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ABSTRAK

Penggunaan mesin pres hidrolik sudah sangat banyak di gunakan untuk
menunjang efektifitas dan efisiensi waktu. Dalam kehidupan sehari — hari mesin
pres sangat banyak di gunakan dalam industri besar maupun kecil. Namun mesin
pres hidrolik sebagai mesin pembentuk lubang ventilasi masih jarang di temui di
industri kecil sehingga banyak yang masih membuatnya dengan cara manual. Hal
ini memicu manusia terus melakukan perkembangan pada peralatan permesinan
terutama dalam hal memodifikasi. Dengan mengkolaborasikan mesin pres
hidrolik dengan komponen punch dan die unuk pencetakan lubang ventilasi udara
penulis berharap dapat melengkapi kebutuhan pasar dalam hal usaha kecil
menengah. Dalam hal ini penulis mampu menganalisa hasil pengujian lubang
ventilasi yang baik dan mengetahui besar gaya yang di butuhkan dalam membuat
lubang ventilasi udara tersebut. Adapun metode penelitian yang di gunakan adalah
metode eksperimental dengan menggunakan mesin pres hidrolik dan komponen
punch dan die dengan variasi bentuk lanzing dan blanking. Selain itu variabel
penelitian menggunakan pelat baja dengan variasi ketebalan 1 mm dan 1,2 mm
sebagai bahan pengujian. Hasil dari penelitian ini sangat beragam, pada pelat 1
mm bentuk lanzing dibutuhkan gaya tekan sebesar 2,3 ton, dan pada pelat 1,2 mm
memerlukan gaya 3,5 ton. Sementara pada bentuk blanking untuk pelat 1 mm
membutuhkan gaya 4 ton, dan pada pelat 1,2 mm membutuhkan gaya 6 ton.

Kata Kunci : Eksperimen, punch & die, lanzing, blanking, mesin pres, pelat baja.



ABSTRACT

The use of hydraulic press machines has been very widely used to support the
effectiveness and efficiency of time. In everyday life press machines are very
widely used in large and small industries. However, hydraulic press machines as
ventilation hole forming machines are still rarely found in small industries so
many are still making it manually. This triggers humans to continue to make
developments in machinery, especially in terms of modification. By collaborating
with a hydraulic press machine with punch and die components for printing air
ventilation holes the author hopes to complete the market needs in the case of
small and medium businesses. In this case the author is able to analyze the results
of a good ventilation test hole and know the magnitude of the force needed in
making the air ventilation holes. The research method used is an experimental
method using a hydraulic press machine and punch and die components with
variations in the form of lanzing and blanking. In addition, the research variables
used steel plates with thickness variations of 1 mm and 1.2 mm as the testing
material. The results of this study are very diverse, in the 1 mm lanzing plate
required compressive force of 2.3 tons, and in the 1.2 mm plate requires 3.5 tons
of force. While in the form of blanking for 1 mm plate requires 4 tons of force, and
on a 1.2 mm plate requires 6 tons of force.

Keywords: Experiment, punch & die, lanzing, blanking, pressing machine, steel
plate.
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Pada masa sekarang seiring berjalannya teknologi pada bidang permesinan
mengarah ke era penyederhanaan dan mempermudah segala aktifitas produksi.
Hal ini memicu manusia terus melakukan perkembangan pada peralatan
permesinan terutama dalam hal memodifikasi. Hal ini dilakukan guna memenuhi
kebutuhan pasar dari waktu ke waktu.

Di jaman modern ini, sebagian besar sistem kerja permesinan bekerja
menggunakan prinsip hidrolik dengan oli sebagai media penerus gaya. Selain itu
mesin hidrolik pada saat ini juga sudah banyak di gunakan dalam industri
minuman, makanan, permesinan, obat-obatan, permesinan, otomotif, serta
perakitan alat berat terutama pada mesin punch dan die.

Begitu pula dalam mesin pres hidrolik terutama pada alat pemotong cetak
ventilasi udara, prinsip hidrolik pun diterapkan dengan menghubungkan piston
hidrolik pada mata pisau. Ada yang menggunakan lengan penekuk manual, yang
kemudian menekannya ke arah vertikal. Namun cara tersebut terkadang kurang
maksimal karena gaya yang di hasilkan kurang besar sehingga menentukan hasil
pemotongan dan pencetakan pula, atau dengan kata lain kurang efisien.

Berdasarkan latar belakang di atas penulis mencoba memodifikasi mesin
hidrolik dengan mengkolaboraikannya pada mata potong (punch dan dies)
sekaligus mencetak pelat untuk membuat sirip ventilasi udara pada panel box.
Disamping itu saya juga mempertimbangkan faktor keamanan dan memperhatikan
kekuatan pelat. Dengan memanfaatkan tekanan hidrolik penulis diharap mampu
menghasilkan produk yang memuaskan dan efisien tenaga serta memajukan usaha
kecil menengah di tengah — tengah masyarakat. Saya juga memperhatikan
keamanan mulai dari mesin hingga pada operatornya sendiri. Berdasarkan uraian
di atas penulis mengambil sebuah karya ilmiah dengan judul “Studi
Eksperimental Kekuatan Punch And Die Terhadap Hasil Pembentukan
Lubang Ventilasi Dengan Variasi Ketebalan Pelat” yang dibuat sebagai
laporan tugas akhir penulis.



1.2. Rumusan Masalah
Adapun perumusan masalah yang akan di bahas pada penulisan tugas akhir
ini adalah :
1. Bagaimana pengaruh kekuatan punch dan die terhadap ventilasi dengan
variasi tebal pelat.
2. Bagaimana hasil pembentukan lubang ventilasi dengan variasi ketebalan
pelat.
1.3. Ruang Lingkup
Adapun ruang lingkup pada penelitian ini yaitu :

1. Material punch and die adalah AISI - 01

2. Material pelat adalah pelat baja low carbon steel AISI —1010

3. Ketebalan pelat adalah 1 mm, dan 1,2 mm.

4. Punch and die yang berbentuk persegi panjang dengan mata potong yang
terbentuk dari radius dan rongga.

1.4. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan penelitian ini adalah:

1. Untuk menganalisa hasil pengujian punch and die dari mesin pres
hidrolik cetak potong pelat.

2. Untuk menganalisa besar gaya yang dibutuhkan dalam proses pencetakan
berdasarkan variasi ketebalan pelat.

1.5. Manfaat
Adapun manfaat yang di peroleh dari penelitian ini adalah :

1. Penelitian ini bisa menjadi bahan pembelajaran dan sumber informasi
mengenai pengembangan dari mesin pres hidrolik dalam pembuatan
ventilasi udara.

2. Sebagai bahan pembelajaran untuk penelitian — penelitian berikutnya
yang menyangkut dengan pembuatan ventilasi udara dengan mesin pres
hidrolik.

1.6. Sistematika Penulisan

Agar penelitian dapat mencapai tujuan dan terarah dengan baik, maka

disusun dengan sistematika penulisan sebagai berikut:

1. Bab1l Pendahuluan, berisi tentang latar belakang masalah,



2. Bab2

3.Bab 3

4. Bab 4

5.Bab5

perumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat
penelitian, dan sistematika penulisan laporan penelitian.
Landasan Teori, berisi tentang tinjauan pustaka dari
penelitian  yang telah dilakukan sebelumnya yang
memiliki hubungan dengan tema penelitian dan dasar-
dasar teori yang mendukung penelitian yang dilakukan.
Metode Penelitian, berisi tentang alat dan bahan yang
digunakan dalam melaksanakan penelitian, diagram alir
penelitian serta langkah penelitian yang dilakukan.

