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ABSTRAK

Tugas akhir ini membahas mengenai Perencanaan Proses Pembentukan Paku Tapal Kuda
Menggunakan Dies Upsetting Forging Forming & Trimming, bertujuan untuk menghasilkan paku
tapal kuda yang seragam dapat bersaing dengan paku tapal kuda import. Untuk menghasilkan paku tapal
kuda yang seragam, diperlukan tahapan-tahapan pembentukan paku yang dibagi menjadi tujuh proses.
Yaitu upsetting, forging, forming, trimming, forging, trimming dan labeling. Metodologi pada
penelitian ini yaitu identifikasi masalah, studi literatur, perencanaan tahapan proses bentuk paku tapal
kuda dan survey. Paku tapal kuda yang telah dibuat sudah sesuai perencanaan dan bisa
diimplementasikan serta berhasil dilakukan. Rasio pemampatan volume untuk paku kuda tahap pertama
sebesar 99,9%; paku kuda tahap kedua sebesar 99,9%; paku kuda tahap ketiga sebesar 99,9%; paku
kuda tahap kelima sebesar 99,8% dan paku kuda tahap ketujuh sebesar 99,9%.

Kata kunci: Paku tapal kuda, upsetting, forging, forming dan trimming.



ABSTRACT

The final project discusses the Planning Process for Forming Horseshoe Nails Using Upsetting
Forging, Forming & Trimming Dies, aiming to produce uniform horseshoe nails that can compete
with imported horseshoe nails. To produce uniform horseshoe nails, several forming stages are
required, divided into seven processes: upsetting, forging, forming, trimming, forging, trimming, and
labeling. The methodology in this research includes problem identification, literature review, planning
the horseshoe nail forming stages, and surveys. The horseshoe nails produced are in accordance with
the plan and can be implemented successfully. The volume compression ratio for the first-stage
horseshoe nail is 99.9%; for the second stage, 99.9%; for the third stage, 99.9%; for the fifth stage,
99.8%; and for the seventh stage, 99.9%.

Keywords: Horseshoe nails, upsetting, forging, forming and trimming.
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BAB | PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Olahraga berkuda di Indonesia berkembang dengan pesat, maka dari itu kebutuhan akan paku kuda dan
tapal kuda semakin meningkat [1]. Olahraga berkuda juga salah satu entertainment sport yang diyakini
dapat berpengaruh baik dalam pertumbuhan anak-anak dan dapat menjadi terapi bagi anak autis [2].
Selain itu olahraga berkuda juga diminati oleh berbagai kalangan, maka dari itu kebutuhan akan paku
kuda dan tapal kuda semakin meningkat. Karena paku kuda dan tapalnya harus diganti setiap enam
minggu sekali, satu buah tapal kuda memerlukan enam buah paku dan untuk satu ekor kuda memerlukan
dua puluh empat paku. Paku tapal kuda/sepatu kuda adalah suatu logam berujung runcing terbuat dari
material baja, fungsinya untuk melekatkan ladam ke kuku kuda yang bertujuan agar ladam kuda tidak

terlepas.

Semakin meningkat kebutuhan paku tapal kuda di dalam negeri, para konsumen berminat membeli paku
tapal kuda import dari pada paku lokal hasil produksi para pengrajin industri kecil [3]. Paku kuda lokal
kalah bersaing dengan paku kuda import [4]. Dikarenakan proses pembuatanya masih menggunakan
cara konvensional, sehingga hasil produk jadi tidak seragam terutama untuk kuda pacu. Sedangkan paku
tapal kuda import diproduksi menggunakan mesin yang bisa menghasilkan produk jadi yang seragam

untuk kuda pacu.

Para pengerajin tempa di industri kecil menjual produk paku tapal kuda dengan harga yang tidak setara
dengan proses pembuatannya yang masih konvensional menggunakan tenaga manusia. Untuk
menghasilkan paku tapal kuda yang seragam, diperlukan tahapan-tahapan pembentukan paku yang
dibagi menjadi tujuh proses. Yaitu upsetting, forging, forming, trimming, forging, trimming dan

labeling.

2. Rumusan Masalah

Berdasarkan permasalahan latar belakang di atas, penulis merumuskan pokok permasalahan dalam

penelitian ini. Rumusan masalahnya adalah sebagai berikut:

a. Bagaimana perencanaan pembentukan paku tapal kuda pada dies upsetting, forging, forming dan

trimming.

b. Bagaimana hasil dari proses pembentukan paku tapal kuda pada dies upsetting, forging, forming dan
trimming.

