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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 

 

Cold Forging is a forging process with a cooling method that uses punch as a forging medium and 

dies as a forming medium. The common products produced from cold forging are bolt products. At 

PT Meidoh Indonesia to set the center point of the punch still using the manual method, causing a 

long time, the purpose of making this "Jig & Fixture design for the center of the punch is to find out 

and get the results of the selected design that will be used based on 7 points of need and an assessment 

of interests with a scale 1-5. The results obtained from the Jig dies & punch Design Analysis are the 

geometry in the form of a groove with an angle of 90 ° to maximize the bolt clamping process. There 

is 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 

technical drawings Jig dies & punches have a tolerance of g6 sliding fit, and for the fit of holes with 

a tolerance of conformity that is H7 

 

Keywords:  Cold Forging , Jig & Fixture, Dies, Punch, Bolt Flange center
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BAB I    

PENDAHULUAN 

 

 

1.1  Latar Belakang 

                        PT. Meidoh Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak 

dalam bidang manufaktur dalam proses pembuatan baut untuk 

mesin (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 lama 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 itu,  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 titik center 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 karena itu 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. 
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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. 

1.4.2  Tujuan Khusus : 

a. Untuk mengetahui desain Jig & Fixture titik center punch 

terhadap dies 

b. Untuk mendapatkan desain pilihan yang akan dijadikan 

sebagai acuan dalam pembuatan rancang 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. 

3. 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 I 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 II  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 

Akhir. 

BAB III Metodelogi  

Bab ini 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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BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini menjelaskan mengenai kesimpulan dan saran, isi 

kesimpulan harus menjawab permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam Tugas Akhir, serta menerima masukan saran 
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  BAB  V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

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 sebagai 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 II terpilih , terdapat bagian geometri Jig dies & punch 

yang berfungsi untuk baut clamp mempunyai sudut geometri 90 °, Sudut Ini 

sudah maksimal untuk dilakukan proses clamping dengan baut.  

2) Terdapat desain  mistar pada fixture punch yang berfungsi untuk 

mempermudah operator yang baru latihan dan menimbulkan kesepusatan 

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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