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ABSTRAK 
 

Dies Piercing adalah alat yang digunakan untuk proses metal cutting dengan cara 

melakukan penekanan menggunakan punch kepada benda kerja. Proses Piercing adalah 

proses pemotongan yang menghasilkan lubang secara utuh pada lembaran material dengan 

alat bantu press tool dan seluruh sisinya terpotong secara serempak. Berdasarkan 

permintaan pelanggan, material yang dikenakan proses kerja ialah SS430 dengan 9 titik 

lokasi Piercing yang berbeda. Piercing ini dilakukan pada material SS430 pada komponen 

Jacket Housing pada Mica Heater. Lubang akibat Piercing ini berguna sebagai jalur 

terminal untuk membuat Mica Heater ini berkerja 

Setelah dilakukan perancangan dan perhitungan untuk memenuhi permintaan 

pelanggan, maka mesin press yang digunakan harus memiliki tonase 35 ton, dengan mata 

punch sepanjang 132 mm yang menghasilkan gaya potong sebesar 2,4 ton dan sistem kerja 

vario yang menggunakan stopper untuk proses nya 

 

 

Kata kunci : Dies Piercing, SS430, Sistem Kerja Vario 
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ABSTRACT 
 

Dies Piercing used for metal cutting process by using a punch to press a 

material. In Piercing process, the result of work progress is called scrap and its not 

used. In the other hand, the material that get pressed by punch is the material that 

will be used or we can call it the product. According to customer order, material 

that used for this Piercing process is SS430 with 9 different Piercing location. This 

piercing process is worked on SS430 steel plate. SS430 Plate is material that used 

for Jacket Housing component for Mica Heater. The hole that created because this 

piercing process have a function for terminal way so Mica Heater can work 

After design and calculate process for customer need, press machine 

tonnage is 35 ton, with a punch that have critical length in 132 mm produce 2,4 ton 

cutting force and a vario work system. Vario work system will be using a stopper 

for holding the material 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Penulisan Laporan Tugas Akhir 

PT. Usaha Saudara Mandiri adalah sebuah perusahaan industri 

manufaktur yang bergerak di bidang pembuatan Heat Exchanger dan Heat 

Immersion. Salah satu produk yang diproduksi di PT. Usaha Saudara Mandiri ini 

adalah Mica Heater, dimana salah satu komponennya berupa Jacket Housing yang 

berfungsi sebagai tempat pelindung berbagai macam komponen komponen inti dari 

Mica Heater itu sendiri. Dalam proses pembuatan komponen Jacket Housing ini, 

memerlukan alat mesin perkakas berupa Dies Presstool untuk melubangi salah satu 

bagian dari plat tersebut.. Lubang ini sendiri adalah tempat tersambung nya kabel 

terminal dengan sumber tenaga listrik agar Mica Heater ini dapat berfungsi 

Pada PT. Usaha Saudara Mandiri ditemukan beberapa studi kasus dalam 

pengerjaan pembuatan lubang tersebut, yaitu masih digunakannya Dies Presstool 

manual yang dioperasikan menggunakan tenaga manusia. 

Pengertian dari Dies Presstool ini sendiri adalah sebuah cetakan yang 

berfungsi untuk memotong dan membentuk berbagai macam material sheet metal 

seperti plat alumunium, plat baja tahan karat, berbagai pipa dan baja pejal menjadi 

bentuk yang diinginkan sesuai dengan rencana. 

Akibat keterbatasan Dies Presstool yang tersedia di PT. Usaha Saudara 

Mandiri, menimbulkan ketidakefisienan baik dalam segi waktu, biaya, serta 

tenaga. Ditambah lagi dengan berbagai macam permintaan pelanggan tentang 

lokasi dari lubang yang ingin dibuat pada komponen Jacket Housing ini. 

Dalam kesempatan tugas akhir yang kali ini, telah dilakukan sebuah kajian 

dengan metode Rancang Simulasi pengoperasian Dies Piercing dengan sistem kerja 

Vario, yang mana Dies ini berfungsi untuk melubangi plat Stainless Steel 430 

(SS430) dengan tebal 0.5 mm sesuai dengan bentuk yang diinginkan. Sementara 

metode vario adalah metode yang digunakan agar lubang yang dibuat tidak hanya 
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berada di titik tengah plat, namun bisa juga digunakan untuk membuat lubang pada 

9 posisi standar yang sesuai dengan kebutuhan dan keinginan pelanggan. 

Dies Presstool yang dirancang oleh penulis memiliki satu titik mata punch 

yang tidak akan berubah lokasinya, pengaplikasian sistem kerja vario inilah yang 

dapat membuat benda kerja dapat digeser. Sehingga punch pada dies dapat 

melubangi plat di 9 posisi standar sesuai dengan kebutuhan pelanggan walau hanya 

menggunakan satu buah mata punch saja. Maka dari itu, pada kesempatan kali ini 

akan dilakukan proyek tugas akhir berupa Rancang Simulasi Dies Piercing dengan 

sistem kerja Vario 

Pada kesempatan Tugas Akhir kali ini hanya berfokus pada komponen 

Lower Assembly dimana tersusun oleh beberapa komponen yaitu Bottom Plate, 

Dies Shoe, Button Die, dan Stopper. 

