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ABSTRAK 

 
Workshop Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) menggunakan koin sebagai alat 

identifikasi pada sistem peminjaman tools. Permasalahan utama yang ditemukan adalah 

hilangnya komponen punch piercing pada progressive dies, sehingga station piercing tidak 

memiliki pasangan punch-die yang fungsional dan proses pelubangan harus dialihkan secara 

manual. Penelitian ini mengacu pada teori proses sheet metal forming (piercing dan blanking), 

konsep perancangan progressive dies, sifat material Aluminium 1100, serta Metode 

Perancangan French sebagai kerangka sistematis yang membagi proses desain ke dalam empat 

fase: analisis masalah, desain konseptual, perwujudan skema, dan penyusunan detail. 

Pengumpulan data dilakukan melalui observasi langsung terhadap kondisi dies dan wawancara 

kebutuhan kepada manpower, menghasilkan enam aspek kebutuhan utama yang dituangkan 

dalam Product Design Specification (PDS). Berdasarkan PDS tersebut, disusun tiga alternatif 

konsep desain yang dibedakan berdasarkan sistem stripper dan sistem pengarah. Melalui tahap 

concept screening dan concept scoring, Konsep II (Spring-Loaded Stripper + Plain Guide 

Post) terpilih dengan weighted score tertinggi sebesar 4,00. Spesifikasi akhir dies meliputi die 

block 100 × 83 × 20 mm, kapasitas 1,4 ton, strip material Aluminium 1100 tebal 1 mm, strip 

width 39 mm, dan dua stasiun kerja (piercing dan blanking), dengan alat press AGEO 16/410 

berkapasitas 16 ton.  

Kata Kunci: progressive dies, piercing dan blanking, Metode Perancangan French, concept scoring 
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ABSTRACT 

 
The Mechanical Engineering Workshop at the Jakarta State Polytechnic (PNJ) uses coins as 

identification tools in its tool lending system. The main problem encountered was the loss of 

the piercing punch component in progressive dies, resulting in the piercing station lacking a 

functional punch-die pair and requiring the piercing process to be performed manually. This 

study draws upon the theory of sheet metal forming processes (piercing and blanking), the 

design concepts of progressive dies, the properties of 1100-O aluminum, and the French Design 

Method as a systematic framework that divides the design process into four phases: problem 

analysis, conceptual design, schematic development, and detailed design. Data collection was 

conducted through direct observation of die conditions and interviews with personnel to 

identify requirements, resulting in six key requirements outlined in the Product Design 

Specification (PDS). Based on this PDS, three alternative design concepts were developed, 

differentiated by their stripper and guide systems. Through the concept screening and concept 

scoring stages, Concept II (Spring-Loaded Stripper + Plain Guide Post) was selected with the 

highest weighted score of 4.00. The final die specifications include a die block measuring 100 

× 83 × 20 mm, a capacity of 1.4 metric tons, 1 mm-thick 1100-O aluminum strip material, a 

strip width of 39 mm, and two work stations (piercing and blanking), using an AGEO 16/140 

press with a capacity of 16 metric tons. 

Keywords: progressive dies, piercing and blanking, French design method, concept scoring 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Penelitian 

Pendidikan vokasi bidang teknik mesin menempatkan kegiatan praktik di 

workshop sebagai komponen penilaian yang menentukan kelulusan mahasiswa, 

sehingga kelancaran kegiatan tersebut sangat bergantung pada ketersediaan dan 

pengelolaan tools atau peralatan kerja yang baik. Sistem peminjaman alat yang 

tertib menjadi bagian krusial dari operasional sebuah workshop, namun sejumlah 

studi pada bengkel teknik di berbagai institusi pendidikan vokasi di Indonesia 

masih menunjukkan bahwa sistem layanan administratif pada bengkel teknik mesin 

meliputi peminjaman peralatan, penyediaan alat dan bahan, inventory, dan layanan 

perawatan masih menggunakan sistem tradisional yang mengakibatkan hambatan 

pada aktivitas di workshop[1]. Demikian pula, kondisi pengelolaan inventarisasi 

dan peminjaman barang di lingkungan bengkel teknik mesin pada institusi lain saat 

ini masih menggunakan pencatatan manual[2], serta manajemen tools yang efisien 

di bengkel otomotif sering terhambat oleh sistem manual yang rentan terhadap 

kesalahan, keterlambatan, dan kurangnya transparansi[3]. Temuan-temuan ini 

mengindikasikan bahwa kebutuhan terhadap sistem peminjaman alat yang tertib 

dan teridentifikasi dengan baik bukan persoalan semata, melainkan isu umum yang 

dihadapi banyak workshop pendidikan teknik di Indonesia.  

