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ABSTRAK 

Proses pembuatan benda kerja pelat aluminium untuk praktikum anodizing di 

Politeknik Negeri Jakarta masih dilakukan secara manual menggunakan kikir 

sehingga memerlukan waktu yang lama, menghasilkan bentuk yang kurang 

seragam, dan belum merepresentasikan proses manufaktur di industri. Penelitian ini 

bertujuan merancang dan memfabrikasi dies emboss, piercing, dan blanking 

menggunakan pendekatan Quality Function Deployment (QFD). Kebutuhan 

pengguna diperoleh melalui observasi, wawancara, dan kuesioner, kemudian 

diterjemahkan ke dalam karakteristik teknis menggunakan House of Quality (HoQ). 

Hasil perancangan menghasilkan nilai clearance sebesar 0,21 mm dengan 

kebutuhan gaya pembentukan total sebesar 10,4 ton, yang terdiri atas gaya blanking 

6,40 ton, gaya piercing 1,11 ton, dan gaya emboss 2,90 ton. Dies yang 

dikembangkan mampu menghasilkan benda kerja dengan dimensi yang cukup 

presisi dan konsisten serta mempercepat proses pembuatan benda kerja, sehingga 

diharapkan dapat meningkatkan efektivitas praktikum anodizing dan memberikan 

pengalaman pembelajaran yang lebih sesuai dengan proses manufaktur di industri. 

 

Kata kunci: Quality Function Deployment (QFD), House of Quality (HoQ), dies 

emboss, dies piercing–blanking, anodizing. 
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ABSTRACT 

The fabrication of aluminum plate workpieces for anodizing laboratory 

practice at Politeknik Negeri Jakarta is still carried out manually using hand files, 

resulting in long preparation times, inconsistent product geometry, and a process 

that does not represent industrial manufacturing practices. This study aims to 

design and fabricate a emboss, piercing, and blanking die using the Quality 

Function Deployment (QFD) approach. User requirements were identified through 

observations, interviews, and questionnaires, and subsequently translated into 

technical characteristics using the House of Quality (HoQ). The design results 

produced a clearance value of 0.21 mm with a total forming force requirement of 

10.4 tons, consisting of a blanking force of 6.40 tons, a piercing force of 1.11 tons, 

and a emboss force of 2.90 tons. The developed die was capable of producing 

workpieces with satisfactory dimensional accuracy and consistency while 

significantly reducing the manufacturing time. Therefore, the proposed die is 

expected to improve the effectiveness of anodizing laboratory practice and provide 

a learning experience that more closely reflects industrial manufacturing 

processes. 

 

Keywords: Quality Function Deployment (QFD), House of Quality (HoQ), emboss 

die, piercing–blanking die, anodizing. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam bidang manufaktur, proses pembentukan logam merupakan tahapan 

awal yang sangat menentukan efisiensi dan kualitas proses lanjutan. Pada kegiatan 

pembelajaran berbasis praktik, khususnya di pendidikan vokasi, proses 

pembentukan tidak hanya berfungsi untuk menghasilkan benda kerja, tetapi juga 

harus mampu merepresentasikan metode pembentukan yang umum diterapkan di 

industri. Penggunaan peralatan pembentukan yang tepat menjadi faktor penting 

dalam menunjang efektivitas kegiatan praktikum serta kesesuaian pembelajaran 

dengan kebutuhan dunia industri. Mesin press tool dapat menjadi andalan untuk 

menghasilkan produk secara masal dengan kualitas yang seragam dan waktu yang 

singkat [1]. Contoh mesin press tool dapat dilihat pada Gambar 1.1. 

 

Gambar 1. 1 Mesin Press Tool 

Sebagai penerapan dalam kegiatan praktikum, pelat aluminium yang 

dihasilkan dari proses pembentukan digunakan sebagai benda kerja pada proses 

lanjutan, seperti anodizing. Proses anodizing bertujuan untuk meningkatkan 

ketahanan korosi serta memperbaiki sifat permukaan material [2]. Kualitas hasil 

pembentukan awal menjadi faktor penting dalam menunjang keberhasilan proses 

lanjutan tersebut. Contoh penggunaan anodizing dapat dilihat pada Gambar 1.2 
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Gambar 1. 2 Hasil Anodizing Pelat Aluminium 

