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ABSTRAK 

Penelitian ini membahas tentang Perancangan Dies Upsetting & Forging Forming Pada Proses 

Pembuatan Paku Ladam Kuda. Penelitian ini dilakukan karena  paku ladam kuda lokal tidak 

memiliki bentuk dan ukuran yang seragam, maka diperlukan inovasi baru dengan cara membuat paku 

ladam kuda menggunakan dies forging dan forming  yang akan dibuat pada penelitian ini agar 

menghasilkan bentuk dan ukuran yang seragam seperti paku ladam kuda  impor. Metodologi pada 

penelitian ini yaitu identifikasi masalah, studi literatur, perancangan tahapan proses bentuk paku ladam 

kuda, perancangan dies paku ladam kuda, survey, pembuatan dies paku ladam kuda, pengujian dies dan 

analisis. Sudut kemiringan tiga derajat yang diberikan pada dies forging dan forming berhasil 

mempermudah pelepasan benda kerja dari dies setelah proses pengujian. Untuk mendapatkan panjang 

akhir kawat yang sesuai dengan perancangan pada proses forging dan forming maka dibutuhkan 

panjang kawat awal sebesar 27, 5 mm, sehingga dies yang telah dibuat dari hasil perancangan berhasil 

membentuk benda kerja sesuai dengan rancangan dan desain yang telah dibuat. 

Kata kunci: Dies, Forging, paku ladam kuda. 



 

ABSTRACT 

This research discusses The Design of Dies for Upsetting & Forging Forming in the Manufacturing 

Process of Horseshoe Nails. The research was conducted because locally produced horseshoe nails do 

not have uniform shapes and sizes. Therefore, a new innovation is needed by creating horseshoe nails 

using forging and forming dies, which will be developed in this study to produce shapes and sizes that 

are consistent, similar to imported horseshoe nails. The methodology in this research includes problem 

identification, literature review, design of the horseshoe nail forming process stages, design of the 

horseshoe nail dies, surveys, manufacturing of the horseshoe nail dies, testing of the dies, and analysis. 

The three-degree tilt angle applied to the forging and forming dies successfully facilitated the release 

of the workpiece from the dies after the testing process. To achieve the final wire length according to 

the design in the forging and forming process, an initial wire length of 27.5 mm is required. As a result, 

the dies created from the design successfully formed the workpiece according to the intended plan and 

design. 

Keywords: Dies, Forging, horseshoe nails. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang 

Di Indonesia sendiri olahraga berkuda semakin banyak diminati oleh berbagai kalangan.  Oleh karena 

itu kebutuhan akan ladam beserta pakunya jumlahnya semakin meningkat. Ladam merupakan besi 

pelapis yang digunakan oleh kuda untuk melindungi kuku pada kaki kuda.  Paku kuda merupakan suatu 

logam yang berujung runcing yang biasanya terbuat dari material baja yang berfungsi untuk 

memasangkan ladam kuda pada kaki kuda tepatnya dibagian kukunya. Sebuah ladam yang terpasang 

pada setiap kuda hanya memiliki usia enam minggu. Untuk satu buah ladam memerlukan enam buah 

paku maka untuk satu ekor kuda memerlukan paku sebanyak dua puluh empat paku kuda. Jika sebuah 

kuda menggunakan ladam selama latihan dalam satu tahun, dibutuhkan 32 ladam, yang setara dengan 

delapan kali jumlah kaki kuda.  

Paku kuda lokal memiliki kekurangan, yaitu bentuk dan ukurannya yang tidak seragam, sedangkan paku 

kuda impor memiliki bentuk dan ukuran yang lebih seragam.  Perbandingan paku kuda lokal dan impor 

ditunjukan pada Gambar 1. 

 

Gambar 1. Paku Kuda Lokal dan Paku Kuda Impor 

Para konsumen lebih banyak menggunakan paku kuda impor karena paku kuda lokal kalah bersaing. 

Paku kuda lokal mengalami ketertinggalan dalam persaingan dengan paku kuda impor karena metode 

produksi paku kuda lokal masih menggunakan cara konvensional yang mengakibatkan produk paku 

kuda lokal tidak memiliki ukuran dan bentuk yang tidak seragam. Di sisi lain, paku kuda impor 

diproduksi menggunakan mesin otomatis yang lebih modern, menghasilkan produk jadi yang lebih baik 

pada keseragaman bentuk dan ukuran. 

