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ABSTRAK

Presstool adalah alat yang digunakan dalam proses manufaktur untuk menghasilkan
produk secara massal dengan efisien dan presisi. Pada umumnya proses pada presstool dibagi
menjadi pemotongan dan pembentukan untuk operasi lembaran plat logam. Salah satu
konstruksi presstool yaitu progressive tool, konstruksi ini dirancang dalam beberapa stasiun

kerja untuk melakukan sejumlah proses pemotongan atau pembentukan.

Produk dari progressive tool yang dibuat adalah outer plate chain dengan dimensi
produk yang mengacu pada standar DIN 8187 Chain No. 16B-1 sebagai media pembelajaran
yang diinstruksikan oleh dosen pembimbing. Produk ini merupakan salah satu komponen dalam
konstruksi sebuah rantai. Outer plate chain bertindak sebagai penghubung antara setiap elemen

rantai.

Dalam pembuatan produk outer plate chain dibuat oleh progresive tool melalui dua
proses dalam satu tool yaitu proses piercing untuk membentuk profil diameter dan selanjutnya

proses blanking untuk memotong bentukan profil outer plate chain.

Tahapan proses yang dilakukan untuk membuat progressive tool tersebut terdiri dari
beberapa proses diantaranya identifikasi produk, perhitungan gaya potong, perancangan
(rancangan die dan punch, layout pemotongan, susunan bagian), penjadwalan kerja, alur proses
tiap part pada tool, serta operation plan, pemesanan material, pembuatan komponen
menggunakan mesin yang ada di Lab. Teknik Manufaktur, QC pemesinan, perakitan, dan uji
coba di mesin press AIDA 110 ton. Setelah uji coba, dilakukan QC produk dan analisa produk

hasil pemotongan.

Progresive tool ini telah diuji coba, telah melalui QC produk, dan dianalisa sehingga
menghasilkan produk dengan kesesuaian dimensi yang baik dan dapat dilakukan proses

produksi secara massal.

Kata kunci: Progressive Tool, piercing, blanking, Outer Plate Chain, part, operation plan
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PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Politeknik Manufaktur Bandung merupakan salah satu institusi pendidikan vokasi yang
mempelajari bidang teknologi manufaktur. POLMAN Bandung menerapkan sistem pendidikan
berbasis proyek (Project Based Learning) yang diterapkan pada mahasiswa D3 Teknologi
Pembuatan Perkakas Presisi. Dalam menyelenggarakan sistem pendidikan ini, mahasiswa
dilibatkan secara langsung dalam sebuah grup proyek pembuatan presstool yang merupakan
keahlian yang harus dimiliki oleh lulusan prodi D3 Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi.

Outer plate chain adalah bagian luar atau sisi luar dari elemen rantai yang membentuk
rantai. Outer plate chain bertindak sebagai penghubung antara setiap elemen rantai. Tipe rantai
yang digunakan sebagai referensi pembuatan adalah chain No.16B-1 dengan acuan standar DIN
8187, produk outer plate chain ini digunakan sebagai media pembelajaran dalam pembuatan
press tool.

Untuk memproduksi outer plate chain maka diperlukan sebuah alat yang dapat bekerja
dengan cepat dan produktif yaitu Progressive tool. Dengan menggunakan progressive tool
memungkinkan kesesuaian dimensi ukuran produk, dengan minim handling operator dalam
proses produksi produk.

Berikut dimensi ukuran produk:

21

SECTION A-A

Gambar 1. 1 Dimensi ukuran produk outer plate chain (No. 16B-1) DIN 8187



1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah yang diangkat dari karya tulis ini meliputi:

1. Bagaimana urutan pembuatan progressive tool outer plate chain?
2. Bagaimana cara membuat operation plan ?

3. Bagaimana analisa hasil uji coba progressive tool outer plate chain?
1.3 Tujuan
Tujuan dari pembuatan progressive tool outer plate chain adalah:
1. Mengetahui urutan proses pembuatan progressive tool outer plate chain yang baik dan benar.
2. Menghasilkan produk outer plate chain.

3. Dapat menganalisa produk hasil progressive tool outer plate chain.

1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah pada karya tulis ini adalah:
1. Tidak membahas mengenai biaya pembuatan dan harga jual.
2. Tidak membahas waktu permesinan dalam pembuatan progressive tool.

3. Hanya untuk produk berbahan mildsteel st37 dengan tebal 2 mm.

1.5 Ruang Lingkup
Tahap-tahap dalam pembuatan progressive tool:

1. Perencanaan dan perancangan: Identifikasi produk, perhitungan gaya potong, clearance,
membuat layout plan.

2. Pemesanan material dan komponen standar. pemotongan, perancangan die & punch,
perancangan konstruksi tool, pembuatan gambar kerja, dan pembuatan operation

3. Pembuatan komponen: komponen-komponen diproses melalui operasi mesin seperti bubut,
frais, grinding, CNC, dan lain-lain.

4. Perakitan: Setelah semua komponen diproses, komponen dirakit agar menjadi alat
pemrosesan yang fungsional. Ini melibatkan perakitan setiap komponen ke dalam sebuah
mekanisme yang dapat berfungsi dengan baik.

5. Uji coba: Setelah selesai dirakit, progressive tool diuji secara menyeluruh untuk
memastikan fungsinya sesuai dengan desain dan memenuhi standar kualitas yang

diinginkan. Uji coba termasuk melakukan quality control dimensi produk yang dihasilkan.



1.6 Sistematika Penulisan
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Sistematika penulisan karya tulis ini terdiri dari:
Sampul Muka
Lembar Pengesahan
Abstrak
Kata Pengantar
Daftar Isi
Daftar Gambar
Daftar Tabel
Daftar Lampiran
BAB | PENDAHULUAN :
a. Latar Belakang
b. Rumusan Masalah
c. Tujuan
d. Batasan Masalah
e. Ruang Lingkup
f. Sistematika Penulisan
BAB Il LAPORAN TEKNIK :
a. Tinjauan Pustaka
b. Metodologi Penyelesaian
c. Tahapan Kegiatan
BAB Il PENUTUP :
a. Kesimpulan
b. Saran
Daftar Pustaka

Lampiran