Kenyataannya kondisi yang berjalan saat ini, proses pembentukan pelat 

aluminium untuk kebutuhan praktikum masih dilakukan secara manual 

menggunakan kikir. Metode pembentukan manual ini menimbulkan permasalahan 

utama berupa waktu pengerjaan yang relatif lama, yaitu rata-rata diatas 60 menit 

untuk setiap mahasiswa. Sehingga sebagian besar durasi praktikum terserap pada 

tahap persiapan spesimen. Akibatnya, waktu yang seharusnya digunakan untuk 

kegiatan inti praktikum menjadi berkurang dan efektivitas pembelajaran menjadi 

kurang optimal.  

Selain membutuhkan waktu yang relatif lama, kondisi tersebut menyebabkan 

proses pembentukan awal menjadi kurang efisien apabila diterapkan dalam 

kegiatan praktikum yang memiliki keterbatasan waktu dan jumlah peserta yang 

banyak. Oleh karena itu, metode pembentukan manual kurang sesuai untuk 

digunakan sebagai media pembelajaran yang merepresentasikan proses 

pembentukan logam di industri manufaktur, yang menekankan efisiensi [3]. Proses 

manual yang dilakukan dapat dilihat pada ilustrasi di bawah 

 

Gambar 1. 3 Praktik Kerja Bangku 

Dalam praktik industri, pembentukan pelat aluminium umumnya dilakukan 

menggunakan mesin press dengan bantuan dies melalui proses seperti emboss, 
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piercing, dan blanking. Proses ini mampu memproduksi komponen dengan ukuran 

dan bentuk yang sama secara massal dalam waktu yang relatif singkat, sehingga 

mendekati kondisi proses pembentukan yang diterapkan di dunia industri [3]. Selain 

meningkatkan efisiensi waktu praktikum, dalam konteks pendidikan vokasi, karena 

media praktikum harus merepresentasikan proses industri, maka dies yang 

dirancang akan sangat membantu pembelajaran mahasiswa (praktikum) di 

perkuliahan [4]. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, diperlukan suatu solusi berupa alat bantu 

press tool untuk menggantikan proses pembentukan manual pada pembuatan 

spesimen praktikum. Salah satu solusi yang dapat diterapkan adalah perancangan 

dan fabrikasi dies emboss, piercing, dan blanking untuk pembentukan pelat 

aluminium. Dengan penggunaan dies, proses pembentukan spesimen dapat 

dilakukan secara lebih cepat, konsisten, dan efisien, sehingga pelaksanaan 

praktikum dapat difokuskan pada kegiatan pembelajaran inti.  

Penelitian ini difokuskan pada perancangan dan fabrikasi dies emboss, 

piercing, dan blanking sebagai alat bantu pembentukan pelat aluminium guna 

menunjang pelaksanaan praktikum anodizing, dan diharapkan penggunaan dies ini 

mampu meningkatkan efisiensi waktu praktikum serta mendukung pembelajaran 

berbasis praktik yang selaras dengan kebutuhan industri manufaktur. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, rumusan masalah dalam 

penelitian ini mencakup bagaimana merancang dies emboss, piercing, dan blanking 

yang mampu memenuhi kebutuhan praktikum anodizing dengan mengacu pada 

kebutuhan pengguna (user requirements) melalui pendekatan Quality Function 

Deployment (QFD), yang dikenal sebagai metode sistematis untuk menerjemahkan 

kebutuhan pengguna  ke dalam spesifikasi teknis produk [18]. Penelitian ini juga 

membahas bagaimana tahapan fabrikasi dies hasil perancangan berbasis QFD dapat 

dilakukan secara tepat agar menghasilkan dies yang layak, fungsional, dan sesuai 

standar penggunaan sebagai media praktikum. Permasalahan lain yang dikaji 

adalah bagaimana hasil perancangan dies tersebut mampu memenuhi aspek presisi 
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dimensi, keseragaman spesimen, serta efisiensi proses pembentukan pelat 

aluminium, dimana kualitas hasil proses pembentukan sangat dipengaruhi oleh 

desain dies dan parameter proses yang digunakan. Dengan demikian, penelitian ini 

berupaya mengintegrasikan aspek perancangan, fabrikasi, dan evaluasi kinerja dies 

secara menyeluruh guna menghasilkan tooling yang optimal dan sesuai dengan 

kebutuhan praktikum anodizing. 

