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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 kN. 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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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 control 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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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

PT Rachmat Perdana Adhimetal merupakan salah satu perusahaa yang 

berkecimpung dalam industri metal stamping yang 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 salah satunya 

adalah proses piercing. Piercing adalah operasi pemotongan dimana suatu bagian 

dikeluarkan dari bahan lembaran dengan memaksa punch berbentuk tertentu 

menembus lembaran dan menjadi cetakan berbentuk punch (J. T. Black, 2017). 

Proses piercing ini dilakukan setelah proses blanking yang menghasilkan blank 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. 



 

  

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. 

 

1.4 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. 

 



 

  

1.4.2 Manfaat Penelitian 

1. Memperoleh  design dan perhitungan modifikasi sistem semi-

automatic blank clamping yang sesuai dengan kebutuhan 

perusahaan. 

2. Memperoleh sistem kontrol semi-automatic blank clamping 

yang terintegrasi dengan mesin press stamping. 

 

1.4.3 Lokasi Objek Tugas Akhir 

Nama Perusahaan :   PT Rachmat Perdana Adhimetal 

Departemen  :   Engineering 

Divisi   :   Machine Maintenance 

Alamat                         : Jl. PIK Penggilingan Blok F1, 

RT.6/RW.10, Penggilingan, Kec. Cakung, 

Kota Jakarta Timur, Daerah Khusus 

Ibukota Jakarta. 
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BAB V  

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

 

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 

susunan yang matang untuk peletakan selang, solenoid valve, dan connector untuk 

menghubungkan sumber angin dan power supply listrik ke sistem penjepitan. 
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