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Abstrak

Selama ini pemotongan pelat tebal (sejenis strigtpeli bengkel mesin Polines khususnya untuk bahan
praktikum praktek pengelasan selalu menggunakarinnpesong hidrolik , ini menimbulkan dampak
negatif terhadap pisau potongnya, karena pemotongmmy terjadi terkonsentrasi pada satu tempat
sehingga mata pisau menjadi mudah rusak (tumpuffuk) mengantisipasi hal tersebut, perlu inovasi
adanya alat bantu yang khusus untuk memotong p#iat tersebut, alternatifnya yaitu membuat alat
bantu pemotong yang dapat digunakan di mesin tékddolik. Objek Penelitian ini adalah pembuatan
dan pengujian alat bantu pemotong strip pelat bal®r87 dengan ketebalan maksimum 6 mm serta
lebar maksimum 100 mm. Metode penelitian yandkdian mulai dari inventarisasi permasalahan di
lapangan, kemudian disesuaikan dengan literaturgyada. Tahapan selanjutnya melakukan desain
press tool yang dikondisikan dengan mesin tekigtolik, pembuatan press tool serta diuji coba untu
melihat hasil akhir pembuatan alat. Hasilnya adakdbuah press tool yang dapat memotong strip pelat
dengan ketebalan maksimum 6 mm x 100 mm.

Kata kunci : “pres tool”, “mesin tekuk hidrolik”, “strip pelat”

1. Pendahuluan Untuk mendapatkan pemahaman

Inovasi dan kebaruan dari penelitian inkarakteristik proses pembuatan press tool
adalah pembuatan alat pemotong strip plggcara komperhensif, penelitian difokuskan
yang digunakan pada mesin tekuk hidrolikP@da :

sekaligus sebagai asesoris tambahan paildemilihan sistem press tool yang sesuai
mesin tekuk hidrolik Promecam agar dapat dengan bahan strip pelat yang dipotong.
digunakan untuk memotong strip plat denga®) Penggunaan akhir dari alat pemotong stip
ketebalan 6 mm, khususnya dalam pelat yang digunakan sebagai penyediaan
penyediaan bahan baku untuk praktikum Pahan baku praktikum pengelasan.
pengelasan. Untuk mendapatkan pemaham@hPengambilan data-data dari hasil uji
yang komperhensif, penelitian difokuskan P€motongan.

pada pembuatan press tool pemotong strig ‘
plat dengan ketebalan hingga 6 mm tetap
dengan lebar maksimum 100 mm. Kinerjas
program dianalisis berdasarkan dari hasi
pengujian di laboratorium pemesinan yangr=ais
dilakukan mesin press hasil rancangan s
Keberhasilan pembuatan peralatan pemoton
strip plat ini akan menjadi tolak ukur dalam ‘
menambah fungsi dari mesin tekuk yang
dapat digunakan untuk memotong, sehinggsi
mempunyai kelayakan dan keunggulan
dalam aplikasinya.

Gambar 1. Mesin Tekuk Hidrolik
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2. Tinjauan Pustaka sudut potong yang diisyaratkan melebihi

2.1.PengertianPress Tool tegangan tarik material yang akan dipotong.

Press tool adalah salah satu jenis alat —

. =
penekan yang digunakan untuk memotong P ﬁ
dan membentuk suatu produk dari '
lembaran pelat logam dengan
menggunakan mesin penekan hidrolik T T
maupun secara manual yang prosesnya

bergerak seragam dan dalam wakiu yang  Gambar 3. Proses Pemotongan
singkat.

Keuntungan press tool adalah sebagai 3 pertimbangan DesairPress Tool
berikut :

a. Dapat digunakan untuk membuat produgalam pertlmbangland'desaln ini dirancang
secara massal. esain press toal dimana rancangan

b. Dapat menghasilkan produk dengaﬁersebut memiliki kelebihan, dalam fungsi
' bentuk dan ukuran yang seragam maupun efisiensi waktu. Berikut adalah

Pada gambar di bawah ini ditunjukkaf"cangan alat yang akan dibuat, dimana

bagian - bagian utama dariess tool alternatif desain yang menggunakan pelat
pengarah yang akan memudahkan proses

pemotongan. Sehingga strip pelat yang

T » dihasilkan akan lebih siku. Untuk lebih
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Gambar 2. Press Tool Gambar 4. Alternatif  Desain  Alat
Keterangan : Pemotong Strip Plat
Shank 8. Pelat bawah
Pelat atas 9. Pillar 2.4. Clearanc
Bushing 10. Stopper Clearanceadalah kelonggaran antapainch

dandie yang diizinkan. Besarnyelearance

Pelat penahan 11. Pegastripper L .
P g PP tergantung dari jenis dan tebal material.

ouakwbdE

Punch holder 12. Baut pgnglkat Alternatif  clearance betujuan  untuk
Pelatstripper 13. Pegagripper menentukan jenis mana yang paling tepat
7. Die 14. Bautstripper  dalam proses pengerjaan produk agar proses

yang terjadi antarpunchdandie menghasilkan

2.2. Proses pemotongan produk sesuai yang direncanaka@learance

Cutting tools digunakan untuk prosesyang ada dalam rancang bangun ini adalah
clearanceuntuk proses pemotongan.

pemotongar? material dengan _komp_on?ﬁlearance yang digunakan untuk proses
punch dandie, pemotongan material terjadipemotongan adalah sebagai berikut:
karena penekangrunchdandie diantara dua
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Gambar 5. Grafik Clearance

Group | : Rata-rataclearanct 4,5 % dari
ketebalan material, disarank
untuk piercing danblanking Jenis
bahan campuran alumunit

