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RANCANG BANGUN PROGRESSIVE DIES PRODUK KOIN SEBAGAI
ALAT PEMINJAMAN TOOLS WORKSHOP TEKNIK MESIN PNJ
Sub Judul: Proses Manufaktur Progessive Dies Koin Produk Pin

Lutfi Alamsyah!;Budi Yawono!; Dhiya.Luqyana?

Y Program Studi Teknik-Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul
Depok, 16424

Email: {utfgalams yah.tm23(a)sti. pnjiacid

ABSTRAK
Workshop Teknik Mesin PNJ menggunakan koin sebagai jaminan saat mahasiswa
meminjam peralatan praktik. Dalam membuat koin dibutuhkan alat berupa dies
yang dapat memproduksi dengan skala besar dengan bentuk yang seragam. Untuk
membuat dies yang berkualitas, proses manufaktur harus dilakukan dengan tahapan
yang tepat dan memiliki tingkat presisi yang tinggi schingga dapat menghasilkan
produk yang memiliki dimensi yang sesuai dengan ketentuan dan tidak memiliki
burr. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tahapan proses manufaktur dalam
pembuatan dies produk pin koin serta mengetahui estimasi waktu permesinan dan
estimasi waktu perakitan yang diperlukan dalam proses manufaktur. Proses
manufaktur dilakukan melalui beberapa tahapan; yaitu proses permesinan yang
meliputi proses frais, bor, gerinda permukaan, wire cut EDM, dan bubut, kemudian
proses finishing dan dilanjutkan dengan proses perakitan seluruh komponen dies.
Setelah seluruh kompenen selesai dirakit; dilakukanpengujian menggunakanmesin
press untuk mengetahui apakah dies dapat menghasilkan produk sesuai dengan
dimensi yang sudah ditentukan. Didapat bahwa dari hasil pengujian produk
memiliki dimensi yang sesuai dan tidak memiliki burr sehingga tidak memerlukan

proses tambahan dalam pembuatan pin koin.

Kata Kunci: dies, proses manufaktur, waktu permesinan

vil
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RANCANG BANGUN PROGRESSIVE DIES PRODUK KOIN SEBAGAI
ALAT PEMINJAMAN TOOLS WORKSHOP TEKNIK MESIN PNJ
Sub Judul: Proses Manufaktur Progessive Dies Koin Produk Pin

Lutfi Alamsyah?, Budi Yawono!), Dhiya Luqyana?

Y Program Studi Teknik-Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus Ul
Depok, 16424

Email: [Utfal@msyah.tni23 @std.pnj.ac.id

ABSTRAC
The Mechanical Engineering Workshop.of Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) uses
coin pins as collateral when students borrow practical equipment. To produce these
coin pins, a die is required to manufacture products in large quantities with
consistent shapes. To produce a high-quality die, the manufacturing process must
be carried out through proper stages and maintain a high level of precision to ensure
that the final product has dimensions that meet the specified requirements and is
free from burrs. This study aims te-determine the.manufacturing stages involved in
producing a coin pin die and to estimate the machining time and assembly time
required during the manufacturing process. The manufacturing process consists of
several stages, including machining operations such as milling, drilling, surface
grinding, wire cut EDM, and turning, followed by the finishing process and the
assembly of all die.components. After.the assembly process-is.completed, a trial is
conducted using a press machine to evaluate the performance of the die and verify
its ability to produce products that meet the required dimensional specifications.
The test results show that the manufactured products meet the specified dimensions
and are free from burrs, eliminating the need for additional finishing operations in

the production of coin pins.

Keywords: die, manufacturing process, machining time.
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Penulis menyadari bahwa Tugas Akhir ini masih jauh dari kesempurnaan,
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kritik dan saran yang membangun sangat penulis harapkan demi perbaikan di masa

mendatang. Akhir kata, semoga Tugas Akhir.inindapat memberikan manfaat bagi
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Workshop Teknik Mesin PNJ menggunakan alat bantu berupa koin yang
digunakan sebagai media pertukaran atau jaminan saat mahasiswa meminjam
peralatan praktik. Dalam memproduksi koin tentu dibutuhkan alat yang dapat
memproduksi dengan jumlah besar dengan ukuran dan bentuk yang seragam.
Salah satu metode yang digunakan untuk memproduksi dengan jumlah yang
besar adalah proses stamping. Proses ini banyak diterapakan di berbagai sektor
seperti industri otomotif, elektronik, dan peralatan rumah tangga karena dapat
menghasilkan produksi yang cepat dengan bentuk yang sama dari setiap kali
proses dilakukan[1].

