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Abstrak 

Salah satu produksi dari bagian metal component (dies) yang berada di PT. Mada Wikri Tunggal 

adalah Clip ACG Cord (32907-KVYA-9000). Dimana produk Clip ACG Cord ini mempunyai fungsi 

sebagai pengarah stator cord dalam engine untuk mengalirkan arus hasil pembangkitan listrik dari AC 

generator ke beban di motor melalui wire harness yang dipasang pada kendaraan bermotor Honda 

Vario yang diproduksi oleh PT. Astra Honda Motor.Pada produk Clip ACG Cord (32907-KVYA-

9000) ini terdapat tiga proses cutting diantaranya adalah proses pierching I 0 5,3 mm, proses 

pierching II 0 5,4 mm dan proses blanking untuk propil Clip ACG Cord. Dalam pembuatan tool pada 

produk Clip ACG Cord ini dapat dilakukan dengan cara progresif tool atau dengan compound tool. 

Apabila dilakukan dengan cara progresif tool kemungkinan produksi reject sangat tinggi karena 

banyak didapat lubang hasil proses pierching yang selalu tidak senter terhadap profil luar produknya. 

Berangkat dari masalah ini maka penyusun mencoba untuk membuat tool dengan proses compound 

tool pada produksi Clip ACG Cord sehingga dapat memberikan keuntungan dari segi ekonomi dan 

adanya peningkatan kualitas dan kuantitas produksi, serta menurunkan angka reject dalam kegiatan 

produksinya. 

1. Pendahuluan

Prosentase reject produksi dengan

menggunakan progressive tool mencapai 

3, 1 %. Hal ini dapat mengganggu 

kelancaran produksi, karena akan terjadi 

keterlambatan dalam proses delivery dan 

mengganggu jadwal produksi dari produk 

lainnya yang juga diproduksi di 

perusahaan. Semua ha! tersebut 

mengakibatkan perusahaan mengalami 

kerugian berupa material yang dipakai 

untuk produksi produk Clip ACG Cord, 

waktu yang dipakai untuk produksi, waktu 

perbaikan tool, dan penalty keterlambatan 

delivery. Kesalahan dimensi terjadi akibat 

proses pemotongan pada progressive tool 

dilakukan secara bertahap, sehingga 

kemungkinan terjadi proses piercing yang 

tidak center sangat besar. Berdasarkan ha! 

tersebut, diperlukan suatu solusi dalam 
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