1.3 Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan diatas, rumusan masalah 

pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana perancangan dies emboss, piercing, dan blanking yang sesuai 

dengan kebutuhan praktikum anodizing berdasarkan kebutuhan pengguna 

(user requirements) melalui pendekatan Quality Function Deployment 

(QFD)? 

2. Bagaimana hasil fabrikasi dies emboss, piercing, dan blanking hasil 

perancangan berbasis QFD, agar diperoleh dies yang layak digunakan 

sebagai media praktikum anodizing? 

3. Bagaimana hasil fabrikasi dies emboss, piercing, dan blanking berbasis 

QFD dalam memenuhi aspek presisi, keseragaman spesimen, dan efisiensi 

proses pembentukan pelat aluminium? 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun beberapa tujuan yang ada pada penelitian yang dilakukan adalah 

sebagai berikut: 

1. Merancang dies emboss, piercing, dan blanking untuk pembentukan pelat 

aluminium sebagai media praktikum anodizing berdasarkan kebutuhan 

pengguna (user requirements) dengan menggunakan pendekatan Quality 

Function Deployment (QFD). 

2. Merealisasikan hasil perancangan melalui proses fabrikasi dies emboss, 

piercing, dan blanking berbasis QFD dengan memperhatikan aspek 

fungsionalitas, dan kelayakan operasional sebagai alat praktikum anodizing. 

3. Mengevaluasi hasil fabrikasi dies emboss, piercing, dan blanking berbasis 
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QFD dalam menghasilkan spesimen aluminium yang memenuhi aspek 

presisi dimensi, keseragaman spesimen, dan efisiensi proses pembentukan. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun beberapa manfaat penelitian pada penelitian yang dilakukan adalah 

sebagai berikut: 

1.5.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Hasil penelitian ini diharapkan penulis mampu memahami dan 

mengidentifikasi permasalahan perancangan dies emboss, piercing, dan blanking 

dengan mengimplementasikan keilmuan yang diperoleh selama perkuliahan, 

khususnya pada bidang proses pembentukan logam dan metode Quality Function 

Deployment (QFD), untuk menyelesaikan permasalahan yang terjadi. 

1.5.2 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat akademis bagi 

civitas akademika Politeknik Negeri Jakarta sebagai referensi tambahan pada 

penelitian sejenis serta sebagai bahan pertimbangan dalam pengembangan media 

praktikum anodizing yang lebih representatif terhadap proses industri. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan adalah kerangka atau struktur yang digunakan untuk 

menyusun karya ilmiah secara terorganisir dan logis. Pada penelitian ini 

sistematika terdiri dari beberapa bab yaitu: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab I menjelaskan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, 

manfaat penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab II menjelaskan tentang studi literatur dan penelitian terdahulu yang 

berhubungan dengan penelitian 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab III menjelaskan tentang diagram alir, penjelasan langkah kerja, dan 

metode penyelesaian masalah 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
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Bab IV menjelaskan tentang data data hasil penelitian rancang bangun Dies 

Emboss, Piercing, dan Blanking untuk Pembentukan Pelat Aluminium sebagai 

Media Praktikum Anodizing 

BAB V PENUTUP 

Bab V menjelaskan kesimpulan yang menjawab permasalahan dan tujuan 

penelitian serta saran untuk penelitian selanjutnya. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai rancang bangun dies emboss, 

piercing, dan blanking untuk pembentukan pelat aluminium sebagai media 

praktikum anodizing, maka dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Perancangan dies berhasil dilakukan menggunakan pendekatan Quality 

Function Deployment (QFD), dimana kebutuhan pengguna (voice of 

customer) diterjemahkan ke dalam karakteristik teknis melalui House of 

Quality (HoQ). Hasil analisis menunjukkan bahwa aspek yang menjadi 

prioritas utama dalam perancangan adalah waktu pembuatan benda kerja, 

konsistensi hasil produksi, akurasi dimensi, kemudahan pengoperasian, dan 

keselamatan kerja. Karakteristik teknis tersebut selanjutnya menjadi dasar 

dalam penentuan desain konstruksi dies, pemilihan material, dimensi 

komponen, serta parameter proses manufaktur. 