Data dan Analisa, berisi tentang data-data yang diperoleh
setelah dilakukan pengujian terhadap spesimen antara lain
foto hasil pengujian, dan hasil penghitungan tekanan serta
analisa terhadap data-data hasil penelitian yang telah
dilakukan.

Kesimpulan, berisi tentang kesimpulan dari hasil
penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan dan

saran-saran.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA
2.1. Tinjauan Pustaka

Perkembangan ilmu pengetahuan menyebabkan banyaknya manusia
melakukan berbagai eksperimen-eksperimen terutama dalam bidang mesin pres.
Kegunaan mesin ini sangat bervariasi dan dapat digunakan di banyak bidang
proses produksi salah satunya adalah untuk pembentukan lubang ventilasi dengan
proses blanking dan lanzing. Maka dari itu banyak pula peneliti mengamati
kinerja mesin ini di bidang tersebut. Berikut ini adalah beberapa hasil eksperimen
yang telah di lakukan dan berkitan dengan proses blanking dan lanzing dengan
komponen punch, dan die serta menggunakan mesin press tool:

Pemotongan logam adalah proses yang digunakan untuk memisahkan
sepotong bahan dari bentuk yang telah ditentukan dan ukuran dari bagian yang
tersisa dari strip atau lembaran logam. Ini adalah salah satu yang paling banyak
digunakan di seluruh pekerjaan logam mati dan lembaran. Terdiri dari beberapa
berbeda operasi pemisah bahan, seperti such a piercing, perforating, shearing,
notching, cutoff, dan blanking. Dalam blanking, potongan dipotong dari lembaran,
dan itu menjadi bagian yang selesai. Dalam pierching, bagian guntingan adalah
sisa yang dibuang saat bagian produk berjalan melalui sisa die. Terminologinya
berbeda di sini, meskipun keduanya proses pada dasarnya sama dan karena itu
termasuk dalam kategori yang sama, yang merupakan proses pemotongan logam
(Ivana. S, 2006)

Kekuatan, kekerasan, ketangguhan, elastisitas, plastisitas, kerapuhan,
daktilitas, dan kelenturan adalah mekanis sifat yang digunakan sebagai
pengukuran bagaimana logam berperilaku di bawah beban. Properti ini dijelaskan
dalam hal jenis gaya atau tekanan yang harus ditahan oleh logam dan bagaimana
gaya-gaya ini dilawan. Jenis pembebanan yang umum adalah kompresi, tegangan,
geser, puntir, atau kombinasi dari tegangan ini, seperti karena kelelahan (Vukota
B, 2004).

Pemilihan clearance tergantung tebal dan jenis material yang akan di

potong di samping pertimbangan lain yaitu:



1. Untuk proses blanking, untuk material yang memiliki batas patah yang tinggi di
pilih clearance yang kecil agar di dapatkan hasil pemotongan yang baik.

2. Untuk proses blanking pada mesin otomatis di gunakan clearance yang besar
agar mendapatkan umur mesin yang lama.

3. Untuk mendapatkan hasil pemotongan yang halus biasanya di pilih clearance
yang kecil (Siswanto, 2009).

Press tool adalah peralatan yang mempunyai prinsip kerja penekanan
dengan melakukan pemotongan pembentukan atau gabungan dari keduanya.
Peralatan ini degunakan untuk membuat produk secara massal dengan produk
output yang sama dalam waktu yang relative singkat. Press tool adalah alat bantu
pembentukan/pemotongan produk dari bahan dasar lembaran yang operasinya
menggunakan mesin press (Budiarto, 2003).

Pada proses sheet metal forming plat akan ditekan untuk menghasilkan
deformasi plastis, pada saat bending dihilangkan akan terjadi perubahan bentuk
atau penyimpangan terhadap permukaan die yang digunakan untuk penekanan, hal
ini disebabkan karena plat memiliki sifat elastis sehingga sebagian deformasi akan
sedikit kembali ke titik tertentu (Akhmad Arif. W, dkk, 2006).

Sheet metal forming adalah sebuah proses yang bertujuan agar pelat atau
material mengalami deformasi plastis sehingga terbentuk komponen dari desain
yang diinginkan. Penggunaan sheet metal forming menjadi teknik pembentukan
yang efektif karena dapat menggantikan proses permesinan dan pengelasan
(Mohamad Yusa’ S, 2009).

Press tool dibuat karena apabila digunakan untuk proses blanking memiliki
beberapa keuntungan, antara lain dapat digunakan untuk membuat produk secara
masal, dapat menghasilkan produk dengan bentuk dan ukuran yang seragam dan
biaya lebih ekonomis dalam pembuatan produk masal”. Prinsip kerja dari press
tool menggunakan metode tumbukan antara landasan (matres) dengan stempel
(punch). Posisi benda adalah antara punch dan matres. Biasanya dalam setiap
proses benda kerja dijepit oleh stripper yang menggunakan gaya pegas. Dalam
proses metal forming, prediksi usaha pembentukan sangat penting. Cacat “heavy
burr” pada metal forming dapat disebabkan oleh kesalahan desain clearance pada



punch dan die, kesalahan posisi punch, kesalahan tool hardness, dan kesalahan

punch mounting (M. Akhlis R, 2014).

Sebuah tantangan besar yang dihadapi saat menggunakan blanking /
pierching untuk mesin sheet metal adalah penanganan gaya geser yang diperlukan
untuk high strength dan thick stock. Peningkatan kekuatan geser mengarah pada
kebutuhan kinerja yang lebih tinggi diharapkan dari pressing machine dan
mengakibatkan peningkatan keausan pada alat pukulan dan mati. Clearance,
digunakan untuk meningkatkan presisi dan kualitas dalam operasi blanking /
piercing, mempengaruhi gaya geser juga. Salah satu teknik yang digunakan untuk
mengurangi gaya yang dibutuhkan adalah kerja dari sudut pukulan geser. Dalam
penelitian ini, efek dari sudut pukulan geser dan izin pada kekuatan-kekuatan
yang diperlukan untuk blanking / pierching diperiksa pada kelas baja secara luas
digunakan dalam industri manufaktur, DCO1 (H. Grin, dkk, 2015).

Proses blanking dapat dianggap meliputi serangkaian fase di mana lembaran
logam mengalami deformasi dan pemisahan:

1. Kontak pukulan, pukulan pertama menyentuh lembaran tetap dampak tegangan
tekan cepat dibangun di atas punch dan mengirimkan gelombang kejut.

2. Elastic and plastic deformation, punch menembus ke dalam lembar pertama
menyebabkan deformasi elastis dan kemudian plastis.

3. Shearing and crack formation, ketika tekanan meningkat geser terjadi diikuti
oleh fraktur dimulai dari kedua ujung punch dan die akhir lembaran biasanya
mereka bertemu dan fraktur lengkap materi berlangsung.

4. Breakthrough, Jika bahan lembaran memiliki kekuatan tinggi atau tebal.
Sebuah kekuatan besar diperlukan untuk proses blanking. Selama fraktur
kekuatan tekan disimpan dalam perangkat (Amol. T, dkk, 2013).

