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ABSTRAK 

Dalam industri manufaktur, akurasi dimensi produk sangat penting untuk 

memastikan kualitas dan efisiensi produksi. PT Anugerah Mekanika Sukses Abadi 

menghadapi permasalahan deviasi dimensi pada proses bending komponen door 

handle latch cover menggunakan mesin Trumpf Trubend 5320, yang menyebabkan 

tingginya tingkat produk tidak sesuai. Tujuan dari penelitian ini adalah merancang 

punch dan dies yang sesuai untuk mengurangi deviasi radius hasil bending agar 

sesuai dengan desain. Metodologi yang digunakan meliputi identifikasi masalah, 

studi literatur, pengumpulan data teknis, perancangan desain menggunakan 

perangkat lunak CAD, analisis perhitungan gaya dan dimensi alat, serta simulasi 

menggunakan TruTops untuk mengevaluasi hasil neutral radius. Hasil perancangan 

menunjukkan bahwa dengan penggunaan punch radius 2,56 mm dan dies lebar 16 

mm, diperoleh tonase pembentukan sebesar 134435,14 N dan neutral radius hasil 

simulasi mendekati nilai perhitungan teoritis. Kesimpulannya, rancangan punch 

dan dies yang diusulkan mampu meminimalkan deviasi dimensi radius, 

meningkatkan presisi produk, dan berpotensi meningkatkan efisiensi proses 

produksi di perusahaan. 
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ABSTRACT 

In the manufacturing industry, dimensional accuracy is crucial to ensure product 

quality and production efficiency. PT Anugerah Mekanika Sukses Abadi has 

encountered dimensional deviation issues in the bending process of door handle 

latch cover components using the Trumpf Trubend 5320 machine, resulting in a 

high percentage of defective products. This study aims to design suitable punch and 

dies to minimize radius deviation and ensure conformity with the product design. 

The methodology includes problem identification, literature review, technical data 

collection, design development using CAD software, analytical calculations for 

tooling force and dimensions, and simulation using TruTops to evaluate the 

resulting neutral radius. The results show that using a punch with a 2.56 mm radius 

and a die width of 16 mm produces a forming tonnage of 134435,14 N, with the 

simulated neutral radius closely matching theoretical values. In conclusion, the 

proposed punch and die design effectively reduces dimensional deviations, 

improves product precision, and potentially enhances production efficiency at the 

company. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Akurasi dalam sebuah produksi pada industri manufaktur merupakan 

suatu hal yang sangat penting dan krusial. Sehingga jika adanya 

ketidaksesuaian dalam dimensi, suatu produk dapat dikatakan reject/not good 

sehingga menyebabkan material produksi tidak termanfaatkan secara optimal 

dan meningkatkan biaya produksi. Salah satu alat yang digunakan untuk 

melakukan produksi manufaktur adalah mesin bending. Mesin bending adalah 

alat yang digunakan untuk membengkokan (bending) material produksi seperti 

lembaran logam (sheet metal) membentuk radius yang diinginkan. Pada mesin 

bending terdapat 2 bagian yang berfungsi untuk membentuk sudut radius yaitu 

punch (pahat) dan die (cetakan). 

PT Anugerah Mekanika Sukses Abadi menggunakan mesin bending dari 

Trumpf TruBend 5320 untuk proses pembengkokan lembaran logam. Namun, 

dalam operasionalnya, perusahaan menghadapi tantangan berupa deviasi 

dimensi yang terjadi antara hasil produksi dengan desain awal. Hal ini 

menimbulkan berbagai permasalahan, seperti ketidaksesuaian produk dengan 

spesifikasi teknis, peningkatan jumlah produk cacat, serta perlunya proses 

koreksi tambahan yang dapat menurunkan efisiensi produksi. 

Hal ini dapat terlihat jelas pada komponen door latch cover yang sesuai 

dengan komponen yang tidak sesuai dimensinya, ketika dirakit dengan part 

pendukungnya yaitu, Latch. Latch tidak dapat dirakit ketika dimensi pada latch 

cover tidak sesuai.  



15 
 

 

 

Gambar 1. 1 Door Latch Cover Sesuai     

 

Gambar 1. 2 Door Latch Cover Reject 

Berdasarkan hasil pengukuran pada 25 sampel hasil produksi latch cover yang 

menunjukkan bahwa persentase komponen sesuai sebanyak 12% sedangkan 

komponen yang tidak sesuai sebanyak 88% meliputi dengan hasil komponen 

sesak. Hal ini dikarenakan komponen door handle latch cover memiliki 

mekanisme sliding sehingga komponen sesak juga termasuk kedalam 

komponen tidak sesuai. 

