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MODIFIKASI BLANK CLAMPING MANUAL MENJADI
SEMI-AUTOMATIC UNTUK PROSES PIERCING
PADA PRODUKSI JOINT EXH PIPE
DI PT RACHMAT PERDANA ADHIMETAL

Muhammad Kurnia Chaisar Y, Hamdi?, Azam Milah Muhamad ¥

Program Studi DIl Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI. Prof. Dr.
G.A. Siwabessy, Kampus Baru Ul, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok; Jawa.Barat 16424

Email: kurniakaisar@gmail.com

ABSTRAK

Produksi JOINT EXH PIPE di PT Rachmat Perdana Adhimetal dibuat dengan beberapa
proses, salah satu prosesnya adalah proses piercing. Proses piercing pada produksi JOINT
EXH PIPE menggunakan mesin press stamping berkapasitas 80 ton dengan cara material
dijepit di die piercing. Penjepitan yang menggunakan manual horizontal toggle clamp
dimodifikasi dengan pneumatic system dan electrical system yang terintegrasi dengan
control system mesin press stamping. Tujuan modifikasi ini adalah merancang konstruksi
clamping system untuk semi-automatic blank clamping-pada proses piercing JOINT EXH
PIPE. Modifikasi ini berpengaruh pada waktu produksi karena mengurangi proses manual
pada proses produksi. Metode penelitian mencakup design konstruksi clamping system,
penentuan spesifikasi, dan perancangan control: system penjepitan.” Dimensi compact
sebagai pneumatic actuator ditentukan dengan menyesuaikan kapasitas penjepitan yaitu
2.0 kKN. Hasil penelitian ini adalah sistem penjepitan semi-automatic blank clamping yang
mencakup design konstruksi , yang. sesuai” kebutuhan perusahaan dan control system
penjepitan yang merupakan perpaduan. pneumatic system dan electrical system yang
terintegrasi dengan control system mesin press stamping.

Kata kunci : JOINT EXH PIPE, blank clamping, design, control system, pneumatic system,
electrical system
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MODIFICATION OF MANUAL BLANK CLAMPING TO
SEMI-AUTOMATIC FOR PIERCING PROCESS IN JOINT EXH
PIPE PRODUCTION AT PT RACHMAT PERDANA ADHIMETAL

Muhammad Kurnia Chaisar !, Hamdi?, Azam Milah Muhamad ?

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, J1. Prof. Dr.

G.A. Siwabessy, Kampus Baru Ul, Beji, Kukusan, Beji, Kota Depok, Jawa Barat 16424

Email: kurniakaisar{@gmail.com

ABSTRACT

JOINT EXH PIPE production at PT Rachmat Perdana Adhimetal uses several processes,
including process of the piercing. The Piercing process in JOINT EXH PIPE production uses
a stamping press machine with a capacity of 80 tons with the material clamped in a Piercing
die. Clamping using a manual horizontal toggle clamp is modified with a pneumatic system
and ‘an electrical system integrated with the stamping press machine control system. The
purpose of this modification is to design a clamping system.construction for semi-automatic
blank " clamping in the PIPE JOINT EXH piercing process. This modification affects
production time because it reduces manual processes.in the production. process. Research
methods include designing the clamping system construction, determining specifications, and
designing the clamping contro! system=The compact dimensions of a pneumatic actuator are
determined by adjusting the clamping capacity, namely 2.0 kN. The result of this research is
a semi-automatic blank clamping system that includes a construction design that suits the
company s needs. clamping control" system combination of a pneumatic system and an
electrical system that is integrated with the stamping press machine control system.

