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 Penelitian ini bertujuan untuk membuat press dies yang meliputi 

pembuatan top base, bottom base, punch holder, stripper plate, 

backing plate, spacer plate cf1 & cf2. Press dies ini termasuk 

dalam kategori progressive dies karena mampu mengerjakan lebih 

dari satu proses dalam satu langkah kerja. Proses yang dapat 

dikerjakan oleh press dies ini adalah proses blanking dan piercing. 

Metode yang digunakan untuk membuat press dies adalah dengan 

melakukan pengecekan gambar kerja terlebih dahulu kemudian 

mengidentifikasi alat dan bahan yang dibutuhkan. Bahan yang 

digunakan antara lain baja ST37 dan baja SKD11. Alat-alat yang 

dibutuhkan antara lain mesin bandsaw, mesin frais, mesin surface 

grinding, mesin wire cut, mesin harden, dan alat ukur. Setelah 

semua alat dan bahan yang dibutuhkan sudah siap, langkah 

selanjutnya adalah pengerjaan permesinan dan perakitan. Press 
dies telah diuji kemampuan pemotongannya terhadap material 

handle tanam pintu geser dengan menggunakan mesin press 

berkapasitas 25 ton. Pengujian menunjukkan bahwa press dies 

mampu memotong material dengan tingkat presisi hingga 0,03 

mm, dengan waktu siklus rata-rata 12 detik per proses. Hasil ini 

menunjukkan bahwa metode ini cocok untuk produksi masal 

komponen dengan presisi tinggi. 
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1. PENDAHULUAN 

Pembuatan press dies ini bertujuan untuk menjadi bagian dari rangkaian proses produksi 

handle tanam pintu geser dan dapat dilanjutkan ke proses selanjutnya. Press dies yang 

digunakan termasuk jenis progressive dies, yaitu cetakan yang mampu melakukan beberapa 
proses secara berurutan untuk membentuk suatu komponen. Proses utama yang diterapkan 

pada pembuatan dies ini adalah blanking dan piercing. Pengoperasian press dies 

membutuhkan mesin press sebagai sumber tenaga atau gaya tekan agar dapat menjalankan 

proses pembentukan dan pemotongan material. Perhitungan yang tepat sangat diperlukan 

untuk menentukan jenis dan kapasitas mesin press yang akan digunakan [1]. 

Pengoperasian press dies membutuhkan mesin press sebagai sumber tenaga atau gaya 

tekan agar dapat menjalankan proses pembentukan dan pemotongan material. Progressive dies 

menawarkan efisiensi dalam produksi massal karena mampu melakukan beberapa operasi 

dalam satu langkah kerja. Misalnya, dalam industri otomotif, progressive dies dapat 

menghasilkan beberapa komponen dengan bentuk yang presisi dalam waktu singkat [2,3]. 

Pemilihan bahan dalam pembuatan dies sangat bergantung pada fungsi dan tujuan 

komponen. Bahan untuk punch dan die umumnya menggunakan baja dengan kadar karbon 
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tinggi seperti BOHLER K-100, DF 2, XW-5, atau SKD 11. Material tersebut juga melalui 

proses heat treatment untuk mencapai kekerasan antara 58-62 HRc [4]. Sementara itu, untuk 

base atas dan bawah, material yang umum digunakan adalah baja ST 37. ST 37 dipilih karena 

fungsinya hanya sebagai dudukan punch dan die, bukan sebagai pemotong material, sehingga 

tidak memerlukan baja karbon tinggi [5]. Material ST 37 juga digunakan untuk komponen lain 

seperti stripper, yang berfungsi menjepit atau menahan material plate saat proses pemotongan 

berlangsung agar punch tidak bergerak saat bersentuhan dengan plate [6]. Punch holder, yang 

berfungsi sebagai pengikat punch, serta backing die, yang menjadi dudukan die, juga 

menggunakan material ST 37. 

Desain yang efektif sangat penting untuk memastikan umur pakai dies yang lebih lama. 

Desain yang kurang tepat dapat menyebabkan berbagai kerugian selama proses produksi, 

seperti kesulitan dalam setting dies yang memakan waktu [7]. Oleh karena itu, perbaikan 

desain dan pengujian yang berkelanjutan dibutuhkan untuk memastikan efisiensi dan umur 

pakai yang optimal [8]. 

