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RANCANG BANGUN JIG & FIXTURE TITIK CENTER PUNCH
TERHADAP DIES

PADA SAAT PROSES SETTING MESIN.COLD FORGING

“ Sub Judul : PerancanganJig & Fixture Titik'Center Punch
Pada Saat Setting Mesin Cold Forging ”

Ridho Maulanat), Darius Yuhas?, Hamdi ¥

Email : ridho.maulana.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ridhomina.a@gmail.com

ABSTRAK

Cold Forging merupakan proses penempaan dengan metode pendinginan yang:menggunakan punch
sebagai media penempa dan dies sebagai media pembentuk. Produk umum yang dihasilkan dari cold
forging adalah produk baut. Di PT Meidoh Indonesia untuk mengatur titik center punch masih
menggunakan ‘metode manual, sehingga menimbulkan waktu yang lama, Tujuan dibuat nya
“Perancangan Jig & Fixture titik center punch ini untuk mengetahui dan mendapatkan hasil desain
pilihan yang "akan dijadikan acuan dengan berdasarkan 7 point kebutuhan dan penilaian
kepentingan dengan skala 1-5. Hasil yang didapatkan dari analisa perancangan Jig dies & punch
yaitu geometri yang berbentuk alur. dengan sudut .90, °<berfungsi untuk maksimalkan proses
pencekaman baut. Terdapat desain mistar pada fixture punch yang berfungsi untuk mempermudah
operator yang baru latihan dan menimbulkan kesepusatan antara flange center baut dengan titik
center. Untuk pembuatan gambar teknik toleransi kesesuaian g6 slidding fits, dan untuk kesuaian
lubang dengan toleransi kesesuaian yaitu H7.

Kata-kata kunci: Cold Forging , Jig. & Fixture, Dies, Punch, Flange center baut
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ABSTRACT

Aiw exdid yeH S

Ggld Forging is a forging process with a cooling method that uses punch as a forging medium and
d&s as a forming medium. The common products produced from.cold forging are bolt products. At
¥ Meidoh Indonesia to set the center point.of thespunch still‘using the manual method, causing a
Igng time, the purpose of making this "Jig & Fixture design for the center ofithe punch is to find out
add get the results of the selected designthat will be used based on 7 points of neediand an assessment
jnterests with a scale 1-5. The results obtained from the Jig dies & punch Design Analysis are the
metry in the form of a groove with an angle of 90 ®to maximize the bolt clamping proeess. There
a ruler design on the punch fixture that works to make it 'easier for new operators to practice and
create alignment between the bolt flange center and the center point. For the manufacture of
teehnical drawings Jig dies & punches have a tolerance of g6 sliding fit, and for the fit of holes with
aolerance of conformity that is H7

eye

Keywords: ‘Cold Forging , Jig & Fixture, Dies, Punch, Bolt Flange center
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Tugas Akhir.
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. penulisan , oleh karena itu, penulis menerima berupa kritik dan saran yang

Disadari bahwa laporan Tugas Akhir ini, masih banyak kekurangan dalam

pembaca, Semoga laporan ini dapat bermanfa

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyeyer 1aba Yiuya3jod uizi eduey

57
b
[
3
Q
c
=,
T
Qo
3
—
Q.
o
=
3
[}
-
c
=
=
Q
=]
=
[}
T
m
=
=
=
Q
o
3
<
o
=
Q
3
o
o
-
el
=L
-
o
=
=
=
2
[
Q
(1]
=X
—
o
=
o
=
-
o

N
= -
Br7
Q =
5 2@
Qe s
35S
= =
a2 F
323
c (%)
c
235
) g
= ~
s& 3
3 =%
3 5
= =
=
238
5 E
N 3
o
s 5 3
2 =
S2s
< B
o 2
T
s Q7P
Q >
59 0
S =
ED' )
8 97
< o
w ]
M =
cZE
< =
c ]
i
3073
S 0 <
" S
- —
€9 3
=x3
T
3. °
a
s £
m —
3 8
8 5
°
z
O
~ 3
5 T
S ®
- =
c £
S 3
f)
=
-~
-
=
-~
o
-,
8
]
o
3.
[
c
9
=
w
'
)
—
]
3
o
w
o
)
=

