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ABSRAK

PERANCANGAN ULANG DIES BLANKING PART KAKI WG
MENGGUNAKAN PERANGKAT LUNAK SOLIDWORKS 2018

Manis Saputra Tinggal Kharim!, Amin Nur Akhmadi’?, Andre Budhi
Hendrawan®
Program Studi D3 Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama Tegal, J1.
Mataram No. 09 Pesurungan Lor Kota Tegal Jawa atengah
Email : manissaputraS8@gmail.com

Blanking Dies merupakan salah satu sarana yang pada proses pekerjaannya
mengalami tumbukan dan gesekan terus menerus sehingga rawan terjadi
breakdown. Sehingga banyak waktu yang terbuang jika terjadi kerusakan pada
sebuah Press Tool, oleh karena itu diperlukannya sebuah desain rancangan guna
untuk membuat fools baru sebagai suku cadang. Tujuan dari penelitian tugas akhir
kali ini adalah membuat dokumentasi sebuah produk Press Tool sebagai acuan
dalam proses pembuatan suku cadang menggunakan perangkat lunak Solidworks
2018. Metode vang dilakukan adalah dengan melakukan oservasi secara langsung
untuk mengunpulkan data yang diperlukan dan juga melakukan perancangan
menggunakan perangkat lunak Solidworks 2018. desain Punch yang telah dibuat
memiliki dimensi yang sama tetapi yang membedakan antara rancangan dengan
benda yang ada dilapangan adalah dilapangan penyatuan Punch dilakukan
menggunkan pengelasan sedangkan di rancangan mendapat tambahan bentuk
persegi supaya mempermudah proses perakitan dengan menambahkan Punch
Holder sebagai pemegang Punch. Sedangkan untuk desain Dies memiliki dimensi
lebar dan luas yang sama yang membedakan adalah dilapangan lubang ulir untuk
mengikat di rancangan menggunakan MI12 x 1.25 sedangan dilapangan
menggunakan M8, serta pemasangan baut pada rancangan dilakukan dar1 bawah
halini supaya tidak mengganggu proses pengerjaan sedangkan benda dilapangan
pemasangan dies dilakukan dengan mengikat baut dari1 sisi atas.

Kata kunci: Press tool,Solidworks , perancangan desain, analisis,
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ABSTRACT

REDESIGN OF WG FOOT PART DIES BLANKING USING SOLIDWORKS
2018 SOFTWARE

Manis Saputra Tinggal Kharim!, Amin Nur Akhmadi?, Andre Budhi
Hendrawan?®
Program Studi D3 Teknik Mesin, Politeknik Harapan Bersama Tegal, JI.
Mataram No. 09 Pesurungan Lor Kota Tegal Jawa atengah

Email : manissaputraS8@gmail.com

Blanking dies are one of the tools that during the work process experience
continuous collision and friction, making them prone to breakdown. So a lot of
time is wasted if there is damage to a Press Tool, therefore a design is needed to
make new tools as spare parts. The aim of this final research assignment is to
create documentation for a Press Tool product as a reference in the process of
making spare parts using Solidworks 2018 software. The method used is to carry
out direct observations to collect the necessary data and also carry out design
using Solidworks 2018 software. The Punch design that has been made has the
same dimensions but what differentiates the design from the object in the field is
that in the field the Punch is put together using welding, whereas in the design it
has an additional square shape to make the assembly process easier by adding a
Punch Holder as a Punch holder. Meanwhile, the Dies design has the same
dimensions of width and area. The difference is that in the field the threaded holes
Jor fastening in the design use M12 x 1.25, while in the field they use M8, and the
installation of the bolts in the design is done from the bottom, this is so that it does
not interfere with the work process, while the objects in the field are installed with
dies. by fastening the bolt from the top side.

Keywords: Press tool, Solidworks, design planning, analysis,
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BAB1
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Globalisasi membuat persaingan dunia usaha di segala bidang sangat ketat.
Konsumen hari ini semakin punya banyak pilihan. Setiap perusahaan dituntut
untuk selalu melakukan tindakan terbaik jika tidak ingin ditinggalkan pelanggan.
Kelancaran proses produksi adalah salah satu hal penting agar perusahaan bisa
memenuhi harapan pelanggan baik dari sisi kualitas maupun waktu pengiriman.
Faktor yang sangat penting untuk memenuhinya adalah kondisi mesin dan fools
yang baik (Supriyanto, dkk,. 2020).

Industri peralatan Press tool adalah peralatan yang digunakan untuk
mementuk atau memotong Material logan menjadi sebuah produk . Press ool
terdiri dar1 bagian atas dan bawah dimana bagian atas terdapat sebuah pelat atas
serta Punch, sedangkan bagian bawah adalah pelat bawah dan Dies. Proses kerja
alat 1 adalah berupa gaya tekan dimana gaya yang dihasilkan oleh motor
ditruskan ram untuk mendorong Punch kerah bawah sehingga terjadi proses
pemotongan maupun pembentukan. Peralatan ini digunakan untuk proses
produksi dalam sekala besar dan dalam waktu yang singkat, serta memiliki
dimensi ukuran produk yang sama (Qodar, dkk,. 2018).

Blanking Dies merupakan salah satu sarana yang pada proses pekerjaannya
mengalami tumbukan dan gesekan terus menerus sehingga rawan terjadi
breakdown (Andira dan Putra, 2017). Sehingga banyak waktu yang terbuang jika
terjadi kerusakan pada sebuah Press Tool, oleh karena itu diperlukannya sebuah

desain rancangan guna untuk membuat 7ools baru sebagai suku cadang. Hal ini



dilakukan supaya jika terjadi kerusakan dapat dilakukan pergantian ketika Press
Tool yang rusak sedang diperbaiki.

Dari uraian latar belakang diatas maka peneliti mengambil judul tugas kahir
“PERANCANGAN DIES BLANKING PART KAKI WG MENGGUNKAN

PERANGKAT LUNAK SOLIDWORKS 2018”.

1.2 Rumusan Masalah
Dari uraian diatas maka rumusan masalah pada tugas akhir kali ini adalah
bagaimana kesesuaian rancangan dengan keadaan benda sebenarnya yang ada

dilapangan sesuai dengan rancangan yang dibuat menggunakan perangkat lunak

Solidworks 2018?

1.3 Batasan Masalah

Untuk menyelesaikan rumusan masalah diatas maka diperlukannya batasan
masalah, supaya tercapainya solusi permasalahan dengan baik. Dalam hali ini
batasan masalah pada laporan ini adalah :
1. Hanya membahas rancang bangun Dies Blanking Part kaki wg.
2. Proses perancangan dan analisis menggunakan perangkat lunak Solidworks

2018.

3. Hanya membahas Materi yang relevan dengan perancangan Dies.

4. Hasil perancangan berupa gambar 2 dimensi.



1.4 Tujuan
Adapun tujuan dari penulisan laporan tugas akhir adalah sebagai berikut:
1. Meningkatkan kualitas dari sebuah Press fool.
2. Merancang sebuah Dies Blanking dengan benar.
3. Meningkatkan pengetahuan tentang sebuah perancangan.
4. Memanfaatkan perangkat lunak Solidworks sebagai media untuk sebuah
perancangan.
1.5 Manfaat
Adapun manfaat dari penulisan laporan tugas akhir adalah sebagai berikut:
1. Sebagai bahan masukan dan pengembangan sebuah desain Punch dan die
untuk proses Blanking.
2. Sebagai sarana uji coba dan ketrampilan dalam mengembangkan inovasi dalam
proses perancangan sebuah alat.

3. Sebagai sarana mengukur pengetahuan mengenai perangkat lunak Solidworks .

1.6 Sistematik Penulisan
Adapun sistematika penulisan tugas akhir adalah sebagai berikut :
BABI PENDAHULUAN
Bab ini menguraikan tentang latar belakang ruang lingkup
penyusunan, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan, manfaat, dan
sistematika penulisan.

BAB1II LANDASAN TEORI



BAB II1

BAB1IV

BABYV

Bab i1 menguraikan atau membahas teori-teori yang berkaitan
dengan proses pembuatan laporan tugas akhir.

METODE PENELITIAN

Bab 1mi menguraikan tentang metode yang digunakan untuk
melakukan penelitian pembuatan tugas akhir.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini menguraikan tentang hasil yang dicapai dari sebuah tugas
akhir.