Untuk mendapatkan hasil produk yang baik, beberapa hal yang perlu diperhatikan 

meliputi pemilihan mesin yang tepat, perhitungan tonase mesin yang akurat, pengaturan 

langkah mesin yang sesuai, serta perhitungan clearance antara punch dan die yang sesuai 

dengan jenis material plate. Perlakuan heat treatment pada pembuatan punch dan die juga 

penting, karena kekerasan yang berlebihan dapat membuat punch dan die mudah pecah, 

sedangkan kekerasan yang terlalu rendah membuatnya cepat aus. 

Penelitian ini bertujuan dalam pembuatan press dies untuk menghasilkan produk blank 

dan piercing sebagai proses awal dari pembuatan handle tanam pintu geser secara efisien, serta 

dapat memproduksi dalam jumlah besar dalam waktu singkat. 

 

2. METODE 

Gambar 1 menunjukkan diagram alir yang telah diperbarui dengan anotasi tambahan 

untuk menjelaskan setiap langkah dalam proses pembuatan press dies, dari tahap perencanaan, 

produksi, hingga evaluasi akhir. Penambahan anotasi ini memberikan pembaca visual yang 

lebih jelas tentang tahapan penting dalam proses. 

Langkah berikutnya adalah desain manufaktur, yang mencakup tiga komponen utama: 

membaca gambar, pemilihan material, dan pemilihan proses pemesinan. Membaca gambar 

dilakukan untuk memahami setiap detail teknis dari press dies yang akan dibuat. Pemilihan 

material dilakukan berdasarkan kebutuhan kekuatan dan daya tahan komponen, seperti 

penggunaan baja karbon tinggi untuk punch dan die, yang biasanya melalui proses heat 

treatment untuk meningkatkan kekerasannya [9]. Selain itu, pemilihan proses pemesinan yang 

tepat juga diperlukan untuk memastikan setiap bagian dapat diproduksi dengan presisi tinggi, 

yang mendukung kualitas keseluruhan dari press dies. 

Tahap manufaktur mencakup produksi setiap komponen penting, seperti base atas, base 

bawah, punch holder, stripper plate, die plate, backing plate, dan spacer plate CF1 & CF2. 

Proses ini memerlukan penggunaan berbagai mesin dan teknik pemesinan, sesuai dengan 

spesifikasi material yang dipilih. Material seperti ST 37 digunakan untuk komponen yang 

tidak memerlukan kekerasan tinggi, seperti base dan holder, karena hanya berfungsi sebagai 

dudukan, bukan pemotong. Proses manufaktur yang presisi diperlukan untuk memastikan 

setiap bagian dapat dipasang dengan tepat selama tahap perakitan. 

Setelah semua komponen selesai diproduksi, proses berlanjut ke tahap perakitan dan 

finishing. Pada tahap ini, semua bagian dirakit menjadi satu kesatuan press dies yang utuh, 

dan dilakukan proses finishing untuk memastikan kualitas permukaan dan kebersihan dari 

produk akhir. Setelah perakitan, dilakukan pengujian untuk memastikan bahwa press dies 

berfungsi sesuai spesifikasi. Pengujian ini penting untuk mendeteksi jika ada masalah atau 

ketidaksesuaian yang memerlukan perbaikan sebelum produk siap digunakan. 
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Gambar 1. Alir penelitian pembuatan press dies. 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Proses manufaktur dalam pembuatan press dies adalah serangkaian kegiatan untuk 

mengubah bahan baku menjadi komponen-komponen utama, seperti base atas, base bawah, 

punch holder, stripper plate, die plate, backing plate, dan spacer plate CF1 & CF2. Setiap 

bagian diproduksi menggunakan teknik pemesinan yang presisi, seperti pemotongan, 

pengefraisan, dan penggerindaan, dengan material yang dipilih sesuai fungsi masing-masing. 

Langkah-langkah ini memastikan bahwa setiap komponen memenuhi spesifikasi desain, 

sehingga press dies yang dihasilkan mampu menjalankan tugas produksi seperti blanking dan 

piercing dengan efisien dan berkualitas tinggi. 

 

3.1. Desain Pembuatan Press Dies Proses Blanking Dan Piercing Pada Handle Tanam 

Pintu Geser 

Gambar 2 menunjukkan desain teknis dari press dies yang telah dilengkapi dengan anotasi 

tambahan yang mengidentifikasi komponen utama seperti punch holder, die plate, dan backing 

plate. Penjelasan visual ini memberikan gambaran yang lebih jelas tentang struktur 

keseluruhan press dies. 
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Gambar 2. Desain press dies. 