o
D
=
8]
T
-+
o

XL
o
o
0
©
-+
Y
3,
*.
o)
g
;.
®
x
E.
=
=
®
Q
o
=
e
o
=
3
1
-+
Y

—
9
o
=
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
wn
()
o
o
-
o
=)
o
-
o
c
w
o
c
-
c
=2
~
o
-
<
o
-
=
x
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
s
3
==
Q
=
Q.
o
3
3
[}
3
<
[}
T
c
-
=
o
>
w
c
3
o
[}
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN ....oiiiiiiiitinnenessessesssesssssssssssesssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssens 3
HALAMAN PENGESAHAN ....eiierrerreerreerseersessseesseessesssesssesssssssesssesssesssasssesssssssesssssssasssesssans 4
ABSTRAK oietietretnienesnseesstsss st ssas s s sdiins e nassiiossnsstiisnnsess S0hEnsssesssesssssssssssnsssssssasssassnsssnns 6
KATA PENGANTAR ...ctietietiessiieeensitinnensssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssontiineesiisns essssssesssssssssssess 1
DAFTAR IS]eceecneerne oo O eeeee e N rnessnessnessnessnessnessnessnessnessnerss SRR WM oo reee ]
DAFTAR GAMBAR ituieeiitiisiisissssssnnsscsssessstsssesssessntsssesshessstissessssssssssssssssssssssssssssssssssssastines Vi
DAFTAR TABEL ....ccutietieeeieetstessassessessesesseessesssssanesssssssessssssnassssessbossessbasseesasessasssasssnsssnes Vil
BAB | [PENDAHULUAN ..ciitiiitiiittiniitiitsiteiessstesssesssssnsssesssssssasssssssanssssssassssssstassssssssssssssans 9
L1 /LATAR BELAKANG ..eveueeressensesessassesassassesessessessitansasessessadassaneesesiansasessestanassessetassassessstassesessenses 9
1.2 RUMUSAN MASALAH ..ttt it tteiee e eadbeesneeneeesdbantansee s ababeensees deanneseeesdnenneenseenne 10
1.3 BATASAN MASALAH c.ueeiuietiettauieaueeaueaastaaseaasassesneesseesuiinntanseessessdbatenseensstanesssessesannesneenseenes 10
1.4 TUJUAN UMUM DAN KHUSUS ......eoveieueeressisiiessessasassensesensessibansansesensessinasseneesessinasassansesesens 11
L4 L TUJUAN UMUM ettt ettt eeeeteesteesseensasnnassnasnnassseseenseessesidonsannsesssenssdonnesnesnnasneenseenes 11
1242 TUJUAN KNUSUS itieiteiite et et eteeteesteeseesseenseassesnnesnsasssessesnsenssensseniionsassesnssnnssnsasneenseenes 11

1.5 LOKASI OJEK TUGAS AKHIR ...c.eeuteueteutetesteneetesseneesessentesessentesessensssessensasessensasessensssessans sseneene 11
1.6 MBNERAT.............. . G G N B B BN N .0V BN - 11
1.7 SISTEMATIKA PENULISAN ...t eutteuteattasteeuasseaueatesueesuaensesastanteasaeastaaseaseanseansesnnesneeaneenseenes 12
BAB Il LANDASAN TEORI ......ciiiieirreseetinssasansennsesssensssasssssessasnsassssessasnsasnsasssesnsassnassseessess 14
2.1 COLD FORGING....... N 0 A .. WA . O B A [S—....... 14
2.1.1 Cara Penyetingan Titik CENter PUNCA.............cooiiieieieeeeesteste st ete e esessesnesnees e ades 15

2.2 JIG & FIXTURE .iitheiutieueeniietieieeie st st sit e st e st et et satesbeesbeesbe e beeabesatesaeesbeeseeesseenseenseenndontend 17
2.2.1 Tujuan Penggunaan Jig & FIXIUIE ........cccvveeereeieieriesie s eeeeeeeee e s s ssssst 88 et e 18
2.2.2 Syarat — Syarat dalam designJdig.& FIXIUIE ...............veiueeeeemessssssitei e 18
2.2.3 Komponen Jig & FiXtUure SECara UMUM ........cocceierueriereriesrereeneeiessesieseessesaeeseenseseessenee 19
2.2.4 Prinsip Kerja Jig & FIXIUME......ccveieieriiierecteeeeees ettt sttt en e sne e 21