2. Hasil perancangan menghasilkan spesifikasi teknis dies yang sesuai dengan 

kebutuhan praktikum anodizing. Berdasarkan hasil perhitungan diperoleh 

nilai clearance sebesar 0,21 mm untuk material aluminium AA1100-O 

dengan ketebalan 3 mm. Kebutuhan gaya pemotongan total sebesar 10,40 ton 

yang terdiri atas gaya blanking sebesar 6,40 ton dan gaya piercing sebesar 

1,11 ton, sedangkan proses emboss membutuhkan gaya tekan sebesar 2,90 

ton. Seluruh komponen utama dies kemudian difabrikasi melalui tahapan 

pemesinan yang meliputi proses milling CNC, drilling, tapping, counter 

boring, serta proses perakitan (assembly) sehingga diperoleh sistem dies yang 

memenuhi kebutuhan desain. 

3. Berdasarkan hasil fabrikasi dan evaluasi, dies emboss, piercing, dan blanking 

yang dirancang mampu menghasilkan spesimen aluminium dengan bentuk 

dan dimensi yang seragam serta sesuai dengan kebutuhan praktikum 

anodizing. Penggunaan dies mampu menggantikan proses pembentukan 

manual menggunakan kikir sehingga proses persiapan benda kerja menjadi 
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lebih cepat, konsisten, dan lebih representatif terhadap proses manufaktur 

yang diterapkan di industri. Dengan demikian, tujuan penelitian dalam 

merancang, memfabrikasi, dan mengevaluasi dies sebagai media praktikum 

anodizing telah berhasil dicapai. 

5.2  Saran 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai rancang bangun dies emboss, 

piercing, dan blanking untuk pembentukan pelat aluminium sebagai media 

praktikum anodizing, terdapat beberapa saran untuk pengembangan penelitian 

selanjutnya, yaitu sebagai berikut: 

1. Perlu dilakukan analisis lebih lanjut terhadap desain shank untuk memperoleh 

distribusi gaya yang lebih merata selama proses pembentukan, sehingga dapat 

meningkatkan kestabilan dan umur pakai dies. 

2. Perlu dilakukan kajian lebih mendalam mengenai penggunaan compression 

spring dan pin stripper plate, baik dari aspek kekuatan, kekakuan, maupun 

kinerja pelepasan benda kerja, sehingga dapat diperoleh konfigurasi yang 

lebih optimal untuk mendukung performa dies. 
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Timestamp Nama Kelas Apakah praktikum anodizing selalu menggunakan pelat aluminium sebagai benda kerja?Apakah kamu tertarik jika bentuk benda kerja yang digunakan pada praktikum memiliki bentuk kunci pas?Menurut kamu, apakah bentuk kunci pas cocok dijadikan benda kerja praktikum anodizing sekaligus gantungan kunci?Bagaimana pendapat kamu tentang proses pembuatan benda kerja yang masih manual?Apakah kamu mengalami kesulitan saat membuat benda kerja secara manual?Jika ya, kesulitan apa saja yang biasanya terjadi?Apakah proses manual memakan waktu lama? Berapa lama?Apakah hasil benda kerja manual sudah sesuai gambar kerja?Apa kesulitan yang menyebabkan hasil berbeda dari gambar kerja?Apa pendapat kamu jika semua benda kerja diseragamkan?Apakah diperlukan alat bantu dalam pembuatan benda kerja?Jika menggunakan dies, apakah proses jadi lebih cepat dan mudah?Jenis dies yang diharapkan? Apakah penggunaan mesin press dengan dies membantu pemahaman proses industri?Menurut anda, apakah gaya tekan pada mesin dies perlu dikontrol tekanannya?