Proses blanking secara luas digunakan untuk memproduksi bagian lembaran
logam dari bahan yang berbeda. Elemen yang terpotong biasanya dikenai
pengerjaan plastik lebih lanjut, tetapi ada juga yang langsung digunakan dalam
proses perakitan produk kompleks. Pengosongan elemen dengan pukulan
permukaan datar telah disajikan dengan sangat baik dalam sejumlah karya. Saat
meninju dengan pelat wajah, tekanan tepi pada lembaran seragam. Untuk pukulan

dengan wajah miring, ada yang bertahap blanking dari bahan lembaran. Lokasi



kekuatan tinju pada material lembaran berubah. Saat tusukan menembus ke dalam
lembaran, pemisahan material bergerak di sepanjang tepi blanking (Jacek. M,
2009).

Dari tinjauan pustaka yang sudah di lakukan, maka peneliti dapat
menyimpulkan bahwa penelitian studi eksperimental kekuatan punch and die
terhadap hasil pembentukan lubang ventilasi dengan variasi ketebalan pelat belum
pernah di lakukan. Maka dari itu peneliti merasa sangat tertarik untuk melakukan
penelitian ini. Penggunaan mesin press tool kebanyakan untuk melakukan
pekerjaan — pekerjaan besar, tidak menjadi masalah jika peneliti memodifikasi alat
ini menjadi alat pembentuk lubang ventilasi. Pada proses punch and die, pelat di
beri perlakuan tekanan gaya dari bagian punch dan berhadapan langsung dengan
dies sehingga pelat mengalami perubahan bentuk maupun tekstur. Prinsip kerja
punch and die ini bisa juga disebut sebagai proses blanking dan punching pelat.

Hal — hal yang menurut penulis penting adalah dalam mengatur clearance,
ketebalan pelat, gaya tekan, dan material pelat. Dari tinjauan pustaka di atas
penulis dapat menyimpulkan bahwa dalam melakukan banyak penelitian, banyak
peneliti yang sangat memperhatikan jarak anatar punch dan die (clearance).
Kemudian ketebalan pelat sangat mempengaruhi hasil pembentukan dari pelat,
serta komposisi bahan pada material pelat dan gaya pukulan dari punch dan die.
2.2. Landasan Teori
2.2.1.Mesin Pres

Press tool adalah peralatan yang mempunyai prinsip kerja
penekanan dengan melakukan pemotongan pembentukkan atau gabungan dari
keduanya. Peralatan ini di gunakan untuk membuat produk secara massal dengan
produk output yang sama dalam waktu yang relatif singkat.

Mesin pres hidrolik adalah mesin pres yang bekerja berdasarkan teori
hukum paskal yakni memanfaatkan tekanan yang diberikan pada cairan untuk
menekan atau membentuk. Komponen utama pada mesin ini adalah piston,
silinder, pipa hidrolik dan beberapa komponen pendukung lainnya. Mesin tersebut
tidak hanya mengandalkan kekuatan udara saja namun juga menggunakan
kekuatan cairan atau fluida berupa oli hidrolik untuk melakukan penekanan.

Untuk lebih jelasnya mesin press tool dapat dilihat pada gambar 2.1.



Gambar 2.1 Press tool (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)
2.2.2.Prinsip Kerja Mesin Pres

Mesin press hidrolik bekerja berdasarkan Hukum Pascal, cara kerjanya
menggunakan sistem hidrolik. Sebuah mesin press hidrolik terdiri dari komponen
dasar yang digunakan dalam sistem hidrolik yang mencakup silinder, piston, pipa
hidrolik, dll. Prinsip kerja mesin pres ini sangat sederhana. Sistem ini terdiri dari
dua silinder, cairan (biasanya minyak) dituangkan dalam silinder memiliki
diameter kecil.

Piston dalam silinder ini didorong sehingga memampatkan cairan di
dalamnya yang mengalir melalui pipa ke dalam silinder yang lebih besar. Silinder
yang lebih besar silinder dikenal sebagai master silinder. Tekanan yang diberikan
pada silinder yang lebih besar dan piston dalam master silinder mendorong cairan
kembali ke silinder asli.

Gaya yang diterapkan pada cairan silinder yang lebih kecil dalam kekuatan
yang lebih besar ketika mendorong master silinder. Hidrolik press banyak
digunakan untuk keperluan industri di mana tekanan yang besar diperlukan untuk
mengompresi logam menjadi lembaran tipis. Sebuah press hidrolik industri
menggunakan bahan yang akan bekerja atas bersama dengan bantuan pelat tekan
untuk menghancurkan atau pukulan materi menjadi lembaran tipis.

Mekanisme mesin ini yaitu meletakkan pelat di antara komponen punch dan
die kemudian menggerakkan hidrolik mesin pres sehingga punch berjalan
mendekati die dengan gerakan vertikal dan tegak lurus sehinnga pelat mendapat
perlakuan tekanan dan sobekan maka terbentuklah sebuah produk yang di

inginkan.



2.2.3 Klasifikasi Press Tool

Press tool dapat diklasifikasikan menjadi beberapa macam menurut proses
pengerjaan yang dilakukan pada die yaitu: simple tool, compound
tool dan progressive tool.

2.2.3.1 Simple Tool

Simple tool adalah perkakas tekan sederhana yang dirancang hanya
melakukan satu jenis pekerjaan pada satu stasiun kerja. Dalam operasinya hanya
satu jenis pemotongan atau pembentukan yang dilakukan, misalnya blangking

atau bending saja. Bagian — bagian dari alat ini dapat dilihat pada gambar 2.2.

Keuntungan simple tool:

1. Dapat melakukan proses pengerjaan tertentu dalam waktu yang singkat.

2. Kontruksinya relatif sederhana.

3. Harga alat relatif murah

Kerugian simple tool:

1. Hanya mampu melakukan proses-proses pengerjaan untuk produk yang
sederhana sehingga untuk jenis pengerjaan yang rumit tidak dapat dilakukan
oleh jenis press tool ini.

2. Proses pengerjaan yang dapat dilakukan hanya satu jenis saja.

Shank
:'“
C1- T Pelat Atas
Punch Holder -
) : - Pegas Striper
Pilar - -
Dies L e Pelat Bawah

Gambar 2.2 Simple Tool (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)
2.2.3.2 Compound Tool
Compound tool atau perkakas tekan gabungan adalah perkakas yang
dirancang utuk melakukan dua atau lebih jenis pekerjaan dalam satu stasiun kerja,

atau mengerjakan satu jenis pekerjaan pada setiap station. Pemakaian jenis alat ini



juga mempunyai keuntungan dan kerugian. Bagian — bagian dari alat ini dapat

dilihat pada gambar 2.3.

Keuntungan compound tool :

1. Dapat melakukan beberapa proses pengerjaan dalam waktu yang bersamaan
pada station yang sama

2. Dapat melakukan pekerjaan yang lebih rumit

3. Hasil produksi yang dicapai mempunyai ukuran yang teliti.

Kerugian compound tool :

1. Konstruksi dies menjadi lebih rumit.

2. Terlalu sulit untuk mengerjakan material yang tebal.

3. Dengan beberapa proses pengerjaan dalam satu station menyebabkan perkakas

cepat rusak.