2.3 BAUT ettt et etk bbbttt be b ettt e et st 22
2.3.1 Bagian - Bagian BaUL..........c.ceeeieiiiiiee ettt sttt e 23
2.3.2 KOUE BAUL......oicuiictieciieieete ettt ettt ettt e et e e e e e teesaesaaesaeesaeesbeenteensesnsensnenseens 25
2.3.3 Penandaan TorsSi BAUL........ccocueiiiieiriieree e e 26
2.3.4 Tabel standard Dimensi Ulir untuk Baut & MU ..........cccveceevieiie i 27



eydid yeH

eyeder MabaN yiuys|od yijiw exdid deH S

eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

undede )ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwasw uep uejwnwnbusaw buele|iqg 'z
ejieyjer Laba yiuyaiijod 1efem buek uebunuadayy ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefup neje )iy uesjjinuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyelw|i eAiey uesiinuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebunuada) ynjun efuey uediynbuad ‘e
: Jaquins ueyingakuaw uep ueywnjuedusw eduey jui sijn} eA1e) yninjas neje ueibeqas diynbusw buesejiqg |

2.4 ISTILAH UMUM GAMBAR TEKNIK BERDASARKAN INTERNASIONAL IT ..o 28
2.4.1 Ukuran Nominal (NOMINal SIZ&)......cceeueeririeiniieirieseere et 29
2.4.2 UKuran Dasar (BaSIC SIZE) .....c.ccevueeruirieiiriiieiriiietniesteeeit ettt 29
2.4.3 Ukuran Sebenarnya (ACtUal SIZ€) .......cccvvviiieeeieerice et 29
2.4.4 Batas Ukuran (Limits Of SIZES).........cstiiu vesiitinmmes s tiiinesceeeenressessessessesseessessessessessenns 29
2.4.5 Penyimpangan (AIIOWANCE) il i eat e e i e 29
2.4.6 Toleransi (TOIEraNCe) .. cutin i eeeeeieiesteee e eteeeetesre st e e sreereeeeessesee s e bSine e Bbne s essessenseens 30
2.4.7 Toleransi KeseSUaian (FifS) ........ccooievieiieetieeeieiesese ettt te st ve s sa bbb e 31

2.4.7.1 Kesesuaian.Longgar ( Cleareance FitS) .........iuieeitie e e eruerereeerieeeneeiesesieeseeseseeseseesonnthns s 31

2.4.7.2 Kesesuaian Pas ( TranSition FIES)k.............ccurvtiiaterenioisiensetaben e b seeneeeresesseseneenesseseneeseessenen 32

2.4.7.3 Kesesuaian Paksa (INtErferenCe FItS).............iovuereueiiientereneiienteeecsitieeeeotbneee e eeeeneseeienesnenens 32

2.4:8 Sistem Batas dan Kesesuaian'Lubang dengan Poros.......ccooc...ioeiveeiieieeneciesheneennenen. 32

2.5 ANALISA KEBUTUHAN s it e st 000 000 000 0 B 34
BAB Il METODOLOGI PELAKSANAAN: . ccccutiiiuueeiiinnneeiicsienisneessissnee s ssneessssssssssanseses 36