4/10/2026 14:38:47 Muhammad Dimas YohansyahMPROD 6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Tidak tertarik Cukup cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Tidak setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 15:58:31 Razan Nailur Muzzaki Produksi 4E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Cukup diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 16:23:55 Muhamad Sulthan MPRN 4A Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 16:34:19 Ahmad Parwazi Mpro-6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Cukup diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Tidak tahu/keduanya sama sajaSangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 17:07:02 Suhail MPRN4F Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 17:27:34 Hirnanda Senwaeli Putra MPRN 4F Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Tidak setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Compound dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 17:28:41 Muhammad Fazriel FahreziMPRN 4F Tidak selalu, bisa menggunakan material lain dari aluminiumCukup tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, >60 menit Cukup sesuai Kesalahan pengukuran Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 17:28:56 Muhammad Fahrizal MPRN-4F Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Cukup cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 17:29:03 muhammad dhany akbarmprn4f Tidak selalu, bisa menggunakan material lain dari aluminiumCukup tertarik Cukup cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, >60 menit Belum sesuai Kesalahan pengukuran Setuju Sangat diperlukan Ya, cukup membantu Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 19:46:06 Fajar Oktavianto Nugroho MRO-6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, >60 menit Sudah sesuai Keterbatasan alat Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/10/2026 19:50:52 Muhammad Zacky MPRO 6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Cukup cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, >60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Cukup membantu Ya, Perlu

4/10/2026 19:58:21 Abyasa Maulana PrsstyaMPRO6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Sudah sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Compound dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/13/2026 21:38:31 Andrian Husein MPRO 6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/13/2026 21:50:47 Ridwan syahputra RitongaMpro-5B Tidak selalu, bisa menggunakan material lain dari aluminiumCukup tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, cukup membantu Progressive dies Cukup membantu Ya, Perlu

4/13/2026 22:09:42 Roganda Nainggolan MPRO 6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Cukup diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/13/2026 22:14:00 ridho prob6b Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Sudah sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/16/2026 15:44:07 Dimas Dwi Nugroho MPRO-6D Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Compound dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/16/2026 18:17:11 Fahri muklis 6 Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Cukup membantu Tida

4/17/2026 17:38:25 ibnu zhafir fauzaan MPRO 3-B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/17/2026 20:23:40 Felix Theofius SitumorangMPRO 6B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, >60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 0:19:11 Zahwa Audia Bachri Mprn-6A Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Cukup cocok Kurang efisien dan memakan waktu Ya, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Sudah sesuai Keterbatasan alat Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Compound dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:39:01 Luqmanul Hakim MPRO 6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Compound dies Cukup membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:42:27 GIGIH PUTRA WALIY MPRO 6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:45:09 RAZKA AKMAL ALBARIMPRN 6A Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, cukup membantu Compound dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:47:21 Rakha Vidvandha MPRO6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Sangat cocok Kurang efisien dan memakan waktu Kadang-kadang mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Cukup sesuai Keterbatasan alat Setuju Cukup diperlukan Ya, cukup membantu Progressive dies Cukup membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:52:30 NASHSHAR RAFLI U ZAKYMPRO 6D Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Cukup diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 2:54:25 RIYAN NURDIANSYAHMPRO 6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Sulit membentuk sesuai ukuran Ya, >60 menit Cukup sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, cukup membantu Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 3:07:12 ZAYYAN AKIF SHALIHMPRO 4D Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 3:09:25 MUHAMMAD RAMDHANIMPRO 6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Sangat cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanYa, sering mengalami kesulitan Proses lama dan melelahkan Ya, sekitar 30–60 menit Cukup sesuai Keterbatasan alat Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 8:54:12 Muhammad Luqmanul HakimMPRO 6E Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Cukup tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, >60 menit Sudah sesuai Keterbatasan alat Setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

4/22/2026 9:21:42 MUHAMMAD AHZA RABBANIMPRO 4B Ya, selalu menggunakan pelat aluminium Sangat tertarik Cukup cocok Cukup efisien namun masih bisa ditingkatkanKadang-kadang mengalami kesulitan Kurang presisi/rapi Ya, sekitar 30–60 menit Belum sesuai Kurang presisi saat pemotongan Sangat setuju Sangat diperlukan Ya, jauh lebih cepat dan mudah Progressive dies Sangat membantu Ya, Perlu

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1WsOtdImRrNVO0_-3OoKjCum7MGnAtrrhoRsSmnVyrGk/edit?pli=1&gid=2088190587#gid=2088190587
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1WsOtdImRrNVO0_-3OoKjCum7MGnAtrrhoRsSmnVyrGk/edit?pli=1&gid=2088190587#gid=2088190587
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Note:
Semua dimensi menggunakan toleransi seri teliti ±0,1
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