Group Il : Rata-rata clearanct 6 % dari
ketebalan material, disarank
untuk piercing danblanking Jenis
bahan campuran alumuniu
kuningan, baja rol dingin dai
stainless stedunak

Group Il : Rata-ratalearanct 7,5 % dari

ketebalan material, disarank
untuk piercing dan blanking Baja
rol dingin, stainless ste lunak
danstainless steehenengal

Besarnya clearance pemotongan

dihitung dengan rumus :
Us=6%Xxt

Keterangan :

Us =Clearance didgerhadagpunct (mm)

T = Tebal pelat (mm)

dapi

2.5 Gaya Pemotongan

Dalam perancanganpress toc terdapat
prosesproses pemotongan, sepenotching
piercing dan parting. Besarnya gay
pemotongan dapat dihitung dengan run

Fo= 0,8 x U X s X

Keterangan :

Fp, = Gayapotong (N)

U = Keliling potong (mm)

S =Tebal pelat (mm)

o; = Tegangan tarik maksimum bal
(N/mmn)

3. Metode Penelitian

Pembuatan rancang bangurpresstool
pemotong pelat SB7 ini berdasarkan par
rancangan yang telatlievaluas pada tahap
pemilihan desain, deng:
mempertimbangkan kelebihan C
kekurangan masingrasing alternatif desa
yang ada meliputi : hasil, pengoperas
pengerjaan, biaya, serta perawatan. Lani
berikutnya adalah membuipresstool yang
telah dirancangdilanjutkan langkah pros¢
pengujian presstool untuk mengetaht
apakah presstool tersebut dapat berfunc

N T L

Permasalahan :

+ Pemahanuantentang metode penilihanpembuatanpress

toll, berdasarkanstrip plat yang dipgtong dan penggimaan
s Penlalumesintelud hidrolik yansheralh meriad mesin
| natonzhidrolik

== ==

Pengujian pendahuluan

l

| Pemmbuatanrass ool
— , Parameter press tool
‘ Uik Pemotongn strip plat |4 2 Ketebalan strip plat
l b.Gayapenekanan mesin tekuk
Hasilu :
‘ Tk
VA

Gambar 6. Diagram Alir Penelitian

Langkah —langkah Pengujiar

Menghidu&mgm%%mggqqmg hidrolik d
menyiapkanpress toolpemotong pelat, lal
memasang rakitan kompon¢ress toolke
mesin bending hidrolik. Lal
mengencangkan beberapa baut
terpasang pada mesin bending hidrc
Selanjutnya, mengatur  clearance
pemotongan sesuai dengan keteb
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masing-masing strip pelat dengan cara stripper mampu menahan gaya Yyang
mengendorkan baut pengikdies dan baut terjadi dengan baik.
pengatur clearance Setelah itu, mengatur2) Pada pengujian pemotongan strip pelat
clearancesesuai ketebalastrip pelat dengan  dengan ketebalan 8 (mm) dan lebar 100
menggunakafeeler gauge (mm), pelatstripper tidak kuat menahan

- gaya dari strip pelat akibat proses
pemotongan. Sehingga potongan yang
dihasilkan juga tidak baik. Bagian
potongan bergerigi dan tajam.

5. Kesimpulan

Hasil dari perancangan dan pembugtaess
tool pemotong pelat untuk ketebalan

Gambar 7. Proses pengujian alat makSimaI 6 (mm) dan Iebar makSimaI 100
(mm) ini adalah :
4. Hasil dan Pembahasan 1) Press toolini mampu memotong pelat

Pengujianpress toolpemotong pelat bahan dengan ketebalan maksimal 6 (mm) dan
gujianp P gp lebar 100 (mm).

ST-37 , menggunakan variasi ketebalan pel .
Pad t t lat d
Pengujian dilakukan 8 kali proses dengaa%) ada pemotonganirp pewat dengan

ketebalan lebih [ lat
hasil sebagai berikut - etebalan lebih besar dari 6 ( mm ) pela

stripper tidak kuat menahan gaya akibat

Tabel 1. Hasil pengujian proses pemotongan. Pelatstripper
G .

Ketebalan oo oonco vang  Hasi terangkat dan tidak dapat menahan

No pelat (mm) Terjadi Potongan Keterangan i i
(mm) ™ seluruh permukaarstrip pelat, sehingga

1 08 006  10.000  Baik potongan yang dihasilkan tidak baik. Hasil
2 2 0,15 20.000 Baik . . .
3 3 023 40000 Bak potongan tlqu rapi dan tajam pada
4 4 03  60.000 Baik pemotongarstrip pelat dengan ketebalan
5 5 0,38 80.000 Baik .
6 6 0,45 100.000 Baik dl atas 6 (mm)
7 8 0,6 200.000 Kurang Penjepit

Baik tidak kuat Saran

o _ Hal — hal yang perlu diperhatikan pgut@ss

Analisis hasil tool ini adalah :

1) Pada pengujian pemotongastrip pelat
dengan ketebalan 0,8 (mm) samp
dengan 6 (mm) dan lebar 100 (mmpess
tool mampu menghasilkan potongan yang
baik dengartlearanceyang sesuai dengan ) )
masing — masing ketebalastrip pelat. pelat yang dipotong ketebalannya kurang

Hasil potongan disini adalah berupa 9218 (mm). | _
adanyachip pada bagian atas lalu padéa) Perlu adanya penggantian pegdspper
bagian bawahnya mengalami patahan. 292" Pemotonganstrip pelat dengan
Dengan ketebalan maksimal 6 (mm) pelat Kete€balan 8 (mm) bisa baik hasilnya.

aili) Pada proses pemotongatearanceharus
sesuai dengan ketebalatrip pelat agar
hasilnya baik.

Agar mendapatkan hasil yang baikris
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