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RINGKASAN

Tugas akhir ini bertujuan untuk membuat press dies yang meliputi
pembuatan base atas, base bawah, punch holder, stripper plate, backing plate,
spacer plate cfl & 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. Hasil dari pengujian press dies tersebut mampu
memotong material benda kerja yang merupakan bentuk awal dari handle tanam
pintu geser.

Kata kunci : Handle Tanam Pintu Geser, Blanking, Piercing, Press Dies.
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ABSTRACT

This final project aims to make press dies which include making upper
base, lower base, punch holder, stripper plate, backing plate, spacer plate cfl &
cf2. The manufacture of press dies is included in the progressive dies category
because it is able to work on more than one process in one work step. The
processes that can be done by these press dies are blanking and piercing
processes. The method used to make press dies is to check the working drawings
first and then identify the tools and materials needed. The materials used include
ST37 steel and SKD11 steel. The tools needed include bandsaw machines, milling
machines, surface grinding machines, wire cutting machines, harden machines,
and measuring tools. After all the required tools and materials are ready, the next
step is machining and assembly. Press dies have been tested for their cutting
ability on sliding door planting handle material using a press machine with a
capacity of 25 tons. The results of the press dies test were able to cut the
workpiece material which is the initial shape of the sliding door planting handle.

Keywords: Sliding Door Planting Handle, Blanking, Piercing, Press Dies.
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