Shank

[ Pelat Atas
Punch Holder - T
- Punch

Dies I_[ ,{ Pegas Striper

Pelat Bawah

Gambar 2.3 Compound Tool (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)

2.2.3.3 Progressive Tool

Progressive tool atau perkakas tekan adalah perkakas yang dirancang untuk
melakukan sejumlah operasi pemotongan atau pembentukan dalam beberapa
stasiun kerja Pada setiap langkah penekanan menghasilkan beberapa jenis
pengerjaan dan setiap stasiun kerja dapat berupa proses pemotongan atau
pembentukan yang berbeda, misalnya langkah pertama terjadi proses pierching,
kedua notching dan seterusnya. Bagian — bagian dari alat ini dapat dilihat pada
gambar 2.4.
Keuntungan progressive tool :
1. Dapat memproduksi bentuk produk yang lebih rumit
2. Waktu pengerjaan bentuk produk yang rumit lebih cepat
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3. Proses produksi lebih efektif

4. Dapat melakukan pemotongan bentuk yang rumit pada langkah yang berbeda.
Kerugian progressive tool:

1. Ukuran alat lebih besar bila dibandingkan simple tool dan compound tool.

2. Biaya perawatan besar.

3. Harga relatif lebih mahal karena bentuknya rumit.

4. Lebih sulit proses assembling.

E ‘ Bush
Pin Penetap == Baut Pengikat

s [j._ Pelat Atas

' Baut Pemegang

Pelat Penetrasi

Punch Holder

i
Pegas Striper ; Punch
Pilar :
Dies i
Pelat Bawah

Gambar 2.4 Progressive Tool (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)

2.3. Jenis — Jenis Pekerjaan Press Tool

Prinsip dalam memproduksi produk-produk sheet metal dibutuhkan mesin
press yang bekerja memberi tekanan pada cetakan (press dies) yang dapat
memotong (cutting) dan membentuk (forming) material produk.
2.3.1 Pemotongan (cutting)

Proses memisahkan material sheet metal atau material lainnya dengan hasil
bentuk baru tetap rata, disebut pemotongan (cutting). Sesuai dengan fungsi dari
proses pemotongan pada sheet metal yang bertujuan berbeda-beda, proses

pemotongan (cutting) seperti yang diperlihatkan pada gambar 2.5.
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Bidang Potong Shear Force

po

Gambar 2.5 Produk Cutting (Sumber : V.Y Suryadi. 2013)
2.3.2 Blanking

Proses pemotongan sheet metal yang mana produknya adalah hasil potongan

(blank) seperti pada gambar 2.6, sementara sisa potongan akan terbuang sebagai
scrap atau biasa disebut scrap skeleton. Proses ini dapat dilihat pada gambar 2.6.

Scrap Skeleton Blank
| ‘,/ N
| 7NN/ /\/“‘“

| . S \[ ~
5 a1

Sheet Metal Strip

Gambar 2.6 Produk Blanking (Sumber : V.Y Suryadi. 2013)
2.3.3 Piercing
Proses pemotongan sheet metal yangmana produknya adalah lubang yang
terbentuk akibat pemotongan tersebut. Bentuk produk yang dihasilkan bisa berupa
bundar atau bentuk lainnya. Seperti pada blanking demikian pada piercing juga

terdapat scrap lihat gambar 2.7.
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Gambar 2.7 Produk Piercing (Sumber : V.Y Suryadi. 2013)
2.3.4 Shearing
Shearing cutting adalah proses pemotongan sheet metal dari wujud
lembaran atau gulungan menjadi bagian-bagian yang lebih kecil seperti pada
gambar 2.8. Alat yang digunakan adalah shearing cutting machine. Proses ini
untuk mendapatkan material yang akan diproses lebih lanjut seperti drawing atau

forming.

Gambar 2.8 Produk Shearing (Sumber : V.Y Suryadi. 2013)
2.3.5 Lanzing
Lanzing adalah merupakan proses pengerjaan gabungan antara penekukan
(Bending) dan pemotongan (Cutting). Hasil proses ini berupa suatu tonjolan.
Sedangkan punch yang digunakan sedemikian rupa, sehingga punch dapat
memotong pelat pada dua sisi sampai tiga sisi serta pembengkokannya pada sisi

punch yang keempat. Skema proses ini dapat di lihat pada gambar 2.9.
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Gambar 2.9 Produk Lanzing (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)
2.3.6 Notching

Notching adalah proses pemotongan oleh punch, dengan minimal dua sisi

yang terpotong, namun tidak seluruh sisi punch melakukan pemotongan. Tujuan
dalam pemotongan ini adalah untuk menghilangkan sebagian material pada
tempat-tempat tertentu yang diinginkan. Proses ini dapat dilihat pada gambar 2.10.

Pemotongan 2 Sisi

Original Strip
1 bl

Pemotongan 3 Sisi

Gambar 2.10 Produk Notching (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)
2.3.7 Parting
Parting adalah proses pemotongan untuk memisahkan komponen melalui
satu garis potong atau dua garis potong antara komponen yang satu dengan
komponen yang lain. Biasanya proses ini digunakan pada pengerjaan bentuk-

bentuk yang tidak rumit atau bentuk material yang sederhana seperti gambar 2.11.

Punch

Dies

Gambar 2.11 Produk Parting (Sumber : Fathul, Arifin. 2008)
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2.4. Jenis - Jenis Pelat
2.4.1 Pelat Aluminium

Pelat aluminium adalah lembaran pelat atau pelat logam yang ringan dan
kuat. Pelat aluminium memiliki sifat anti karat, tidak mudah terbakar dan tahan
terhadap segala jenis cuaca. Pelat jenis ini sendiri mudah dibentuk, sehingg
banyak digunakan dalam bidang industri seperti dalam kebutuhan advertising.

Terdapa dua jenis aluminium diantaranya, aluminium tuang yang dapat
menghantar listrik dan aluminium tempa yang memiliki kekuatan tarik. Bahan
aluminium juga meruapakan konduktor listrik yang dapat menghantarkan listrik
dengan baik, sehingga biasanya untuk plat aluminium yang digunakan sebagai
bahan baku dalam industri advertising atau pembuatan reklame akan dilakukan
proses anodizing yaitu proses membuat aluminium tidak menghantarkan listrik
yang kemudian dipanaskan agar tahan terhadap panas udara atau panas air.

Namun kekurangan dari plat jenis ini adalah tidak dapat tahan terhdapat zat-
zat asam, bahan-bahan alkalis seperi sabun dan soda. Harga jual pelat besi
aluminium ini sendiri cukup murah, sehingga tidak sedikit produsen yang
menggunakan bahan ini sebagai material bahan produksinya dan dapat dilihat

pada gambar 2.12.

Gambar 2.12 Pelat Aluminium (Sumber : Aluminium Indonesia. 2017)
2.4.2 Pelat Stainless Steel

Jenis pelat yang satu ini yaitu pelat stainless steel merupakan pelat yang
banyak digunakan pada dunia industri otomotif sebagai bahan pembuat badan
kendaraan dan juga banyak digunakan sebagai bahan pembuat peralatan

kebutuhan rumah tangga.
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Banyak kelebihan yang dimiliki dari plat berbahan stainless steel ini salah
satunya adalah memiliki daya tahan karat yang cukup tinggi. Dan banyak
produsen industri yang melakukan kombinasi atau finishing untuk menambah atau
menghasilkan kualitas stainless steel yang lebih baik dan dapat dilihat pada

gambar 2.13.