 

Untuk pembuatan press dies proses blanking dan piercing pada handle tanam pintu geser 

maka digunakan berberapa proses dan menggunakan beberapa pemesinan yang ditunjukan 

pada Tabel 1. 
 

Tabel 1. Pemesinan yang digunakan untuk membuat dies proses blanking dan pierching. 

Pemesinan Tipe 

Bandsaw Machine (Mesin gergaji Pita) 8 in kw1500052 

Frais Milling standard sm-4 

Surface Grinding standard gs-300x600 

Wire Cut aq300l 

Harden jlh-12 

 

3.2.  Proses Manufaktur 

 

3.2.1. Pemotongan top base dan bottom base  

 

3.2.2. Proses Perataan Sisi-Sisi Benda Kerja Menggunakan Flate End Mill. 

a. Perhitungan kecepetan putar menggunakan flate end mill 
 

                                                     𝑣 =  
𝜋 .𝑑 .𝑛

1000
  (1) 

 

Dimana v adalah kecepatan potong (m/menit), d adalah diameter luar flate end mill (mm), 

n adalah kecepatan putar setiap menit (rpm). 

 

Tabel 2. Hasil Perhitungan Kecepatan Putar Menggunakan Flate End Mill. 

Perhitungan kecepatan putar perataan sisi Hasil yang didapatkan 

Top base 250 rpm 

Bottom Base 250 rpm 

Punch Holder 250 rpm 

Stripper Plate 250 rpm 

Die Plate 250 rpm 

Backing Plate Die 250 rpm 

Spacer Plate CF1 250 rpm 

Spacer Plate CF2 250 rpm 
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b. Perhitungan waktu perataan sisi-sisi menggunakan flate end mil 

 

                                                     𝑡𝑐 =
𝑙𝑡

𝑣𝑓
 t  (2) 

 

                                                     lt = lv + lw + ln  (3) 

 

                                                     vf = fz.z.n  (4) 

 

Dimana tc = waktu pemotongan (menit), lt = panjang pemotongan (mm), lw = panjang 

benda kerja (mm), lv = kelebihan awal (mm), ln = kelebihan akhir (mm), vf = kecepatan 

makan (mm/putaran), fz = gerak makan per gigi (mm/menit), z = jumlah gigi/mata potong, n 

= putaran poros utama (rpm), a = kedalam potong (mm) 
 

Tabel 3. Hasil Perhitungan Waktu Perataan Sisi Benda Kerja Menggunakan Flate End Mill. 
 

Perhitungan waktu perataan sisi Hasil yang didapatkan 

Base Atas P = 323 mm sebesar 40 menit 

P = 203 mm sebesar 26 menit 

Base Bawah P = 323 mm sebesar 40 menit 

P = 203 mm sebesar 26 menit 

Punch Holder P = 155 mm sebesar 21 menit 

P = 133 mm sebesar 18 menit 

Stripper Plate P = 155 mm sebesar 21 menit 

P = 133 mm sebesar 18 menit 

Die Plate P = 149 mm sebesar 20 menit 

P = 133 mm sebesar 18 menit 

Backing Plate Die P = 149 mm sebesar 20 menit 

P = 133 mm sebesar 26 menit 

Spacer Plate CF1 P = 148 mm sebesar 24 menit 

P = 25 mm sebesar 12 menit 

Spacer Plate CF2 P = 148 mm sebesar 20 menit 

P = 25 mm sebesar 6 menit 

 

3.2.3. Proses Pengeboran Menggunakan Center Drill 

a. Perhitungan kecepatan putar menggunakan center drill 
 

                                                        𝑛 =  
𝑉𝑐.1000

𝜋.𝑑
 (5) 

 

Dimana 𝑉𝑐 adalah kecepatan pemakanan (m/menit), d adalah diameter luar center drill 

(mm), n adalah kecepatan putar setiap menit (rpm). 

 

Tabel 4. Hasil Perhitungan Kecepatan Putar Menggunakan Center Drill. 
 

