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Abstrak 

Cone race merupakan salah satu produk baru yang diproduksi di PT.Menara Terus Makmur. Cone 

race merupakan produk komponen otomotifyang ter-assembling dengan ball race dan ball atau dalam 

bahasa teknik sering disebut bantalan gelinding (bearing),disini cone race dan ball race adalah 

sebagai jalur lintasan ball. Fungsinya yaitu adalah sebagai bantalan poros penghubung under bracket 

dengan upper bracket di kendaraan roda dua. Pembuatan produk cone race memiliki beberapa tahapan 

proses, yaitu pertama proses forming, kedua proses rough machin.ing, ketiga proses carburizing, dan 

yang ke empat proses finish machining. Proses forming ini merupakan proses pembentukan raw 

material menjadi produk semifinish dari cone race. Keuntungan proses forming ini yaitu mengurangi 

raw material yang terbuang menjadi scrap dan mengurangi cycle time machining produk karena hasil 

dari forming ini sudah membentuk profil produk dan juga mendckati dimensi produk. Pada proses 

pembentukanprofil raw material ini digunakan proses forging sesuai dengan permintaan customer dan 

dipilihlah hot forging sesuai dengan spesifikasi mesin press yang PT.Menara Terus Makmur miliki. 

Oleh sebab itu, untuk menunjang proses hot forging tersebut dibutuhkan tools yaitu hut forming dies. 

Hot forming dies tersebut memiliki 3 tahap untuk mendapatkan I produk semifinish cone race yaitu 

pertama proses forming, kedua proses piercing, dan yang ketiga proses trimming yang diproses pada I 

group tools. 

1.Pendah uluan

Seperti pada penjelasan diatas bahwa untuk 

memproduksi produk cone race top GNS 

dibutuhkan tools yaitu hot forming dies 

maka dibuatlah hot forming dies tersebut. 

Pada proses pengembangan produk cone 

race konstruksi dari dies-nya adalah stroke 

ke-1 forming -+ stroke ke-2 piercing -+

stroke ke-3 ejecting. Pada konstruksi dies 

tersebut masalah-masalah diantaranya : 

sering terjadi lengket antara produk dengan 

carried dies (mangkok) karena proses 

uppset (pemanasan raw material) yang 

tidak merata, potensi carried die pecah 

tinggi dan perhitungan volume raw 

material hams benar-benar akurat dengan 
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