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ABSTRAK

Paku tapal kuda adalah sebuah logam yang berujung runcing dan biasanya terbuat dari material baja.
Paku tapal kuda berfungsi untuk melekatkan tapal kuda pada kuku kuda agar tetap menempel dan
tidak terlepas. Permasalahan saat ini paku tapal kuda lokal kalah bersaing dikarenakan proses
manufaktur yang dilakukan menggunakan proses konvensional, sehingga hasilnya belum memenubhi
standar paku tapal kuda import. Berdasarkan latar belakang tersebut, permasalahan utamanya adalah
rendahnya kualitas paku tapal kuda lokal dibandingkan produk import. Hal ini mendorong
dilakukannya penelitian yang berjudul Perencanaan Proses Pembuatan Dies Trimming Paku Tapal
Kuda. Penelitian ini bertujuan agar produk paku tapal kuda yang dihasilkan dapat memenuhi standar,
khususnya dalam aspek kualitas. Tahapan yang dilakukan meliputi perencanaan proses trimming
bentuk paku tapal kuda dengan menggunakan aplikasi solidworks. Dies dirancang dengan material
baja karbon menengah S45C. Prosesnya melibatkan perhitungan gaya yang dibutuhkan untuk
mendeformasi material paku dalam proses trimming serta pembuatan prototype dies paku tapal
kuda. Gaya yang dibutuhkan dalam proses trimming tercatat sebesar 318 N. Persentase keberhasilan
hasil pengujian tahap 6 trimming paku tapal kuda sebesar 84,9 % (84 pengujian berhasil dari 98 kali
pengujian). Proses pengujian dilakukan satu kali penjatuhan beban, dengan menggunakan beban 6
kg dari alat drop hammer. Jarak penjatuhan beban yaitu 35 cm. Cetakan yang telah dibuat berhasil
membentuk benda kerja sesuai rancangan dan desain yang telah ditetapkan.

kata kunci: dies, trimming, paku tapal kuda.
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ABSTRACT

Horseshoe nails are a metal with a pointed tip and are usually made of steel material. Horseshoe
nails function to attach horseshoes or poodles to horsehoofs so that they remain attached and not
detached. The current problem is that local horseshoe nails are less competitive because the
manufacturing process is carried out using conventional processes, so the results do not meet the
standards of imported horseshoe nails. Based on this background, the main problem is the low
quality of local horseshoe nails compared to imported products. This prompted the conduct of a
research entitled Planning the Process for Making Horseshoe Nails Trimming. This research aims
to ensure that the horseshoe nail products produced can meet standards, especially in terms of
quality. The stages carried out include planning the process of trimming the shape of a horseshoe
nail using the solidworks application. Dies are designed with S45C medium carbon steel material.
The process involves calculating the force needed to deform the nail material in the trimming process
as well as making a prototype of the horseshoe nail dies. The force required in the trimming process
was recorded at 318 N. The success rate of the test results of stage 6 of horseshoe nail trimming was
84.9 % (84 successful out of 98 tests). The test process was carried out once the load was dropped,
using a 6 kg load from the drop hammer. The weight dropping distance is 35 cm. The molds that
have been made have succeeded in forming the workpiece according to the design and design that
has been set.

keywords: dies, trimming, horseshoe nails.
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BAB | PENDAHULUAN

1. Latar belakang

Paku tapal kuda adalah sebuah logam berujung runcing biasanya terbuat dari material baja
untuk melekatkan Sepatu kuda / tapal pada kuku kaki kuda agar tapal kuda tetap melekat
dan tidak terlepas. Para konsumen lebih memilih membeli paku tapal kuda import daripada
paku tapal kuda produk lokal. Paku tapal kuda lokal kalah bersaing dikarenakan proses
manufaktur yang dilakukan menggunakan proses konvensional sehingga memiliki kualitas
yang masih jauh dari standar paku tapal kuda import khususnya dari Australia dan Swedia

[1].

Gambar 1 Tahapan Pembentukan Paku Tapal Lokal[1]

Proses pembuatan paku tapal kuda lokal masih menggunakan alat-alat tradisional.
Dimana prosesnya memakan waktu yang sangat panjang dan kualitasnya yang jauh dari
standar paku tapal kuda import. Berikut adalah gambar tahapan proses pembuatan untuk
paku kuda lokal. Untuk meningkatkan kualitas paku tapal kuda dalam negeri yang sesuai
standar kuda pacu, diperlukan pengetahuan untuk meningkatkan mutu serta kualitas produk
yang dapat bersaing dengan produk import

2. Rumusan masalah

Berdasarkan permasalahan latar belakang sebelumnya, penulis merumuskan pokok

permasalahan dalam penelitian ini. Rumusan masalahnya sebagai berikut:

a. Bagaimana perancangan dan pembuatan dies trimming pada operasi pembentukan

paku tapal kuda?

b. Bagaimana proses pembentukan paku tapal kuda pada dies trimming?



3. Tujuan
Berdasarkan masalah yang telah dirumuskan, penelitian ini bertujuan sebagai berikut:
a. Merancang dan manufaktur dies trimming pada tahapan proses paku tapal kuda.

b. Menguji prototype dies trimming paku tapal kuda yang telah dibuat.

4. Manfaat

Dari penelitian ini diperoleh manfaat yaitu sebagai berikut:

a. Penelitian ini dapat menjadi pengganti metode pembuatan paku ladam kuda bagi
pengrajin lokal.

b. Penelitian ini membantu meningkatkan kualitas paku ladam kuda lokal.

5. Lingkup masalah
Batasan masalah yang dilakukan dalam penelitian rancangan ini adalah:

a. Merancang dan membuat prototype dari dies trimming pada operasi pembentukan
paku tapal kuda.

b. Pembuktian dari fungsi kerja dies yang dirancang, pembuatan dies menggunakan
material baja karbon menengah S45C dan material paku menggunakan kawat timah
(lead wire).

6. Sistematika penulisan

Sistematika penulisan penelitian ini terdiri dari 5 (Ilima) bab dan daftar pustaka yaitu:

BAB | PENDAHULUAN

Memaparkan mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat,
batasan masalah dan sistematika laporan.

BAB Il STUDI LITERATIR

Memaparkan mengenai teori tentang paku tapal kuda, proses trimming, forging dan
upsetting.

BAB Il METODOLOGI

Memaparkan mengenai tahapan penelitian yang didukung diagram alir serta penjelasan

tentang metode pengujian dan metode pengolahan data atau analisis hasil pengujian.



BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Menjelaskan tentanghasil perhitungan gaya, rincian anggaran yang digunakan pada
penelitian ini dan proses pembuatan dies trimming.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Menjelaskan tentang kesimpulan keseluruhan dari penelitian ini dan berikut saran dari
penelitian ini.



BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan
Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

a. Persentase keberhasilan hasil pengujian tahap 6 trimming paku tapal kuda sebesar
84,9 % (84 pengujian berhasil dari 98 kali pengujian).

b.  Proses pengujian dilakukan satu kali penjatuhan beban, dengan menggunakan
beban 6 kg dari alat drop hammer. Jarak penjatuhan beban yaitu 35 cm.

c. Gaya yang dibutuhkan untuk mendeformasi material paku dalam proses trimming
yaitu sebesar 318 N.

2. Saran

Saran yang didapat dari penelitian, agar hasil cavity pada dies lebih sempurna dibutuhkan
proses pemesinan yang memiliki tingkat ketelitian tinggi seperti EDM (Electrical
discharge machining), yang dapat menghasilkan cavity yang lebih akurat.
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