Dikarenakan paku kuda lokal tidak memiliki bentuk dan ukuran yang seragam, maka diperlukan inovasi 

baru dengan cara membuat paku kuda menggunakan dies forging dan forming  yang akan dibuat pada 

penelitian ini agar menghasilkan bentuk dan ukuran yang seragam seperti paku kuda  impor.  



 

2. Rumusan Masalah 

Dari penjelasan mengenai latar belakang yang telah disampaikan di atas, dapat diidentifikasi 

permasalahan penelitian sebagai berikut: 

 Cara merancang dies upsetting, dan forging, forming pada proses pembuatan paku kuda. 

 Proses pembuatan dies upsetting, dan forging, forming pada proses pembuatan paku kuda. 

3. Tujuan 

Berikut ini beberapa tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

 Merancang serta membuat dies upsetting dan forging forming untuk pembuatan paku kuda. 

 Menguji kinerja dies upsetting dan forging forming untuk membuat paku kuda. 

4. Manfaat 

Dari penelitian ini diperoleh manfaat yaitu sebagai berikut: 

 Penelitian ini dapat menjadi substitusi impor produk paku kuda bagi pemilik kuda pacu. 

 Pengerajin pandai besi lokal bisa meningkatkan mutu serta kualitas paku kuda dengan cara membuat 

paku kuda menggunakan dies yang akan dibuat pada penelitian ini. 

5. Batasan Masalah 

Untuk menghindari perluasan masalah dan membantu mempermudah permasalahan yang dibahas maka 

dibutuhkan batasan masalah yaitu: 

 Membuat prototipe dies untuk mewujudkan perencanaan poroses yang dibuat oleh "Sandi Afriagi". 

 Material dies menggunakan aluminium seri 6061 dan material paku mengguanakan timah kawat. 

 Desain dies paku kuda dibuat sederhana karena mempertimbangkan aspek biaya serta hanya untuk 

membuktikan keberhasilan prosesnya saja. 

 

 

 



 

6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan skripsi ini terdiri atas 5 (lima) bab, daftar pustaka, dan lampiran diantaranya: 

BAB I PENDAHULUAN 

Memaparkan mengenai latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat, batasan 

masalah, dan sitematika penulisan laporan penelitian. 

BAB II STUDI LITERATUR 

Memaparkan teori-teori dasar  tentang paku kuda, proses upsetting, forging, forming, draft angles serta 

pemilihan material dan proses. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Menjelaskan tentang tahapan penelitian yang didukung diagram alir serta penjelasan tentang metode 

pengujian, jadwal kegiatan, tempat penelitian, serta alat dan material yang digunakan. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Menjelaskan tentang pembentukan konsep desain, desain dies paku kuda, hasil perhitungan gaya, 

rincian anggaran yang digunakan pada penelitian ini, proses pembuatan prototipe dies forging, forming 

sederhana serta pengujian dies. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Menjelaskan tentang kesimpulan dan saran keseluruhan dari penelitian ini.  

LAMPIRAN  

Pada lampiran berisi tentang hasil perhitungan gaya, foto-foto kegiatan, gambar teknik, dan gambar 

kerja. 



 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

 Sudut kemiringan tiga derajat yang diberikan pada dies forging dan forming berhasil mempermudah 

pelepasan benda kerja dari dies setelah proses pengujian. 

 Dari kelima perbedaan panjang kawat awal pada proses pengujian dies forging dan forming hasil 

pengujian yang paling sesuai rancangan yaitu pada panjang kawat awal 27,5 mm. Dies yang telah 

dibuat dari hasil perancangan berhasil membentuk benda kerja sesuai dengan rancangan dan desain 

yang telah dibuat. 

2. Saran  

Saran yang didapat dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

 Agar dilakukan pembuatan dies dengan mengunakan material baja perkakas dan material benda 

kerja menggunakan baja karbon rendah. 

 Sebaiknya dilakukan penyempurnaan desain dengan menambahkan mekanisme pembawa kepala 

paku, untuk mempermudah perpindahan paku selama proses pembuatan paku ladam kuda, serta 

membuat mekanisme alat pemukul dies dan aspek ergonomisnya. 
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