PENUTUP

Bab Dberisi kesimpulan dan saran yang didapat dari proses yang

dicapai dari pembuatan tugas akhir.



BABII
LANDASAN TEORI

2.1 Teori Press Tool

Press tool atau Dies adalah alat bantu dalam proses pembentukan (forming)
atau pemotongan (cutting) yang Materialnya berasal dari Sheet Matel atau besi
lembaran yang proses pengerjaanya menggunakan mesin press (Rizza, 2014).
Mesin press adalah mesin yang berguna untuk proses pengerjaan benda berbahan
dasar dari logam yang melalui proses pemotongan ataupun pembentukan, dalam
proses pengerjaanya menggunakan alat bantu berupa Dies yang mekanisme proses
pengerjaanya dengan cara meletakan Material diantara upper Dies dan lower Dies.

Mesin press memiliki mekanisme proses pengerjaanya dengan cara
meneruskan gaya yang dihasilkan oleh motor untuk menggerakan slide mesin
press. Dar1 slide mesin press diteruskan kepada Press fool atau Dies sehingga
terjadi proses pembentukan (forming) atau pemotongan (cutting) pada Material
logam sesuai dengan fungsi Press tool itu (Waluyo, dkk,. 2006). Dimana fungsi
Press tool itu untuk mempersingkat waktu dalam proses pengerjaan suatu produk
yang sama serta mendapatkan hasil yang sesuai dengan keinginan.

Dalam industri manufaktur terdapat beberapa macam Press fool atau Dies
yang memiliki fungsi dan kegunaannya masing masing sesuai kebutuhannya,

diantaranta adalah:



1. Simple tool
Simple tool adalah jenis Press tool yang paling sederhana, dimana hanya
terdapat satu proses pengerjaan dan station dalam satu alat (Ardian, 2010).
Sehingga kontruksi dari simpel tool itu tidak terlalu rumit serta harganya yang
relatif lebi murah dibanding Press tool yang lainnya. Tetapi Simple tool hanya
bisa melakukan proses pengerjaan yanag sederhana sehingga tidak dapat
melakukan proses pengerjaan yang rumit dan juga Simple tool hanya bisa

melakukan satu proses pengerjaan saja.

e

Upper base

—— Spring
0 ‘s Pad
Stopper —

E . Stripper bolt

Bolt " e— s End block stroke
Guide post __ Lower die
- Dowel pin

Gambar 2. 1 Simple tool
(Ardian, 2010)

2. Compound tool
Compound tool adalah jenis Press tool yang dalam setiap proses pengerjaanya
terdapat dua atau lebih proses pengerjaan yang dilakukan secara bersamaan
(Ardian, 2010). Sehingga kepressisian sebuah produk dapat dicapai serta hasil
dari produk itu memiliki ketelitian yang tinggi. Kekurangan dari Press tool ini

adalah konstruksi yang sedikit lebih rumit serta untuk pengerjaan Material



yang terlalu tebal tidak dapat dilakukan dan Press tool akan lebih cepat rusak

dikarenakan terjadi proses pengerjaan didalam satu station secara bersamaan.
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Gambar 2. 2 Compound tool
(Ardian, 2010)

3. Progressive tool
Progressive tool adalah jenis Press tool yang terdapat beberapa station dalam
satu Dies, sehingga dapat melakukan beberpa proses pengerjaan dalam satu
buah Dies (Ardian, 2010). Dimana proses pembuatan produk dilakukan secara
progressive dari station ke station berikutnya secara bertahap dalam satu Press
tool. Sehingga diperoleh pengerjaan yang lebih singkat dibanding Press tool
yang lamnya serta lebih efektif dan dapat melakukan proses pengerjaan yang
rumit. Tetapi ukuran dar1 Progressive tool itu akan menjadi lebih besar
dikarenakan terdapat beberapa station dalam satu Press tool, oleh karena itu
biaya yang digunakan untuk pembuatan Progressive tool menjadi lebih mahal
serta proses perawatan yang memakan biaya yang lebih mahal pula

dikarenakan konstruksi yang rumit.



Gambar 2. 3 Progressive tool
(Ardian, 2010)

2.2 Jenis Proses Press rool

Dalam proses Press tool secara garis besar dapat dibagi menjadi dua
klasifikasi proses pengerjaan, yaitu proses pemotongan (cutting) dan proses
pembentukan (forming). Untuk proses pemotogan dan pembentukan itu memiliki
beberapa jenis diantaranya :

2.2.1 Proses pemotongan (cutting)

Proses cutting adalah proses menghilangkan atau memotong Material sesuai
dengan bentuk yang dikehendki. proses cutting terdiri dari beberapa jenis,
diantaranya :

1. Blanking
Proses Blanking adalah proses pemotongan Material yang dilakukan untuk

mendapatkan hasil pemotongan sesuai dengan Punch yang dikehendaki.



/— Strip (scrap)

—

~—— Blank (part)

(a)

Gambar 2. 4 Porses Blanking
(Ardian, 2010)

2. Cropping
Proses Cropping adalah proses dimana pemotongan Material yang dilakukan

tidak meninggalkan sisa dari proses pemotongn itu , sehingga dari Material

cenderung memiliki lebar yang dikehendaki serta panjang sesuai dengan

jumlah Part yang diinginkan.
Cropped Part
s
V4
< Vag /
/ / T Stock Strip
Scrnp’/ 7 - ¥ il ;
\JLEO [
-4
O L

Gambar 2. 5 Proses Cropping
(Ardian, 2010)
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3. Lanzing
Proses Lanzing adalah proses gabungan antar proses pemotongan (cutting) dab
proses pembengkokan (Bending), dimana terjadi dua proses sekaligus dalam
satu kali pengerjaan. Serta hasil dari proses Lanzing berupa tonjolan tanpa

adanya Material yang terpotong dengan bebas.

Gambar 2. 6 Proses Lanzing
(Ardian, 2010)

4. Notching

Proses Notching adalah proses dimana terjadinya pemotongan terhadap
Material ataupun sebuah Part, tetapi hanya dilakukan dibeberapa sisi saja
dengan tujuan membentuk matrial sesuai dengan yang dikehendaki. Biasnya

proses ini terdapat pada Press tool progressive Dies.

Notching Cukol! 2
__._ / : " line
e \ I'l E :: ]] E‘I:’IEI

Completed
blank

Gambar 2. 7 Proses Notching
(Ardian, 2010)

Semmoichmg
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5. Parting

Proses Parting adalah proses pemotongan Part menjadi beberapa bagian

dimana hasil dari proses Parting akan menghasilkan sebuah scrap yang tak

terpakai.
Both lines cut
at same time
{— Strip /
Blank ___J /5,:,8,9
(par)
Gambar 2. 8 Proses Parting
(Ardian, 2010)
6. Piercing

Proses Piercing adalah proses dimana terjadinya pemotongan terhadap sebuah
material atau Part yang bertujuan untuk membuang bagian yang tidak terpakai

sesuai dengan bentuk Punch yang dikehendaki.

Gambar 2. 9 Proses Piercing
(Ardian, 2010)
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7. Shaving
Proses Shaving adalah proses dimana terjadi pencukuran Part dari hasil
Blanking ataupun Piercing yang bertujuan untuk menghaluskan potongangan
serta untuk mengasilkan ukuran yang lebih teliti sesuai dengan yang

dikehendaki.

" 4

Gambar 2. 10 Proses Shaving
(Ardian, 2010)

8. Trimming
Proses Trimming adalah proses dimana dilakukannya pemotongan Material sisa
yang terdapat pada Part yang telah melalui proses pembentukan (forming),

biasanya terjadi setelah melalui proses Drawing.
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- Punch

Flash

Die

— Culling edpes
Gambar 2. 11 Proses Trimming
(Ardian, 2010)

1.1.1
2.2.2 Proses pembentukan (forming)

Proses forming adalah proses yang dilakukan tanpa memotong Material
tetapi hanya melakukan proses pembentuk kepada sebuah Material guna untuk
mencapai bentuk geometri yang dikehendaki. Adapun yang termasuk kedalam
proses jenis forming adalah sebagai berikut :

1. Bending
Proses Bending adalah proses dimana terjadinya pembengkokan suatu Material
untuk mendapatkan bentuk dan sunduk yang dikehendaki tanpa mengurangi
dari volume Material itu . Proses Bending dapat dilakukan ketika Material

dalam keadaan dingin maupun panas.
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lv
-4— Punch ,
Pressure pad —
(
1 1 5
J_' o ”—E
(2)

(1)

Gambar 2. 12 Proses Bending
(Ardian, 2010)

2. Burring

Proses Burring adalah keadaan dimana suatu lubang diberikan Flange atau sisi

yang bertujuan supaya dapat dibentuknya sebuah ulir. Biasanya Punch yang

digunakan akan berbentuk tirus ataupun mengerucut.