Sejalan dengan kondisi tersebut, terlihat pada Gambar 1.1 Workshop Teknik 

Mesin PNJ menerapkan alat bantu identifikasi fisik berbentuk koin sebagai media 

pendukung sistem peminjaman tools, yang ditukar oleh mahasiswa sebagai 

bukti/penanda saat meminjam peralatan. Koin tersebut diproduksi menggunakan 

progressive dies yang sejak awal dirancang memiliki dua stasiun kerja, yaitu 

stasiun blanking dan stasiun piercing, ditandai dengan masih terdapatnya lubang 
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pada bagian die block yang seharusnya berpasangan dengan punch piercing pada 

stasiun tersebut. Namun, pada kondisi aktual saat ini, komponen punch piercing 

tersebut sudah tidak lagi terpasang pada dudukannya (hilang), sehingga stasiun 

piercing tidak memiliki pasangan punch-die yang fungsional. 

 

Gambar 1. 1 Koin 

Hilangnya komponen punch piercing tersebut menyebabkan proses pembuatan 

lubang pada koin yang seharusnya dapat dilakukan langsung melalui stasiun 

piercing pada dies, harus dialihkan menggunakan alat lain secara manual di luar 

proses press. Kondisi ini menimbulkan ketergantungan terhadap proses tambahan 

di luar mesin press, sekaligus menyebabkan satu dari dua stasiun kerja pada 

progressive dies menjadi tidak fungsional. Permasalahan ini sejalan dengan prinsip 

dasar progressive dies, di mana sebuah progressive dies merupakan dies dengan 

banyak stasiun yang umumnya melakukan proses piercing terlebih dahulu sebelum 

diikuti dengan proses blanking[4], sehingga ketidaklengkapan pasangan punch-die 

pada salah satu stasiun menyebabkan rangkaian kerja progressive dies tersebut 

tidak dapat berjalan sebagaimana fungsinya yang utuh. Kondisi dies pada Gambar 

1.2 tersebut menimbulkan masalah nyata dalam proses produksi koin. Proses 
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piercing yang harus dilakukan secara manual tanpa bantuan dies menimbulkan 

keluhan dari manpower yang terlibat dalam produksinya. 

 

Gambar 1. 2 Progressive Dies Koin 

Berbagai penelitian terdahulu telah menunjukkan bahwa pendekatan 

progressive dies merupakan solusi umum untuk menggabungkan beberapa proses 

sheet metal forming dalam satu rangkaian alat secara presisi[5]. Sebuah progressive 

dies merupakan dies dengan banyak stasiun yang umumnya proses piercing 

dilakukan terlebih dahulu sebelum diikuti dengan proses blanking, sebuah prinsip 

urutan yang relevan diterapkan pada redesain alat peminjaman tools di Workshop 

PNJ. Studi lain di Indonesia juga telah membuktikan kelayakan pendekatan ini 

pada skala kecil, di mana press dies kategori progressive dies dirancang agar 

mampu mengerjakan lebih dari satu proses yakni blanking dan piercing dalam satu 

langkah kerja[4]. Meskipun demikian, penelitian-penelitian tersebut umumnya 

berfokus pada komponen industri umum (seperti handle pintu dan bracket 

otomotif), dan belum ditemukan kajian yang secara spesifik membahas redesain 

alat identifikasi peminjaman tools di lingkungan workshop pendidikan vokasi 

khususnya pada kasus dies yang mengalami degradasi fungsi piercing. Kekosongan 

inilah yang menjadi celah (gap) yang akan diisi oleh penelitian ini.  
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Berdasarkan permasalahan dan celah penelitian tersebut, penelitian ini 

difokuskan pada perancangan ulang (redesain) produk alat identifikasi dari bentuk 

koin menjadi bentuk pin, disertai perancangan progressive dies dua stasiun yang 

terdiri atas proses piercing dan blanking, sehingga seluruh proses produksi dapat 

dilakukan dalam satu rangkaian dies baru tanpa memerlukan proses manual 

tambahan maupun bergantung pada kondisi dies lama yang sudah tidak optimal. 

