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PERANCANGAN PRESS DIES PART C & ROUND REINFORCE (STUDI KASUS
DI PT. HYDRAXLE PERKASA MANUFACTURING ENGINEERING)

Agustinus Agung Wijya
09 06 05930

INTISARI

Dewasa ini, dalam perusahaan industri manufaktur untuk mendapatkan produk
dalam proses produksi kontinu dengan hasil yang konsisten digunakan mold dan dies
sebagai media cetakan. Salah salah satunya adalah ADR Group of Companies dengan PT.
Hydraxle Perkasa Manufacturing Engineering sebagai perusahaan yang bergerak di bidang
produksi mold dan dies.

Press dies yang menghasilkan produk yang disebut dengan sheet metal product
dibuat berdasarkan perancangan desain dari departemen desain seringkali mengalami
rework karena terdapat kesalahan pada rancangan press dies yang diberikan, dan kesalahan
tersebut baru diketahui setelah proses machining dan dirakit di bagian assembly. Hal ini
dikarenakan belum adanya standar yang jelas untuk perancangan press dies, dan ketentuan
yang ada diketahui setelah bertanya dengan karyawan yang lebih senior atau kepala bagian.
Selain itu, dengan tidak adanya standar yang jelas, ketika ada desainer dan drafter baru
maka harus menyediakan waktu untuk menjelaskan standar yang ada. Penyediaan waktu
untuk konsultasi akan menyebabkan pemborosan waktu dan dapat terjadi kesalahan desain
yang pada akhirnya akan menyebabkan rework yang membuang waktu dan biaya.

Analisis langkah-langkah perancangan press dies dilakukan berdasarkan modifikasi
press dies single cavity menjadi double cavity sehingga didapatkan dua manfaat yaitu
analisis langkah-langkah perancangan press dies dan hal-hal penting yang harus
diperhatikan dalam modifikasi press dies. Kedua hal ini, yaitu standar perancangan press
dies dan analisis modifikasi press dies akan meningkatkan efisiensi dalam perusahaan
manufaktur, dimana desain menjadi pusat dari proses produksinya.

Kata kunci : Industri Manufaktur, Press Dies, Dies Casting, Sheet Metal Products, Dies

Design.
Pembimbing - Ir. Bernadus Kristyanto, M.Eng, Ph.D.
Tanggal Kelulusan :3Juli 2013
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