3.1 DIAGRAM ALIR PEMBUATAN KONSEP PERANCANGAN ..ituvesuiereneeeietaneenresibareseeenesbesnessesaeanes 36

3.2 URAIAN LANGKAH — LANGKAH METODELOGI PELAKSANAAN ...........fieruirernesiinnuenuensennennes 37
3.2.1 Pembuatan Judul dan Subjudul TA .......... . e esiiireneen e ihbennenesnasaenee e 37
3.2.2 ODSEIVASI .......etuesueuueuesuesentanesentanensentanesentanesennseesenssensenesesssnsilionensentanensentanensentesensens 37
3,283 AStudi Pustaka .. T, . .. 37
3.2. 24 SHlidi Lapanganes 8 W 5 S B S ol 4 WA N N o VSRR . 38
3.2.5 K ONSEPD DBSION utieuteateenriatteatteeeeeeitaiereeerasseenseestenssenssassaansasssesnnesssssnnesnsasssansssnsssnsasseesseens 38
3.2.6 PEMIIINGN DESIGN.ceuiet ittt et ite e et eeestba e as e ehesnssnaanaensennessansasneenasnaannannanesnsenes 38
3.2.7 Pembuatan Design Terpilin ... ... oo itiii i st cssse i55nee e naennennessassasnsenssnsansessaseeseenes 38
328 UiiAR. . -V an Y B Vanl B U IV an UG 39
BT BT 1ot T PP PR 39

3.3 METODE PEMECAHAN MASALAH ....c.vviiierererereieneereresesessesesessesaetsesesessesesesesesesesenesesesssbonessds 39
3.3.1 Obsevasi ..... S .o O V.. 39
332 WAWENCAI ...ttt ettt sttt sr e sr st sa b sa e eb et nenesaere e 39



40
40
41
42

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

4.1 OBSERVASI DAN PERUMUSAN MASALAH ...ccceitiieeeitieeeeitteeeesreeeeeiaeeeeeiteeseessseeeeeseeeeensseseennnes
4.2 ANALISA KEBUTUHAN. .....cttitiiitieeeeteeeeeteeeeeeteeeeeaeeeeeetaeeeessseeeseaseeeeeteeseessseeesasseeesasseeeansnes

< P
2] : :
< R
L R &
< z i
[an) < : LR
p g - = @
w g £ g 2 :
[353 (3] o pd
z Z & & & <
< e 0O Q 2 o
@) u o o 8 o
o o @ X o
- @ @ S
— ) c c <
) L 5 & @ <
< I ¥ X 2 -
I zZ <4 N Z 0
> L3373
™ <
% < <
m
Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




eyieyer uabap Niuyaiijod uizi eduey

=
o
(1]
3
Q
c
-3
T
o
=
o
Q.
o
=
3
(]
=
c
g,
==
Q
=
=
(1]
T
m
=]
=
=
Q
Q
=
<
Q
=
Q
-3
o
—
o
-
ol
o
=
m
=
=
~
P4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
=
-
o

N
Qo
o )
- (1]
Q =
5 Q
Qe =
35S
=5 =
B
3o
c )
3 c
3 2
o e
E =
)
358
3 3
= >
=
238
T &5
= ©
o
s 5 3
2 =
S 2g
< B
o 2
T
G
Q S
o o
3 =
ED’ ()
8 »3
< o
wn m
o ]
c =
c ]
= 5
3073
> <
S o
-+ —
€9 3
= =
28
3. °
a
s £
m —
3 8
5 5
©
2 S
')
~ S
5 T
M
- =
c s
3 Iy
)
=
=
)
=
~
)
-+
)
s
o
=
N—
()
c
[
=
w
]
o
~
<
3
o
w
o
()
=2

L
)
=
2]
T
-+
Y

L
Y
=
2]
T
-+
Y
3.
=
p
=
-
)
=
2.
=
e
™
Q
)
=.
e~
Y
=
o
q
-+
Y

—
2
o
-
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
"
()
o
o
=
o
=
o
-
o
c
wn
o
c
=
c
=
=
o
=
<
o
-
=
=
3
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
=
-
c
3
==
o
=
Q.
o
=
3
[}
=i
<
m
T
c
-
=
o
=
w
c
3
o
[}
-