\J_J‘

Gambar 2. 13 Proses Burring
(Ardian, 2010)

3. Curling

Proses Curling adalah sebuah proses pembentukan profil di ujung sebuah

Material.
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L

Gambar 2. 14 Proses Curling
(Ardian, 2010)

4. Deep Drawing

Deep Drawing adalah proses pembentukan dimana material ditarik oleh Punch

menuju Dies hingga berbentuk sesuai dengan yang dikehendaki hingga batas

deformasi plastis.

R

SRR

(0] (]

Gambar 2. 15 Proses Deep Drawing
(Ardian, 2010)

5. Embossing

Embossing adalah sebuah proses dimana memiliki sebuah tujuan membuat

sebuah relif atau lekukan pada sebuah lembaran material.
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I — \/

(a) . (b)

Gambar 2. 16 Embossing
(Ardian, 2010)

6. Flanging
Proses Flanging dalah dimana terjadi proses pembengkokan tepi material

membentuk sudut 90° yang bertujuan untuk membuat pinggiran/flans

(Flanging). Flans terdiri dari tiga jenis yaitu flans lurus, flans kerut, dan flans

regang.

(a) (v) {c)

Gambar 2. 17 Flanging
(Ardian, 2010)

2.3 Komponen Press tool

Press tool merupakan sebuah alat yang digunakan untuk memotong atau
membentuk ataupun gabungan dari keduanya yang memiliki tujuan membuat

sebuah produk berbahan dasar logam (Syah, 2016). Press tool terdiri dari
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beberapa komponen yang mendukung dari komponen int1 dari sebuah Press tool

yaitu Punch dan Dies. Komponen-komponen itu diantarnya adalah:

Bushing

Guide ping ————p=]

Stop

1. Shank

NSNS

(

Gambar 2. 18 Komponen Press tool
(Ardian, 2010)

Attached 1o
press ram

/1+—— Punch holder

Punch

. Stripper
——
34— Strip stock

Die

A< Die holder

I—— Prass base

Shank adalah suatu alat yang berfungsi sebagai penghubung antara 7op Plate

dengan mesin press, dimana biasanya Shank berada di titik berat penyebaran

gaya potong dan gaya pembentukan supaya meminimalisir gaya tekan yang

tidak merata dan juga pemasangan Shank pada mesin press biasanya

menggunakan sistem clamping.

2. Top Plate

Top Plate merupakan komponen Press tool yang berada paling atas, dimana

pada rop Plate ini banyak terubung dengan komponen lain seperti Shank, guide

bush, dan lain-lain.

3. Backing Plate
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Backing Plate berfungsi sebagal penahan gaya balik yang diperoleh dari proses
pemotongan maupun proses pembentukan, hal ini dilakukan supaya fop Plate
dan Bottom Plate tidak cepat rusak.

. Punch

Punch adalah alat pemotong atau pembentuk Part menjadi barang jadi, untuk
bentuk Punch beragam sesuai dengan kebutuhan produksi.

. Punch Holder

Punch Holder adalah Part yang berfungsi sebgai pemegang daripada Punch itu

. Dies Blanking

Dies Blanking adalah Part yang berfungsi sebagai pemotong dan pembentuk
benda kerja bentuknya menyesuiakan dengan bentuk Punch. Untuk ukuran
lebih besar darn Punch tergantung berapa besar clearance yang dikehendaka.

. Guide pin dan guide bush

Kedua Part ini berfungsi sebagia pemandu komponen atas dan komponen
bawah supaya atara Punch dan Dies berada dalam keadaan lurus, sehinggs
penyetingan akan menjadi lebih mudah.

. Bottom Plate

Bottom Plate adalah Part yang berfungsi sebagia penghubunga Dies dengan
meja mesin danjuga sebagii tempat dudukan Parf yang lainnya.

. Spring

Spiring adalah Part peredam dari gaya dorong yang dihasilkan oleh proses

pemotongan maupun pembentukan, biasanya par ini terhubung dengan Stripper
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Plate dimana fungsi1 spring ini juga sebagai pegas penahan stripper agar dapat
menekan material supaya tidak bergeser saat terjadi proses pemotongan.

10. Stripper Plate
Stripper Plate dalah Part yang berfungsi sebagai penjepit material supaya
tidak terjadinya pergeseran pada saat proses pemotongan atau pembentukan
berlangsung.

11.  Baut pengikat
Baut pengikat adalah Parr yang berfungsi menghubungkan antar komponen
serta ukurannya beragam sesuai dengan kebutuhan.

2.4  Software Computer Aided Design (CAD)

Software CAD adalah sebuah perangkat lunak yang berfungsi untuk
menggambar sebuah desain sebuah produk serta mampu menggambar dengan
tingkat kepressisian yang tinggi dan mudah dalam proses editing tanpa
mengurangi kualitas gambar (Muslimin, dkk,. 2019) . Untuk Software CAD
dapat mendesain sebuah produk baik dalam 3D maupun 2D dan Sofiware CAD
teridiri dari beragam aplikasi seperti Autocad, Solidworks , CATIA, Iventor, dan
lain-lain.

Solidworks  pertamakali dikenalkan pada tahun 1995 oleh perusahaan
Solidworks coorporation. dua tahun berselang tepatnya tahun 1997 Solidworks
dibeli oleh perusahan dassault systemes. Seperti yang kita ketahui perusahaan
dassault systemes adalah perusahaan yang menerbitkan the most powerfull CAD
Software, yaitu CATIA. Meski dibawah perusahaan yang sama Solidworks dan

CATIA tetaplah Software yang berbeda (Tmm Lab CAR & Gambar Teknik, 2016).
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“Men

2
25 SOLIDWORKS

e - - reaamal - «_ ]
Gambar 2. 19 Tampilan Awal Solidworks

(Muslimin, dkk,. 2019)

Dari tahun 1995 hingga sekarang terdapat banyak macam dari versi
Solidworks 1tu , dimana di awal kemunculannya Solidworks sulit untuk
digunakan dan juga keterbatasan data serta hasil yang kurang memuaskan. Untuk
versi terbaru Solidworks sangat mudah untuk digunakan baik dari segi pemodelan
hingga analisis komponen ataupun kontruksi dapat dilakukan. Penggunaan
Software Solidworks tidak hanya terbatas pada proses pembuatan Part 2D

maupun 3D serta aasembly, tetapi juga masuk pada tahapan analisis dan juga

simulasi.

| S TOUC U S -.-1

Ll
&I—l

{
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aatomira o i —aiy

Gambar 2. 20 Tamplate
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(Tim Lab CAR & Gambar Teknik, 2016)
Untuk temPlate Solidworks terdiri dari tiga jenis vaitu Part, aasembly dan

Drawing, untuk kegunaan masing masing Tamplate adala sebagai berikut :

1. Part adalah Tamplate untuk membuat komponen atau desain dalam bentuk 3D.

2. Aasembly adalah Tamplate dimana hasil dari proses Part yaitu berupa
komponen dirakit menjadi satu.

3. Drawing adalah Tamplate yang berfungsi untuk menyampaikan informasi dari

apa yang dibuat pada proses Part dan aasembly baik berupa komponen ataupun

berupa komponen rakitan.



BABIII
METODE PENELITIAN
3.1 Diagram Alir Penelitiian

Y

Studi Pustaka

Observasi

[

Persiapan Alat dan Bahan

h 4

Proses Desain

\J

Pengujian Static Structural Analysis
Menggunakan Software Solidworkss 2018

A 4

Hasil dan Pembahasan

y

Kesimpulan

4

Gambar 3. 1 Diagram Alir
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3.2 Studi Pustaka dan Studi Lapangan

Studi pustaka dilakukan untuk mengkaji teori-teori yang berkaitan dengan
keadaan dilapang guna untuk menunjang kegiatan penelitian, serta sebagai media
acuan dalam menentukan sebuah permasalahn dan juga solusi dari masalah yang
ditemukan dalam proses penelitian. Biasanya studi pustaka didapat dari buku,
jurnal, internet, dan lain-lain.

