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RINGKASAN

Salah satu komponen yang paling penting dari pintu adalah
anak kunci. Anak kunci berfungsi sebagai pengait atau pengancing
agar membuat pintu bisa tertutup dengan aman. Dalam pembuatan
anak kunci dibutuhkan bentuk yang presisi karena di dalam anak
kunci terdapat uliran yang berguna agar anak kunci bisa terkait dan
pintu dapat mencegah terbukanya daun pintu atau penutup lainnya
dari kedudukan semula. Maka dari itu Tujuan analisa ini adalah untuk
mengetahui variasi tebal material Kuningan terhadap Burr produk
Anak Kunci pada proses Blanking. Material yang akan digunakan
memiliki variasi tebal dan clearance punch Blanking yang berbeda.
Jenis material yang digunakan adalah jenis Kuningan yang memiliki
tebal 2 mm dan 3 mm. Variasi clearance diambil 0,10mm/sisi,
0,13mm/sisi, 0,16mm/sisi untuk tebal 2mm dan 3mm. Proses
pengepressan dengan sumber tenaga dari mesin press dengan beban
penekanan 25 ton. Hasil dari analisis yang telah dilakukan untuk tebal
material 2 mm dengan clearance 0,10mm/sisi menghasilkan tinggi
burr 0,04 mm, clearance 0,13mm/sisi menghasilkan tinggi burr 0,08
mm dan clearance 0,16mm/sisi menghasilkan tinggi burr 0,12 mm.
Sedangkan untuk tebal material 3 mm dengan clearance 0,10mm/sisi
menghasilkan tinggi burr 0,12 mm, clearance 0,13mm/sisi
mengasilkan tinggi burr 0,16 mm dan clearance 0,16mm/sisi
menghasilkan tinggi burr 0,21 mm. Semakin tinggi burr yang
dihasilkan maka kualitas produk anak kunci kurang baik dan semakin
kecil burr yang dihasilkan maka produk anak kunci berkualitas baik.

Kata kunci : Analisa, Anak Kunci, Clearance, Simple Dies, Tebal
Material, Burr.
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STUDY OF THE EFFECT OF BRASS MATERIAL THICK AND
CLEARANCE SIMPLE DIES ON THE BURR OF KEY PRODUCTS
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ABSTRACT

One of the most important components of a door is the key. The key
functions as a hook or fastener so that the door can be closed safely. In making a
lock, a precise shape is needed because inside the key there is a thread that is
useful so that the key can be linked and the door can prevent the door leaf or
other cover from opening from its original position. Therefore the purpose of this
analysis is to determine variations in the thickness of the Brass material against
the Burrs of the Key product in the Blanking process. The material to be used has
different thickness variations and blanking punch clearances. The type of material
used is a type of Brass which has a thickness of 2 mm and 3 mm. Variations in
clearance are taken 0.10mm/side, 0.13mm/side, 0.16mm/side for 2mm and 3mm
thick. The pressing process is powered by a press machine with a pressure load of
25 tons. The results of the analysis that has been carried out for a material
thickness of 2 mm with a clearance of 0.10 mm/side produces a burr height of
0.04 mm, a clearance of 0.13 mm/side results in a burr height of 0.08 mm and a
clearance of 0.16 mm/side results in a burr height of 0. .12mm. As for the material
thickness of 3 mm with a clearance of 0.10mm/side produces a burr height of 0.12
mm, a clearance of 0.13mm/side produces a burr height of 0.16 mm and a
clearance of 0.16mm/side produces a burr height of 0.21 mm. The higher the burr
produced, the poor quality of the key product and the smaller the resulting burr,
the better quality of the key product.

Keywords: Analysis, Keys, Clearance, Simple Dies, Material Thickness, Burrs.
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