DAFTAR GAMBAR

GAMBAR 2.1 1 PROSES COLD FORGING .....coittiiiriiiriiiieiietsane e s eresie et seesnesaesre st eseeeesessesaesnenee 14
GAMBAR 2.1 2 FIXTURE PUNCH (KANAN) & FIXTUREDIES (KIRI) tieaeevevevieeieieeeeeeeeeiere e 15
GAMBAR 2.1 3 TAMPAK DEPAN JIG & FIXTURE TITIK CENTER PUNCH i e 16
GAMBAR 2.2 1 PRINSIP KERJAJIGDAN FIXTURE ......cocviiiiniinieniiinteieeeiesre s eatBine e B e 21
GAMBAR 2.2 2 NAMA KOMPONEN JIG & FIXTURE ..l cuueevinieriierenieeeeeenienieseeeseseeeneeeeonatbie s e e 22
GAMBAR 2.3 1 ISTIEAH BAGIAN — BAGIAN ULIR ....ooooiiiitiniitinn i e 24
GAMBAR 2.3 2PROFIL STANDARD ULR TYPE METRIC ittt e 24
GAMBAR 2.3 3 JOB SHEET BAGIAN BAUT ..o .cveitiiiieefitet et e sttt e e 25
GAMBAR 2.4 1 BATAS UKURAN ...ttt feiiene e desbese s bt daane seeesaant s e stsnbessessessenes 29
GAMBAR 2.4 2 METODE PEMBERIAN TOLERANSI. . ciltutuueev.ibanseneeresbanasesessannsseeesosanassessinsaneseseess 30
GAMBAR 2.4 3 ZONA TOLERANSI c..cveteteueuensnsnnsessneeesesnsiinnsenesenessiasssssssiusnanessssianssssessnasanesesess 31
GAMBAR 2.4 4 JENIS JENIS TOLERANSI KESESUAIAN .........ct0menenenenesiiunnnnesenssbnnsnenesesbonsnaneeesesas 31
GAMBAR 4.3 2 ISOMETRIC BAUT TYPE 9004A — 10136 ..............cattouairerenesbinnanenneneedbanesnanaseeenns 42
GAMBAR 4.3 3 ISOMETRIC JIG LOCATING CENTER PUNCH..............coiifiunmneerereesdannansnananaseeeenen. 42
GAMBAR 4.3 4 ISOMETRIC NAMA - NAMA KOMPONEN KONSEP L...............cfltueueusussssseasenesennn. 44
GAMBAR 4.3 5 ISOMETRI JIG PUNCH & DIES KONSEP 1 ......ciiiiuiieteieiaiassesesenenenanssasasassssesecennens 45
GAMBAR 4.3 6 TAMPAK DEPAN JIG PUNCH & DIES KONSEP L...... 00000 ieeiiciie it b 45
GAMBAR 4.3 7 ISOMETRIC NAMA = NAMA KOMPONENKONSEP | .20t e 46
GAMBAR 4.3 8 TAMPAK DEPAN & ATAS FIXTURE PUNCH KONSEP I .....ccooooiiiiiiiiiiiiciee 47
GAMBAR 4.3 9 ISOMETRIC & TAMPAK DEPAN KONSEP DESAIN Tl .......cccooiiiiiiiiiiiiicie 48
GAMBAR 4.6 2 TEKNIK JIG PUNCH .......cce itiiituiitorenieneiisinesasensassnsassacsnsnnn.. 51

Vi



DAFTAR TABEL
GENCANG BAUT...ccvvvrrrnnnnnnnnnne

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

PENILAIAN KEBUT

[a
o
Ll
-
z
LL

O
X
=
-
P
<
Q
O]
=
—
w
>
zZ
LLI
o
<
o
<
O
-
—
N
-
Ll
<
[

TABEL 2.1.2 CARA PENYETINGGAN TITI
TABEL 2.2.2 PENANDA TORSI BA
TABEL 2.2.3 BESARAN TOR

TABEL 2.4.1 TOLERA

TABEL 2.4.2 TAE

TABEL

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

\




eyeyer 1abap Niuyaiijod wizi eduey

s
o
(1]
3
Q
c
=3
T
Q
=]
o,
Q.
o
=
3
()
=
c
g,
==
Q
=]
==
(1]
T
m
=
.
=
Q
Q
=]
<
Q
=
Q
s
Q
N—
o
=
]
or
-
m
==
=
=
P4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
=
-
o

