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RINGKASAN

Kebutuhan kursi lipat yang terus meningkat mendorong perlunya
melakukan perbaikan dalam pelaksanaan produksi, salah satu produk yaitu engsel
kursi lipat. Kualitas engsel yang baik dapat dicapai dengan proses pemotongan
pada punch dan blank dari progressive dies, dimana ketentuan clearance harus
diperhitungkan dengan benar. Tujuan analisa ini adalah untuk mengetahui
pengaruh tebal material SPCC dan clearance terhadap produk engsel kursi lipat
yang dicetak menggunakan progressive dies. Material yang akan digunakan
memiliki variasi tebal dan clearance punch piecrce yang berbeda. Jenis material
yang digunakan adalah jenis SPCC yang memiliki tebal 2 mm dan 3 mm. Variasi
clearance diambil 6%, 8%, dan 10% dari tebal masing-masing material. Proses
pengepressan dengan sumber tenaga dari mesin press dengan beban penekanan 25
ton. Hasil dari analisa yang telah dilakukan untuk tebal material 2 mm dengan
clearance 6% menghasilkan tinggi burr 0,03 mm, clearance 8% menghasilkan
tinggi burr 0,07 mm dan clearance 10% menghasilkan tinggi burr 0,11 mm.
Sedangkan untuk tebal material 3 mm dengan clearance 6% menghasilkan tinggi
burr 0,05 mm, clearance 6% mengasilkan tinggi burr 0,210 mm dan clearance
10% menghasilkan tinggi burr 0,15 mm. Semakin tinggi burr yang dihasilkan
maka kualitas produk engsel kurang baik dan semakin kecil burr yang dihasilkan
maka produk engsel berkualitas baik.

Kata Kunci : Analisa, Engsel, Kursi Lipat, Clearance, Progressive Dies, Tebal

Material, Burr.
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ABSTRACT

The increase of necessary of folding chairs that provide the need for
improvements in implementation of production, one of the products is folding
chair hinges. Good quality of hinge can be achieved by cutting in punches and
blanks from progressive dies, where clearance requirements must be correctly
calculated. The purpose of this analysis is to know the effect of thick material
SPCC and clearance of the folding chair hinge product which is printed using
progressive dies. The material that will be used has a thick variation and
different punch piecrce clearance. The type of material that will be used is SPCC
that has thick 2 mm and 3 mm. The clearance variation is taken 6%, 8% and 10%
from the thickness of each material. The process of pressing using progressive
dies with power source from press machine with 25 ton capacity. The results of
the analysis have been done for the thick 2 mm material with clearance 6%
produce 0,03 mm high burr, clearance 8% produce 0,07 mm high burr and
clearance 10% produce 0,11 mm high burr. Whereas for thick 3 mm material with
clearance 6% produce 0,05 mm high burr, clearance 8% produce 0,10 mm high
burr and clearance 10% produce 0,15 mm high burr. The higher result of burr
produce a bad quality of the hinge product and the smaller result of burr produce
an excllent quality of the hinge product is excellent.

Keywords : Analysis, Hinge, Folding Chair, Clearance, Progressive Dies,
Material Thickness, Burr.
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