Keyword : JOINT EXH PIPE, blank-clamping, design, control system; pneumatic system,
electrical system
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Meskipun penulis telah berusaha maksimal dalam menyusun laporan Tugas
Akhir ini, tidak menutup kemungkinan masih terdapat kekurangan. Oleh karena itu,
kritik dan saran yang membangun dari pembaca sangat diharapkan untuk

penyempurnaan Tugas Akhir berikutnya. Akhir kata, penulis berharap laporan

Tugas Akhir ini dapat memberika erutama bagi mahasiswa Politeknik
Negeri Jakarta Jurusan Teknik M
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BAB |
PENDAHULUAN

PT Rachmat Perdana Adhimetal merupakan salah satu perusahaa yang
berkecimpung dalam industri metal stampingyang.memproduksi berbagai macam
komponen yang berbeda sesuai_permintaan customer. Salah.satu komponen yang
diproduksi adalah JOINT.EXH PIPE. Produksi JOINT EXH PIPE di PT Rachmat
Perdana Adhimetal-memerlukan beberapa proses produksi yang salahusatunya
adalah proses piercing. Piercing.adalah operasi pemotongan dimana suatu bagian
dikeluarkan .dari bahan lembaran dengan memaksa punchberbentuk tertentu
menembus lembaran dan menjadi cetakan berbentuk punch (J. T. Black, 2017).
Proses piercing ini dilakukan setelah proses blankingyangmenghasilkanblank atau
koin-koin yang memiliki bentuk JOINT-EXH PIPE tanpa lubang.

1.1 Latar Belakang

Proses piercing pada produksi JOINT EXH PIPE menggunakan mesin press
stamping berkapasitas 80 ton dan beberapa alat pendukung yang salah satunya
adalah die. Die adalah suatu cetakan yang digerakkan oleh mesin press stamping
untuk menekan atau mengepress.bahan untuk menghasilkan barang sesuai dengan
yang diinginkan. Proses ini menggunakan die yang dirancang dengan toggle clamp
untuk blank clamping yang bertujuan agar blank tidak bergeser saat proses piercing.
Proses ini juga masih melibatkan operator.yang bertanggung jawab pada kuantitas
produksi yang ditargetkan.

Operator diwajibkan_untuk konsisten dalam pencapaian.target kuantitas
produksi dan tidak melakukan«kelalaian _dalam mengoperasikan mesin press
stamping pada produksi JOINT EXH PIPE. Pada proses piercing JOINT EXH
PIPE, operator secara manual meletakan satu per satu blank JOINT EXH PIPE pada
die lalu melakukan blank clamping dengan mendorong tuas toggle clamp, setelah
blank JOINT EXH PIPE sudah di-clamp dengan baik operator akan menekan dua

run button mesin press stamping sehingga produk akan terlubangi.
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Setelah dilakukan pengamatan, terdapat celah untuk meningkatkan efisiensi
dalam proses piercing untuk produksi JOINT EXH PIPE. Hal tersebut adalah
langkah blank clamping yang masih dilakukan secara manual oleh operator. Proses
manual oleh operator pasti akan mempengaruhi kondisi psikologisnya, sehingga
meningkatkan kemungkinan terjadinya kelalaian (Zainal S, A.Pawennari, 2016).
Oleh karena itu diperlukan improvement agar langkah blank clamping tidak

dilakukan secara manual.oleh operator.

1.2 Rumusan Masalah

1. /Bagaimana rancangan modifikasi sistem semi-automatic blank clamping
yang sesuai dengan kebutuhan perusahaan ?
2. Bagaimana sistem kontrol penjepitan semi-automatic blank clamping dapat

terintegrasi dengan mesin. press stamping ?

1.3 Batasan Masalah

Penelitian ini memfokuskan pembahasan masalah pada design konstruksi,
perhitungan kekuatan konstruksi, dan sistem._kontrol " semi-automatic blank

clamping JOINT EXH PIPE pada proses piercing.

14 Tujuan dan Manfaat Penelitian
1.4.1 Tujuan Penelitian

1. "Untuk..membuat design dan perhitungan modifikasi~ sistem
penjepitan semi-automatic blank clamping yang sesuai
kebutuhan perusahaan.