N
Qoo
552
Q =
-] Q
Qe =
35S
= =
EE
3 a3
c )
3 c
>3 3
o c
E] =~
)
3 =8
SESES
o 5
238
T &5
= ©
o
s 5 3
= 2
< B
o 2
T
s QB
Q =
o o
3 =
ED' ()
8 D7
< o
wn m
o 0 3
£ 3 <
c 4
TS
383
> <
s o
= —
€ 9o 3
= =
2“8 =
3. °
a
s 2
Q —
3 £
g F
z ¢
o
~ >
5 T
ST
- =
c S
= @
)
=
~
-
=3
~
o
&
s
o
—J
N—
()
c
()
=
w
]
o
s
s
3
o
w
o
()
2

L
v
x
8]
S
-+
V)

=
o
-
0
©
-~
(Y
3,
=
o)
=4
-
®
x
2.
—
P4
®
Q
o
=}
o
o
=
3
1
-+
Y

—
o
o
-
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
(7]
()
o
o
Q
o
=)
o
-
o
c
(7]
o
c
-
c
=2
~
o
=
<
o
-
<
7}
=
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
s
=
==
o
=
Q.
o
3
3
[}
=i
<
[}
T
c
-
=
o
>
(7}
c
=
o
[}
-

BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT. Meidoh Indonesia merupakan perusahaan yang. bergerak
dalam bidang manufaktur dalam proses pembuatan baut. untuk
mesins(engine) dan baut rangka (chasis) otomotif, PT. Meidoh
Indonesia pada departemen Cold Forging memiliki mesin Cold
Forging, mesin“ini digunakan untuk membentuk baut'dengan
menggunakan dies sebagai media pembentuknya dan punch
sebagai media menempa nya. Pada saat ini, untuk menentukan
titik center pada punch masih menggunakan metode manual
sehingga membutuhkan waktu yang.dama dan menimbulkan lost
time yang banyak, oleh karena.itu, diperlukan Jig & Fixture Titik
Center Punch Terhadap Dies.

Jig & Fixture Titik Center Punch Terhadap Dies ini sebagai
alat bantu untuk menentukan titik sumbu flange center baut type
9004A -10136 yang terdapat pada punch agar sepusat. Alat ini
dapat mempermudah pekerjaan operator sehingga pada saat
proses pembentukan “baut. dapat  dilakukan ‘dengan lebih cepat
dan tidak menimbulkan lost time pada saat dilakukan proses
setting pada mesin cold forging.

Oleh Karena'ituy-pada.tugas akhir ini melakukan-pembahasan
yaitu ”Perancangan pada Rancang Bangun Jig & Fixture Titik
Center Punch Terhadap Dies Saat Proses Setting Mesin Cold
Forging "
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1.2 Rumusan masalah

Pada proses pembuatan jig & fixture titik center punch pada
saat proses setting mesin cold. forging,PT Meidoh Indonesia
membutuhkan alat bantu yaitu jig & fixture: titikwcenter punch
terhadap dies yang dapat digunakan pada mesin cold forging.

Oleh karena itu, rumusan masalah,pada tugas akhir ini adalah
bagaimana cara melakukan Pemilihan Konsep Perancangan pada
Rancang bangun jig & fixture titik center punch terhadap dies yang
sesuai kebutuhan dengan tujuan supaya tidak menimbulkan lost
time yang banyak, sehingga memperlambat proses pembentukan
flange center baut type 90004A - 10146 dengan menggunakan

mesin cold forging.

1.3 Batasan masalah

Agar rancangan pada Tugas Akhir ““ Perancangan jig & fixture
flange titik punch terhadap dies” ‘ini ‘menjadi terarah dan
memberikan kejelasan, oleh karenavitu penulis memberikan batasan

masalah yaitu :

1. Mendapatkan hasil design yang terpilih dengan beberapa
penilaian  konsep desain ; baik dari faktor keamanan
pencekaman , bentuk design untuk kemudahan_proses
manufaktur~dengan_memperhatikan fungsi.keselamatan
dan kemudahan operator untuk proses penyetingan titik
center punch.

2. Rancangan jig & fixture titik center punch hanya digunakan
di mesin Cold Forging.

3. Rancangan Jig & Fixture titik center punch menggunakan

software solidworks 2020.

