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ABSTRAK

Proses memotong dan melubangi secara manual dirasa kurang efektif pada
era industri saat ini. Oleh karena itu, sangat dibutuhkan sebuah mesin punch dan
dies. Tujuan utama dalam tugas akhir ini adalah memproduksi mesin punch dan
dies khususnya pada sistem transmisi dan sistem penekan dan melakukan uji hasil
mesin dengan plat ketebalan maksimal 0,3 mm. Cara kerja dari mesin punch dan
dies ini adalah dengan menekan punch pada lembaran plat di atas dies. Pembuatan
mesin punch dan dies ini dilakukan dengan observasi langsung di kampus
Politenik Negeri Cilacap tepatnya di laboratorium Teknik Mesin. Proses produksi
mesin punch dan dies dilakukan menggunakan mesin konvensional. Tahapan
dalam proses produksi mesin punch dan dies adalah proses pengukuran, proses
pemotongan, proses penggurdian, proses pembubutan, proses pengefraisan, proses
pengelasan, proses finishing dan proses perakitan. Perhitungan waktu proses
produksi dalam pembuatan mesin ini adalah 1388,344 jam. Berdasarkan hasil
pengujian menggunakan plat jenis galvanis 0,1 mm didapatkan tinggi cacat
produk sebesar 2,43 mm, plat 0,2 mm didapatkan tinggi cacat produk sebesar 2,66
mm dan untuk plat 0,3 mm didapatkan tinggi cacat produk sebesar 2,4 mm.

Kata kunci : produksi, punch, dies, pengujian.
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ABSTRACT

The process of cutting and punching holes manually is less effective in
the current industrial era. Therefore a punch and die machine is needed. The
main objective in this final project is to manufacture punch and die machines,
especially in the transmission system and pressure system and perform machine
result test with a maximum plate thickness of 0,3 mm. The way this punch and die
machine works is by pressing the punch on the plate sheet above the die. The
manufacture of punch and die machines was carried out by direct observation at
the Politeknik Negeri Cilacap campus, to be precise, in the Mechanical
Engineering laboratory. The production process of punch and die machines is
carried out using conventional machines. The stages in the production process of
punch and die machines are the measuring process, the cutting process, the
drilling process, the turning process, the milling process, the welding process, the
finishing process and the assembly process. The calculation of the production
process time in making this machine is 1388,344 hours. Based on the test results
using a 0,1 mm galvanizes plate obtained a product defect height of 2,43 mm, 0,2
mm plate obtained a product defect height of 2,66 mm and for a 0,3 mm plate
obtained a product defect height of 2,4 mm.

Keywords : production, punch, dies, testing.
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