Perhitungan kecepatan putar pengeboran Hasil yang didapatkan 

Base Atas Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 5 mm sebesar 1555 rpm 

Ø 6,8 mm sebesar 1170 rpm 

Ø 9 mm sebesar 720 rpm 

Ø 14 mm sebesar 568 rpm 

Ø 27 mm sebesar 300 rpm 

Base Bawah Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 
Ø 5 mm sebesar 1555 rpm 
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Punch Holder Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 5 mm sebesar 1555 rpm 

Ø 6 mm sebesar 1170 rpm 

Ø 6,8 mm sebesar 1170 rpm 

Ø 10,5 mm sebesar 720 rpm 

Ø 12 mm sebesar 600 rpm 

Stripper Plate Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 2,5 mm sebesar 3110 rpm 

Ø 5 mm sebesar 1555 rpm 

Ø 6 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 10,5 mm sebesar 720 rpm 

Ø 12 mm sebesar 600 rpm 

Die Plate Ø 8 mm sebesar 720 rpm 

Ø 2,5 mm sebesar 1950 rpm 

Ø 4 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 9 mm sebesar 480 rpm 

Ø 14 mm sebesar 360 rpm 

Backing Plate Die Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 2,5 mm sebesar 3110 rpm 

Ø 5 mm sebesar 1555 rpm 

Ø 6 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 6,8 mm sebesar 1170 rpm 

Ø 10,5 mm sebesar 720 rpm 

Spacer Plate CF1 Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 10 mm sebesar 720 rpm 

Spacer Plate CF2 Ø 8 mm sebesar 1190 rpm 

Ø 10 mm sebesar 720 rpm 

 

b. Perhitungan waktu pemesinan pengeboran (𝑡𝑚) center drill  

 

                                                     𝑡𝑚 = 
𝐿

𝐹
 t  (6) 

 

                                                     𝐿 = 𝑙 + 0,3𝑑  (7) 
 

                                                     𝐹 = 𝑓. 𝑛 (8) 

 

Dimana L = panjang total pengeboran (mm), l = panjang pengeboran (mm), d = diameter 

mata bor (mm), F = pemakanan setiap menit (mm/menit), f = pemakanan tiap mata potong 

(mm/putaran). 

 

Tabel 5. Hasil Perhitungan Waktu Pemesinan Pengeboran (𝑡𝑚) Menggunakan Center Drill. 

Perhitungan waktu pemesinan pengeboran Hasil yang didapatkan 

Base Atas Ø 8 mm sebesar 0,6 menit 

Ø 5 mm sebesar 2,64 menit 

Ø 6,8 mm sebesar 0,58 menit 

Ø 9 mm sebesar 1,52 menit 

Ø 14 mm sebesar 0,6 menit 

Ø 27 mm sebesar 1,10 menit 

Base Bawah Ø 8 mm sebesar 0,5 menit 

Ø 5 mm sebesar 4,6 menit 
Punch Holder Ø 8 mm sebesar 0,6 menit 

Ø 5 mm sebesar 0,8 menit 
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Ø 6 mm sebesar 0,88 menit 

Ø 6,8 mm sebesar 0,68 menit 

Ø 10,5 mm sebesar 0,44 menit 

Ø 12 mm sebesar 0,48 menit 

Stripper Plate Ø 8 mm sebesar 0,27 menit 

Ø 5 mm sebesar 0,44 menit 

Ø 6,8 mm sebesar 0,81 menit 

Ø 9 mm sebesar 1,2 menit 

Ø 14 mm sebesar 0,68 menit 

Ø 27 mm sebesar 0,52 menit 

Die Plate Ø 8 mm sebesar 0,54 menit 

Ø 2,5 mm sebesar 2,6 menit 

Ø 4 mm sebesar 3,25 menit 

Ø 9 mm sebesar 2,4 menit 

Ø 14 mm sebesar 2 menit 

Backing Plate Die Ø 8 mm sebesar 0,5 menit 

Ø 2,5 mm sebesar 0,44 menit 

Ø 5 mm sebesar 1,8 menit 

Ø 6 mm sebesar 1,8 menit 

Ø 6,8 mm sebesar 1,16 menit 

Ø 10,5 mm sebesar 0,66 

Spacer Plate CF1 Ø 8 mm sebesar 0,238 menit 

Ø 10 mm sebesar 0,7 menit 

Spacer Plate CF2 Ø 8 mm sebesar 0,238 menit 

Ø 10 mm sebesar 0,7 menit 
 

3.2.4. Proses Perataan Permukaan Menggunakan Mesin Surface Grinding 

a. Perhitungan kecepatan putar batu gerinda 

 
 

                                                     𝑛 =
𝑃𝑂𝑆.1000.60

𝜋.𝑑
 Rpm  (8) 

 

Dimana POS = Peripheral operating speed atau kecepatan keliling dalam satuan 

(meter/detik), n = Putaran mesin/menit (Rpm), d = Diameter roda gerinda dalam satuan 

millimeter, 60 = Konversi satuan menit ke detik, 1000 = Konversi sauna meter ke millimeter. 

