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ABSTRAK

Penelitian ini membahas perancangan dan pembuatan presstool untuk
membentuk produk bentangan sebagai tahap awal dalam proses produksi bracket
adjustabel leveling feet. Permasalahan timbul dari meningkatnya jumlah tools hasil
proyek mahasiswa pada Program Studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi yang
memerlukan solusi penempatan, berupa heavy duty rack. Namun, permasalahan baru
muncul akibat ketidakrataan lantai yang menyebabkan kestabilan tumpuan kaki heavy
duty rack menjadi terganggu. Sebagai solusi, dikembangkan komponen bracket
adjustabel leveling feet untuk menyesuaikan ketinggian tumpuan. Dalam mendukung
proses produksinya, digunakan presstool sebagai alat pendukung yang mampu
membentuk dan/atau memotong produk berbahan dasar pelat logam, dengan efisiensi
waktu yang tinggi terutama dalam produksi massal. Bracket adjustabel leveling feet
menggunakan material baja karbon ST 37 (DIN 1.0037) yang memiliki tebal 3 mm.
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menghasilkan rancangan dan merealisasikan
presstool yang mampu membentuk produk bentangan bracket adjustabel leveling feet
sesuai spesifikasi, melalui tahapan proses pembuatan komponen, proses perakitan dan
proses uji coba. Metodologi yang digunakan dalam penelitian ini mencakup beberapa
tahapan yaitu perancangan, perencanaan proses, pemesinan dan heat treatment,
perakitan, uji coba dan quality control produk. Hasil penelitian ini menunjukan presstool
dapat berfungsi dengan baik dan menghasilkan produk bentangan bracket adjustabel

leveling feet sesuai spesifikasi.

Kata kunci: Presstool, Cutting Tool, Piercing, Notching, Bracket Adjustabel Leveling
Feet
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Seiring dengan berlangsungnya program praktik pembuatan presstool, moulding,
dan jig fixtures pada Program Studi Teknologi Pembuatan Perkakas Presisi di Jurusan
Teknik Manufaktur, jumlah tools yang diproduksi setiap tahunnya mengalami
peningkatan. Hasil wawancara dengan Ketua Program Studi Teknologi Pembuatan
Perkakas Presisi yang dilakukan pada tanggal 21 Agustus 2023, rata-rata penambahan
sebanyak dua belas buah tools per tahun yang dihasilkan sebagai media pembelajaran
mahasiswa. Peningkatan jumlah fools tersebut menimbulkan kebutuhan akan sistem
penyimpanan yang aman, efisien, dan mampu menahan beban berat di Bengkel Teknik
Manufaktur. Salah satu solusi yang dapat diterapkan untuk mengatasi permasalahan
tersebut adalah pembuatan rak untuk penyimpanan beban berat (heavy duty rack).

Sejalan dengan perkembangan sektor industri manufaktur, kebutuhan akan heavy
duty rack tidak hanya terbatas di lingkungan Bengkel Teknik Manufaktur, tetapi juga
semakin meningkat diberbagai sektor industri. Pada tahun 2023, industri manufaktur
berkontribusi sebesar 20.39% terhadap Produk Domestik Bruto (PDB) Indonesia [1].
Selain industri manufaktur, sektor logistik, kontruksi dan otomotif juga mejadi indikator
bahwa sektor industri tersebut memiliki kebutuhan akan sistem penyimpanan yang
mampu menampung beban berat. Studi menunjukkan bahwa sistem penyimpanan yang
optimal dapat meningkatkan efisiensi ruang hingga 40% dalam industri manufaktur [2].
Oleh karena itu, keberadaan heavy duty rack berperan penting dalam meningkatkan

efisiensi operasional serta produktivitas di berbagai sektor industri.

Gambar 1.1 Ilustrasi heavy duty rack pada permukaan lantai yang tidak rata



Meskipun heavy duty rack telah banyak diterapkan di berbagai sektor, terdapat
tantangan teknis yang perlu diperhatikan, terutama terkait kestabilan tumpuan kaki.
Sebagaimana ditunjukan pada gambar 1.1 di atas, heavy duty rack dirancang untuk
menopang beban berat, sehingga kestabilan strukturnya menjadi faktor penting dalam
penggunaannya. Beberapa studi menunjukkan bahwa ketidakrataan lantai atau
perbedaan ukuran tumpuan kaki dapat menyebabkan beban tidak terdistribusi dengan
baik, yang dalam jangka panjang berpotensi merusak tumpuan kaki yang lebih pendek
serta mengurangi daya tahan keseluruhan struktur rak [3]. Kondisi tersebut menjadi
perhatian utama, terutama dalam lingkungan industri yang memerlukan sistem
penyimpanan dengan kapasitas beban berat. Oleh karena itu, diperlukan komponen
tambahan yang dapat meningkatkan kestabilan rak, salah satunya adalah bracket

adjustabel leveling feet.