10



eyeyer 1abap Niuyaiijod wizi eduey

s
o
(1]
3
Q
c
=3
T
Q
=]
o,
Q.
o
=
3
()
=
c
g,
==
Q
=]
==
(1]
T
m
=
.
=
Q
Q
=]
<
Q
=
Q
s
Q
N—
o
=
]
or
-
m
==
=
=
P4
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
=
-
o

N
Qoo
552
Q =
-] Q
Qe =
35S
= =
EE
3 a3
c )
3 c
>3 3
o c
E] =~
)
3 =8
SESES
o 5
238
T &5
= ©
o
s 5 3
= 2
< B
o 2
T
s QB
Q =
o o
3 =
ED' ()
8 D7
< o
wn m
o 0 3
£ 3 <
c 4
TS
383
> <
s o
= —
€ 9o 3
= =
2“8 =
3. °
a
s 2
Q —
3 £
g F
z ¢
o
~ >
5 T
ST
- =
c S
= @
)
=
~
-
=3
~
o
&
s
o
—J
N—
()
c
()
=
w
]
o
s
s
3
o
w
o
()
2

L
v
x
8]
S
-+
V)

=
o
-
0
©
-~
(Y
3,
=
o)
=4
-
®
x
2.
—
P4
®
Q
o
=}
o
o
=
3
1
-+
Y

—
o
o
-
o
3
Q
3
[}
=
Q
c
=
T
(7]
()
o
o
Q
o
=)
o
-
o
c
(7]
o
c
-
c
=2
~
o
=
<
o
-
<
7}
=
-
o
=
T
o
3
[}
=
n
o
3
-
s
=
==
o
=
Q.
o
3
3
[}
=i
<
[}
T
c
-
=
o
>
(7}
c
=
o
[}
-

1.4 Tujuan Umum dan Khusus
Dalam Tugas akhir “ Perancangan Jig & Fixture Titik Center Punch

terhadap dies ” terbagi menjadi 2 Tujuan yaitu sebagai berikut :

1.4.1 Tujuan Umum
Tujuan umum dibuatnya Perancangan.Jig & Fixture Titik

Center Punch terhadap dies pada saat proses setting.mesin cold
forging adalah supaya Flange Center yang terdapat pada Baut
Type ' 9004A-10136.menjadi sepusat dengan garis sumbu.

14.2 Tujuan Khusus :
a. Untuk mengetahui desain Jig & Fixture titik center punch

terhadap dies

b. Untuk mendapatkan desain® pilihan yang akan dijadikan
sebagail acuan dalam pembuatanrancang bangun Jig & Fixture
titik center punch terhadap dies

c. Untuk mengetahui 7 point kebutuhan. perancangan,

berdasarkan penilaian kepentingan dengan skala 1-5.

1.5 Lokasi Ojek Tugas:Akhir

Lokasi pembuatan tugas akhir berada di bengkel Teknik
Mesin Politeknik Negeri Jakarta:JL. Prof. DR. G.A Siwabessy,
Kukusan, Kec Beji, Depok, Jawa Barat.

Lokasi observsasi lokasi Tugas Akhir berada PT Meidoh
Indonesia, Kawasan Industri Surya Cipta, Karawang, Jawa Barat:

1.6 Manfaat
Manfaat yang didapat setelah melakukan mengerjakan Rancang
Bangun Jig & Fixture Titik Centre Punch terhadap dies ialah :

1. Meningkatkan efesiensi dan efektifitas dalam proses produksi
baut type 9004A-10136 sehingga tidak menimbulkan loost time
pada setting mesin cold forging
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2. Mengetahui cara proses produksi baut type 9004A-10136 dengan

menggunakan mesin Cold Forging.

Meningkatkan kompetensi mahasiswa semester akhir, dalam
melakukan perancangan, analisa kebutuhan dan pemilihan
konsep desain Jig«& Fixture yang nanti“nya digunakan dalam

produksi massal atau must production.