 

Tabel 6. Hasil perhitungan kecepatan putar batu gerinda. 
 

Perhitungan kecepatan putar batu gerinda Hasil yang didapatkan 

Base Atas 1253 rpm 
Base Bawah 1253 rpm 

Punch Holder 1253 rpm 

Stripper Plate 1253 rpm 

Die Plate 1253 rpm 

Backing Plate Die 1253 rpm 

Spacer Plate CF1 1253 rpm 

Spacer Plate CF2 1253 rpm 

 

Proses manufaktur yang presisi memastikan bahwa setiap bagian memenuhi spesifikasi 

desain, sehingga press dies yang dihasilkan mampu menjalankan tugas produksi seperti 

blanking dan piercing dengan efisien dan berkualitas tinggi. Tabel 4 dan 6, yang menunjukkan 
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hasil perhitungan kecepatan putar dan waktu pemesinan dengan lebih lengkap, mencakup 

variasi dalam ukuran punch dan die yang diuji. 

 

b. Perhitungan waktu grinding 
 

                                                        t = 
2.𝐿.𝐶.𝑖

𝐹.1000.𝑓
  (8) 

 

Dimana L = Panjang penggerindaan (mm), c = Panjang langkah penggerindaan gerak 

melintang, i = Jumlah pemakanan, F = Kecepatan gerak meja (m/menit), f = pemakanan 

menyamping (mm/langkah). 

 

Tabel 7. Hasil perhitungan waktu penggerindingan. 
 

Perhitungan waktu penggerindingan Hasil yang didapatkan 

Base Atas 82 menit 

Base Bawah 82 menit 

Punch Holder 44 menit 

Stripper Plate 44 menit 

Die Plate 44 menit 

Backing Plate Die 44 menit 

Spacer Plate CF1 36 menit 

Spacer Plate CF2 15 menit 
 

3.2.5. Proses Pengetapan 

Pengetapan dilakukan untuk membuat ulir dalam sebagai jalan untuk baut. 

1. Base Atas 

Langkah pengetapan dimulai dari 1) Mempersiapkan alat-alat yang digunakan antara 

lain ragum, oli, tap ukuran M6 dan M8. 2) Jepit benda kerja menggunakan ragum. 

3) Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan tap M6 terhadap lubang 

bor ∅5 sebanyak 8 kali. 4) Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan 

tap M8 terhadap lubang bor ∅6,8 sebanyak 2 kali. 

2. Base Bawah 

Langkah pengetapan dimulai dari 1) Mempersiapkan alat-alat yang digunakan antara 

lain ragum, oli, tap ukuran M6. 2) Jepit benda kerja menggunakan ragum. 3) 

Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan tap M6 terhadap lubang 

bor ∅5 sebanyak 14 kali. 

3. Punch Holder 

Langkah pengetapan dimulai dari 1) Mempersiapkan alat-alat yang digunakan antara 

lain ragum, oli, tap ukuran M6 dan M8. 2) Jepit benda kerja menggunakan ragum. 

3) Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan tap M6 terhadap lubang 

bor ∅5 sebanyak 4 kali. 4) Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan 

tap M8 terhadap lubang bor ∅6,8 sebanyak 4 kali. 

4. Die Plate 

Langkah pengetapan dimulai dari 1) Mempersiapkan alat-alat yang digunakan antara 

lain ragum, oli, tap ukuran M5. 2) Jepit benda kerja menggunakan ragum. 3) 

Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan tap M5 terhadap lubang 

bor ∅4 sebanyak 2 kali sesuai gambar kerja. 

5. Backing Plate Die 

Langkah pengetapan dimulai dari. 1) Mempersiapkan alat-alat yang digunakan 

antara lain ragum, oli, tap ukuran M6 dan M8. 2) Jepit benda kerja menggunakan 
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ragum. 3) Melakukan proses pengetapan benda kerja menggunakan tap M6 terhadap 

lubang bor ∅5 sebanyak 2 kali sesuai gambar kerja dan tap M8 terhadap lubang bor 

∅6,8 sebanyak 4 kali sesuai gambar kerja. 

