut.

1. Bagaimana karakteristik deformasi pada poros transmisi setelah proses
perlakuan panas pengerasan penuh?

2. Bagaimana riwayat temperatur yang dihasilkan pada poros transmisi saat proses

perlakuan panas pengerasan penuh?

1.3 Batasan Masalah

Adapun batasan masalah pada tugas akhir ini dengan tujuan membatasi masalah

agar lebih terarah dan tidak meluas. Berikut ini merupakan batasan masalah pada

tugas akhir ini.

1. Material yang digunakan yaitu AISI 1045.

2. Tipe perlakuan panas yang digunakan yaitu pengerasan penuh (full hardening).

3. Analisis nilai deformasi yang terjadi menggunakan software Ansys dan
Solidworks.

4. Analisis nilai riwayat temperatur hanya menggunakan software Ansys.

5. Tabel acuan yang digunakan yaitu tabel bohler.

1.4 Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah yang ada, maka tugas akhir ini memiliki tujuan
sebagai berikut.

1. Menghasilkan analisis deformasi yang terjadi pada produk poros transmisi

setelah dilakukan perlakuan panas pengerasan penuh.



2. Menghasilkan nilai riwayat temperatur.

1.5 Manfaat

Adapun manfaat dari pembuatan tugas akhir ini sebagai berikut.

1. Dapat dijadikan sebagai acuan proses perlakuan panas pada produk poros.
2. Dapat dijadikan sebagai referensi ukuran untuk produk poros.

1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan tugas akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut.
BAB | PENDAHULUAN, Bagian ini berisi uraian mengenai latar belakang,

rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, manfaat, serta sistematika penulisan.

BAB 1l TINJAUAN PUSTAKA, Bagian ini berisi penjelasan mengenai literatur
dan istilah pendukung penelitian yang disusun secara sistematis yang digunakan

untuk pemecahan masalah.

BAB Il METODE PELAKSANAAN, Bagian ini berisi pemaparan mengenai

metode yang digunakan pada penelitian secara detail.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, Bagian ini berisi mengenai pengolahan
data teknis yang diperlukan dengan melakukan analisis dan perhitungan terhadap
pemilihan komponen-komponen penunjang fungsi untuk mengoptimalkan konsep

rancangan pada bab sebelumnya untuk kemudian divalidasi dengan software.

BAB V PENUTUP, Bagian ini berisi kesimpulan berdasarkan tujuan penelitian dan
keseluruhan proses perancangan yang dicapai dan saran agar hasil penelitian
berikutnya lebih optimal.
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