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INTISARI

Gasket yang digunakan pada pipa radiator mesin diesel adalah gasket yang
permukaannya rata dan berbahan non-metal, yaitu kertas yang memiliki ukuran
sesuai dengan permukaan flange. Karena gasket yang dijual di pasaran masih
berbentuk lembaran yang bentuknya belum sesuai dengan permukaan flange maka
harus dilakukan pemotongan secara manual. Untuk melakukan pemotongan
secara manual, membutuhkan waktu +10 menit. Maka perlu dirancang suatu alat
yang dapat digunakan untuk memotong gasket dengan proses pemotongan yang
lebih singkat dan mudah di operasikan. Perancangan alat dilakukan dengan
metode perancangan french, menggunakan sistem press tool dengan punch dan
dies sebagai pemotong. Terdapat 3 punch dalam satu kali pemotongan, punch 1
dengan diameter 77,05 mm dan dies 77,16 mm untuk pemotongan 77 mm, punch
2 dengan diameter 19,05 mm dan dies 19,16 mm untuk pemotongan 19 mm, serta
punch 3 dengan diameter 175,05 mm dan dies 175,16 mm untuk pemotongan 175
mm. Tebal dies minimum yang diperbolehkan adalah > 6,85 mm. Analisa hasil
juga dilakukan pada alat yang telah dibuat untuk mengetahui apakah alat mampu
bekerja dengan baik. Dari hasil percobaan sebanyak 3 kali percobaan dapat
disimpulkan bahwa pada pemotongan diameter 77 mm dan pemotongan diameter
19 mm pada alat pemotong berhasil dilakukan, namun pada pemotongan diameter
175 mm hasilnya gasket hanya mengalami kerutan pada sisi yang seharusnya
terpotong dan hanya meninggalkan bekas berbentuk lingkaran. Hasil potongan
menggunakan alat pemotong gasket tidak optimal disebabkan oleh clearance pada
punch dan dies tidak sesuai dengan perencanaan.

Kata Kunci : Gasket, Flange, Waktu, Press Tool, Clearance
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ABSTRACT

The Gasket used in radiator pipe of the diesel engine is the gasket that its
surface is flat and made from non-metal material, namely paper that has the size
of the in accordance with the surface of flange. Because gasket sold in the market
is still a sheet shaped not in accordance with the surface of flange then it should
be done the cuts in manual. To make cuts in a manual, takes £10 minutes. Then it
needs designed a device that can be used to cut gasket with the process of the cuts
more quick and easy to operate. Design of tool uses french methode, which the
system press tool with punch and dies as cutter. There are 3 punch in one time the
cuts, punch 1 in diameter 77,05 mm thick and dies 77,16 mm thick to the cuts 77
mm thick, punch 2 in diameter 19,05 mm thick and dies 19,16 mm thick to the
cuts 19 mm thick, as well as the punch 3 in diameter 175,05 mm thick and dies
175,16 mm thick to the cuts 175 mm thick. Thick dies minimum allowed is > 6,85
mm thick. Analysis of the results also conducted on tools that has been made to
know whether a able to work well. The results of the experiment as much as three
times the experiment can be concluded that on the cuts diameter 77 mm thick and
the cuts diameter 19 mm thick in the cutlery managed to do, but on the cuts
diameter 175 mm thick result gasket just have wrinkles on the side that supposed
to cut off and just leave the former circle. The results of using the cutlery gasket
not optimal caused by clearance on punch and dies in accordance with the
planning.

Key Words : Gasket, Flange, Time, Press Tool, Clearance
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