Proses perancangan produk pin dilakukan dengan mengacu pada tahapan sistematis 

yang dikembangkan French, yang membagi proses desain produk ke dalam empat 

fase, yaitu analisis masalah, desain konseptual, perwujudan skema (embodiment), 

dan penyusunan detail (detailing), sebagai kerangka kerja untuk menghasilkan dan 

memilih alternatif desain terbaik secara terstruktur[6]. Penelitian ini secara khusus 

dibatasi pada lingkup desain produk dan perancangan layout/komponen dies, 

sementara aspek perhitungan teknis dan analisis material dibahas secara terpisah 

pada penelitian lain yang saling melengkapi dalam satu topik besar. 

Urgensi penelitian ini terletak pada kebutuhan nyata di lapangan untuk 

mengatasi permasalahan produksi alat peminjaman tools yang selama ini menjadi 

sumber keluhan manpower, sekaligus menjadi peluang penerapan metode 

perancangan produk yang sistematis pada studi kasus yang belum banyak dikaji 

sebelumnya. Secara akademik, penelitian ini diharapkan dapat memberikan 

kontribusi berupa referensi penerapan pendekatan perancangan produk pada studi 

kasus redesain alat akibat degradasi fungsi dies, yang dikombinasikan dengan 

perancangan progressive dies dua stasiun piercing-blanking. Secara praktis, hasil 

rancangan produk pin dan progressive dies dalam penelitian ini diharapkan dapat 

menjadi solusi atas permasalahan produksi koin yang dihadapi Workshop Teknik 

Mesin PNJ sekaligus menjadi dasar bagi penelitian lanjutan terkait analisis material 

dan kekuatan komponen dies yang dilakukan secara terpisah. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan masalah yang 

akan dibahas adalah sebagai berikut: 

1. Hilangnya komponen punch piercing pada progressive dies menyebabkan 

stasiun piercing tidak memiliki pasangan punch-die yang fungsional, sehingga 

proses pelubangan tidak dapat dilakukan dalam satu rangkaian kerja dies dan 

harus dialihkan ke proses manual di luar mesin press. 

2. Belum tersedianya rancangan produk pin yang sesuai dengan kebutuhan 

fungsional sistem peminjaman tools, sekaligus kompatibel terhadap proses 

piercing dan blanking dalam satu rangkaian progressive dies. 

3. Belum tersedianya rancangan layout dan komponen progressive dies dua 

stasiun (Piercing dan Blanking) yang dapat menggantikan fungsi dies secara 

utuh, sehingga seluruh proses produksi pin dapat diselesaikan tanpa bergantung 

pada proses piercing manual seperti sebelumnya. 

 

1.3 Batasan Masalah 

1. Penelitian ini hanya membahas perancangan produk pin sebagai redesain dari 

koin yang sudah ada, serta perancangan layout dan komponen progressive dies 

dua stasiun (Piercing dan Blanking). 

2. Proses perancangan produk pin menggunakan Metode Perancangan French, 

dengan pembahasan tahapan metode tersebut secara rinci disajikan pada Bab II 

Tinjauan Pustaka. 

3. Penelitian ini tidak membahas perhitungan teknis secara mendalam, seperti 

panjang dan keamanan punch, maupun perhitungan biaya, karena aspek 

tersebut dibahas secara terpisah pada penelitian lain dengan sub judul “Analisis 

Material” dan “Analisis Biaya”. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai Penulis dalam penyusunan tugas akhir berdasarkan 

rumusan masalah yang telah diuraikan adalah: 

1.4.1 Tujuan Umum 

1. Memenuhi syarat dalam menyelesaikan pendidikan Program Studi DIII 

Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Mengimplementasikan ilmu dan pengetahuan yang didapat selama 

mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta. 

3. Memberikan tambahan keterampilan, pengetahuan, dan pengalaman 

lebih selama mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta. 