Studi lapangan dilakukan untuk mengkaji permasalahan yang ada
dilapangan serta sebagai bahan untuk pengumpulan data dalam proses
penyelesaian sebuah permaslahan. Proses ini dilakukan dengan cara melakukan
pengamatan alur sebuah proses produksi serta memperhatikan keadaan

lingkungan sekitar tempat produksi.

3.3 Alat dan Bahan
3.3.1 Alat
Untuk alat yang digunakan menunjang peoses penelitian kali ini adalah :
1. Laptop
Laptop digunakan sebagai media untuk mendesai sebuah produk melalui
Software Solidworks 2018, yang memiliki spesifiksi :
Processor : Intel(R) Core(TM) 17-8650U CPU
@1.90GHZ, 2112 Mhz, 4 Core(S), 8
Logical Processor(S)

Installed physical memory (ram) - 8,00 GB
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Gambar 3. 2 Laptop Lenovo X280

2. Kertas Gambar
Kertas gambar digunakan sebagai media untuk menuangkan gagasan dan

pemikiran dalam bentuk sketch 2D.

Gambar 3. 3 Kertas Gambar



3. Pensil

Pensil berfungsi sebagi alat tulis untuk menggambar.

Gambar 3. 4 Pensil

4. Jangka

Jangka digunakan sebagai media untuk membuat radius pada sketch gambar.

25
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Gambar 3. 5 Jangka

5. Penggaris

Penggaris digunakan untuk media pengukuran serta sebagai alat bantu gambar.
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Gambar 3. 6 Penggaris

6. Penggaris Busur
Penggaris busur diunakan untuk menentukan sudut dari Parf yang dibuat serta

alat bantu untuk proses sketsa.
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Gambar 3. 7 Penggaris Busur

7. Penggaris Segitiga Pasang

Penggaris segitiga pasang digunakan sebagi alat bantu proses penyeketen Parr.
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Gambar 3. 8 Penggaris Segitiga Pasang

8. Penggaris Mal Radius
Penggaris mal radius digunakan sebagai media untuk pengukuran radius Part

dalam proses sketsa.

Gambar 3. 9 Penggaris Mal Radius
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9. Jangka Sorong

Jangka sorong digunakan sebagai alat pengukuran dimensi Part.

Gambar 3. 10 Jangka orong

3.3.2 Bahan
Bahan yang digunakan dalam menunjang proses penelitian kali ini adalah :
1. Part kaki wg
Part kaki wg digunakan sebagai sumber acuan ukuran Part.
2. Dies lama kaki wg
Dies lama kaki wg digunakan sebagai sumber acuan ukuran serta sebagai

referensi pembuatan desain Dies.

34 Metode Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan dengan cara mencari reverensi sumber melalui
media internet, berupa jurnal, modul, dan buku katalog yang releven dengan tema

penelitian.
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3.5 Analisis Data
Setelah proses desain selesai produk dilakukan selanjutnya dilakukan proses
analisis data, dimana proses analisis dilakukan terhadap desain Dies dab Punch .
untuk langka — langkah proses analisis data adalah sebagai berikut:
1. Sebelum melakukan Perancangn Dies maka dilakukan beberpa proses kegiatan.
Kegiatan meliputi perancangan serta mengetuahui Material yang digunakan.
2. Merancang desain Dies Blanking Part kaki wg menggunakan perangkat lunak
Solidworks 2018.
3. Melakukan pengujian Static Structural Analysis desain menggunakan

perangkat lunak Solidworks 2018.



BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Proses Perencanaan
Proses perencanaan dilakukan dengan memanfaatkan perangkat lunak
Solidworks 2018, hal ini dilakukan untuk memper mudah dan memper singkat

proses perancangan.

Gambar 4. 1 Solidworks 2018

4.2 Proses Sketsa

Proses sketsa dilakukan supaya mendapat dimensi dari produk itu , hal ini
dapat dilihat pada gambar 4.2 . Dimana dimensi serta luas produk dibutuhkan
dalam proses perancanan Press tool, ini dilakukan supaya mempermudah dalam

penentuan dimensi yang dibutuhkan dalam perancangan Press tool.
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|
& ¢ w
&@7

23

30
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Gambar 4. 2 Sketsa Kaki WG

32
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4.3 Proses Desain Press Tool

Press tool terdiri dari beberapa bagain dimana setiap bagian memiliki
karakter dan dimensinya masing — masing. Untuk proses desain memanfaatkan
Tamplate dari Solidworks 2018, yaitu pada Tamplate Part dimana Tamplate Part
memiliki fungsi sebagai pembuat desain dalam bentuk 3D. Untuk hasil desain

Press tool Part kaki wg adalah sebagai berikut :

4.3.1 Shank

Untuk proses pembuatan Shank melalui beberapa tahapan, dimana setiap
tahapan melalui proses sketch yang kemudian dilanjutkan proses pemodelan.
Seperti yang terlihat pada gambar untuk membut sebuah Shank terdapat 3 langkah
dimana setiap langkah terdapat proses sketch dan pemodelan. Untuk lebih

lengkapnya akan dijelskan disetiap prosesnya :

| 5 sounwons] e i e st o sewon wai e

3 T

)
e

Gambar 4. 3 Shank

1. Revolve
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja yang

akan digunakan dari mulai top Plane, righ Plane, dan front Plane.
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Gambar 4. 4 Plane

b. Untuk langkah berikutnya adalah membuat sketch seperti pada gambar,
untuk proses Rivolve memerlukan garis sumbu dimana garis i berfungsi

sebagai titik pusat perputaran pemodelan.

12,50

20,00

3.00

40,00

1 9.0
Gambar 4. 5 Sketsa Shank

c¢. Kemudian pilih sketch yang akan diRivolve dan menentukan titik sumbu

permodelan, serta menentukan derajat perputarannya.
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Gambar 4. 6 Proses Rivolve
2. Thread
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a. Untuk pemodelan Thread dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan

berbentuk ulir, dimana langkah ini dilakukan dengan mengatifkan perintah

Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.
L
= - B
@ @ @ m Swept Cut @ Bt
Hole - Fillet Line
Extruded - Revolved Lofted Cut
Cut leardl Cut Qﬂ Patt
| v @ Boundary Cut v .
Weldments (& Hole Wizard ‘pert | SOLIDWOR

(§) Advanced Hole
(8] Thread

Gambar 4. 7 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan

pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis ulir

yang akan digunakan.
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Gambar 4. 8 Pemodelan ulir

3. Cut-extrude
a. Untuk langkah terakhir adalah Cur-extrude, dimana langkah ini dilakukan
untuk menghilangkan bagian yang tidak digunakan diawali dengan

membuat sketch pada permukaan yang akan dilakukan pemodelan.
PR Y o -

[

.

ol

Gambar 4. 9 Sketsa Pemodelan Cut-extrude
b. Untuk langka selanjutnya adalah mengktifkan fiture Cut-extrude, dimana

langka ini dilakukan dengan memilih sketch yang telah dibuat untuk

dilakukan pemodelan serta menentukan jarak pemodelan.
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Gambar 4. 10 Pemodelan Cut-extrude

c. Langkah terakhir adalah melakukan Chamfer, biasnya Chamfer berfungsi

sebagai pemodelan yang berbentuk miring supaya menghilangkan sudut

yang tajam. Chamfer terdapat pada fitur fillet.

——= ¥ Qs
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Gambar 4. 11 Pemodelan Chamfer

4.3.2 Upper Plate

Pada proses desain Upper Plate terdapat 6 tahapan dimana terdapat sketch
dan pemodelan, tetapi ada beberapa tahapan yang yang memanfaatkan dari pada

poses sketch dan permodelan dari tahapan sebelumanya. Untuk lebih jelasnya

adalah sebagai berikut :
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Gambar 4. 12 Upper Plate

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja yang

akan digunakan dari mulai top Plane, righ Plane, dan front Plane.