Dalam proses stamping, salah satu _komponen penting yang akan
mempengaruhi kualitas produk adalah dies. Dies adalah kemponen yang
digunakan untuk membentuk material menjadi bentuk yang diinginkan[2]. Jika
komponen dies tidak memiliki akurasi yang presisi maka akan terjadi kecacatan
pada produk seperti dimensi yang tidak sesuai atau adanya burr pada produk.
Tentu hal ini akan mempengaruhi waktu produksi dikarenakan membutuhkan
waktu tambahan dalam memperbaiki kualitas produk|3].

Dalam proses pembuatan dies memiliki tahapan proses yang panjang dari
mulai tahap perancangan, proses permesinan hingga proses perakitan. Salah
satu tahapan yang sangat berpengaruh dalam kualitas dan akurasi komponen
dies adalah proses permesinan. Proses permesinan bertujuan untuk membentuk
bahan menjadi bagian cetakan yang sesuai dengan gambar kerja dan ketelitian
yang sudah ditentukan. Proses permesinan.yang dilakukan meliputi proses
milling, drilling , grinding, wire cut, serta proses finishing[4].

Pada proses yang panjang ini tentu membutuhkan waktu yang cukup lama.
Informasi mengenai waktu pengerjaan diperlukan untuk mengetahui lama
proses manufaktur, membantu urutan pekerjaan, serta menjadi dasar dalam
memperkirakan waktu penyelesaian pembuatan dies[5]. Maka dari ini dapat

ditentukan rumusan masalah sebagai berikut.
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1.

l.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, permasalahan yang akan

dibahas dalam tugas akhir ini adalah:

1. Bagaimana tahapan proses manufaktur dalam pembuatan dies pin koin?
2. Bagaimana tahapan proses permesinan yang dilakukan dalam pembuatan
dies pin koin dan berapa lama waktu nya?
3. Bagaimana /tahapan proses assembly ‘dan berapa lama waktu yang
dibutuhkan dalam pembuatan dies pin koin?
1.3 Tujuan

Tujuan yang ingin dicapai dalam penyusunan Tugas Akhir ini adalah sebagai
berikut:

1.3.1 Tujuan Umum

Memenuhi syarat dalam menyelesaikan Pendidikan  Program Studi
Diploma III' Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta.

.. Mengimplementasikan ilmu dan pengetahuan yang didapat selama

mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta.

. Memberikan tambahan keterampilan, pengetahuan, dan pengalaman lebih

selama mengikuti perkuliahan di Politeknik Negeri Jakarta.

1.3.2 Tujuan Khusus

Menjelaskan proses manufaktur yang diperlukan dalam pembuatan dies
pin koin.

Menjelaskan tahapan proses permesinan dalam pembuatandies pin koin.
Menghitung waktu permesinan-yang.diperlukan-dalam pembuatan dies
pin koin.

Menjelaskan tahapan proses assembly dalam pembuatan dies pin koin.
Mengetahui berapa lama waktu yang dibutuhkan saat melakukan proses

assembly.
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1.4 Batasan Masalah

Agar proses manufaktur dies koin ini lebih terarah, maka diberikan batasan
masalah sebagai berikut:

1. Laporan ini hanya membahas preses manufaktur.yaitu proses permesinan
dan proses assembly dies'pinKoin.

2. Fokus penelitian terbatas pada pembuatan dan perakitan komponen dies.

3. Tugas akhirini tidak membahas mengenai proses pemilihan material'dan
kekuatan bahan.

4. Fokustugas akhir ini hanya pada proses manufaktur kompenen dies seperti
top plate, bottom plate, striper plate, backing plate, die plate dan komponen
pendukung yaitu guide lifter pin.

1.5 Manfaat

Manfaat yang ingin dicapai dalam penyusunan Tugas Akhir ini adalah sebagai
berikut:
1.5.1 Penulis

1. Mengetahui tahapan proses manufaktur dari awal hingga akhir.
2. 'Mengetahui tahapan proses assembly komponen dies.
3. Mengetahui analisa waktu pengerjaan secara teoritis.

1.5.2 Institusi

1. Hasil dari rancang bangun ini diharapkan dapat menjadi referensi bagi
mahasiswa Teknik Mesin dalam memahami proses manufaktur dalam
pembuatan dies.

