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INTISARI

Irwansyah. Rancang Bangun Presstool Untuk Proses Embossing Kergjinan
Pewter Dengan Variasi Kedalaman Kontur Tulisan Pada Punch 2°. Skripsi,
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Bangka Belitung.

Kergjinan yang paling terkenal dan sangat laris dipasaran adalah gantungan kunci
dengan bentuk koin. Dalam pembuatan kergjinan tersebut industri-industri pewter
masih menggunakan teknik pengecoran dengan cetakan. Dimana cetakannya
terbuat dari karet tahan panas atau cetakan yang terbuat dari bahan silikon. Di
dalam perkembangan teknologi sekarang banyak alat bantu produksi yang di
rancang menghasilkan suatu produk dengan lebih efektif dan lebih efisien. Salah
satu dari sekian banyak alat bantu produks yang bisa digunakan untuk produk
dalam bentuk massal dan membutuhkan waktu yang relatif sedikit adalah
Presstool. Langkah pengujian presstool untuk proses embossing kergjinan pewter
dimulai dengan persiapan pada benda uji yaitu pewter berbentuk pelat dengan
lebar 5cm, panjang 15 cm dan tebal 2 mm. kemudian dilanjutkan dengan
persigpan alat pengujian terdiri dari mesin press hidraulic, presstool, besi bulat
dan jangka sorong. Varias kedalaman kontur tulisan pada punch 2° yang
digunakan pada penelitian ini addah 0,3 mm, 04 mm, dan 0,5 mm.
Menggunakan material baja ST 45. Pendlitian ini dilaksanakan di Laboratorium
Las dan Fabrikas Logam Politeknik Manufaktur Timah Di Air Kantung,
Sungailiat. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kedalaman kontur tulisan yang
paling baik adalah kedalaman 0,5 mm , hal ini terlihat dari hasil embossing pada
koin berbahan pewter yang sangat jelas. Dan waktu pemotongan 3 detik untuk 1
koin dibandingkan dengan teknik pengecoran pewter yang membutuhkan waktu 5
menit untuk 3 buah koin.

Kata Kunci : Embossing, Pewter, Presstool.



ABSTRACT

Irwansyah. Rancang Bangun Presstool Untuk Proses Embossing Kergjinan Pewter
Dengan Varias Kedalaman Kontur Tulisan Pada Punch 2°. Skripsi, Jurusan
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Bangka Belitung.

Craft of the most famous and highly in demand in the market is a key ring with coins. In
the manufacture of these handicraft industries till use pewter casting techniques with
mold. Wherein the mold is made of heat-resistant rubber or molds made of silicone
material. In the development of technology now many production tools that is designed to
produce a product with a more effective and more efficient. One of the many tools that
can be used for the production of products in bulk form and requires relatively little time
IS Presstool. Step testing presstool for pewter craft embossing process starts with the
preparation of the test specimen is shaped pewter plates with a 5cm wide, 15 cm long and
2 mm thick. then proceed with the preparation of the testing apparatus consists of a
hydraulic press machine, presstool, round iron and calliper. Variations depth contours on
a paper punch 20 used in this study was 0.3 mm, 0.4 mm and 0.5 mm. Using materia
steel ST 45. This research was conducted at the Laboratory of Welding and Metd
Fabrication Manufacturing Polytechnic of Timah in the Air Kantung, Sungailiat. The
results showed that the depth contours most good writing is a depth of 0.5 mm, it is seen
from the results of embossing on coins made of pewter which is very clear. And cutting
time 3 seconds to 1 coins compared with pewter casting technique that takes 5 minutes to
3 coins.

Keywords: Embossing, Pewter, Presstool.
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