3. Tujuan

Berdasarkan pada masalah yang telah dirumuskan, penelitian ini bertujuan sebagai berikut:



a. Merencanakan tahapan pembentukan paku tapal kuda dies upsetting, forging, forming dan trimming

yang dapat diimplementasikan serta berhasil dilakukan sesuai dengan standar yang diinginkan.

b. Menganalisis rasio pemampatan volume dari ketujuh proses pada pembentukan paku tapal kuda

berdasarkan perencanaan yang telah dibuat.

4. Manfaat

Untuk mengevaluasi kualitas penelitian yang dilakukan oleh seorang peneliti, penting bahwa penelitian
tersebut memberikan nilai tambah, baik dari segi teoritis maupun praktis. Dengan demikian, berikut

adalah manfaat yang ditemukan dalam penelitian ini.

Manfaat Teoritis

Hasil dari penelitian ini dapat menjadikan substitusi import bagi pemilik kuda pacu.
Manfaat Praktis

Harapannya, penelitian ini diharapkan dapat mengatasi solusi permasalahan bagi pengrajin pandai besi
lokal paku tapal kuda, meningkatkan mutu serta kualitas yang sesuai untuk kuda pacu yang dapat

diterima oleh segmen pasar yang lebih tinggi.

5. Batasan Masalah

a. Untuk permasalahan yang dibahas yaitu ukuran diameter kawat awal yang digunakan pada proses

upsetting yaitu 4,1 mm, panjangnya 45 mm dengan hasil akhir paku standar E3.

b. Desain paku tapal kuda yang disederhanakan untuk mempermudah proses pembentukan serta hanya

untuk membuktikan keberhasilan prosesnya saja.

c. Panjang kawat awal yang digunakan pada paku tapal kuda sederhana yaitu 24,1 mm, 27,5 mm, 30

mm, 35 mm dan 40 mm. Sedangkan diameternya 4,1 mm, kawat tersebut terbuat dari timah.

6. Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan skripsi terdiri dari lima bab, yaitu:
BAB | PENDAHULUAN

Bab pendahuluan ini mencakup konteks latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian,

manfaat, batasan masalah dan sistematika penulisan.
BAB Il STUDI LITERATUR

Bab studi literatur ini meliputi tentang teori-teori dasar paku tapal kuda, fungsi dan anatomi kuku kuda,

proses upsetting, forging, forming serta forgeability dan rasio pemampatan volume.



BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Bab metodologi penelitian ini mencakup tentang tahapan penelitian yang didukung diagram alir,
penjelasan tentang metode perencanaan, jadwal kegiatan, tempat penelitian serta peralatan dan material

yang digunakan.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab hasil dan pembahasan ini meliputi tentang desain paku tapal kuda, pembentukan konsep desain
paku tapal kuda, perhitungan forgeability, rasio pemampatan volume dan trimming, perhitungan
forgeability dan rasio pemampatan volume sederhana, hasil perhitungan gaya, rincian anggaran serta

pembuatan prototipe paku tapal kuda.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab kesimpulan dan saran ini mencakup tentang kesimpulan dan saran keseluruhan dari penelitian ini.
DAFTAR PUSTAKA

Bab daftar pustaka ini meliputi buku acuan atau jurnal artikel yang digunakan oleh penulis dalam

menulis laporan skripsi.

LAMPIRAN



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Paku tapal kuda yang telah dibuat sudah sesuai perencanaan dan bisa diimplementasikan serta

berhasil dilakukan.

b. Proses perencanaan paku tapal kuda ini melibatkan tujuh proses tempa dingin dengan rasio
pemampatan volume untuk paku kuda tahap pertama sebesar 99,9%; paku kuda tahap kedua sebesar
99,9%; paku kuda tahap ketiga sebesar 99,9%; paku kuda tahap kelima sebesar 99,8% dan paku
kuda tahap ketujuh sebesar 99,9%.

2. Saran

Agar desain lebih sempurna diperlukan mekanisme pembawa kepala paku tapal kuda untuk
memudahkan perpindahan paku pada saat proses pembuatan serta meminimalkan jumlah tahapan

proses pembentukan paku tapal kuda supaya lebih efisien.
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