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ANALISA PENGARUH VARIASI PENAMPANG PUNCH BERDIAMETER
5 mm TERHADAP PANJANG BURR PADA PANCI ALUMINIUM SERI
1100 PRODUK METAL SPINNING

Arya Budi Pratama
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta
JI. A. Yani Tromol Pos 1 Pabelan, Kartasura
Email: aryabudipratamal8@gmail.com

ABSTRAK

Dunia industri manufaktur akan selalu mengalami peningkatan
kualitas dan efisiensi proses pengerjaan material. Salah satunya adalah
proses pelubangan pada material menggunakan punch tool. Penelitian ini
melakukan proses pelubangan dengan press dies double punch. Proses
pelubangan pada material dilakukan dengan metode piercing, karena
pada metode ini material yang dilubangi adalah hasil dari proses
pelubangan. Pelubangan pada material menggunakan punch berdiameter
5 mm dan clerance 0,045 mm.

Material yang digunakan berupa panci aluminium seri 1100 produk
dari metal spinning. Proses pelubangan material menggunakan dua
variasi penampang punch yaitu: penampang punch cekung setengah
lingkaran dan cekung bor center. Dilakukan 3 kali pelubangan pada
material, yang nantinya akan dilakukan pengukuran kesesuaian diameter
pada lubang dan pengukuran panjang burr pada lubang tersebut.
Pengukuran kesesuaian diameter menggunakan jangka sorong dan
pengukuran panjang burr menggunakan foto makro dari mikroskop digital.

Hasil rata — rata pengambilan ukuran kesesuaian diameter dan
panjang burr, pada penampang punch cekung bor center, diameter pada
lubang A sebesar 4,99 mm, pada lubang B sebesar 4,98 mm. Ukran
panjang burr pada lubang A sebesar 0,1329 mm dan pada lubang B
sebesar 0,3980 mm. Sedangkan penampang punch cekung setengah
lingkaran, diameter pada lubang A sebesar 4,99 mm, pada lubang B
sebesar 4,99 mm. Ukuran panjang burr pada lubang A sebesar 0,0394
mm, dan pada lubang B sebesar 0,0803 mm.

Kata kunci : Burr, Variasi Punch, Press Dies Double Punch
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ANALYSIS OF EFFECT OF 5 mm DIAMETER PUNCH VARIATION ON
BURR LENGTH ON 1100 SERIES ALUMINUM PANTS OF METAL
SPINNING PRODUCTS

ABSTRACT

The world of manufacturing industry will always improve the quality
and efficiency of the material working process. One of them is the process
of hollowing out the material using a punch tool. This research carried out
the hollow process with a double punch press dies. The process of
perforating the material is done by piercing method, because in this
method the material which is perforated is as a result of the punching
process. The perforation material is using 5 mm diameter punch and 0.045

mm clerance.

The material used is aluminum pans series 1100, the products from
metal spinning. The material perforation process uses two variations of the
cross section of the punch, namely: a semi-circular concave punch and a
central drill concave. After 3 holes perforation on the material,
measurements will be taken to measure the diameter of the hole and the
length of the burr to be measured. Measurement of diameter compatibility
using calipers and burr length measurements using macro photographs
from a digital microscope.

The average results of the appropriate measurement of the diameter
and burr length, in the cross section of the central concave punch, the
diameter in hole A is 4,99 mm, in hole B is 4,98 mm. Measure the length
of the burr in hole A is 0,1329 mm and for hole B is 0,3980 mm. While the
semi-circular concave cross section, the diameter at hole A is 4.99 mm, at
hole B is 4,99 mm. The length of the burr in hole A is 0,0394 mm, and in
hole B it is 0,0803 mm.

Keywords: Burr, Variation of Punch, Double Punch Press Dies
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(@]

= Jarak ruang (clearance), (mm)

a = Kelonggaran (allowance)

—

= Ketebalan lembaran plat, (mm)
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