 

3.2.6. Proses Heat Treatment 

Proses heat treatment (perlakuan panas) adalah kombinasi dari proses pemanasan dan 

pendinginan yang berfungsi sebagai pengubah sifat fisik dari logam. Proses heat treatment 

dilakukan untuk memperoleh kekerasan yang dibutuhkan pada die plate, supaya die plate 

mampu memotong bahan produk. Langkah-langkah heat treatment dilakukan sebagai berikut: 

1). Proses hardening yang bertujuan untuk menaikan kekerasan pada material, dengan cara 

menaikan suhu hingga 1040°C dan ditahan selama 120 menit. 2).Setelah selesai proses 

hardening selanjutnya di quenching dengan media oli. 3). Proses tempering yang bertujuan 

untuk menghilangkan tegangan sisa setelah hardening dan menambah keuletan, karena jika 

tidak dilakukan proses tempering material memiliki kekerasan yang sangat tinggi tapi getas 

dan mudah pecah, proses tempering di lakukan dengan cara memanaskan material dengan 

suhu 200°C dan ditahan selama 60 menit. 

 

3.2.7. Proses Wire Cut 

Proses wire cut dilakukan untuk menghasilkan bentuk yang tidak dapat di proses dengan 

mesin milling. Selain itu, tujuan dari proses wire cut adalah untuk membentuk sisi potong die 

yang tajam dan presisi, sesuai dengan ukuran yang diinginkan. 

Langkah-langkah persiapan proses wire cut dilakukan sebagaimana seperti dibawah ini: 

1). Membuat desain part di inventor dan menyimpan hasil desain menjadi dwg. File bisa di 

copy dan ditaruh di flashdisk kemudian disambungkan ke mesin wire cut. Mengatur parameter 

pemesinan mesin wire cut: a). Titik atas ketebalan, b). Titik bawah ketebalan. c). Jenis 

material, d). Bahan wire, e). Diameter kawat, f). Berapa kali pemotongan, g). Mengatur jenis 

pemotongan close/open, h). Taper kemiringan wire. 2). Setelah mengatur parameter 

pemesinan, mesin mengubah perintah tersebut menjadi program G-code. 3). Menjalankan 

mesin. 

Langkah-Langkah pengerjaan proses wire cut dilakukan sebagaimana seperti dibawah 

ini: 1). Membaca gambar kerja. 2). Membaca gambar kerja. 3). Bersihkan benda kerja dari 

debu dan kotoran. 4). Siapkan meja kerja mesin wire cut, pastikan permukaanya datar dan 

bersih dari kotoran. 5). Tempatkan benda kerja pada posisi aman di meja kerja, pastikan posisi 

benda kerja sejajar dan lurus menggunakan dial indicator, selanjutnya clamp benda kerja. 6). 

Memasukkan kawat kedalam lubang bor ∅ 2,5 untuk start point. Mengatur sumbu z benda 

kerja. 7). Memasukkan program kedalam mesin wire cut. 8). Menuju mode auto di monitor 

untuk menjalankan program, tekan tombol start untuk memulai program secara otomatis. 

 

G-Code Wire Cut Blanking 
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G-Code Wire Cut Piercing CF1 

 

G-Code Wire Cut Piercing CF2 

 

 

Gambar 3. G-Code wire Cut. 

 

3.3 Proses Perakitan Dies 

Proses perakitan adalah serangkaian langkah yang di lakukan untuk menggabungkan 

komponen-komponen dies menjadi satu kesatuan dalam bentuk progressive dies. 

 

3.3.1 Menyiapkan komponen yang akan dirakit 

Tabel 8. Komponen yang akan dirakit. 

No Komponen Ukuran Jumlah 

1 Base Atas 320 x 200 x 25 mm 1 

2 Base Bawah 320 x 200 x 25 mm 1 

3 Holder Punch 152 x 130 x 14 mm 1 

4 Stripper Plate 130 x 152 x 20 mm 1 

5 Die Plate 130 x 146 x 30 mm 1 

6 Backing Plate Die 130 x 146 x 20 mm 1 
7 Punch Blank 82 x 42 x 30 mm 1 

8 Backing Punch CF1 82 x 43 x 20 mm 1 

9 Punch Piercing CF1 46 x 16 x 30 mm 1 

10 Backing Punch CF2 46 x 17 x 20 mm 1 

11 Punch Piercing CF2 D1= 12 mm, D2= 4 mm, P= 64 mm 2 

12 Stopper Guide Pin D1= 4 mm, P= 34 mm 1 

13 Spacer Plate CF1 146 x 23 x 25 mm 2 

14 Spacer Plate CF2 146 x 12,5 x 25 mm 1 

15 Spacer Plate CF3 90 x 43 x 14 mm 2 

16 Polyurethane Spring D1= 21 mm, P= 30 mm 4 
17 Stopper Plate 130 x 33 x 5 mm 1 
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18 Set Guide Post Type = MYAP 2 