2. Untuk membuat rancangan sistem kontrol penjepitan semi-
automatic blank clamping dapat terintegrasi dengan mesin press

stamping.
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automatic blank clamping yang sesuai dengan kebutuhan
Objek Tugas Akhir

1. Memperoleh design dan perhitungan modifikasi sistem semi-
perusahaan.
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1.4.2 Manfaat Penelitian
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5.1 Kesimpulan

Kesimpulan yang dihasilkan setelah dilakukan ‘proses perancangan
modifikasi pada sistem semi=automatic blank clamping untuk proses piercing pada
produksi JOINT EXH PIPE di PT Rachmat Perdana Adhimetal adalah sebagai
berikut :

1. Design modifikasi sistem penjepitan memiliki spesifikasi sebagai berikut :

a) Panjang bracket : 155 mm
b) Lebar bracket : 98 mm
c) Tinggi bracket : 155 mm

d) Diameter cylinder pneumatic actuator : 80 mm

e) Stroke pneumatic actuator ©40 mm

2. Control system yang dibahas pada pembahasan 4.7 dapat menghilangkan
proses manual dalam proses produksi sehingga akan mengurangi kelalaian
operator dan mengurangi waktu produksi JOINT EXH PIPE di PT Rachmat
Perdana Adhimetal.

5.2 Saran

Saran yang diberikan oleh penulis untuk penelitian ini adalah diperlukan
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susunan yang matang.untuk peletakan selang; solenoid valve, dan connector untuk

menghubungkan sumber angin dan power supply listrik ke sistem penjepitan.

49
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Series CQ2

Dimensions

063 to 0100wt Auto Switch

(In the case of without auto switches, the A_ B dimensions will be only
changed. Reder to the dimension table.)

Both ends tapped: CQ2A/CDQ2A

Both Ends
Tapped (mm)
Oi$fmad R F Bom size o -
Standard (Through-hole): , 1 B E—
CQ2B/CDQ2B 80 | Mi2xi75 |22
100 | M12x1.75 |22
Hea oAl
’ Miimum lead wire
H""‘E“M“ 4 x oN #rough bending radus 10 Auto switch
Q F
BxoQmmetoe , b oo wPT.G) [ ;/ oo
(Port ze) Yy
I»- o ’\
—1N =|w ~ AN}
{ S— - ———
K L[ BiSwke
M A + Stroke With Boss on
5” J Head End (mm)
With boss on B‘(’:m";’ The
head end —8 [ ® o
80 | 9 ..
100 | 59 %
Note 1) With boss on rod end: Option
(Sutfoc “-XC3E" to the end of
model number.)
Rod end male thread Ry
.
Rod End Male Thread (mm)
s 1) [ PP 1) PV
Width across flat B+ H, —_— 63 |27 |26 11 |xes5] Miax15 |28s
80 | a2 |xs| 13 |455] M22x15 |3:ss
% 100 | 4t |25 16 |435| M6 x 15 | %5
Built-in one-touch fittings: 063 Ls
2xPs
JPreg ahe Q.0 Built-in One-touch
/ Fittings (mm)
—_———— i
gt b 21 LA
- - 63 |16 afms|es
|
Standard For auto switch proper mounting positon and itz mouwnting height, refer 1o pages 169 1o 175. {mem)
g Without Wit
BWS%TFM@mﬂECDEFHJKLNNOPQ Z
A|B|A|B
63 — — ﬁ—g 46 |15 |20 | 77 |105| M10x15 | 7 |17 ]| 8 |60 | 9 | 1edecnt0s | 14| 15 | B4 | 19
80 ) e #88ieas|sas| 21 [ 25 [ 98 (125 Mi6x20 | 6 |22 | 10 | 77 | 11 [175dephtas| 38| 16 | 104 | 25
100 - %"g 75 |ea |27 |20 |117] 12 | M20x25 |65 | 27 | 12 | 94 | 11 |175dph 35| 2@ | 23 |1235] 25

Note 2) The extamal dimensons with rubber bumper are same as $ose of the standard, as shown above.

+ For detais about $he rod end nut and acosssory brackets, reder to page 18

Not= 3) For calculation on the longitudinal dmension of intermediate strokes, refer to page 3.



