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ABSTRAK

Perancangan perkakas presisi memiliki peran krusial dalam efisiensi dan kualitas
produksi komponen otomotif. Proyek akhir ini dilatarbelakangi oleh kebutuhan untuk
mengoptimalkan proses manufaktur bracket tail light produk Yamaha, yang sebelumnya
dilakukan melalui beberapa tahapan terpisah. Tujuan dari perancangan ini adalah
mengembangkan tool menjadi progressive hybrid tool yang mampu mengintegrasikan beberapa
proses pengerjaan menjadi satu kesatuan sistematis, sehingga dapat meningkatkan efisiensi
produksi secara signifikan. Metodologi yang digunakan dalam perancangan mencakup analisis
kebutuhan produksi, studi literatur mengenai desain progressive die dan hybrid tool,
perhitungan teknis seperti gaya pembentukan dan pemotongan, serta simulasi atau validasi
desain untuk memastikan fungsionalitas dan performa kerja tool secara optimal. Hasil utama
dari perancangan ini adalah terciptanya desain progressive hybrid tool dengan 7 station dengan
dimensi total 380 mm x 680 mm x 920 mm, dan kapasitas produk yang dapat dihasilkan dalam
1 jam sebanyak 3.240 buah serta dioperasikan menggunakan mesin press Shinohara
berkapasitas 200T yang telah tersedia di lingkungan produksi. Dengan mengintegrasikan
beberapa tahapan proses dalam satu tool, jumlah perkakas yang dibutuhkan dapat dikurangi
secara drastis, sekaligus menekan waktu siklus produksi. Selain itu, integrasi ini juga
berkontribusi pada peningkatan akurasi dimensi komponen dan kestabilan kualitas hasil
produksi. Kesimpulan dari perancangan ini menunjukkan bahwa implementasi progressive
hybrid tool dengan dukungan mesin Shinohara 200T dapat menjadi solusi efektif untuk
meningkatkan produktivitas dan efisiensi dalam pembuatan bracket tail light. Desain ini
memberikan dampak positif terhadap waktu produksi, akurasi, serta pengurangan jumlah tool
yang digunakan, menjadikannya pilihan strategis dalam industri manufaktur komponen
otomotif.

Kata Kunci: Bracket Tail Light, Efisiensi Produksi, Hybrid Tool, Perancangan Perkakas,
Progressive Tool.
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang
Industri manufaktur pada bidang otomotif terus berkembang dengan beragam jenis dan
tipe kendaraan yang majemuk. Industri ini memerlukan desain konstruksi tool yang baik untuk
produksi komponen kendaraan secara banyak dengan bentuk dan toleransi yang sama. Karena

hal tersebut proses pembuatan komponen diperlukan kontruksi tool yang baik.

PT Dian Raya Cipta ialah perusahaan yang bergerak di bidang metal stamping, welding,
serta dies serta tool making. Salah satu produk yang diproduksi adalah Bracket Tail Light,
produk ini merupakan komponen Bracket Tail Light dari PT. Yamaha Indonesia Motor

Manufacturing yang mendistribusikan pembuatan part-part ke perusahaan lain dengan tujuan
memenuhi permintaan pasar.

|

S

Gambar 1. 1 Bracket Tail Light

Komponen Bracket Tail Light ini diproduksi di PT. Dian Raya Cipta menggunakan tiga
tool tahapan proses diilustrasikan pada Gambar 1.2. Tool yang pertama yaitu progressive tool

dengan satu station blanking. Tool yang kedua yaitu single tool untuk bending 1. Tool yang
terakhir yaitu single tool untuk proses bending 2.

Dimana proses produksi dilakukan dengan presstool jenis single tool.

(a) OP 1 Blanking Progressive (b) OP 2 Bending 1 (c) OP 3 Bending 2

Gambar 1. 2 Tahapan proses produksi sebelum improvement



Plan Operation (PO) setiap bulannya terus mengalami peningkatan, produksi mencapai
3.240 buah pada Desember 2024, meningkat menjadi 3.650 buah pada Januari 2025, dan terus
bertambah hingga 4.570 buah pada Februari 2025 dan 7850 buah pada bulan Maret. Kenaikan
produksi sebesar 12% dari Januari dan 41% dari Februari dan 115% dari Maret menunjukan
adanya peningkatan permintaan yang membutuhkan sistem produksi yang lebih efisien.
Kondisi ini ditujukan pada Tabel 1.1