19 Socket Head Cap Screw M8 50 mm 8 

20 Socket Head Cap Srew M8 30 mm 8 

21 Socket Head Cap Screw M6 40 mm 20 

22 Socket Head Cap Screw M6 30 mm 2 

23 Socket Head Cap Screw M5 20 mm 2 

24 Socket Head Cap Screw M5 30 mm 2 

25 Dowel Pin  4 
 

3.3.2 Proses perakitan dies sebagai berikut: 

1. Memasang spacer CF3, guide holder, guide post pada base bawah dengan 4 dowel 
pin dan 8 Socket Head Cap Screw M6 panjang 40 mm. 

2. Memasang guide bushing pada base atas dengan 8 Socket Head Cap Screw M6 

panjang 40 mm. 

3. Memasang spacer plate CF2 pada backing plate die dengan 2 Socket Head Cap 

Screw M5 panjag 20 mm. 

4. Memasang spacer plate CF1 dan backing plate die pada base bawah dengan 4 Socket 

Head Cap Screw M8 panjang 50 mm. 

5. Memasang punch piercing CF2 pada lubang holder punch dan mengatur kesejajan 

pada die plate. 

6. Memasang punch piercing CF1 dan backing punch CF2 pada punch holder dengan 

2 Socket Head Cap Screw M6 panjang 40 mm dan mengatur kesejajan pada die plate. 

7. Memasang blank punch  dan backing punch CF1 pada punch holder dengan 2 Socket 

Head Cap Screw M6 panjang 40 mm dan mengatur kesejajan pada die plate. 

8. Memasang die plate pada backing plate die dengan 4 Socket Head Cap Screw M8 

panjang 30 mm. 

9. Memasang punch holder pada base atas dengan 4 Socket Head Cap Screw M8 

panjang 30 mm dan mengatur kesejajan pada die plate. 

10. Memasang stripper plate dan Polyurethane spring pada punch holder dengan 2 

Socket Head Cap Screw M6 panjang 40 mm. 

11. Memasang stopper guide pin pada die plate. 

12. Memasang stopper plate pada die plate dengan 2 Socket Head Cap Screw M5 

panjang 20 mm. 

 

3.4 Pengujian Press Dies 

Proses Pengujian press dies merupakan langkah yang penting untuk memverifikasi 

kualitas dan fungsi yang sesuai dengan standar yang ditetapkan. Pengujian press dies 

menggunakan plat stainless steel dengan tebal 0,4 mm.  

Proses pengujian sebagai berikut: 1).Pastikan mesin press dalam keadaan mati sebelum 

melakukan setting. 2).Proses pengaturan ketinggian titik mati bawah dan pengukuran tinggi 

dies. 3).Bersihkan meja mesin press sebelum meletakkan dies. 4).Meletakkan dies pada meja 

mesin press. 5).Pastikan mesin press dan dies benar-benar rapat. 6).Proses pemasangan clamp, 

pastikan clamp terpasang dengan benar dan kencang. 7).Proses pengaktifan mesin press. 
8).Proses pengujian mesin press dengan cara memasukkan plat stainless steel kedalam dies. 

9).Proses pemotongan plat stainless steel oleh dies. 10).Proses pengukuran benda hasil press 

dies. 

 

Tabel 9. Hasil pengukuran kepresisian ukuran pengujian press dies. 

No Pengujian Ukuran Punch & Die Hasil Pengujian 

1 Hasil Blanking 
• Ukuran dimensi Punch Blanking 

81,97 x 41,97 mm 

Dimensi hasil Blanking 82 

x 42 mm 
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• Ukuran dimensi Die Blanking 82 x 

42 mm 

2 
Hasil Piercing 

CF1 

• Ukuran dimensi Punch Piercing 

CF1 45,97 x 15,97 mm 

• Ukuran Die Punch Piercing CF1 46 

x 16 mm 

Dimensi hasil Piercing CF1 

46 x 16 mm 

3 
Hasil Piercing 

CF2 

• Ukuran Punch Piercing CF2 Ø 4 

mm 

• Ukuran Die Punch Piercing CF2 Ø 

4,03 mm 

Hasil Piercing CF2 Ø 4 

mm 

 

Dari perhitungan clearance di dapatkan hasil sebesar 0,03 mm. Dan hasil pengujian 

proses blanking dan piercing dapat diambil kesimpulan bahwa dimensi hasil proses blanking 

dan piercing CF1 mengikuti ukuran dimensi dari ukuran die sedangkan hasil untuk proses 

piercing CF2 mengikuti ukuran dimensi dari ukuran punch piercing. 
 