Tabel 1. 1 Hasil pengukuran sampel door latch cover 

 

Sumber: (Dokumen Pribadi) 

Berdasarkan permasalahan tersebut, perlu dilakukan perancangan ulang 

punch and dies yang disesuaikan secara khusus untuk komponen door latch 

cover yang diproduksi oleh PT Anugerah Mekanika Sukses Abadi. Tujuan 

76%

12%

12%

Keterangan hasil produksi

Reject Pas Sesak
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perancangan ini adalah agar proses bending dapat menghasilkan produk yang 

sesuai dengan desain, meminimalkan deviasi, dan meningkatkan efisiensi serta 

kualitas produksi secara keseluruhan. Oleh karena itu, ditetapkan judul “Desain 

dan Simulasi Punch and Dies untuk Proses Produksi Komponen Door Handle 

Latch Cover dengan Mesin Bending Trumpf Trubend 5320 di PT Anugerah 

Mekanika Sukses Abadi” sebagai salah satu solusi dari permasalahan deviasi 

dimensi yang terjadi dalam proses produksi bending. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka rumusan 

masalah pada penelitian ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana membuat desain dan simulasi punch and dies yang sesuai 

untuk proses produksi komponen door handle latch cover menggunakan 

mesin bending Trumpf TruBend 5320 di PT Anugerah Mekanika Sukses 

Abadi? 

2. Bagaimana hasil production radius berdasarkan rancangan punch dan 

dies melalui simulasi aplikasi TruTops sebagai upaya meminimalkan 

deviasi dimensi radius?   

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini sebagai berikut: 

1. Membuat desain dan simulasi punch dan dies yang sesuai untuk proses 

produksi komponen door handle latch caver menggunakan mesin bending 

Trumpf TruBend 5320 di PT Anugerah Mekanika Sukses Abadi 

2. Mengetahui pengaruh rancangan punch dan dies terhadap hasil production 

radius yang dihasilkan melalui simulasi aplikasi TruTops sebagai upaya 

meminimalkan dimensi radius. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini 

meliputi: 
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1. Penelitian ini hanya merancang punch dan dies pada proses bending 

menggunakan mesin Trumpf TruBend 5320, tanpa membahas mesin 

bending lainnya.  

2. Penelitian ini tidak secara mendalam membahas aspek biaya produksi, 

efisiensi waktu, atau dampak ekonomi dari deviasi dimensi yang terjadi. 

3. Rancangan ini hanya disesuaikan untuk produksi komponen door handle 

latch cover. 

4. Rancangan ini hanya sebagai salah satu upaya untuk meminimalkan 

deviasi dimensi radius agar hasil radius design dengan produksi sesuai 

pada komponen door handle latch cover. 

5. Hanya membahas mengenai perancangan punch dan dies tanpa membahas 

proses manufakturnya. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini antara lain sebagai berikut: 

1. Memberikan informasi kepada instansi terkait mengenai salah satu upaya 

yang dapat dilakukan untuk mengurangi deviasi dimensi design dengan 

hasil proses produksi door latch cover dengan mesin bending Trumpf 

Trubend 5320  

2. Memberikan referensi bagi mahasiswa/i Jurusan Teknik Mesin mengenai 

proses bending dengan menggunakan mesin Trumpf TruBend 5320, 

meliputi menentukan spesifikasi yang sesuai dalam pembentukan radius 

berdasarkan ukuran punch dan dies serta parameternya sehingga dapat 

menjadi acuan dalam penelitian ataupun ketika praktik di industri 

manufaktur. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan  

Setelah melakukan perancangan pada press tools seperti punch dan dies untuk 

mesin bending Trumpf Trubend 5320, dapat disimpulkan bahwa: 

1) Hasil Desain Rancangan 

a. Desain rancangan dari press tools, yaitu: punch dan dies  

b. Press tonage yang dibutuhkan untuk membentuk komponen door 

handle latch cover  134435,14 N dengan metode coining 

c. Punch dan dies memiliki sudut 90° dengan radius punch 2,56 mm dan 

dies dengan ukuran lebar 16 mm. 

d. Berdasarkan hasil perhitungan punch dan dies dengan spesifikasi beban 

maksimum yang digunakan dapat menahan press tonage yang 

dibutuhkan untuk metode coining pada komponen door handle latch 

cover. 

2) Berdasarkan hasil simulasi dengan menggunakan aplikasi TruTops hasil 

neutral radius pada punch OW200/S radius 2,5 dan dies EV044 ukuran 

width 16 mm bernilai 4,679 mm sehingga mendekati hasil perhitungan yaitu 

4,06 mm.  

 

5.2 Saran 

Dari perancangan yang telah dilakukan, diperoleh saran untuk pengembangan 

dalam penilitian selanjutnya yaitu: 

1. Institusi terkait dapat melakukan pengembangan terhadap alat kedepannya 

dikarenakan rancangan punch ini mempengaruhi waktu produksi dan 

kerugian material pada proses bending dalam pembuatan komponen door 

handle latch cover 

2. Dalam melakukan analisis simulasi lebih baik jika dapat mensimulasikan 

hasil perancangan langsung pada aplikasi TruTops tanpa menggunakan 
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perumpamaan dengan spesifikasi sesuai pada katalog sehingga tidak hanya 

perkiraan dengan hasil neutral radius.    
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Lampiran 2 Drawing Dies Width 16 Sudut 90° 
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Lampiran 3 Mechanical properties SS400 

 

  



62 
 

 

 

Lampiran 4 Hasil Scanning CMM Sampel 05 
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Lampiran 7 Katalog AMADA type TPR237  
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Lampiran 8 Katalog dies width 16 mm Trumpf  
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Lampiran 9 Desain door latch cover 
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