1.7 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan Laporan Tugas: Akhir secara garis besar

terdiri dari 5 Bab yaitu sebegai berikut :

BAB | Pendahuluan

Bab ini merupakan.pendahuluan yang menjelaskan latar
belakang, pemilihan  topik, perumusan’ masalah, Batasan
masalah, tujuan umum dan khusus, Lokasi objek Tugas Akhir,
Manafaat yang telah diperoleh dan sistematika penulisan
Laporan Tugas Akhir.
BAB Il Landasan Teori

Bab ini. menguraikan studi. “Pustaka _atau literatur,
memaparkan kritikal atas landasan teori sebagai penunjang
penyusunan. /- penelitian, ‘baik meliputi pembahasan mengenai
topik yang akan dikaji:secara komperhensif dalam laporan Tugas
AkRir.
BAB 111 Metodelogi

Babini.menguraikan mengenai metode. flow:chart atau
diagaram alir yang~digunakan..utuk-menyelasaikan masalah
terkait “Perancangan pada Rancang Bangun Jig & Fixture Titik
Center Punch Terhadap Dies mesin Cold Forging.
BAB IV Hasil dan Pembahasan

Bab ini menjelaskan dan menguraikan tentang analisa
kebutuhan, analisa perancangan , penilaian konsep desain,

dalam Peracangan jig & Fixture Titik Centre Punch.
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erta menerima masukan saran

13
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Bab ini menjelaskan mengenai kesimpulan dan saran, isi
kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah

BAB V Kesimpulan dan Saran

ditetapkan dalam Tugas Akhi

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN
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5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dan pembahasan.yang terdapat pada BAB IV, penulis

memperoleh kesimpulan dari- pengerjaan tugas akhir+dengan subjudul
Perancangan Jig & Fixture titik center punch terhadap dies pada.saat setting

mesin cold forging ”sebagai berikut :

1)  Perancangan jig & fixture titik center punch terhadap dies memiliki tujuan
agar Flange Center yang terdapat pada Baut Type 9004A-10136 menjadi
sepusat dengan garis sumbu.

2). Dalam perancangan Jig & fixture titik center punch ‘terhadap dies
mendapatkan desain pilihan yang akan dijadikan sebagal acuan dalam
pembuatan rancang bangun.

3)  Pemilihan konsep desain Perancangan jig-& fixture titik center punch

berdasarkan 7 point kebutuhan, dengan skala kepentingan 1-5.

5.2'Saran

1) Pada konsep desain Il terpilih , terdapat bagian geometri Jig dies & punch
yang berfungsi untuk baut clamp mempunyai sudut geometri 90 °, Sudut Ini
sudah maksimal untuk dilakukan proses clampingdengan baut.

2) Terdapat desain mistar pada fixture punch yang berfungsi untuk

mempermudah operator yang baru latihan dan menimbulkan kesepusatan
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antara flange center baut.dengan titik center.

3) Dalam pembuatan visual gambar-teknik-Jig-titik-center punch , Jig ini
memiliki bentuk geometri silinder dengan toleransi kesesuaian yaitu g6,
dengan kesesuain longgar slidding fits, dan untuk kesuaian lubang dengan
toleransi kesesuaian yaitu H7.
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
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b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta




/ | 6 | 5 4 3 2 ]

4 Steel Rule 15 |Mildstel| 100x15x0,5

2 ISO 7412 M16 x 45 x 26 14 |ASTM 36| MI6x45x26

4 ISO 8765 M10 x 1 x45 13 |ASTM 36| MI0x 1x45

12 ISO 4762 M16 x 25 x25N 12 ASTM 36| M16 x 25 x25N

2 ISO 23471 -A-16 x120 11 ASTM 36 M16 x120

4 | Hexagonal Bolt Fixture Punch 10 SCM 40 M24 x3

1| Base Behind Fixture Pungh 9 SKD 61 441 x50 x 311

2 Lock Bolf 8 SCM 40 MI16x2

2 | Jig Locating center punch 7 ST41 @ 12 x120 Dibuat

] Jig Dies N12UDS 6 $45C @ 96 x 150 Dibuat

I Jig Dies N9155-U12 5 $45C @ 96 x 150 Dibuat

] Fixture Dies 4 SKD 61 | 485 x 200 x 200

2 Jig Punch F2D3 N13 3 $45C @ 80x 120 Dibuat

2 Base Up Fixture Punch 2 SKD 61 69 x 44 x 10

2 Fixture Punch I SKD 61 | 100 x 157 x 310
Jumlah Nama Bagian No.Bag| Bahan Ukuran Keterangan
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