Gambar 2.13 Pelat Stainless Steel (Sumber : Aluminium Indonesia. 2017)

2.4.3 Pelat Besi Baja

Jenis pelat baja ini biasanya banyak digunakan sebagai bahan material
pembangunan konstruksi karena pelat baja memiliki kekuatan yang sudah tidak
diragukan lagi. Biasanya pelat baja ini digunakan sebagai material penyambung
struktur profil konstruksi bangunan. Karena sifat baja yang kuat membuat jenis
pelat bahan baja ini sulit untuk dibentuk. Dan tentunya harga jual pelat besi baja
ini cukup lumayan untuk setiap perlembarannya. Untuk lebih jelas dapat dilihat
pada gambar 2.14

Gambar 2.14 Pelat Besi Baja (Sumber : Aluminium Indonesia. 2017)

16



2.4.4 Pelat Besi Kuningan

Pelat kuningan merupakan pelat hasil dari campuran tembaga dan seng.
Pelat jenis ini tentunya lebih kuat dan keras dari pada tembaga namun masih bisa
dengan mudah dibentuk, tetapi tidak sekuat dan sekeras baja. Warna dari pelat
kuniangan ini juga beragam ada berwarana coklat kemerahan, gelap kekuningan
tergantung dari kandungan pencampuran tembaga dengan seng.

Bahan kuningan merupakan salah satu peralatan konduktor yang dapat
mengahantarkan panas dan listrik dengan baik, sehingga jenis plat kuningan ini
banyak digunakan sebagai bahan baku pembuatan kawat, pelat, lembarang, strip,
dll. Bahan kuningan juga umumnya tahan terhadap korosi. Lihat gambar 2.15.

Gambar 2.15 Pelat Kuningan (Sumber : Aluminium Indonesia. 2017)
2.5. Punch dan Die
2.5.1 Punch

Punch merupakan bagian yang melakukan proses pemotongan dan
pembentukan pada stripper sesuai dengan pasangan pada dies. Material yang
dipilih yaitu baja dengan kandungan karbon minimal 0,02% yang mempunyai
kekuatan tarik 60 Kg/mm2 yang dikeraskan supaya material memiliki daya
potong yang lebih keras dan tajam.
2.5.2 Die

Die adalah bagian yang pisau pemotong bagian bawah pada jenis
proses cutting atau pemotongan atau cetakan bawah pada jenis proses forming
atau pembentukan. Karena fungsinya sebagai alat pemotong atau pembentuk
maka die harus kuat dan Kkeras.
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2.6. Teori Lanzing dan Blanking
2.6.1 Metode Lanzing

Lanzing adalah membuat potongan parsial dalam lembaran, sehingga tidak
ada bahan yang di hapus. Bahan di biarkan menempel menjadi bengkok dan
membentuk seperti tab, lobang angin, atau louver. Dapat dilihat pada gambar
2.16.

Gambar 2.16 Variasi Bentuk Produk Lanzing (Sumber : Slide Share. 2013)

Louver dalam desain lembaran logam biasanya merupakan fitur terbentuk
yang dibuat dengan punch press yang menggabungkan cetakan atas dan bawah.
Ketika terbentuk, logam dipotong sepanjang louver dan dipaksa masuk ke dadu.
Sisi-sisi fitur tidak akan dibelah. Ini membentuk jendela terangkat di bagian yang
dilindungi di tiga sisi dan terbuka di keempat. Ini adalah bentuk louver yang
paling umum dan dikenal sebagai louver straight back straight end. Produk dapat
dilihat pada gambar 2.17.

Gambar 2.17 Produk Louver (Sumber : Sheet Metal. 2015)
2.6.2 .Metode Blanking
Blanking dan punching adalah proses yang digunakan untuk memotong
bahan logam menjadi bentuk yang tepat dengan menggunakan cetakan. Bagian

dasar dari alat ini adalah punch dan die. Variabel utama dalam proses ini adalah
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sebagai berikut: kekuatan pukulan, F; kecepatan pukulan; kondisi permukaan dan
bahan-bahan pukulan dan mati; itu kondisi ujung bilah pukulan dan mati; jenis
pelumas; dan jumlah izin antara punch dan die. Ada tiga fase dalam proses
blanking dan punching. (Vukota Boljanovic, 2004). Fase tersebut dapat dilihat
pada gambar 2.18.

Dies Sheet Steel

Gambar 2.18 Fase Dalam Proses Blanking (Sumber : Vukota Boljanovic. 2004)

Proses ini di mulai dengan meletakkan pelat yang akan di potong di antara
punch dan dies. Posisi dies di bawah dan tetap sementara punch terletak pada
bagian atas dan bergerak ke bawah pemotong bagian pelat sesuai dengan bentuk
punch yang ada. Untuk menjepit pelat digunakan stopper. Blanking adalah proses
fabrikasi logam, di mana benda kerja logam dilepas dari strip atau lembaran
logam primer saat dilubangi. Bahan yang dihapus adalah benda kerja logam baru
atau kosong. Seperti banyak proses fabrikasi logam lainnya, terutama stamping,
limbah dapat diminimalkan jika alat dirancang untuk menyatukan bagian-bagian
sedekat mungkin. Dapat dilihat pada gambar 2.19.

Parrent Stok Or
Workpieces

[ e

«+— Punch

“ Clearance

Gambar 2.19 llustrasi Proses Blanking (Sumber : Advantage Fabricated Metals.
2019)
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lustrasi berikut menunjukkan benda kerja yang dapat dibuat melalui proses

blanking menggunakan lembar atau gulungan sebagai bahan induk dapat dilihat

pada gambar 2.20. Proses blanking memiliki efek samping yaitu :

e Menghasilkan retakan sisa di sepanjang tepi yang berlubang,

e Mengeras di sepanjang tepi bagian yang kosong atau benda kerja, dan

e Menciptakan roll-over dan duri berlebih jika clearance berlebihan.

Before Stock

Coil

L7

Sheet

After

OOQ

Workpiece

a/aTag!

Gambar 2.20 Produk Blanking (Sumber : Advantage Fabricated Metals. 2019)
2.7. Perhitungan Gaya Geser Pada Pelat Baja

Adapun pelat baja yang di gunakan dalam penelitian ini adalah AISI 1010

dimana di dapat properti seperti ditunjukan pada tabel 2.1.

Properties

Name

Model Type
Default Failure
Citerion

Yield Strength
Tensile Strength
Elastic Modulus
Poisson's Ratio
Mass Density
Shear Modulus
Thermal Expansion
Coefficient

AISI 1010 Steel, hot Rolled Bar
Linear Elastic Isotropic
Unknow

1,8e+008 N/m?
3.25e+008 N/m2
2e+011 N/m2
0,29

7870 kg/m3
8e+010 N/m2
1,2e-005 /Kelvin

2.8. Tegangan Geser
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Tegangan geser adalah sebagai komponen tegangan coplanar dengan
penampang melintang sebuah benda. Tegangan geser timbul dari komponen
vektor gaya paralel ke penampang melintang. Tegangan normal, disisi lain,
muncul dari komponen vektor gaya tegak lurus dari penampang melintang bahan.
Aapaun persamaannya dapat di lihat pada persamaan 2.1.

