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ABSTRAK 

 

Press tool adalah alat yang memiliki prinsip kerja memotong dan atau membentuk 

lembaran pelat logam dan non logam menjadi produk yang diinginkan dengan bantuan 

mesin press. Cara kerja dari press tool yaitu dengan penekanan menggunakan punch pada 

benda kerja yang diletakan pada dies, sehingga benda kerja mengalami perubahan bentuk 

sesuai bentuk dari punch dan dies yang digunakan. Pembuatan press tool ini untuk 

menghasilkan produk komponen clamp u, berfungsi untuk menjepit hollow pada plafon. 

Clamp u disambungkan dengan rod berdiameter 5 mm yang akan menghubungkan dengan 

angle clip. Dalam pembuatan clamp u proses yang digunakan yaitu bending dan piercing. 

Pada perencanaan press tool ini proses pengerjaan utamanya meliputi perhitungan besar 

gaya pembentukan dan pemotongan pada pelat, dimensi atau ukuran yang dibutuhkan pada 

punch, dies dan komponen penunjang yang akan digunakan serta perhitungan clearance. 

Material yang digunakan untuk clamp u adalah alumunium zinc alloy coated steel dengan 

ketebalan 2mm. Dengan mesin press bertonase 16ton. Gaya total pada proses bending 

sebesar 16,240 N, dan proses piercing sebesar 17,492.4 N. 

Kata kunci : Press Tool, Clamp U, Plafon, Piercing, Bending 
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ABSTRACT 

 

Press tool is a tool that has work principe of cutting and or forming metal and non-metal 

plates into the desired product with the help of a press machine. The way the press tool 

works is by pressing the punch on the workpiece that is placed on the dies, so that the 

workpiece changes shape according to the shape of the punch and dies used. The 

manufacture of this press tool is to produce a clamp u component product, serves to clamp 

the hollow on the ceiling. The u clamp is connected to a 5 mm diameter rod that will connect 

to the angle clip. In the manufacture of clamp u the processes used are bending and piercing. 

In planning this press tool, the main work process includes calculating the forming force 

and cutting force on the plate, the dimensions or sizes required for the punch, dies and 

supporting components to be used as well as the calculation of clearance. The material used 

for clamp u is aluminum zinc alloy coated steel with a thickness of 2mm. With a 16ton 

tonne press machine. The total force on the bending process is 16,240N, and the piercing 

process is 17,492.4 N. 

 
Keywords: Press Tool, Clamp U, Ceiling, Piercing, Bending 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pengembangan teknologi salah satunya bertujuan untuk memudahkan 

manusia dalam melakukan suatu pekerjaan sesuai dengan kebutuhan dan 

efisiensi waktu serta peralatan yang digunakan, baik yang telah ada ataupun 

yang baru akan dirancang. Pengembangan teknologi ini harus efektif dan 

didasari permintaan pasar. Salah satu permintaan pasar yang menerapkan 

perkembangan teknologi yaitu pembuatan clamp. Terdapat berbagai jenis 

clamp saat ini yang ada di pasar, salah satunya adalah clamp u. PT Aplus 

Pacific memproduksi clamp u sesuai dengan permintaan pasar. 

Metode yang digunakan dalam pembuatan komponen clamp u adalah 

menggunakan mesin press. Mesin press mampu menghasilkan suatu produk 

secara massal dengan waktu yang singkat, murah serta menghasilkan produk 

dengan kualitas baik. Dengan menggunakan mesin press produk yang 

dihasilkan dapat menghasilkan bentuk yang rumit dan juga berbagai macam 

pembentukan atau pemotongan.  

Proses pembuatan komponen clamp u ini termasuk ke dalam forming tool 

dan cutting tool dimana terdapat proses bending dan piercing. Dalam tugas 

akhir ini, produk yang dihasilkan adalah komponen clamp u yang memiliki 

ketebalan 2 [mm] dengan bahan aluminium zinc alloy coated steel. Komponen 

clamp u yang dibuat kali ini memiliki kegunaan menjepit furing pada plafon. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan penjelasan latar belakang diatas, rumusan masalah yang didapat 

yaitu : 

1. Bagaimana perencanaan serta pembuatan press tool clamp u ? 

2. Berapa gaya yang dibutuhkan untuk melakukan piercing dan bending? 

 

1.3 Tujuan 

Tujuan dari penilitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
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1. Rancang simulasi press tool komponen clamp u. 

2. Mengetahui gaya yang dibutuhkan dalam proses pembuatan clamp u. 

3. Mengetahui proses permesinan dalam pembuatan press tool. 

4. Mengetahui spesifikasi press tool pembuat komponen clamp u. 

 

1.4 Manfaat 

Manfaat yang dapat diambil dari rancang simulasi ini adalah: 

1. Sebagai sarana untuk mengaplikasikan ilmu serta wawasan yang telah 

didapat. 

2. Sebagai sarana untuk mengembangkan dan evaluasi diri. 

 

1.5 Batasan Masalah 

Sebagai batasan masalah agar perancangan ini tidak menyimpang, penulisan 

dibatasi pada: 

1. Proses perancangan press tool menggunakan software Solidwoks 2020. 

2. Dimensi benda kerja yaitu 87.2 × 21 × 2 [mm]. 

3. Material punch dan dies DF-3. 

4. Sistem pengerjaan press tool meliputi piercing dan bending. 

5. Punch dilakukan proses hardening dan tidak dilakukan perhitungan 

analisa hasil perlakuan panas. 

6. Dimensi dies set mengacu pada Standard Parts Fibro Catalog. 

7. Komponen standard mengacu pada Misumi. 

8. Gaya tekan dianggap konstan. 

 

1.6 Metode Pelaksanaan 

Metode yang digunakan untuk rancang simulasi perkakas tekan pembuat 

Clamp-C adalah sebagai berikut 

1. Identifikasi Masalah. 

2. Studi Literatur. 

3. Perancangan. 

4. Assembly. 
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5. Simulasi pengujian alat. 

6. Analisa pengujian alat. 

  



 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang di dapat dalam karya tulis ini adalah sebagai berikut: 

1. Punch dan dies aman dari kerusakan. 

2. Gaya yang diperlukan untuk melakukan proses piercing sebesar 17,492.4 

[N] dan proses bending 16,240 [N]. 

3. Pada proses pembuatan perkakas tekan, terdapat beberapa proses 

permesinan yaitu proses milling menggunakan mesin Aciera tipe F4, 

proses turning menggunakan mesin Emco Maier Maximat V13, proses 

drilling menggunakan mesin Aciera 22 STAE dan proses grinding 

menggunakan clyindrical grinding TOS – Hostivar Tipe 80 F6 dan 

surface grinding Brand Compact 600. 

4. Perkakas tekan (press tool) pembuat komponen u menghasilkan 

spesifikasi sebagai berikut: 

a. Dimensi Dies = 152 × 156 ×  25[mm] 

b. Material Dies = DF 3 

c. Dimensi Press Tool = 250 × 250 × 224 [mm] 

d. Dimensi Punch Piercing = ∅6  × 71 [mm] 

e. Dimensi Punch Bending = 36.6 × 25 × 71 [mm] 

f. Material Punch = DF 3 

g. Die Set  = Standard All-Steel Die Set DIN  9868/ISO 11415  

h. Dimensi Pelat = 87.2 × 21 × 2 [mm] 

i. Material Pelat = Aluminium Zinc Alloy Coated Steel  

 

5.2 Saran 

1. Dilakukan penilitian lebih lanjut untuk mengetahui kekuatan dari 

komponen clamp u. 

 

  



` 
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