1.2 Rumusan Masalah 

Dalam perancangan Dies Piercing dengan sistim kerja Vario muncul 

berbagai permasalahan : 

1. Bagaimana rancangan Dies Piercing dengan sistem kerja Vario pada 

komponen Lower assembly 

2. Bagaimana prosedur pembuatan komponen Lower assembly pada Dies 

Piercing dengan sistem kerja Vario 

3. Bagaimana simulasi assembly komponen Lower assembly pada Dies 

Piercing dengan sistem kerja Vario 

1.3 Tujuan Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penulisan tugas akhir ini : 

 
1. Memperoleh rancangan komponen Lower assembly pada Dies Piercing 

dengan sistem kerja Vario 

2. Mengetahui tahapan proses pembuatan komponen Lower assembly 

pada Dies Piercing dengan sistem kerja Vario. 

3. Mengetahui simulasi assembly pada komponen Lower assembly pada 

Dies Piercing dengan sistem kerja Vario 
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1.4 Metode Pelaksanaan Tugas Akhir 

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan topik permasalahan ini 

adalah sebagai berikut : 

1. Melakukan studi lapangan dan menganalisa kekurangan dari proses 

produksi lubang Jacket Housing menggunakan Presstool manual milik 

perusahaan 

2. Melakukan studi literatur, baik dari jurnal ilmiah, dokumen standar 

operasional kerja perusahaan, hasil penelitian maupun laporan 

praktikum yang memiliki kesinambungan dengan masalah yang ingin 

dipecahkan 

3. Merancang konsep design, perhitungan gaya serta momen, dan 

menentukan dimensi untuk komponen Dies Piercing 

4. Merancang proses pembuatan tiap komponen pada Dies Piercing 

pembuatan design 3D pada Software Solidworks 2018 

5. Melakukan simulasi assembly pada Software Solidworks 2018 

6. Menyusun laporan tugas akhir 

 
1.5 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir 

Secara garis besar pembahasan didalam penulisan Tugas Akhir ini disusun 

dalam beberapa bab, yaitu: 

1. BAB I Pendahuluan 

Pendahuluan berisi tentang latar belakang pemilihan topik, perumusan 

masalah, tujuan, manfaat, batasan masalah, metode pelaksanaan, dan 

sistematika penulisan tugas akhir. 

2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Tinjauan pustaka memaparkan bahasan untuk menunjang perancangan 

tentang komponen penyusun mesin yang dibuat. 

3. BAB III Metodologi Penelitian 

Isi bab ini terdiri dari pembahasan masalah, urutan pengerjaan, dan 

objek yang akan dikerjakan 
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4. BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini menguraikan tentang analisis rancang simulasi dari alat Dies 

dengan sistem piercing yang berupa perhitungan yang dibutuhkan 

5. BAB V Kesimpulan Dan Saran 

Bab ini membahas tentang kesimpulan dari seluruh pembahasan 

rancang bangun dies piercing. 
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BAB 5 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan dari tugas akhir Rancang Komponen Lower Assembly pada 

Dies Piercing dengan Sistem Kerja Vario adalah : 

 
1. Dies Shoe yang terbuat dari bahan St 42 memiliki tebal 20 mm dan Dies 

Shoe ini kuat untuk menahan beban pemotongan sebesar 21526,34 N 

2. Dies Shoe dengan sistem kerja dapat membuat lubang di 9 posisi benda 

kerja dengan jumlah lubang sebanyak 18 buah dan berdiameter 8 mm 

3. Penggunaan baut M8 kuat untuk menahan beban punch dan pressure pad 

saat terjadinya proses pasca piercing sebesar 2175,005 N 

4. Untuk komponen yang dibuat seperti Dies Shoe, Bottom Plate dan Stopper 

dapat menggunakan mesin drilling dan milling. Sementara komponen 

Button Die dapat dibeli di pasaran 

5.2 Saran 

Adapun saran dari penulis yaitu : 

 
1. Penggunaan mesin press diatas 35 ton agar Dies ini berkerja dengan jangka 

waktu yang lebih lama 

2. Pengunaan baut yang lebih besar agar proporsional dengan dimensi dies 

piercing 

3. Untuk menjaga umur dies, dianjurkan untuk tidak menggunakannya diatas 

kapasitas maksimum yang telah ditentukan 

4. Dies ini hanya dirancang untuk melakukan proses piercing pada material 

SS430 dengan tebal 0,5 mm. Dianjurkan untuk tidak menggunakan dies ini 

kepada material yang lebih keras ataupun lebih tebal 
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Lampiran 2 Tabel Ukuran Baut 
 

Sumber : Machine Design, R.. Khurmi and J. K. Gupta 
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Tingkat Ketelitian >0,5-3 >3-6 >6-30 >30-120 >120-315 >315-1000 >1000-2000  
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