Gambar 4. 13 Plane

b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1 sketch.
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Gambar 4. 14 Sketsa Upper Plate

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan

fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan dimensinya.
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Gambar 4. 15 Pemodealan Extrude boss

a. Pada langkah ini Cut-extrude befungsi sebagai pembesar ukuran dimensi

dari pada sebuah lubang, yang diawali dari sebuah sketch seperti pada

gambar. Untuk membuat sketch pada permukan benda maka pilih fitur

sketch.
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Gambar 4. 16 Sketsa Pemodelan Cut-extrude

b. Langka berikutnya adalah mengaktifkan fitar Cut-extrude, dimana pada
proses kali ini dilakukan 2 kali dengan dimensi Cut-extrude yang berbeda

yaitu 30 mm dan 10 mm.
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Gambar 4. 17 Pemodelan Cut-extrude

3. Treadh
a. Untuk pemodelan Thread dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah ini dilakukan dengan mengatifkan perintah

Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.
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Gambar 4. 18 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan
pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis ulir
yang akan digunakan. Langkah ini dilakukan sebanyak 3 kali dengan jenis
ulir yang berbeda yaitu M9 x 1.25, M12 x 1.25, dan M18 x 1.5.
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Gambar 4. 19 Pemodelan Thread

c. pada proses kali ini untuk mempersingkat proses pembuatan Part dengan
mengktifkan fitur dari Linear Pattern dan juga mirror. Dimana Linear
Partern berfungsi menggandakan sebuah objek dengan menentukan jumlah
serta jarak antar objek, sedangkan mirror adalah berfungsi untuk

menggandakan sebuah objek dengan memanfaatkan Plane sebagai cermin
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sehingga jarak serta ukuran akan sama persis dar1 apa yang ada pada objek

yang dimirror.

4.3.3 Lower Plate
Untuk proses pembutan Lower Plate melalui tiga tahapan, diantara tahapan
terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dar1 tiga tahapan ada 2 proses

pemodelan lamnnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :

S EiT e

Gambar 4. 20 Lower Plate

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja yang

akan digunakan dari mulai top Plane, righ Plane, dan front Plane.

Gambar 4. 21 Plane
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b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1 sketch.
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Gambar 4. 22 Sketsa Lower Plate

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fittr Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan dimensinya.
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Gambar 4. 23 Pemodelan Extrude boss



2. Cut-extrude
a. Pada langkah ini Cut-extrude befungsi sebagai pembesar ukuran dimensi
dari pada sebuah lubang, yang diawali dari sebuah sketch seperti pada
gambar. Untuk membuat sketch pada permukan benda maka pilih fitur

sketch.

Gambar 4. 24 Sketsa Cut-extrude

b. Langka berikutnya adalah mengaktifkan fitar Cut-extrude, dimana pada

proses dimensi yang diperlukan dalah 10 mm.
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Gambar 4. 25 Pemodelan Cur-extrude

3. Thread
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a. Untuk pemodelan Thread dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah ini dilakukan dengan mengatifkan perintah

Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.
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Gambar 4. 26 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan
pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis ulir
yang akan digunakan.

c. pada proses kali i1 untuk mempersingkat proses pembuatan Part dengan
mengktifkan fitur dar1 Linear Pattern dan juga mirror. Dimana Linear
Pattern berfungsi menggandakan sebuah objek dengan menentukan jumlah
serta jarak antar objek, sedangkan murror adalah berfungsi untuk
menggandakan sebuah objek dengan memanfaatkan Plane sebagai cermin
sehingga jarak serta ukuran akan sama persis dari apa yang ada pada objek

yang dimirror.
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Gambar 4 27 Proses Pemodelan Linear Pattern

4.3.4 Punch
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Untuk proses pembutan Punch melalui dua tahapan, diantara tahapan

terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dari dua tahapan ada satu proses

pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :
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Gambar 4. 28 Punch

1. Extrude boss

a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini

dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja

yang akan digunakan dari mulai fop Plane, righ Plane, dan front Plane.
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Gambar 4. 29 Plane

b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1

sketch.

77,00

Jg 62,00 Q:;!Cp
= B 8
‘g 3 ]

‘ 1 .

120,00

Gambar 4. 30 Sketsa Punch

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian
pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan

dimensinya.
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Gambar 4. 31 Pemodelan Extrude boss

. Proses pemoCdelan Extrude boss dilakukan dua kali dimana pada proses

kedua bentuk pemodelan berupa persegi panjang.
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Gambar 4. 32 Pemodelan Extrude boss

. Langkah terakhir adalah melakukan Chamfer, biasnya Chamfer
berfungsi sebagai pemodelan yang berbentuk miring supaya

menghilangkan sudut yang tajam. Chamfer terdapat pada fitur fillet.
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Gambar 4. 33 Pemodelan Chamfer

4.3.5 Punch Holder

Untuk proses pembutan Punch Holder melalui tiga tahapan, diantara
tahapan terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dar1 tiga tahapan ada satu

proses pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :
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Gambar 4. 34 Punch Holder

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses i
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja yang

akan digunakan dari mulai top Plane, righ Plane, dan front Plane.
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Gambar 4. 35 Plane

b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1 sketch.

Gambar 4. 36 Sketch Punc Holder

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan dimensinya.
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Gambar 4. 37 Proses Extrude Bosa

2. Cut-extrude
a. Pada langkah ini Cur-extrude befungsi sebagai pembesar ukuran dimensi
dari pada sebuah lubang, yang diawali dari sebuah sketch seperti pada

gambar. Untuk membuat sketch pada permukan benda maka pilih fitur

sketch.

Gambar 4. 38 Sketsa Cut-extrude

b. Langka berikutnya adalah mengaktifkan fitar Cut-extrude, dimana pada

proses dimensi yang diperlukan adalah 10 mm.
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Gambar 4. 39 Pemodelan Cut-extrude

3. Thread
a. Untuk pemodelan Thread dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah ini dilakukan dengan mengatifkan perintah

Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.
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Gambar 4. 40 Hole Wizard
b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan

pemodelan ulir, dimana proses i juga menentukan panjang serta jenis ulir

yang akan digunakan.



¢. Kemudin

b

Gambar 4. 41 Proses Thread
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Gambar 4. 42 Proses Linear Pattern

yang tajam. Chamfer terdapat pada fitur fillet.

33

telah dibuat digandakan dengan

d. Langkah terakhir adalah melakukan Chamfer, biasnya Chamfer berfungsi

sebagai pemodelan yang berbentuk miring supaya menghilangkan sudut
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Gambar 4. 43 Proses Chamfer
4.3.6 Dies

Untuk proses pembutan Dies melalui tiga tahapan, diantara tahapan
terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dari tiga tahapan ada satu proses

pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :
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Gambar 4. 44 Dies

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja

yang akan digunakan dari mulai fop Plane, righ Plane, dan front Plane.
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Gambar 4. 45 Plane

b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1

sketch.

15,00

100,00
%)
%

Gambar 4. 46 Sketsa Dies

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian
pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan

dimensinya.
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= (BB 4@ 7] Qe ndudmn.., PERQIEE-§
) Boss-Extrude? @
o X W
From )

SEEDCN Plahe =

Directinn 4 ~
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4 I
£ 20nm B |
[oraft aubward
[ pirection 2 ~
Selected Contours ~

sketchl-Reglor <1
Sketohl-Regin<2r
Sketch1-Regian <3
tketohl-Reglan <4

i
Sketohl-Contour= T I

Gambar 4. 47 pemodelan Extrude boss

2. Cut-extrude
a. Pada langkah ini Cut-extrude befungsi sebagai pembuat sebuah lubang,
yang diawali dari sebuah sketch seperti pada gambar. Untuk membuat

sketch pada permukan benda maka pilih fitur sketch.

180,00

15,00

15,00 “‘-\.\

O+

Gambar 4. 48 Sketsa Cut-extrude
b. Langka berikutnya adalah mengaktifkan fitur Cuz-extrude, dimana pada

proses dimensi yang diperlukan dalah 15 mm.
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(B CutExtrude1 &
v X W

Fram ~

Sketch Plane ~

Direction 1 -~
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[IFiip side to cut
=

Draft autward

[ pirection 2 ~

Selected Contours -~
 |Sketehi-Contours1=

Gambar 4. 49 Pemodelan Cut-extrude

3. Thread
a. Untuk pemodelan 7/read dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah im1 dilakukan dengan mengatifkan

perintah Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.