Tabel 1. 1 PO perbulan produk Bracket Tail Light

BRA-F117E-00 BRKT TAIL LIGTH [1/3, 3240 | [BRA-FII7E-00 BRKT TALL LI6TH [1/3 3650

BRA-F117€-00 BRKT TAIL LIGTH [2/3 (BENDI)| 3240 IBQA-FINE-CD BRKT TAIL LIGTH |2/3 (BE'NDI).: 3650 |
BRA-F117E-00 BRKT TAIL LIGTH |3/3 (BEND2)| 3240 | (BRA-FI17E-00 BRKT TAIL LIGTH |3/3 (BEND2)| 3650

Desember = 3420pcs Januari=3650pcs

BRA-F117E-00 BRKT TAIL LI6GTH |1/3. 4570 BRA-F117E-00 BRKT TAILLISTH |1/3 7850
BRA-F117E-00 BRKT TAIL LIGTH |2/3 (BEND1)| 4570 BRA-F117€-00 BRKT TAILLISTH [2/3 (BEND!) | 7850
BRA-F117E-00 BRKT TAIL LIGTH |3/3 (BEND2)| 4570 BRA-FI17€-00 BRKT TAILLISTH |3/3 (BEND2)| 7850

Februari= 4570pcs Maret = 7850pcs

Berdasarkan kondisi tersebut, penulis melakukan perancangan progressive tool yang

mencakup beberapa proses sekaligus untuk meningkatkan efisiensi produksi. Meskipun
penggunaan progressive tool memerlukan investasi awal yang lebih tinggi dan memiliki tingkat
kompleksitas yang lebih besar dibandingkan proses single tool, namun dalam jangka panjang
solusi ini mampu mengurangi jumlah tool yang digunakan, mengoptimalkan pemakaian mesin,
serta menekan biaya operasional akibat penambahan jam dan pemindahan proses produksi.
Selain itu, produksi akan dialihkan ke mesin 200 Ton, yang lebih optimal untuk metode ini dan

memiliki kapasitas produksi yang lebih fleksibel.

Tuntutan yang diberikan pada Proyek Akhir ini yaitu membuat presstool dengan
menggunakan jenis progressive hybrid tool yang terdiri dari beberapa station. Perancangan
menggunakan jenis progressive ini dimaksudkan dapat mengurangi penggunaan jumlah mesin,

mengurangi jumlah operator, dan waktu produksi yang lebih efisien.

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan pembahasan, kasus yang akan dikaji dari perancangan Progressive Hybrid
tool untuk komponen Bracket Tail Light material YSH270C:

1. Bagaimana merancang tool dari komponen Bracket Tail Light yang dapat mengurangi
tool dari proses sebelumnya dengan tiga tool serta mempertimbangkan material yaitu
YSH270C dengan tebal 2 mm?



1.3

14

Bagaimana menentukan layout proses untuk Progressive Hybrid Tool yang dirancang
dengan menggunakan sfesifikasi mesin yang tersedia di PT. Dian Raya Cipta.

Tujuan

Tujuan dari perancangan Bracket Tail Light ini yaitu:

. Merancang Progressive Hybrid Tool untuk komponen Bracket Tail Light.

. Menghasilkan dokumentasi teknik secara lengkap Progressive Hybrid Tool untuk

Bracket Tail Light yang dirancang berupa gambar assembly dan gambar part.

Batasan Masalah

Dalam menyusun karya tulis ini, penulis membatasi masalah agar hasil rancangan yang

dibuat dapat sesuai dengan kebutuhan produk. Ruang Lingkup dibatasi dalam merancang

Progressive Hybrid Tool Bracket Tail Light diantaranya adalah:

1.

o B~ w N

1.5

Material yang diguanakan dalam pembuatan komponen ini yaitu YSH270C dengan tebal
2 mm;

Perancangan tool yang dibuat adalah progressive hybrid tool;

Spesifikasi mesin press yang digunakan adalah Shinohara 200T;

Tidak membahas estimasi waktu dan biaya pembuatan tool; dan

Tidak membahas mengenai masa pakai tool.

Sistematika Penulisan
Sistematika Penulisan Proyek Akhir yang berjudul “PERANCANGAN PROGRESSIVE

HYBRID TOOL UNTUK BRACKET TAIL LIGHT”, ini disusun dalam 3 (tiga) bab, yaitu:

1.

Bab | Pendahuluan, berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan, batasan

masalah dan sistematika penulisan;

. Bab Il Laporan Teknik, berisikan metodologi penyelesaian, proses rancangan,

perhitungan pemilihan komponen standar dan perhitungan kontrol rancangan;

. Bab 11l Penutup, berisikan kesimpulan dan saran pada rancangan yang telah dibuat.
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