2. Menambah bahan pembelajaran dan referensi di lingkungan bengkel
kampus bagi mahasiswa yang..akan..melakukan penelitian atau
perancangan alat yang serupa di masa yang akan datang.

3. Dapat digunakan sebagai media praktik atau demonstrasi dalam kegiatan
pembelajaran mengenai progessive dies.

1.5.3 Masyarakat

1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat berkontribusi dalam pengembangan

teknologi manufaktur yang sederhana, sehingga dapat dimanfaatkan
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sebagai referensi bagi Masyarakat yang berkecimpung dalam bidang
Manufaktur

2. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan wawasan mengenai
penerapan proses manufaktur «dies, sehingga dapat mendukung

perkembangan teknologismanufaktur pada industri keeil di Indonesia.

1.6 Lokasi Objek Tugas Akhir

Proses pengerjaan tugas akhir ini dilaksanakan di salah satu workshop yang
berada dirdaerah Bekasi® Utata yang bernama PT. BATUM SARANA
SEJAHTERA serta workshop Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta untuk

kegiatan konsultasi dengan dosen pembimbing.

1.7 Sistematika Penulisan

Dalam penyusunan laporan Tugas Akhir ini, penulis membagi menjadi 5 bab.
Sistematika penulisan laporan adalah sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Bab ini menjelaskan tentang latar belakang, rumusan.masalah, tujuan penulisan,
manfaat penulisan, dan sistematika penulisan.

BAB1I TINJAUAN PUSTAKA

Bab 'ini menjelaskan beberapa proses permesinan yang akan dilakukan, dan
rumus waktu proses permesinan secara teoritis.dari setiap proses permesinan
yang digunakan.

BAB II1 METODOLOGI

Bab ini membahas tahapan proses manufaktur beserta dengan penjelasannya
menggunakan diagram alir dari mulai studi literatur hingga pengujian

BAB IV PEMBAHASAN

Bab ini membahas tentang tahapan tahapan proses manufaktur dari proses
permesinan hingga proses trial dan membahas tentang waktu yang dibutuhkan
dalam proses permesinan dan proses assembly

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini membahas tentang Kesimpulan dan saran dari seuluruh pembahasan

proses manufaktur dies koin.
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BAB YV
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Dari penulisan laporan ini dapat disimpulkan.hal hal sebagai berikut:

1.

Proses manufaktur dies berhasil'dilakukan melalui beberapa tahapan, yaitu
proses permesinan berupa proses frais hingga wire cuty selanjutnya ada
proses inspeksi komponen dengan proses perbaikan, proses finishing,proses
assembly, danproses pengujian.

Pada_tahap inspeksi komponen terdapat tiga lubang pada komponen die
plate yaitu lubang piercing dan dua lubang guide stripper yang pada saat
percobaan penggabungan komponen, punch piercing dan guide stripper
tidak dapat masuk. Sehingga harus dilakukan proses perbaikan dengan cara
repair insert (shock) pada lubang piercing dan Manual fitting pada lubang
guide stripper.

. Dari tahapan tahapan proses manufaktur didapat waktu proses manufaktur

yaitu proses permesinan dengan total waktu 938 menit dan proses assembly
dengan total waktu 40 menit. Total waktu paling banyak didapat dari proses
permesinan yaitu proses wire cut. Hal ini bisa terjadi karena proses wire cut
memiliki kecepetan pemakanan yang relatif lebih rendah dari proses
permesinan dan memiliki lintasan pemotongan yang banyak.

Dari hasil pengujian didapat bahwa proses manufaktur telah berhasil
dikarenakan dies dapat memproduksi produk dengan dimensi yang sesuai
dan tidak memiliki burr pada produk. Sehingga tidak memerlukan proses

tambahan dalam memproduksi produk pin koin

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penulisan laporan yang telah dilakukan, beberapa saran yang

dapat diberikan yaitu:

l.

Penelitian selanjutnya diharapkan pada proses permesinan ditambahkan

dengan waktu praktek sehingga dapat membandingkan dengan perhitungan

60
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waktu teoritis sehingga dapat menganalisan kemampuan kerja operator pada

saat proses pengerjaan.
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2. Penelitian selanjutnya, diharapkan dapat dilakukan analisis lebih lanjut
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[Lampiran 9] Hasil Proses Permesinan



[Lampiran 10] Hasil Assembly dan Hasil Pengujian