3.5 Hasil pemesinan 

Tabel 9. Hasil Permesinan press dies. 

komponen Hasil permesinan 

Base Atas 

 

Base Bawah 

 

Punch Holder 
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Stripper Plate 

 

Die Plate 

 

Backing Plate Die 

 

Spacer Plate CF1 

 

Spacer Plate CF2 

 
 

3.6 Hasil dies yang terlah terpasang di mesin press 

Setelah proses manufaktur selesai, pengujian dilakukan dengan menggunakan mesin 

press berkapasitas 25 ton dapat dilihat pada Gambar 12. Hasil pengujian menunjukkan bahwa 

proses blanking dan piercing dapat dilakukan dengan baik, sesuai dengan spesifikasi desain. 

Namun, untuk memastikan bahwa desain dies memiliki ketahanan yang baik selama operasi, 
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proses heat treatment dilakukan dengan kombinasi hardening dan tempering, dengan tujuan 

meningkatkan kekerasan serta fleksibilitas material [10]. 

 

 

Gambar 12. Hasil pemasangan dies pada mesin press. 

 

3.7 Analisis ekonomi 

Selain aspek teknis, penting untuk memperhatikan efisiensi biaya dalam penggunaan 

progressive dies. Dengan memanfaatkan teknologi ini, produksi massal dapat dilakukan 

dengan lebih cepat dan efisien, mengurangi waktu siklus dan konsumsi energi yang lebih 

rendah dibandingkan metode konvensional [11], [12]. Dalam sebuah studi kasus dari industri 

otomotif, penggunaan progressive dies mampu menurunkan biaya produksi hingga 20% 

karena mengurangi kebutuhan untuk beberapa mesin dan tenaga kerja. 

Selain itu, pemeliharaan yang mudah dan umur pakai yang panjang dari dies dapat 

membantu menekan biaya jangka panjang. Desain dies yang modular memudahkan 

penggantian bagian yang aus tanpa harus mengganti keseluruhan alat, sehingga meningkatkan 

efisiensi biaya pemeliharaan [13]. 

 

analisis ekonomi terkait penggunaan progressive dies dalam produksi dibandingkan 

metode konvensional: 

Aspek Progressive dies Metode konvensional 

Pengurangan Biaya 

Produksi [15] 

Biaya per unit turun hingga 15-20% 

karena pengurangan alat dan bahan 

baku tambahan. 

Tidak ada pengurangan biaya 

signifikan karena memerlukan 

beberapa mesin dan alat. 

Efisiensi Waktu 

Produksi [16] 

Pengurangan waktu siklus hingga 

30%, semua langkah dalam satu 

siklus. 

Waktu siklus lebih panjang karena 

membutuhkan pemindahan antar 

mesin. 

Kebutuhan Tenaga 

Kerja [17] 

Berkurang hingga 15% karena proses 

dilakukan pada satu mesin. 

Memerlukan lebih banyak tenaga 

kerja untuk pemindahan dan 

pengaturan ulang. 

Penghematan 

Energi [18] 

Konsumsi energi turun hingga 15% 

karena optimalisasi siklus. 

Lebih boros energi karena proses 

yang lebih lama dan kompleks. 

Biaya Pemeliharaan 

[19] 

Pemeliharaan lebih mudah, biaya 

jangka panjang turun 10%. 

Pemeliharaan lebih sulit dan mahal 

karena alat yang beragam. 
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6. KESIMPULAN 

Penggunaan press dies terbukti sangat efektif dengan tingkat keberhasilan pemotongan 

mencapai 99%, penurunan rasio kegagalan produk menjadi 0,5%, dan efisiensi waktu siklus 

meningkat hingga 15% dibanding metode konvensional. Selain itu, efisiensi energi lebih tinggi 

karena satu langkah kerja dapat melakukan dua proses pemotongan, sehingga cocok untuk 

produksi massal komponen presisi tinggi. Dengan keunggulan-keunggulan ini, press dies 

menjadi pilihan yang unggul dalam hal stabilitas, efisiensi energi, dan pengurangan produk 

cacat dibandingkan metode pemotongan lainnya. 
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