1.4.2 Tujuan Khusus 

1. Menyusun desain produk yang memuat syarat fungsional, dimensional, 

dan operasional bagi rancangan progressive dies, sebagai acuan untuk 

memastikan stasiun piercing pada rancangan baru memiliki pasangan 

punch-die yang fungsional dan terpasang secara aman, sehingga tidak 

mengulang permasalahan pada dies lama. 

2. Merancang produk pin yang sesuai dengan kebutuhan fungsional sistem 

peminjaman tools, sekaligus kompatibel terhadap proses piercing dan 

blanking dalam satu rangkaian progressive dies.  

3. Merancang layout dan komponen progressive dies dua stasiun (Piercing 

dan Blanking) yang dapat menggantikan fungsi dies eksisting secara 

utuh, sehingga seluruh proses produksi pin dapat diselesaikan tanpa 

bergantung pada proses piercing manual. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat, baik secara akademik 

maupun praktis, sebagai berikut: 
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1. Manfaat bagi Mahasiswa 

• Menjadi sarana penerapan dan pengembangan ilmu yang telah diperoleh 

selama perkuliahan, khususnya dalam bidang perancangan produk dan 

perancangan dies. 

• Menambah pengalaman dan keterampilan dalam menggunakan Metode 

Perancangan French sebagai pendekatan sistematis dalam proses desain 

produk. 

• Menjadi sarana melatih kemampuan analisis terhadap permasalahan teknis 

nyata di lapangan dan merumuskannya ke dalam solusi rancangan yang 

aplikatif. 

 

2. Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

• Menjadi referensi tambahan bagi mahasiswa lain yang akan melakukan 

penelitian sejenis, khususnya pada topik perancangan progressive dies dan 

penerapan metode perancangan produk. 

• Memberikan alternatif solusi atas permasalahan produksi koin yang selama 

ini menjadi keluhan manpower, khususnya dalam mengatasi permasalahan 

stasiun piercing yang tidak fungsional akibat hilangnya komponen punch 

piercing pada dies sebelumnya. 

 

3. Manfaat bagi Pengembangan Keilmuan 

• Menjadi referensi akademik mengenai penerapan kombinasi Metode 

Perancangan French dengan perancangan progressive dies dua stasiun 

(piercing dan blanking) pada studi kasus produk skala kecil. 

• Mengisi celah penelitian (research gap) terkait redesain alat identifikasi 

peminjaman tools di lingkungan workshop pendidikan vokasi, yang belum 

banyak dikaji pada penelitian-penelitian sebelumnya. 
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1.6 Sistematika Penulisan 

Untuk memberikan gambaran secara menyeluruh mengenai isi laporan Tugas 

Akhir ini, maka sistematika penulisan disusun sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi uraian mengenai latar belakang permasalahan yang menjadi dasar 

pemilihan topik penelitian, identifikasi masalah, batasan masalah, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan laporan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini menguraikan teori-teori dan konsep dasar yang menjadi landasan 

penelitian, meliputi konsep proses sheet metal forming (piercing dan blanking), 

progressive dies dan komponen-komponennya, Metode Perancangan French 

sebagai pendekatan sistematis dalam perancangan produk. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini menjelaskan diagram alir penelitian, tempat dan waktu penelitian, teknik 

pengumpulan data, serta tahapan-tahapan perancangan yang dilakukan, mulai dari 

analisis kebutuhan (Product Design Specification), pengembangan konsep desain, 

hingga penyusunan gambar kerja produk pin dan progressive dies. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini menyajikan hasil rancangan produk pin dan progressive dies yang telah 

disusun mengikuti tahapan Metode Perancangan French, meliputi hasil analisis 

kebutuhan, alternatif konsep desain, pemilihan konsep terbaik, hasil pengembangan 

desain (embodiment), hasil perancangan layout dan komponen progressive dies. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini menyajikan kesimpulan yang menjawab setiap rumusan masalah 

berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, serta saran-saran yang dapat 
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menjadi rekomendasi bagi pengembangan penelitian selanjutnya maupun 

penerapan hasil rancangan oleh Workshop Teknik Mesin PNJ. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1  Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan hal-hal 

sebagai berikut: 