Gambar 1.2 Plinth Adjusting Fitting, with Bracket [4]
Konsep bracket adjustabel leveling feet seperti pada gambar 1.2 di atas,

memungkinkan penyesuian kaki untuk menjaga keseimbangan pada permukaan lantai
yang tidak rata. Konsep ini telah banyak diterapkan di berbagai sistem penyimpanan
industri di luar negeri. Salah satu referensi yang relevan adalah produk dari T&S
Architectural, yang memiliki fungsi utama sebagai alat penyesuaian ketinggian untuk
memastikan kestabilan furniture atau rak pada permukaan yang tidak rata. Produk ini
dirancang dengan bracket yang memungkinkan pemasangan yang kuat dan aman, serta
memiliki mekanisme penyesuaian yang mudah digunakan. Melalui kontruksi yang
dirancang sesuai spesifikasi, bracket adjustabel leveling feet membantu dalam distribusi
beban yang lebih merata, sehingga mengurangi tekanan berlebih pada salah satu sisi

tumpuan dan meningkatkan umur pakai heavy duty rack. Oleh karena itu, solusi ini



menjadi salah satu alternatif yang tepat untuk mengatasi permasalahan kestabilan pada

heavy duty rack dalam industri manufaktur.

Proses
- .| Proses bending
bentangan sesuat »
4 il produk
produk.
X
Proses pembuatan |, Proses bor untuk
bwring dan ulir bakalan burring

Gambar 1. 3 Tahapan proses pembuatan produk bracket adjustabel leveling feet

Proses produksi pembuatan produk bracket adjustabel leveling feet memiliki
tahapan — tahapan yang ditunjukkan pada gambar 1.3 di atas. Tahapan pertama adalah
proses pembentukan bentangan sesuai dengan spesifikasi produk. Selanjutnya produk
mengalami proses bending mengikuti bentangan yang sudah dibentuk sebelumnya.
Dilanjutkan pembuatan lubang untuk bakalan burring dengan cara dibor dan terakhir
meliputi proses pembuatan burring pada lubang tersebut, diikuti dengan pembuatan ulir
pada burring guna mendukung fungsi pengatur ketinggian. Dari keseluruhan tahapan
tersebut, proses pembentukan bentangan menjadi fokus utama dalam penelitian ini

sebagai tahapan awal.
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Gambar 1. 4 Ilustrasi pembuatan bentangan bracket adjustabel leveling feet menggunakan proses pemesinan



Sebagai opsi pada proses tahap awal, dalam proses manufaktur terdapat dua
metode utama yang dapat digunakan untuk memproduksi bentangan bracket adjustabel
leveling feet, yaitu menggunakan mesin konvensional atau presstool. Metode
konvensional melibatkan beberapa proses, seperti milling dan drilling, yang dilakukan
secara bertahap dengan mesin berbeda. Sebagaimana ditunjukkan pada gambar 1.4,
proses ini dimulai dengan persiapan material, diikuti oleh milling selama 20 — 40 menit
untuk membentuk dimensi dasar, dan drilling selama 15 — 30 menit untuk pembuatan
lubang. Dengan total estimasi waktu pengerjaan antara 55 hingga 115 menit per unit,
metode ini relatif memakan waktu dan kurang efisien untuk produksi dalam jumlah
besar.

Sebagai alternatif, penggunaan presstool menawarkan efisiensi yang lebih tinggi,
terutama dalam skala produksi massal. Teknologi ini memungkinkan pemotongan dan
pembentukan material dalam satu kali proses, sehingga secara signifikan mengurangi
waktu pengerjaan dibandingkan metode konvensional. Selain itu, presstool mampu
menghasilkan produk dengan presisi lebih tinggi serta tingkat produksi yang lebih besar.
Oleh karena itu, dalam penelitian ini, presstool jenis cutting (piercing-notching) dipilih
sebagai metode produksi awal untuk memastikan bahwa bracket adjustabel leveling feet
dapat diproduksi dengan cepat, efisien, dan sesuai dengan kebutuhan industri
manufaktur.

Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini bertujuan untuk merancang
dan membuat presstool jenis cutting (piercing-notching) sebagai tahap awal dalam
proses pembentukan bentangan bracket adjustabel leveling feet. Komponen ini
diharapkan dapat meningkatkan kestabilan heavy duty rack, sehingga mendukung
efisiensi sistem penyimpanan di Bengkel Teknik Manufaktur. Selain itu, penelitian ini
juga memiliki potensi untuk dikembangkan lebih lanjut guna memenuhi kebutuhan

industri terhadap sistem penyimpanan yang lebih stabil dan berkualitas.
1.2 Rumusan Masalah

Karya tulis ini akan membahas beberapa permasalahan utama yang dirumuskan
sebagai berikut:
1. Bagaimana rancangan konstruksi presstool jenis cutting (piercing-notching) untuk
produk bentangan bracket adjustabel leveling feet?

2. Bagaimana proses pembuatan presstool jenis cutting (piercing-notching), meliputi



pemesinan, heat treatment, dan perakitan?

3. Bagaimana kualitas hasil produk dari proses uji coba presstool pada Mesin Press

AIDA DSF-C1-1100A?
1.3 Tujuan

1. Menghasilkan rancangan kontruksi presstool jenis cutting (piercing-notching) untuk
produksi bentangan bracket adjustabel leveling feet .

2. Menghasilkan presstool jenis cutting (piercing-notching) untuk produksi bentangan
bracket adjustabel leveling feet, melalui proses pembuatan yang mencakup tahapan
pemesinan dan heat treatment. Kemudian merakit presstool sesuai dengan Standard
Operating Procedur (SOP) perakitan yang telah ditentukan guna menjamin presisi,
kualitas, dan performa alat yang optimal.

3. Melaksanakan serangkaian uji coba pada Mesin Press AIDA DSF-C1-1100A serta

mengidentifikasi hasil produk untuk memastikan kualitas yang baik dan sesuai

spesifikasi.

1.4 Batasan Masalah

Agar pembahasan dalam laporan ini lebih terarah dan sesuai dengan tujuan yang

ingin dicapai, maka penelitian ini memiliki beberapa batasan sebagai berikut:

1.

o N & bk

Proses manufaktur pembuatan presstool menggunakan mesin — mesin yang tersedia
di Bengkel Jurusan Teknik Manufaktur.

Uji coba dilakukan menggunakan Mesin Press AIDA DSF-C1-1100A, yang ada di
Bengkel Jurusan Teknik Manufaktur.

Evaluasi hanya dilakukan terhadap hasil pembentukan bentangan bracket adjustabel
leveling feet setelah melalui proses stamping, tanpa pengujian lebih lanjut terhadap
daya tahan atau uji beban produk pada aplikasi akhir.

Tidak membahas mengenai proses lanjutan produk.

Tidak memperhatikan faktor ergonomi.

Material produk menggunakan pelat strip material baja karbon ST 37.

Hanya menggunakan jenis presstool cutting (piercing-notching).

Proses yang dibahas hanya mencakup proses perancangan, pembuatan dan kualitas
produk yang dihasilkan dari hasil uji coba presstool bentangan bracket adjustabel

leveling feet.



1.5 Metode Pengumpulan Data

Dalam penyusunan karya tulis ini, data dan informasi yang diperlukan

dikumpulkan melalui metode berikut:

1. Studi Literatur — Dilaksanakan untuk memperoleh landasan teori yang mendukung

proses perancangan dan pembuatan presstool untuk produk bentangan bracket

adjustabel leveling feet. Sumber informasi mencakup diktat POLMAN, buku teknis,

jurnal penelitian, artikel dari internet, serta referensi lain yang relevan dengan topik

yang dibahas.

2. Studi Lapangan — Diterapkan guna memperoleh data secara langsung terkait

pelaksanaan proyek. Informasi dikumpulkan melalui observasi, praktik kerja, serta

bimbingan dan pengalaman dari instruktur yang terlibat dalam proyek ini.

1.6 Sistematika Penulisan

Untuk memberikan gambaran umum mengenai karya tulis ilmiah ini,

pembahasan dibagi ke dalam lima bagian utama sebagai berikut:

1.

BAB I

Membahas latar belakang, perumusan masalah, tujuan penelitian, batasan
masalah, metode pengumpulan data serta sistematika penulisan laporan.

BAB I

Memaparkan landasan teori yang menjadi dasar ilmiah dalam penelitian.

BAB III

Menjelaskan metodologi penelitian secara menyeluruh.

BAB IV

Menyajikan hasil dan pembahasan, yang mencakup proses perancangan, proses
pembuatan, proses perakitan, proses uji coba dan quality control produk.
BABV

Berisi kesimpulan dari hasil penelitian dan saran — saran yang diberikan

berdasarkan penelitian yang telah dilakukan.