I

@ @ HE Swept Cut @ EE

Hole - Fillet Line

Extruded Wizard Revolved [m Lofted Cut Patts
Cut Cut

@ Boundary Cut - -

Weldments (& Hole Wizard ‘pert | SOLIDWOR

@ Advanced Hole

@ Thread

Gambar 4. 50 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan
pemodelan ulir, dimana pada pemodelan sebelumnya yaitu Cut-extrude

dilakukan pemodelan kembali berupa ulir.
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Thread1 @
v X
Thread Location ~ A

© Bt ]
al ]

Offset
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|:| Maintain thread length
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Type
Metric Tap ~

¥

Size
M12x1.25 ~ ZL}
@ 12.00mm = ¥
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| Gambar 4. 51 Pemodelan Thread
c. Kemudin pemodelan ulir yang telah dibuat digandakan dengan

mengaktifkan fitur Linear Pattern.

@ B g 8] S dies idefaliesDefalt & Fx L Zh
22 Lpattern2 @
W X

Direction 1

Direction 1 an

|2' Edge~1x

(@) Spacing and instances

Spacing: [150mm

Instances: |2

Up o reterence

{.}1 450.00mm =
ot |2 5
Direction 2 23 :|

ElEdg:-cZ:

(® Spacingand instances

Direction 2

spacing: | 7omm
Instances: |2 z

CiUptoreerence
£y [o.comm =
o 2 o

[ e=ttern seen any
[ Features and Faces A
@ Thread1 "
v

Gambar 4. 52 Proses Pemodelan Linear Pattern
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4.3.7 Backup Plate Dies
Untuk proses pembutan Backup Plate Dies melalui dua tahapan, diantara
tahapan terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dari tiga tahapan ada satu

proses pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :

AEIAER B -v & T

v (B Theasd2
EE Lpatrema

Trimabric

Gambar 4. 53 Backup Plate Dies

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja

yang akan digunakan dari mulai fop Plane, righ Plane, dan front Plane.

oh Plghe—

Z A =
S il =
e i
/ y -
" i
[

f

Gambar 4. 54 Plane
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b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1

sketch.

180.00
8
L

2

15,00 77.00
62,00 .
OAL ' 120,00

Gambar 4. 55 Sketsa Backup Plate Dies

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan

dimensinya.

]| Boss-Extruded @
VX

From A

Sketch Plane s

Direction 1 ~
2| ing

~
€3 1000mm =

o

[ irection 2 v

Selected Contours st

Gambar 4. 56 Pemodelan Extrude boss
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2. Thread
a. Untuk pemodelan 7hread dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah i1m dilakukan dengan mengatifkan

perintah Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.

|

@ @ W (@ swept cut ® &

Hole - Fillet Line
Extruded | " | Revolved ([J Lofted Cut Patts
Cut Cut
| - @ Boundary Cut - -
Weldments (@ Hole Wizard ‘pert | SOLIDWOR
@ Advanced Hole
(8] Thread

Gambar 4. 57 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan

pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis

ulir yang akan digunakan.
{81 Thread2 @
v K
o | A
Offset
2.00mm = .
Iln D.OCdeg =
End Condition ~
Blind ke
£ 15.0mn =

D Maintain zhread length

Specification Lad
Type:

Metric Tap ~

Size

b1 21,25 ~

12.00mm i
1.25mm 7}*%
v

Gambar 4. 58 Pemodelan Thread

Ak

hhhhhhhhhh
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c. Kemudin pemodelan ulir yang telah dibuat digandakan dengan

mengaktifkan fitur Linear Pattern.

@ BB e @ T & eecupninem Dewtc. ABLIBE-B-»- o
BE wrattemz @
v x

Diraction 1 ~

Fee

1 ipacngand nstanres
i to retererce

£ 15000m

A0
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[#][eaae=z-

B cpoekigane ke

a TOO0Mm
e
[IPattern seed cnby
[ Features and Faces ~ y " 1500
) r_ ! )}‘;.; Insterces; |2
. *Trimefric
Gambar 4. 59 Proses Pemodelan Linear Pattern
4.3.8 Stripper Plate

Untuk proses pembutan Backup Plate Punch melalui tiga tahapan, diantara
tahapan terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dari tiga tahapan ada satu

proses pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :

: gy PLHAPEW -W-v- G- 2
s EE[e[e:
7

b stripper (Default <Defeult> _Display ©
&) History
@ IENS01S
[&) Annetations
£33 Material <not specified>
[ Frent Plane
[1] Top prane
[{] Right Plane
1. orgn
W) Boxs- Extruded
(8] Thieadz
BE Lretienz
[0 Cut-estrude!

Gambar 4. 60 Stripper Plate
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1. Extrude boss

a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja

yang akan digunakan dari mulai fop Plane, righ Plane, dan front Plane.

Gambar 4. 61 Plane

b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1

sketch.
180,00
B |
N 2
15,00 - 77.00
éa;oo Q
s | N
8 ‘}i ;&%
120,00 N

Gambar 4. 62 Sketsa Stripper Plate



c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan

dimensinya.

AR e [ backup botem (Default<: LEFg O EP-W-v-
@] Boss-Extruded @

¥ K&

From ~
Sketch Fane T

Divextion 1 =

ﬂ Hind

~1

2 [10.00mm & -

) '

P

Gambar 4. 63 Pemodelan Extrude boss
2. Cut-extrude

a. Pada langkah ini Cut-extrude befungsi sebagai pembesar ukuran dimensi
dari pada sebuah lubang, yang diawali dari sebuah sketch seperti pada

gambar. Untuk membuat sketch pada permukan benda maka pilih fitur
sketch.

&7 ¢ T T n - T =

Gambar 4. 64 Sketsa Pemodelan Cur-extrude
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b. Langka berikutnya adalah mengaktifkan fitur Cuz-extrude, dimana pada

proses dimensi yang diperlukan dalah 3 mm.

Cut-Extrudel
v X ®

From

Sketch Plane

Direction 1

2 | Blind

@

A
J Depth (Enter a value or start with = to create an equation)

2y [3.00mm

[CIFiip side to cut

[.

Draft outward
[ pirection 2

Selected Contours

Gambar 4. 65 Pemodelan Cur-extrude

3. Thread

v

W

a. Untuk pemodelan 7/read dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan

berbentuk ulir, dimana langkah im dilakukan dengan mengatifkan

perintah Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.

@

@ @ [Ia Swept Cut

@ Bt

Hole Fillet Line

Extruded | .2 = | Revolved ([[J Lofted Cut g
Cut Cut

. @ BoundaryCut - -

Weldments (& Hole Wizard ‘pert | SOLIDWOR

(§] Advanced Hole

Thread
Gambar 4. 66 Fitur Thread
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b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan
pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis

ulir yang akan digunakan.
Bvee  ©
v X
QO .Edge<1> | -
) |

EA offset
2.00mm 2
[ o00deq .
End Condition T ]
T Elind Rt
&3 15.00mm -

[IMaintain thread length

Specification -~
Type:

Metric Tap o
Size

M12x1.25 v i

Gambar 4. 67 i’emodelan Thread

c. Kemudin pemodelan ulir yang telah dibuat digandakan dengan

mengaktifkan fitur Linear Pattern.

EE Lpattern2 @
[T 4
Direction 1 ~ L

B [Edge<1=

@) spacikg and instances
U o reference

20 15000 +

o 2 =

Direction 2 A W
2 |[Edge<z>

Direction 2

@ Spacng and instancer

spading: |Tomm 3]
COlp to reference

= Instances:| 2 H
£y ooomm H
= ~
e 2 Direction 1
Patterm seed only Ghpacng m '2
=] Specing: [ 150m

Instances:|2 ;:-:
[ Features and Faces ~ )‘H L
w— - - -~
@ | Threac

v

Gambar 4. 68 Proses Pemodelan Linear Pattern
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4.3.9 Backup Plate Punch
Untuk proses pembutan Stripper Plate  melalui dua tahapan, diantara
tahapan terdapat proses sketch dan pemodelan. Selain dari tiga tahapan ada satu

proses pemodelan lainnya, untuk penjelasannya sebagai berikut :

S E R SPEAPMEP U v @D
oG
v
5 backup top (Defaults <Defaults Displ
v [ig) History
Sensors.
+ &) Annatations
55 Msterial < nat specified=
[1] Front Plane
[} Top Plane
[ right Prane
L. origin
b ) Boss-Extruded r
b [ Thread]
Bl weattem

Gambar 4. 69 Backup Plate Punch

1. Extrude boss
a. Untuk langkah pertama adalah pembuatan sketch dimana proses ini
dilakukan dengan mengaktifkan fitur sketch dan memilih lembar kerja

yang akan digunakan dari mulai fop Plane, righ Plane, dan front Plane.

