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ABSTRAK 

Pada PT. Meidoh Indonesia, terdapat mesin Cold Forging menggunakan dua 

dies dan dua punch. Pada proses setting mesin, operator masih menggunakan 

insting dan pengalaman dalam setting dies dan punch. Hal ini menyebabkan lost 

time yang besar dan material banyak yang terbuang. Maka dari itu, penulis 

membuat alat bantu proses setting mesin berupa Jig & Fixture untuk titik centre 

punch terhadap dies agar tidak menimbulkan lost time yang besar dan mengurangi 

material yang terbuang. Pada studi ini, penulis berfokus kepada proses manufaktur 

yang dilakukan untuk membuat Jig & Fixture ini. Proses manufaktur yang 

dilakukan antara lain yaitu pembubutan dan pemfraisan. Proses manufaktur yang 

dilakukan dimulai dari perhitugan kecepatan potong dan juga prosedur pemesinan 

yang telah dirancang sampai dengan alat jadi. 

Kata-kata kunci: mesin Cold Forging, Jig & Fixture, Proses Manufaktur 
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ABSTRACT 

 

At PT. Meidoh Indonesia, there is a Cold Forging machine using two dies 

and two punches. In the process of setting the machine, the operator still uses 

instinct and experience in setting dies and punch. This causes a large lost time and 

a lot of wasted material. Therefore, the author makes a tool for the machine setting 

process in the form of Jig & Fixture for the center punch point of the dies so as not 

to cause large lost time and reduce wasted material. In this study, the author focuses 

on the manufacturing process carried out to make this Jig & Fixture. The 

manufacturing processes carried out include turning and milling. The 

manufacturing process is carried out starting from calculating the cutting speed and 

also machining procedures that have been designed to the finished tool. 

Keywords: Cold Forging Machine, Jig & Fixture, Manufacturing Process 
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BAB I 

PENDAHULUAN 
1.1 Latar Belakang 

PT. Meidoh Indonesia memiliki mesin Cold Forging yang digunakan untuk 

memproduksi part awal dari baut. Umumnya, mesin Cold Forging ini 

mempunyai dua atau lebih pasang Punch dan Dies. Perusahaan ini 

menggunakan mesin ini karena memiliki beberapa keuntungan yaitu dapat 

memproduksi part awal baut secara massal dengan ukuran yang sama dan 

dengan waktu yang relatif singkat. 

Cold Forging adalah proses yang mengubah bentuk dari logam dengan 

menggunakan gaya mekanik. Dalam forging, benda kerja logam mengalami 

deformasi plastis dari gaya tekan atau gaya pukul (Shaikh, 2015). 

Pada saat ini, untuk menentukan titik sumbu pada Punch dengan Dies masih 

menggunakan metode manual. Metode yang dilakukan adalah menyesuaikan 

sumbu punch dengan dies searah vertical dan horizontal. Hal ini membuat 

operator harus melakukan setting ulang secara terus-menerus, sehingga banyak 

material yang terbuang pada saat setting mesin. 

Jig & Fixture ini digunakan sebagai alat bantu untuk menentukan titik 

sumbu punch dengan dies. Alat ini dapat mempermudah pekerjaan operator 

sehingga pada saat proses pembentukan baut awal dapat dilakukan dengan lebih 

akurat dan mengurangi material yang terbuang pada saat dilakukan proses 

setting mesin. 

1.2 Rumusan Masalah 

Perumusan masalah yang didapat dari latar belakang yaitu:  

1. Bagaimana proses manufaktur pada pembuatan komponen Jig & 

Fixture? 

2. Berapa waktu pemesinan yang dibutuhkan pada pembuatan komponen 

Jig & Fixture? 
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3. Bagaimana hasil pengujian dari Jig & Fixture? 

 

1.3 Tujuan Penulisan 

Tujuan dari rancang bangun Jig & Fixture titik center punch terhadap dies 

pada saat proses setting mesin cold forging ini yaitu: 

1. Untuk mengetahui proses manufaktur pada pembuatan komponen Jig & 

Fixture. 

2. Untuk mengetahui waktu pemesinan pada pembuatan komponen Jig & 

Fixture. 

3. Untuk mengetahui hasil pengujian Jig & Fixture. 

1.4 Batasan Masalah 

Laporan tugas akhir ini hanya membahas proses manufaktur seperti jig dies, 

jig punch, dan locating pin. 

1.5 Manfaat 

Manfaat dari penulisan ini adalah mahasiswa dapat mengetahui proses 

pembuatan seperti langkah kerja proses pemesinan, waktu permesinan, hingga 

menjadi alat siap pakai. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Laporan Tugas Akhir “Rancang Bangun Jig & Fixture Titik Center Punch 

Terhadap Dies Pada Saat Setting Mesin Cold Forging” disusun dalam lima bab 

diantaranya: 

1.6.1 BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini menguraikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan, 

batasan masalah, manfaat, dan sistematika penulisan tugas akhir.  
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1.6.2 BAB II STUDI PUSTAKA 

Bab ini memaparkan rangkuman kritis atas pustaka yang menunjang 

penyusunan/penelitian, meliputi pembahasan tentang teori-teori 

berhubungan dalam tugas akhir. 

1.6.3 BAB III METODOLOGI 

Bab ini menguraikan tentang diagram alir proses manufaktur, penjelasan 

langkah kerja, dan metode pemecahan masalah. 

1.6.4 BAB IV PEMBAHASAN 

Bab ini menguraikan hasil pemesinan tiap komponen, waktu permesinan, 

dan, hasil dari pengujian dari Jig & Fixture ini. 

1.6.5 BAB V KESIMPULAN 

Bab ini berisi kesimpulan dan saran dari seluruh hasil pembahasan. Isi 

kesimpulan harus menjawab dari permasalahan dan tujuan yang telah 

ditetapkan dalam tugas akhir. Serta saran-saran yang berkaitan dengan tugas 

akhir.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan proses pemesinan pembuatan komponen Jig & Fixture dapat 

disimpulkan bahwa:  

1. Proses manufaktur yang dilakukan untuk membuat jig & fixture yaitu 

pembubutan dan pemfraisan dengan material alat potong HSS.  

2. Perhitungan waktu pemesinan untuk membuat jig & fixture ini sesuai 

dengan material benda kerja dan material alat potong yaitu 695,4 menit 

3. Hasil dari proses pengujian Jig & Fixture ini dapat mempermudah 

pekerjaan operator sehingga pada saat proses pembentukan baut awal 

dapat mengurangi material yang terbuang pada saat dilakukan proses 

setting mesin. 

5.2 Saran 

1. Dalam proses pemesinan, perlu diperhatikan keselamatan kerja agar 

dalam melakukan proses pemesinan tidak terjadi kecelakaan kerja 

2. Perlu didampingi seorang ahli dalam mengoperasikan mesin. 
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