F=LTz, =07LT(UTS) (2.1)
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BAB 3
METODOLOGI

3.1 Tempat Dan Waktu Penelitian

Berikut ini adalah uraian dan penjelasan tentang tempat dan waktu
pelaksanaan Studi Eksperimental Kekuatan Punch And Die Terhadap Hasil
Pembentukan Lubang Ventilasi Dengan Variasi Ketebalan Pelat.
3.1.1 Tempat Penelitian

Penelitian ini dilaksanakan di Laboratorium Proses Produksi Fakultas
Teknik, Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara di JI. Kapten Muchtar Basri,
No.3 Medan.
3.1.2 Waktu Penelitian

Adapun waktu yang di gunakan dalam proses penelitian ini di mulai setelah
pengajuan judul tugas akhir yang di setujui hingga persiapan peralatan pengujian
dan selesa disimpulkan pada Tabel 3.1 serta tahapan — tahapan penelitian yang
dilakukan dapat dilihat pada gambar 3.1.

Tabel 3.1 Jadwal waktu dan Kegiatan Penelitian

Waktu ( Bulan)

No Kegiatan
4 5 6 7 8 9 10 11
1 Pengajuan Judul Tugas Akhir
2 Studi Literatur
3 Persiapan Pengujian
4 Pengujian
5 Pengutipan Data

Penulisan Laporan Tugas
Akhir

7  Sidang Sarjana

3.2 Alat Dan Bahan Penelitian
Dalam proses penelitian ini, peneliti membutuhkan beberapa peralatan dan
pembantu dalam melakukan pengamatan. Adapun alat dan bahan penelitian yang

digunakan antara lain sebagai berikut:
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3.2.1. Mesin Pres Hidrolik

Mesin pres hidrolik digunakan sebagai alat terpenting dan utama dalam
proses penelitian. Alat ini berperan sebagai pemberi gaya tekan yang
menggerakkan komponen punch mendekat ke arah die. Lihat gambar 3.1 di

bawah ini.

Gambar 3.1 Mesin Pres Hidrolik

Spesifikasi Mesin Pres:
Mesin Pres terdiri dari rangka besi berjenis besi UNP yang di rancang dengan
hidrolik pneumatik dengan kapasitas hidrolik sebesar 20 ton. Terdapat preassure
gauge sebagai media pembaca besarnya tekanan yang terjadi pada hidrolik.
3.2.2. Punch Berbentuk Lanzing dan Blanking

Punch dikaitkan / didudukkan pada piston hidrolik dengan bentuk ventilasi
udara (lanzing) dan bentuk blanking berfungsi untuk melakukan pukulan pada
pelat yang di letakkan di atas permukaan die berbentuk lanzing dan blanking
kemudian punch bergerak lurus ke bawah lalu punch akan memberi tekanan dari
hidrolik sehingga membentuk atau melakukan potongan sesuai dengan bentuk die
yang di inginkan. Adapun punch berbentuk lanzing dan blanking dapat dilihat
pada gambar 3.2.

Spesifikasi punch lanzing dan blanking:
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Material yang dipakai untuk membuat punch dan die adalah AISI - 01, merupakan
baja paduan termasuk kelompok Cold work Tool Steel.

Gambar 3.2 Komponen Punch Lanzing dan Blanking

3.2.3. Die Berbentuk Lanzing dan Blanking

Die yang di dudukkan pada pelat dudukan pada meja kerja dengan bentuk
ventilasi udara (lanzing) dan bentuk blanking berfungsi juga untuk mencetak pelat
yang telah diberikan tekanan dari punch sehingga menghasilkan bentuk yang
diinginkan. Die tersebut dapat dilihat pada gambar 3.3.
Spesifikasi die lanzing dan blanking:
Material yang dipakai untuk membuat punch dan die adalah AISI - 01, merupakan

baja paduan termasuk kelompok Cold work Tool Steel.
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Gambar 3.3 Komponen Die Berbentuk Lanzing dan Blanking

3.2.4. Pelat Baja

Pelat baja berfungsi sebagai bahan percobaan pada eksperimen yang akan
diberikan gaya tekan pada punch dan die menggunakan mesin press tool. Pelat
baja dapat dilihat pada gambar 3.4.
Spesifikasi pelat baja:
Material pelat yang digunakan adalah low carbon steel AISI — 1010 dengan
variasi ketebalan pelat 1 mm dan 1,2 mm dengan dimensi ukuran pelat P = 250

mm dan L = 250 mm.

Gambar 3.4 Pelat Baja
3.3. Langkah Kerja Percobaan

1. Mempersiapkan pelat yang akan di gunakan dalam penelitian. Adapun pelat
yang digunakan dalam percobaan ini adalah pelat dengan tebal 1 mm dan
1,2 mm. Dapat dilihat di gambar 3.5.
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Gambar 3.5 Pelat Baja Ketebalan 1mm dan 1,2 mm.
2. Memotong pelat baja dengan ukuran yang sudah ditentukan dengan mesin

pemotong gerinda manual (tangan).
4. Memasang komponen punch dan die pada mesin press too seperti pada

gambar 3.6.

Gambar 3.6 Proses Pemasangan Komponen Punch dan Die
5. Menghubungkan kompresor angin ke mesin pres hidrolik dengan coupler.

Dapat dilihat pada gambar 3.7.
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Gambar 3.7 Proses Menghubungkan Kompresor ke Mesin Pres Hidrolik
Meletakkan dan menyesuaikan posisi pelat di atas die dengan panjang 250
mm dan lebar 250 mm untuk melakukan proses penekanan dapat dilihat

pada gambar 3.8.

Gambar 3.8 Proses Peletakan Pelat Baja Di Atas Die
Melakukan proses penekanan pada pelat baja yang sudah diletakkan pada
permukaan die dengan menekan tombol katup udara (air valve) pada contol

panel. Perhatikan gambar 3.9.
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Gambar 3.9 Proses Penekanan Pelat Baja
8. Mengamati besar gaya tekanan yang di tampilkan pada preassure gauge

pada mesin press tool seperti pada gambar 3.10.

Gambar 3.10 Proses Pengamatan Preassure Gauge
9.  Membuka katup udara dari mesin press tool untuk mengangkat posisi punch

di bawah untuk mengambil hasil pengujian pada pelat. Seperti gambar 3.11.
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Gambar 3.11 Proses Melepas Angin Pada Mesin Press Tool
10. Melakukan pengamatan pada pelat dari hasil pengujian.
11. Merapikan dan membersihkan peralatan dari proses pengujian untuk
menjaga kebersihan dan tata tertib penggunaan laboratorium.
12. Selesai
3.4 Prosedur Percobaan

Proses penelitian punch dan die pada press tool ini mengunakan metode
penelitian eksperimental dengan mesin pres yang mengunakan punch dan die
berbentuk lanzing dan blanking. Penelitian ini diawali dengan mempersiapkan
punch dan die berbentuk lanzing dan blanking kemudian pelat yang di gunakan
berbahan pelat baja dengan ketebalan 1 mm dan 1,2 mm yang akan di bentuk
menjadi lubang ventilasi udara.