(‘
i Fig Ing

/%75';7“1

Gambar 4. 70 Plane
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b. Kemudian membuat sketch sepeti pada gambar, untuk mempersingkat

membuat sebuah model maka seluruh pemodelan digambar dalam 1

sketch.
180,00
40,00 2
0
. pany 2 i
%.@ \< 77,00 /G)/G
8 2 et :
§ ;,s _ :
o o
O ()
. e

Gambar 4. 71 Sketsa Backup Plate Punch

c. Langkah berikutnya adalah melakukan pemodelan dengan mengaktifkan
fitur Extrude boss yang ada pada command manager features. kemudian

pilih sketch yang akan dilakukan pemodelan dan menentukan

dimensinya.

Gambar 4. 72 Pemodelan Extrude boss

. Thread
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a. Untuk pemodelan 7/read dilakukan guna untuk memeproleh pemodelan
berbentuk ulir, dimana langkah ini dilakukan dengan mengatifkan

perintah Thread yang terdapat pada fitur Hole Wizard.

I

[ ea | B

@ @ @ M Swept Cut @ o

Hole - Fillet Line

Extruded | ,,. - | Revolved @ Lofted Cut Patt:
Cut - Cut

- @ Boundarycut . .

Weldments (& Hole Wizard pert | SOLIDWOR

Advanced Hole

@ Thread

Gambar 4. 73 Fitur Thread

b. Langkah selanjutnya adalah menentukan bagian yang akan dilakukan

pemodelan ulir, dimana proses ini juga menentukan panjang serta jenis

ulir yang akan digunakan.
(8] Thread1 @
v X
Favorite ~ N
o | %
Mo Favorite Selected v
Thread Location ~
G G
Y I R
[ oftset
2.00mm =
[ ooodeg -
End Condition ~
T Blind b
2 [15.00mm =

[ Maintain thread length

Specification ~
Type:

Gamb-z‘u’ Zi .74. i’emodelan Thread
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c. Kemudin pemodelan ulir yang telah dibuat digandakan dengan

mengaktifkan fitur Linear Pattern.
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Gambar 475 Proses Pemodelan Linear Pattern

4.4 Proses Asembly

Setela komponen dari press toll itu jadi maka akan dilakukan perakitan
menggunakan perangkat lunak Solidworks 2018, dimana pada proses ini
memanfaatkan Tamplate asembly yang berfungsi menggabungkan Part 3D
menjadi sebuah komponen rakitan. Untuk langkah proses asembly adalah sebagai
berikut :

1. Buka Tamplate asembly

' =0
5

Fart Assembly Drawing
a 30 representation of a single design a 3D arrangement of parts andsor other @ 20 engineering drawing, typically of a
Comaanent assemblies part or assemaly

Gambar 4. 76 Tamplate Aasembly



71

2. Kemudian pilih fitur Insert Components untuk memasukan Parf yang ngin

File  Edit

2
_IpS SOLIDWORKS

=4

Insert
Ccomponents

Assembly

-

Layout

=ketch

Evaluate

Gambar 4. 77 Fitur Insert Components
3. Pilih Browse kemudian pilih Part yang akan di asembly, kemudian pilih open

untuk membuka Part. Setelah Part masuk lalu atur posisi Part.

Aosebly | Lapmst | Skebeh | Evaluate | SOLIPWORKS Aol | Srmuletion | SoUDWORKS MED | SOUDWORKS LAM |

X W

@ aElele
[, ®
W K H

Message A S

Select s comparent ko inse
plach It In the graphacs area o
tolocate it dthe o

| L ERat camna v han crasing

& 5
FLIS ]

B ooen

(4

* kuges akhir » dessin >
Arganize Hew folder
& Doz Maine
o G punch !
= picty G rencann E
T
FRpem—— i
# sping
— Data (14
1005 | Resnbverd
Defauit
File rame: | punch 2

TG | el Display St

References..

CuickFiter: || @ [T

| | SOLIDWYORKSFiles aldpet sl =

¥ | Tametrie

Gambar 4. 78 Fitur Browse

4. Setela Part dimasukan maka fitur meat akan secara otomatis akan aktif, dimana

fitur i berfungsi untuk menggabungkan komponen.
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Gambar 4. 79 Part Aasembly

5. Gabungkan Part dengan mengaktifkan fitur meat. Klik sisi yang akan di

satukan disalah satu Part, kemudian klik lagi sisi yang akan disatukan pada
Part yang satunya.

& Coincident! @ a
v x BF

Mate Selections A"

£ Fare= 1=@purich -1

Standard Mates & Z|

Cnincident
\\ Parzllel
_L Perpendicular

T Tangent

DR rTE LY
Gambar 4. 80 Proses Mate

6. Maka secara otomatis Part akan bersatu sesuai dengan perintahnya.
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Gambar 4. 81 Hasil asembly Press tool

4.5 Proses Drawing

Proses Drawing adalah proses penyampaian informasi berupa gambar dari
proses desain dan asembly, dimana pada proses i gambar dapat berupa 2D
maupun 3D. Untuk langkah — langkah proses Drawing serta hasil Drawing pada
Press tool kaki wg adalah sebagai berikut :

1. Buka Tamplate Drawing

¢ @ =

Part Assembly Drawing
=30 rpeesertation of 3 skgle desion 330 artangement of parts anosor other 3 20 engineering drawing, wpicalh of 3
compa et asseinblies partar assembly
Afvanced Cancel Help

Gambar 4. 82 Tamplate Drawing

2. Setelah terbuka Tamplate Drawing klik kanan pada Sheet lalu pilih edit Sheet

format. Dimana ini berfungsi untuk mengganti tampilan etiket gambar, cara ini
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bisa digunakan untuk mengubah bentuk etiket, font, serta tulisan yang ada pada

etiket.

v [ sheeti ‘
O

Sheet (Sheet Format2)

% Display Grid

& Edit Sheet Format
Add Sheet.,,

[ copy

7€ Delete

Properties...

Go To..

ﬁ) Zoom to Selection
Collapse lterns
Hide/Show Tree ltems...

Customize Menu

Gambar 4. 83 Fitur Sheer

Relations/Snaps Options..,

3. Lalu pilih standard 3 View atau model View, dimana ini berfingsi untuk

membuka file yang akan diDrawing.

2
J,,;?S SOLIDWORKS

File

[}

s @
Standard Model
3 View WView

View Layout | Annotation

Sketch

Gambar 4. 84 Fitur View
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4. Setelah terbuka fitur View klik Browse lalu pilih file yang akan diDrawing,

setelah itu klik open untuk membuka file.
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Quick Fiter. |44 B
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Gambar 4. 85 Proses Browse

5. Setelah file masuk lakukan pemodelan yang diinginkan seperti pada gambar

4.81

&
e
©

L% i

Drawing View1

\

Gambar 4. 86 Proses Pemodelan Drawing

6. Kemudian beri ukuran pada hasil pemodelan gambar dengan mengaktifkan

fitur Smart Dimension.
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. Gambar 4. 87 F’itur Smart Dimension

7. Hasil dari pemberian ukuran seperti pada gambar 4.83 .
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Gambar 4. 88 Hasil Pemberian
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4.5.1 Upper Plate
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4.5.2 Lower Plate

Gambear 4. 89 Drawing Upper Plate
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Gambar 4. 90 Drawing Lower Plate
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4.5.3 Punch
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4.5.4 Dies

Gambar 4. 91 Drawing Punch
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Gambar 4. 92 Drawing Dies

78



4.5.5 Backup Plate Punch
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Gambar 4. 93 Drawing Backup Plate Punch

4.5.6 Backup Plate Dies
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Gambar 4. 94 Drawing Backup Plate Dies
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4.5.7 Guide Set
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4.5.8 Stripper Plate

Gambar 4. 95 Drawing Guide Set
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Gambar 4. 96 Drawing Stripper Plate
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4.6 Proses Uji Static Structural Analysis

Untuk proses uji dilakukan dengan menggunakan fitur dari perangkat lunak
Solidworks 2018, dimana pada proses pengujian kali ini dilakukan pada hasil
desain dari komponen Punch dan Dies dengan beban 63 ton(617.818,95 N).

