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RINGKASAN

Pembuatan progressive dies proses piercing dan blangking bracket siku
pada rak ini bertujuan untuk mempercepat proses produksi yang awalnya
dilakukan dengan dua kali proses kerja atau lebih, menjadi satu kali langkah
pengerjaan secara berurutan. Progressive dies menggabungkan dua proses yaitu
proses blangking dan proses piercing menjadi satu kali langkah pengerjaan secara
berurutan sehingga dapat lebih cepat dalam proses produksi. Metode yang
digunakan dalam proses pembuatan progressive dies ini adalah pertama melihat
dan menmpelajari gambar kerja selanjutnya mengidentifikasi alat dan bahan yang
diperlukan. Bahan yang digunakan yaitu meliputi baja karbon rendah ST 37 dan
baja karbon tinggi SKD 11. Alat yang dibutuhkan meliputi mesin milling dengan
kecepatan putar 265,28 rpm, mesin bubut dengan kecepatan putar 2.944,5 rpm,
mesin wire cut dengan kecepatan potong 2,2339 mm/menit, mesin harden dengan
suhu 1040°C untuk tingkat kekerasan 60-63 HRC , mesin surface grinding
dengan kecepatan putaran 1.736,23 m/detik. Dalam proses manufaktur ini
menghasilkan komponen-komponen progressive dies berupa base atas
300x200x25 mm, base bawah 300x200x25 mm, die 170x120x27 mm, punch
blank 60x60x47 mm, holder die 170x120x25 mm, holder punch 170x135x14,5
mm, stripper 170x125x20 mm, punch pierce @ 14,6 mm, panjang 62 mm, stopper
plate 170x40x5 mm, pin stopper @ 4 mm, panjang 33,3 mm, bantalan holder die
133,5x27x20 mm, bantalan guide post 56x45x20 mm.

Kata Kunci : Progressive Dies, Piercing, Blanking, Bracket Siku.
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MAKING OF PROGRESSIVE DIES FOR BLANKING AND
PIERCING PROCESS ON ELBOW BRACKETS
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ABSTRACKT

Making progressive dies for the piercing and blanking process for elbow
brackets on this rack aims to speed up the production process which was
originally carried out with two or more work processes, to one processing step
sequentially. Progressive dies combine two processes, namely the blanking
process and the piercing process, into one sequential processing step so that the
production process can be faster. The method used in the process of making
progressive dies is first to look at and study the working drawings then identify
the tools and materials needed. The materials used include ST 37 low carbon steel
and SKD 11 high carbon steel. The tools needed include a milling machine with a
rotational speed of 265.28 rpm, a lathe with a rotational speed of 2944.5 rpm, a
wire cutting machine with a cutting speed of 2.2339 mm/minute, hardened
machine with a temperature of 1040°C for a hardness level of 60-63 HRC ,
surface grinding machine with a rotational speed of 1.736,23 m/sec. In this
manufacturing process, it produces progressive dies components in the form of
300x200x25 mm top base, 300x200x25 mm bottom base, 170x120x27 mm, punch
blank 60x60x47 mm, Die 170x120x25 14 .6 mm, length 62 mm, stopper plate
170x40x5 mm, stopper pin @ 4 mm, length 33.3 mm, bearing holder die
133.5x27x20 mm, guide post bearing 56x45x20 mm.

Keywords : Progressive Dies, Piercing, Blanking, Elbow Bracket.
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