1. Product Design Specification (PDS) telah berhasil disusun berdasarkan 

hasil observasi kondisi dies dan wawancara kebutuhan kepada manpower 

Workshop Teknik Mesin PNJ, yang menghasilkan enam aspek kebutuhan 

utama sebagai syarat rancangan, yaitu akurasi posisi strip, kualitas 

potongan minim burr, kemudahan setup dan maintenance, ketahanan dan 

umur pakai terhadap beban siklik stamping, efisiensi ejeksi material, serta 

biaya fabrikasi dies yang terjangkau. Keenam aspek kebutuhan tersebut 

menjadi acuan utama dalam seluruh tahapan perancangan produk pin dan 

progressive dies, sekaligus memastikan bahwa rancangan baru memiliki 

pasangan punch-die yang fungsional pada stasiun piercing, menjawab 

permasalahan utama hilangnya komponen punch piercing pada dies. 

2. Rancangan produk pin sebagai redesain dari koin yang sudah ada telah 

berhasil disusun dengan mengacu pada keenam aspek kebutuhan pada PDS, 

menggunakan material strip Aluminium 1100 dengan tebal 1 mm, lalu 

dimensi produk pin berupa panjang total 35 mm, lebar total 28 mm, dan 

diameter lubang Ø3 mm. Melalui tahap desain konseptual menggunakan 

Metode Perancangan French, dihasilkan tiga alternatif konsep desain 

progressive dies yang dibedakan berdasarkan sistem stripper dan sistem 

pengarah (guide system). Berdasarkan evaluasi melalui concept screening 

dan concept scoring, Konsep II (Spring-Loaded Stripper + Plain Guide 
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Post) terpilih sebagai desain terbaik dengan total weighted score sebesar 

4,00, mengungguli Konsep III (3,20) dan Konsep I yang tersingkir pada 

tahap screening, karena paling unggul pada aspek kemudahan setup dan 

maintenance, ketahanan umur pakai, serta biaya fabrikasi yang merupakan 

aspek-aspek kritis dalam konteks produksi pin di lingkungan Workshop 

Teknik Mesin PNJ. 

3. Rancangan layout dan komponen progressive dies dua stasiun (Piercing 

dan Blanking) telah berhasil disusun dengan spesifikasi akhir sebagai 

berikut: die block berukuran 100 × 83 × 20 mm, top plate 160 × 160 × 25 

mm, bottom plate 160 × 160 × 30 mm, punch piercing Ø3 × 40 mm, punch 

blanking 32 × 40 mm, guide pillar Ø20 × 80 mm, strip width 39 mm, pitch 

antar stasiun 2 mm, dengan kapasitas dies sebesar 1,4 ton dan alat press 

yang digunakan adalah AGEO 16/410 berkapasitas 16 ton. Dengan 

terpenuhinya seluruh komponen pada kedua stasiun tersebut, khususnya 

terpasangnya punch piercing pada stasiun 1 seluruh proses produksi pin dari 

strip material Aluminium 1100 dapat diselesaikan dalam satu rangkaian 

kerja progressive dies tanpa bergantung pada proses piercing manual 

seperti pada dies eksisting sebelumnya. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang dapat diberikan 

adalah sebagai berikut: 

1. Pengembangan desain pada penelitian selanjutnya dapat dilakukan dengan 

melakukan optimasi dimensi, konfigurasi komponen standar, maupun 

penyempurnaan mekanisme strip guiding untuk meningkatkan kemudahan 

perakitan, pemeliharaan, serta keandalan progressive dies. 

2. Rancangan yang dihasilkan dalam penelitian ini dapat dikembangkan lebih 

lanjut untuk menyesuaikan kebutuhan produksi produk lain dengan melakukan 
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modifikasi pada strip layout, bentuk punch dan die, maupun konfigurasi stasiun 

kerja tanpa mengubah prinsip dasar sistem progressive dies yang telah 

dirancang. 

3. Dokumentasi gambar teknik, spesifikasi komponen, serta detail desain yang 

telah disusun diharapkan dapat menjadi referensi bagi pengembangan 

progressive dies pada penelitian maupun kegiatan pembelajaran di lingkungan 

Workshop Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.  
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Lampiran 3 Hasil Produksi Progressive Dies 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



74 
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