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Abstrak 

Stay Horn merupakan salah satu produk metal yang diproduksi di PT.Mada Wikri Tunggal. Stay Horn 

merupakan produk metal yang dipasang pada bagian depan sepeda motor Honda Nova Sonic, yang 

berfungsi sebagai Dudukan Klakson. Pembuatan Stay Horn diperlukan 2 proses / tahapan, yaitu 

tahapan I untuk proses piercing 07, 1 mm dan tahapan 2 untuk proses blanking sesuai profil dari Stay 

Horn. Maka untuk menghemat biaya dan waktu pengerjaan, diperlukan suatu compound tool. Dimana 

pada compound tool tersebut seluruh proses dapat dilakukan pada satu tool.Pembuatan compound tool 

Stay Horn bertujuan agar produk Stay Horn dapat diproduksi dengan hanya menggunakan satu tool 

dan satu mesin press. Disamping itu penggunaan compound tool diharapkan dapat mengurangi resiko 

reject, dibandingkan bila dilakukan pada progresive tool , akibat lubang hasil proses piercing yang 

tidak center. Sehingga dengan adanya compound tool ini dapat memberikan keuntungan dari segi 

ekonomi, dengan adanya peningkatan produksi dalam segi penurunan angka reject. 

1. Pendahuluan

Pada proses produksi dengan 

menggunakan progressive tool, terdapat 

kekurangan yaitu dimensi produk yang 

dihasilkan tidak sesuai yang diharapkan 

akibat lubang basil proses piercing tidak 

center. Dengan demikian produk yang 

dihasilkan tidak dapat terjual atau reject. 

Prosentase reject produksi dengan 

menggunakan progressive tool mencapai 

3,1 %. Hal 1n1 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 berup� material yang dipakai 

untuk produksi produk Stay horn, waktu 

yang dipakai untuk produksi, waktu 

perbaikan tool, dan penalty keterlambatan 

delivery. K_esalahan dimensi terjadi akibat 

proses pemotongan pada progressive tool 

dilakukan secara bertahap, sehingga 
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