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ABSTRAK

Pengamatan terhadap penyimpanan fools atau barang yang memiliki massa relatif besar dan
memakan ruang yang luas. Maka untuk itu muncul ide rangka rak siap rakit adjustable yang dapat
menahan beban berat maksimal 4,6 ton . Rangka rak yang dapat dibuat dari berbagai bahan dengan
spesifikasinya masing-masing, tetapi yang paling sesuai dan belum ada di pasaran dapat dibuat dari
besi siku lubang 50 x 50 x 5 mm yang dilubangi oval dengan besar dan jarak yang konsisten, maka
dibuatlah piercing tool yang digunakan untuk melubangi produk besi siku 50 x 50 x 5 mm. Tujuan
dari penulisan karya tulis ini yaitu menjelaskan tentang proses pembuatan piercing tool produk besi
siku lubang 50 x 50 x 5 mm dan menjelaskan produk besi siku lubang 50 x 50 x 5 mm dari hasil uji
coba. Dalam proses pembuatan piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 x 50 x 5 mm, terdapat
beberapa tahapan yang dibahas yaitu proses pembuatan komponen, proses perakitan piercing tool ,
dan hasil uji coba. Piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 x 50 x 5 mm yang sudah diuji coba
pada mesin AIDA DSF-CI1-1100A yang terdapat di bengkel Teknik Manufaktur Bandung. Hasil uji
coba tersebut menghasilkan produk besi siku lubang 50 x 50 x 5 mm sesuai dengan spesifikasi

produk.

Kata kunci : Piercing Tool, Assembly, Besi siku lubang, dan heavy duty.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi merupakan salah satu program studi Politeknik
Manufaktur Bandung (POLMAN Bandung) yang mempelajari bidang keahlian spesifik dalam
pembuatan Mold, Dies, dan Jig & Fixture, sebagai alat bantu proses produksi massal di
industri manufaktur. Untuk memenuhi salah satu mata kuliah pada program studi Teknologi
Pembuatan Perkakas Presisi yaitu Kontruksi Perkakas 1 (die making), maka sebagai
mahasiswa yang menempuh pendidikan pada program studi ini diberikan proyek pembuatan
piercing tool oleh dosen pembimbing untuk menjadi pembelajaran mahasiswa agar
mempunyai kompetensi dalam pembuatan press tool sebagai bekal memasuki dunia kerja
sebagai ahli pembuat press tool.

Industri manufaktur adalah sebuah industri yang mengolah suatu input, yang pada
umumnya berupa bahan baku material atau suatu produk setengah jadi, menjadi suatu output
produk yang mempunyai nilai tambah atau mempunyai fungsi-fungsi baru yang mempunyai
suatu nilai ekonomi [1]. Karakteristik utama dari industri manufaktur adalah memiliki pangsa

pasar mayoritas dalam negeri (Sukamulja, 2021).

Melihat kebutuhan konsumen dalam negeri akan penyimpanan fools atau benda yang
memiliki beban berat (heavy duty) maksimal 4,5 ton dalam kondisi slip critikal connections,
9,5 ton untuk bearing type. Maka dibutuhkan kontruksi penyimpanan kuat dan kokoh.
Berdasarkan pengamatan tersebut muncul ide produk besi siku lubang 50 X 50 X 5 mm
dengan lubang berbentuk oval dengan posisi vertikal maupun horizontal terhadap penampang
untuk pengikatan baut sehingga rangka rak dapat diatur secara horizontal dan vertikal.
Walaupun di pasar dalam negeri sudah tersedia produk besi siku lubang yang siap rakit

menjadi rak, akan tetapi di situs jual beli dalam negeri seperti https.//www.unionmetal.co.id/,

http.//tokobesibaja.com/, tukang.co, Etc belum tersedia besi siku lubang dengan ketebalan

lebih dari 2 mm.
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Untuk memproduksi produk dengan ukuran yang seragam dan presisi dalam jumlah masal
dengan waktu yang relatif singkat dibutuhkan alat produksi massal. Proses yang dibutuhkan
untuk membuat produk besi siku lubang 50 X 50 X 5 mm adalah piercing. Dari permasalahan
di atas, maka sudah dirancang alat produksi massal piercing tool jenis piercing, dan untuk

mewujudkanya maka dibuat piercing tool untuk produk besi siku L lubang 50 X 50 X 5 mm.

Gambar 1. 1 Ilustrasi Produk

1.2 Rumusan Masalah

Berkaitan dengan latar belakang masalah di atas, rumusan masalah yang akan dibahas
pada karya tulis ini, yaitu :

1. Bagaimana proses pembuatan piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X 5
mm?

2. Bagaimana hasil uji coba piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X 5 mm?

1.3 Tujuan

Tujuan penulisan karya tulis ini :

1. Menjelaskan proses pembuatan piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X 5
mm,

2. Menjelaskan analisa hasil uji coba piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50
X 5 mm.
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1.4 Ruang Lingkup

1. Pembuatan komponen-komponen piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X
5 mm menggunakan mesin yang tersedia di bengkel Jurusan Teknik Manufaktur,

2. Piercing Tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X 5 mm dibuat untuk uji coba pada
mesin Press Aida DSF-C1-1100A yang terdapat di bengkel Jurusan Teknik Manufaktur,
Politeknik Manufaktur Bandung, dan

1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan karya tulis ini, adalah :

BAB I PENDAHULUAN, berisi mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan,

ruang lingkup, dan sistematika penulisan.

BAB II LAPORAN TEKNIK, berisi mengenai hal-hal yang berkaitan dengan
pembuatan piercing tool untuk produk besi siku lubang 50 X 50 X 5 mm, diantaranya teori
tentang piercing tool , material yang digunakan pada piercing tool besi siku L ukuran 50 X
50 X 5 mm rangka rak, perencanaan proses, proses pemesinan, QC komponen, langkah

assembly, uji coba, dan produk hasil uji coba.

BAB III KESIMPULAN DAN SARAN, berisi tentang kesimpulan dan saran penulis

mengenai karya tulis.
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