Adapun yang menjadi pengamatan dalam penelitian ini adalah mengamati
gaya yang terjadi pada pembuat lubang ventilasi masing — masing bentuk.
Mengamati hasil proses pelubangan dengan cara mengukur geometri bentuk
ventilasi yang di hasilkan atau akurasi pembentukan. Pada penelitian ini

direncanakan membuat sebuah box panel dengan variasi bentuk.
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3.5 Diagram Alir Penelitian

( Mulai )

\ 4
Studi Literatur

A 4

Set Up Alat Uji dan Alat Ukur

\ 4
Pembuatan Spesimen Uji <

Tidak

Pengujian :
Apakah Hasil
Pembuatan Lubang
Ventilasi Baik?

Pengambilan Data :
- Data Tekanan
- Ketelitian Hasil

\ 4
Analisa Data

A 4
Selesai

Gambar 3.12 Diagram Alir Pengujian
Keterangan diagram alir penelitian :
Pengumpulan data pada studi eksperimental kekuatan punch and die terhadap
hasil pembentukan lubang ventilasi dengan variasi ketebalan pelat yaitu
melakukan pendalaman materi secara langsung pada proses produksi yang

menggunakan peralatan mesin pres, kemudian peneliti melakukan pendalaman
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materi dengan menggunakan media internet, buku — buku, dan lain - lain. Penulis
berharap dapat mengerjakan laporan ini dengan sebaik mungkin dengan data -
data yang sudah pernah di buat dengan mengamati dan menerapkannya pada
penelitian ini. Dalam menganalisa pengujian, dilakukan pengamatan pada pelat
yang sudah di tekan apakah sudah baik atau tidak. Kemudian menganalisa
besarnya gaya yang di tampilkan pada preassure gauge dan menghitung tekanan
yang terjadi pada setiap pengujian. Selanjutnya peneliti memasukkan data - data

hasil penelitian yang di anggap perlu dan menunjang pada eksperimental ini.
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BAB 4
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1. Penekanan Dengan Ketebalan Pelat 1 mm Metode Lanzing
Berikut ini adalah hasil dari proses penekanan pembuatan ventilasi udara
dengan metode lanzing dan menggunakan pelat dengan ketebalan 1 mm dapat di

lihat pada gambar 4.1.

Gambar 4.1 Proses Penekanan Metode Lanzing dengan Pelat 1 mm
Adapun hasil penekanan punch dan die terhadap pelat 1 mm dapat dilihat
pada gambar 4.2.

Gambar 4.2 Pelat Hasil Penekanan Metode Lanzing dengan Pelat 1 mm
Adapun gambar teknik hasil dari pengujian dapat dilihat pada gambar 4.3
dan gambar 4.4 di bawah ini.
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Gambar 4.3 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1 mm Tampak Samping
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Gambar 4.4 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1 mm Tampak Depan

Setelah mengamati secara visual, maka dapat disimpulkan bahwa hasil dari

pengujian dengan menggunakan variasi ketebalan pelat 1 mm dan menggunakan

metode lanzing adalah sebagai berikut :

1.

Pada saat pengujian berlangsung pelat mendapat dua kali perlakuan gaya
tekanan yaitu pada saat tahap pemotongan dan proses finishing bentuk

pada tiap sudut.

. Baik buruknya hasil pemotongan ditentukan dari besar tekanan udara

pada kompresor.

. Hampir tidak memiliki cacat pada saat pemotongan karena elastisitas

pelat masih tergolong tinggi.

. Gaya pada preassure gauge menunjukan ke angka 2,3 ton.

. Waktu rata — rata yang di gunakan dalam satu kali penekanan ventilasi

adalah 18 detik. (Waktu dihitung dari awal kondisi piston hidrolik di

atas)
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4.2. Penekanan Dengan Ketebalan Pelat 1,2 mm Metode Lanzing
Berikut ini adalah hasil dari proses penekanan pembuatan ventilasi udara
dengan metode lanzing dan menggunakan pelat dengan ketebalan 1,2 mm dapat di

lihat pada gambar 4.5.

Gambar 4.5 Proses Penekanan Metode Lanzing dengan Pelat 1,2 mm
Adapun hasil penekanan punch dan die terhadap pelat 1 mm dapat dilihat

pada gambar 4.6.

Gambar 4.6 Pelat Hasil Penekanan Metode Lanzing dengan Pelat 1,2 mm
Adapun gambar teknik hasil dari pengujian dapat dilihat pada gambar 4.7
dan gambar 4.8 di bawah ini.
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Gambar 4.7 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1,2 mm Tampak Samping
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Gambar 4.8 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1,2 mm Tampak Depan

Setelah mengamati secara visual, maka dapat disimpulkan bahwa hasil dari

pengujian dengan menggunakan variasi ketebalan pelat 1,2 mm dan menggunakan
metode lanzing adalah sebagai berikut :

1. Pada saat pengujian berlangsung pelat mendapat dua kali perlakuan gaya
tekanan yaitu pada saat tahap pemotongan dan proses finishing bentuk
pada tiap sudut.

2. Proses penekanan menghasilkan produk yang baik.

3. Gaya pada preassure gauge menunjukan ke angka 3,5 ton.

4. Waktu rata — rata yang di gunakan dalam satu kali penekanan ventilasi
adalah 23 detik. (Waktu dihitung dari awal kondisi piston hidrolik di
atas)

4.3. Perhitungan Gaya Geser Yang Terjadi Pada Pelat 1 mm Dengan Metode

Lanzing.

Adapun rumus yang di gunakan adalah F=LT 7z, =0,7LT (UTS)

Diketahui,
L =88 mm
T =1mm

UTS =325MPa
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Maka,
F=0,7LT (UTS)
F =0,7x88mmx1mmx( 325MPa )
F =20020 N
Jadi gaya geser yang terjadi pada pelat 1 mm dengan variasi bentuk lanzing
adalah 20020 N.
4.4. Perhitungan Gaya Geser Yang Terjadi Pada Pelat 1,2 mm Dengan Metode
Lanzing.

Adapun rumus yang di gunakan adalah F =LT 7z, = 0,7LT (UTS)

Diketahui,

L =88 mm
T =1,2mm
UTS =325MPa
Maka,

F=07LT (UTS)

F =0,7x88mmx1,2mmx(325MPa )

F =24024 N
Jadi gaya geser yang terjadi pada pelat 1,2 mm dengan variasi bentuk lanzing
adalah 24024 N.

Adapun grafik perbandingan gaya geser dengan variasi ketebalan pelat

dapat dilihat pada gambar 4.9.

Grafik Perbandingan Gaya Geser
Pada Variasi Ketebalan Pelat
Bentuk Lanzing.
26000

24000 24024
/ — Grafik Perbandingan
22000

Gaya Potong Pada

/ Variasi Ketebalan
20000

20020 Pelat

18000

1mm 1,2 mm

Gambar 4.9 Grafik Perbandingan Gaya Geser Pada Variasi Ketebalan Pelat
Bentuk Lanzing
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Terjadi perbedaan signifikan antara kedua variasi ketebalan pelat karena
semakin tebal pelat maka semakin besar gaya geser yang terjadi.
4.5. Penekanan Dengan Ketebalan Pelat 1 mm Metode Blanking

Berikut ini adalah hasil dari proses penekanan pembuatan ventilasi udara
dengan metode blanking dan menggunakan pelat dengan ketebalan 1 mm dapat di
lihat pada gambar 4.10.

Gambar 4.10 Proses Penekanan Metode Blanking dengan Pelat 1 mm
Adapun hasil penekanan punch dan die terhadap pelat 1 mm dapat dilihat
pada gambar 4.11.

