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ANALISIS PENGARUH DIAMETER PUNCH BENTUK FLAT
TERHADAP PANJANG BURR PADA PROSES PEMBUATAN PANCI
ALUMINIUM SERI 1100 PRODUK METAL SPINNING
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Abstrak

Piercing adalah proses pembuatan lubang dengan menggunakan press
dies, piercing digunakan untuk pembuatan lubang pada panci dengan
metode double punch bertujuan agar proses pelubangan lebih cepat dan
jarak lubang yang konsisten. Diameter punch yang digunakan yaitu 5 mm
dan 6 mm sedangkan clearance yang dipakai adalah 0,54 mm. Material
yang dipakai yaitu aluminium seri 1100 yang dibuat panci melalui proses
metal spinning dengan ketebalan sebelum permesinan 1,2 mm. Untuk
pengukuran kesesuaian diameter menggunakan jangka sorong digital dan
untuk mengukur panjang burr hasil pelubangan dihasilkan pada saat
proses piercing menggunakan makroskop digital. Dari hasil pengukuran
kesesuaian diameter rata-rata hasil diameter menurun baik punch
diameter 5 mm maupun diameter 6 mm, terdapat spesimen yang
diameternya kurang dari 5 mm. Panjang burr terkecil pada diameter 5 mm
adalah 0,12 mm dan panjang burr terbesar adalah 0,43 mm, panjang burr
terkecil pada diameter 6 mm adalah 0,56 dan panjang burr terbesar
adalah 0,86 mm. Waktu pengerjaan yang dibutuhkan sama untuk proses
piercing 5 mm dan 6 mm yaitu sekitar 13 detik.

Kata kunci : Burr, press dies, diameter, panci, metal spinning
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF DIAMETER PUNCH FLAT
FORM TO LENGTH BURR IN THE PROCESS OF THE MAKING OF
1100 SERIES OF METAL SPINNING PRODUCTS

Abstract

Piercing is the process of making holes by using press dies, piercing is
used to make holes in the pan with the double punch method aimed at
making the hole punching process faster and consistent hole spacing. The
punch diameter used is 5 mm and 6 mm while the clearance used is 0.54
mm. The material used is the 1100 series aluminum which is made by a
pan through a metal spinning process with a thickness before machining
1.2 mm. To measure the suitability of the diameter using a digital calipers
and to measure the length of the burr perforation produced during the
piercing process using a digital microscope. From the results of
measurement of the average diameter conformity results in decreased
diameter of both 5 mm diameter punch and 6 mm diameter, there are
specimens whose diameter is less than 5 mm. The smallest burr length at
5 mm diameter is 0.12 mm and the largest burr length is 0.43 mm, the
smallest burr length at 6 mm diameter is 0.56 mm and the largest burr
length is 0.86 mm. The processing time required is the same for the 5 mm
and 6 mm piercing process which is around 13 seconds.

Keywords: Burr, press dies, diameter, pans, metal spinning
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