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Tugas Akhir I-8
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Teknik Manufaktur

Penjelasan tentang perhitungan gaya,
tegangan dan beberapa bagian press
tools.

7. BAB VI  Evaluasi

8. BAB VII Kesimpulan dan Saran
9. Lampiran

10. Daftar Pustaka

11. Daftar Gambar
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Tugas Akhir II- 34

Teknik Manufaktur
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Gambar 2.8 Jarak tepi dan jarak antara pada sirip lay out

Persamaan diatas tidak berlaku untuk tebal matenal (t)
< 0,025 in. Untuk tcbal matcrial (t) £ 0,025 in, maka
penentuan jarak tepi dan jarak antara menggunakan tabel di
bawah ini.

Tabel 2.3 Tabel jarak tepi dan jarak antara

Lebar Stripe (W) Dimensi (B)
(in) (im)
0+3 0,05
3+6 0,093
6 +12 0,125
lebih dan 12 0,156
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3.b

Gambar 4. 2 Urutan Proses Pembuatan Produk

Keterangan :
Gambar ( 1.a — 1.c) merupakan proses blanking untuk
produk Bracket Motor Maruti, adapun prosesnya adalah :
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Tugas Akhir

Teknik Manufaktur

Gambar 4. 5 Matres Bagian Bawah Proses Embossing-
bending

Adapun komponen matras dani press tools untuk
pembuatan Bracket motor Maruti pada proses embossing-
bending adalah sebagai berikut :

Gambar 4. 6 Top plate dan Bottom plate

e ________
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Tugas Akhir V-12

Teknik Manufaktur

Gambar 5.6 Proses Pierching I

L, = (4xLsgea) + (1 xLsa7)
= (4x29,516) + (1 x 21.98)
= 140.044 mm

S = 1,2 mm

T = 33.02 kg/mm’

B
sehingga besarnya gaya piercing yaitu:
F,=L,.S5. 7, =140.044. 1,2.33.02

8
=5549.10kg

Sehingga didapatkan gaya untuk proses pierching I, yaitu :
P=5549.10 kg
= 5549.10 kg
=5.5ton
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LAMPIRAN

LABORATORIUM METALURGI
Jurusan Teknik Metalurgi dan Material FTI - ITS
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