Untuk hasil uji Static Structural Analysis 1 adalah sebagai berikut :

Materials SKD11
Yield stress (MPa) (i)
Tensile strength (MPa) 786
A (MPa) 84.332
B 41.265
Density (p kg/mm?®) 8400
FElastic modulus (E, kN/mm?) 210
Poisson ratio () 03
Thermal expansion coefficient (10 6/K) 11
Melt temperature Ty, (K) 1733
Specific heat (J/kg.”C) 461
Thermal conductivity coefficient (w/m.K) 205

Gambar 4. 97 Spesifikasi Material SKD11
(Mac, dkk,. 2022)

Untuk uji yang dilakukan diantaranya adalah :

1. Von Misses Stress adalah besaran dari sebuah gaya yang terjadi pada
permukaan benda tiap satuan luas dengan satuan Mpa (Suryady dan Nugruho,.
2022).

2. Displacement adalah suatu perubahan bentuk yang terjadi pada sebuah benda
ketika dikenai sebuah gaya. Ketika suatu Material diwi tarik dengan besar
beban tertentu, maka akan mengalami pertambahan panjang (Suryady dan
Nugruho,. 2022).

3. Equivalen Strain  adalah perubahan dimensi suatu benda dikarenakan adanya

gaya yang bekerja
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4.6.1 Punch

Hasil uji Stress (tegangan) analisis seperti yang terlihat pada gambar 4.93,
dimana untuk nilai maksimal Stress pada puch adalah 2.391e+08 N/m? sedangkan
nilai terendah adalah 5.393e+05 N/m* Hasil ini dikatakan aman dikarenakan
hasil uji Stress tertinggi berada bawah yield strangth (kekuatan luluh), dimana

vield strangth adalah 6.880e+08N/m?.

Hame Type Min Aax
Stressi WON: von Mises Stress 5.373e+05 Nfm™2 2.39Te+08 MSm "2
Mude; 2 MWude; 115306

punch 2-5tatic 2-5tress-itress]

Gambar 4. 98 Hasil Analisis Stress Pada Punch

Hasil wji pada Displacement (perubahan bentuk) seperti pada gambar 4.94,

dimana nilai tertinggi Displacement berada di angka 1.254e -02 mm.

MName Type Min Max
Drizplacem ent1 URES:  Resultant Dizplacem ent 0.000+00 mm 1.254e02 mm
Mode: 1 Made: 921

L

punch 2-5tafic 2-Displacem ent-Displacem entl

Gambar 4. 99 Hasil Analisis Displacement Pada Punch
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Hasil wji Strain (regangan) pada Punch seperti pada gambar 4.95, dimana

nilai tertinggi uji Strain tertinggi adalah 8.390e -3 sedangkan nilai terendah

adalah 1.161e+ 03.

Hame

Type

Min

Max

Strzind

ESTRM: Equivalent Strain

B.330e-08
Elem ent: 5685

1.161e-03
Elem ent: 5633

i

punch 2-Static 2-5train-Straint

ssssss

Gambar 4. 100 Hasil Analisis Strain  Pada Punch

4.6.2 Dies

Hasil uji Stress (tegangan) analisis seperti yang terlihat pada gambar 4.96,

dimana untuk nilai maksimal Stress pada puch adalah 1.357e+08 N/m” sedangkan

nilai terendah adalah 1.018e+06 N/m?*

Hasil i1 dikatakan aman dikarenakan

hasil uj1 Stress tertinggi berada dibawah yield strangth (kekuatan luluh), dimana

vield strangth adalah 6.880e+08N/m’.
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Name Type Min Max

Strecsl WOR: von Mlises Strecs 1.018e+08 him"2 13572408 Mim "2
Mode: 23107 Mode: 21643

Wode rancdins

Sty DS oty
ot e Dubc o Sb]itres aeis

v Mise: (A
157em
l titien
e
- AEem
T
1%
BT
.71l
pensal
Bagmur
amreaa
Tiesd

[RERS

Tt strength: 6850 <00

dies-5tatic 1-Stress-Stress’

Gambar 4. 101 Hasil Analisis Stress Pada Dies

Hasil wji pada Displacement (perubahan bentuk) seperti pada gambar 4.97,

dimana nilai tertinggi Displacement berada di angka 6.129e-3 mm.

Hame Type Min Max
Displacem entl URE3: Resultant Displacem ent 0,00e+00 mm 6,1%2e-03 mm
Mode: 230 Hods: 2185

Mo raned
Shugkname R 1 et it
ot e R 3 4k cemant £ ph wamertt

N

dies-Static 1-Dizplacem ent-Displacem ent]

Gambar 4. 102 Hasil Analisis Displacement Pada Dies

Hasil uj1 Strain  (regangan) pada Punch seperti pada gambar 4.95, dimana
nilai tertinggi wji Strain adalah 4.623e-04 sedangkan nilai terendah adalah

7.024e-06.



Name Type Min Max

Strain ESTRM: Equivalant Strain F.024e-06 4,623e-04
Elemant: 1417 Elemant: 9360

Noad rncain

SRy AT LA

st Epe: Qutc Arin nin

digs-Static 1-5train-Strainl

Gambar 4. 103 Haslil Analisis Strain Pada Dies
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5.1 Kesimpulan

Dari uraian diatas bahwa desain Punch yang telah dibuat memiliki dimensi
yang sama tetapi yang membedakan antara rancangan dengan benda yang ada
dilapangan adalah dilapangan penyatuan Punch dilakukan menggunkan
pengelasan sedangkan di rancangan mendapat tambahan bentuk persegi supaya
mempermudah proses perakitan dengan menambahkan Punch Holder sebagai
pemegang Punch. Sedangkan untuk desain Dies memiliki dimensi lebar dan luas
yang sama yang membedakan adalah dilapangan lubang ulir untuk mengikat di
rancangan menggunakan M12 x 1.25 sedangan dilapangan menggunakan MS,
serta pemasangan baut pada rancangan dilakukan dari bawah hal i1 supaya tidak
mengganggu proses pengerjaan sedangkan benda dilapangan pemasangan dies
dilakukan dengan mengikat baut dar1 sis1 atas.
5.2 Saran

Pemilihan Material disetiap komponen harus disesuaikan dengan kebutuhan
dilapangan supaya didapat hasil produk yang memuaskan dan aman saat

digunakan.
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Lampiran 1 Pengajuan Kesedian Pembimbing dan Judul Tugas Akhir

Lampiran A.2 : Formulir Kesediaan Pembimbing dan Judul Tugas Akhir

POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA ot

PENGAJUAN KESEDIAAN PEMBIMBING DAN JUDUL TUGAS AKHIR

Kami yang bertanda tangan dibawah ini :

No NIDN/NUPN Nama (lengkap dengan gelar) Keterangan
1 0622048302 Amin Nur Akhmadi, M.T Pembimbing I
2 0607128303 Andre Budhi Hendrawan, M.T Pembimbing Il

Menyatakan BERSEDIA membimbing Tugas Akhir mahasiswa berikut :

NAMA Manis Saputra Tinggal Kharim

NIM | 20021042

Produk Tugas Akhir - Perancangan
PERANCANGAN ULANG DIES BLANKING PART KAKI WG

MENGGUNAKAN PERANGKAT LUNAK SOLIDWORKS 2018

Judul Tugas Akhir

Sesuai dengan waktu yang telah disepakati, Tugas Akhir dilaksanakan mulai bulan
Maret tahun 2023 sampai dengan pelaksanaan Sidang Tugas Akhir bulan

Juni tahun 2023

Tegal, 1 Maret 2023

Pembimbing I Pembimbing 11
__(Amin Nur Akhmadi, M.T) (Andre Budhi Hendrawan, M.T)
Q1. Mataram Mo, 9 Kota Tegal 52143, Jawa Tengah, indonesa, mosin@poltehtegal ac id
2 (0283)352000 @ ootektegal ac.id



Lampiran 2 Lembar Pembimbing Tugas Akhir

Lampiran A2 : Lembar Pembimbingan Tugas Akhir

LEMBAR PEMBIMBINGAN TUGAS AKHIR

NAMA : Manis Saputra Tinggal Karim

NIM 120021042

Produk Tugas Akhir . Perancangan

Judul Tugas Akhir : PERANCANGAN ULANG DIES BLANKING PART KAKI WG

MENGGUNAKAN PERANGKAT LUNAK SOLIDWORKS 2018

PROGRAM STUDI DIII TEKNIK MESIN
POLITEKNIK HARAPAN BERSAMA 2023
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