Gambar 4.11 Pelat Hasil Penekanan Metode Blanking dengan Pelat 1 mm

Adapun gambar teknik hasil dari pengujian dapat dilihat pada gambar 4.12
di bawah ini.
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Gambar 4.12 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1 mm
Setelah mengamati secara visual, maka dapat disimpulkan bahwa hasil dari
pengujian dengan menggunakan variasi ketebalan pelat 1 mm dan menggunakan
metode blanking adalah sebagai berikut :
1. Pada saat pengujian berlangsung pelat hanya mengalami satu kali
pukulan gaya.
2. Punch dan die lengket saat terjadi penekanan sehingga memerlukan
waktu yang lama untuk membukanya.
3. Memiliki cacat produk pada bagian belakang pelat saat pemotongan

seperti pada gambar 4.13.

Gambar 4.13 Cacat produk Pelat 1 mm Blanking
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4. Gaya pada preassure gauge menunjukan ke angka 4 ton.

5. Waktu rata — rata yang di gunakan dalam satu kali penekanan ventilasi
adalah 12 detik. (Waktu dihitung dari awal kondisi piston hidrolik di
atas)

4.6. Penekanan Dengan Ketebalan Pelat 1,2 mm Metode Blanking
Berikut ini adalah hasil dari proses penekanan pembuatan ventilasi udara
dengan metode blanking dan menggunakan pelat dengan ketebalan 1 mm dapat di

lihat pada gambar 4.14.

Gambar 4.14 Proses Penekanan Metode Blanking dengan Pelat 1,2 mm
Adapun hasil penekanan punch dan die terhadap pelat 1,2 mm dapat dilihat
pada gambar 4.15.

Gambar 4.15 Pelat Hasil Penekanan Metode Blanking dengan Pelat 1,2 mm
Adapun gambar teknik hasil dari pengujian dapat dilihat pada gambar 4.16

di bawah ini.
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Gambar 4.16 Gambar Teknik Hasil Penekanan Pelat 1,2 mm
Setelah mengamati secara visual, maka dapat disimpulkan bahwa hasil dari
pengujian dengan menggunakan variasi ketebalan pelat 1,2 mm dan menggunakan
metode blanking adalah sebagai berikut :
1. Pada saat pengujian berlangsung pelat hanya mengalami satu kali
pukulan gaya.
2. Punch dan die lengket saat terjadi penekanan sehingga memerlukan
waktu yang lama untuk membukanya.

3. Hasil penekanan pada pelat kurang baik dapat dilihat pada gambar 4.17.

in W

- -

Gambar 4.17 Cacat Produk Pelat 1,2 mm Blanking
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4. Pada saat pengujian pada penekanan kedua, punch mengalami kerusakan

sehingga penguji tidak bisa melanjutkan ke tahap penekanan kedua.

5. Gaya pada preassure gauge menunjukan ke angka 6 ton.

6. Waktu rata — rata yang di gunakan dalam satu kali penekanan ventilasi

adalah 16 detik. (Waktu dihitung dari awal kondisi piston hidrolik di

atas)

4.7. Perhitungan Gaya Geser Yang Terjadi Pada Pelat 1 mm Dengan Metode

Blanking.

Adapun rumus yang di gunakan adalah F=LT 7z, =0,7LT (UTS)

Diketahui,

Maka,

L=2x{Keliling Lingkaran+ Keliling Persegi Panjang }
L=2x{27zr+2(P+L)}

L=2x{2-314- 2,475+2(29,95+4,95)}

L=170,686 mm

T=1mm

UTS=325MPa

F=0,7LT (UTS)
F =0,7x170,686 mmx1mmx(325MPa )
F =38831,06 N

Jadi gaya geser yang terjadi pada pelat 1 mm dengan variasi bentuk lanzing
adalah 38831,06 N.
4.8. Perhitungan gaya geser yang terjadi pada pelat 1,2 mm dengan metode

blanking.

Adapun rumus yang di gunakan adalah F=LT 7z, =0,7LT (UTS)

Diketahui,

Maka,

L:2><{ Keliling Lingkaran+ Keliling Persegi Panjang }
L=2x{2zr+2(P+L)}

L=2x{2-314- 2,475+2(29,95+4,95 )}

L=170,686 mm

T=1lmm

UTS=325MPa
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F =0,7LT (UTS)
F =0,7x170,686 mmx1,2mmx(325MPa )
F =46597,27N

Jadi gaya geser yang terjadi pada pelat 1,2 mm dengan variasi bentuk blankimg
adalah 46597,27 N.

Adapun grafik perbandingan gaya geser dengan variasi ketebalan pelat
dapat dilihat pada gambar 4.18.

Grafik Perbandingan Gaya Geser
Pada Variasi Ketebalan Pelat
Bentuk Blanking.

44000

42000 o~ 42681.74

40000 / - Grafik Perbandingan
38000 / Gaya Potong Pada
36000 #35568.17 Va|r|a5| Ketebalan
34000 Pelat

32000

1 mm 1,2 mm

Gambar 4.18 Grafik Perbandingan Gaya Geser Pada Variasi Ketebalan Pelat
Bentuk Blanking
Hasil pengujian pada bentuk blanking juga sama dengan metode lanzing
dimana semakin tebal pelat maka semakin besar gaya geser yang terjadi pada
permukaan pelat.
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5.1

BAB 5
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dalam melakukan pengujian ada beberapa kesimpulan yang dapat di ambil

dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Pada pengujian bentuk lanzing dengan menggunakan pelat 1 mm, gaya yang

5.2

dibutuhkan untuk mencetak produk ventilasi udara adalah sebesar 2,3 ton.
Waktu yang di butuhkan adalah 18 detik dihitung dari keadaan piston
hidrolik berada di atas. Hasil pembentukan ventilasi udara tergolong baik.
Kemudian pada pelat 1,2 mm gaya yang dibutuhkan untuk mencetak produk
ventilasi udara adalah sebesar 3,5 ton. Waktu yang di butuhkan adalah 23
detik dihitung dari keadaan piston hidrolik berada di atas. Hasil
pembentukan ventilasi udara tergolong baik.

Pada pengujian bentuk blanking dengan menggunakan pelat 1 mm, gaya
yang dibutuhkan untuk mencetak produk ventilasi udara adalah sebesar 4
ton. Waktu yang di butuhkan adalah 12 detik dihitung dari keadaan piston
hidrolik berada di atas. Hasil pembentukan ventilasi udara tergolong cukup
baik. Kemudian pada pelat 1,2 mm gaya yang dibutuhkan untuk mencetak
produk ventilasi udara adalah sebesar 6 ton. Waktu yang di butuhkan adalah
16 detik dihitung dari keadaan piston hidrolik berada di atas. Hasil
pembentukan ventilasi udara kurang baik. Punch mengalami pecah sehinga
pengujian tidak dilanjutkan.

Saran

Dalam melakukan pengujian dan penelitian di bidang mesin press tool,

peneliti menyarankan agar memilih ketebalan pelat yang sesuai dengan standar

panel box yang sudah pernah di buat. Dalam penelitian berikutnya sebaiknya di

pasang komponen striper pada mesin pres hidrolik agar punch tidak lengket

terhadap die. Gunakan kompresor dengan kapasitas yang lebih besar agar udara

lebih stabil pada saat di lakukan pengujian berulang — ulang.
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