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ABSTRAK

Scissor jack merupakan salah satu alat untuk melakukan pemeliharaan terhadap
kendaraan yang biasanya disertakan pada setiap pembelian mobil baru. Pentingnya
peran scissor jack membuat Politeknik Manufaktur Bandung berkeinginan untuk
mengembangkan serta memproduksi scissor jack agar dapat menjadi salah satu
produk unggulan dengan memanfaatkan mesin press yang dimiliki, yaitu AIDA
DSF-C1-1100A. Pengembangan dan perancangan yang dilakukan pada tugas akhir
ini berfokus pada tools untuk memproduksi komponen base scissor jack berbahan
SPC270C dengan tebal 2 mm. Adapun jenis tools yang dirancang untuk
memproduksi base scissor jack adalah single tool untuk melakukan proses
blanking, serta group tool yang terdiri dari 2 station untuk melakukan proses
pembentukan dan pemotongan. Tahap perancangan tools menggunakan metode
VDI 2222 sebagai panduan untuk melakukan perancangan yang terbagi ke dalam 4
tahapan. Pada tahap pertama, yaitu merencana, dilakukan identifikasi produk serta
menghitung bentangan produk. Pada tahap kedua, yaitu mengonsep, dilakukan
penentuan tahapan proses, pembuatan parameter rancangan, pembuatan konsep
rancangan, serta pemilihan variasi konsep yang dipadukan dengan metode penilaian
VDI 2225. Pada tahap ketiga, yaitu merancang, dilakukan perhitungan rancangan,
pembuatan draft rancangan, perhitungan kontrol, serta pembuatan gambar teknik.
Pada tahap keempat, yaitu penyelesaian, dilakukan pembuatan panduan perakitan
dan perawatan tools. Selama perancangan ini juga dilakukan analisis terhadap
proses pembentukan produk untuk mengetahui area yang memiliki potensi
terjadinya sobekan dan juga kerutan menggunakan bantuan software AutoForm.
Berdasarkan hasil kajian yang telah dilakukan, didapatkan rancangan tools yang
paling optimal sesuai dengan spesifikasi mesin press yang dimiliki POLMAN
Bandung.

Kata kunci: Press tool, Scissor jack, VDI 2222, VDI 2225, AutoForm
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ABSTRACT

Scissor jack is one of the tools for vehicle maintenance that is usually included in
every new car purchase. The important role of the scissor jack makes Politeknik
Manufaktur Bandung want to develop and produce a scissor jack so that it can
become one of the superior products by utilizing their own press machine, which is
AIDA DSF-C1-1100A. The development and design carried out in this final project
focus on tools for producing base scissor jack components that are made from
SPC270C with a thickness of 2 mm. The types of tools that were designed to produce
base scissor jacks are single tools to do the blanking process, and group tools
consisting of 2 stations to do the forming and cutting process. The tools design stage
is using the VDI 2222 method as a guideline for designing which is divided into 4
stages. In the first stage, which is planning, product identification is carried out
and the product stretch is calculated. In the second stage, which is conceptualizing,
it is determined the stages of the process, the creation of design parameters, the
creation of design concepts, and the selection of concept variations which are
combined with the VDI 2225 valuation method. In the third stage, which is
designing, design calculations are carried out, making draft designs, control
calculations, and making technical drawings. In the fourth stage, which is
completion, the tools assembly and maintenance guidelines are made. During this
design, an analysis of the product forming process was also carried out to
determine the areas that have the potential for tears and wrinkles with the help of
AutoForm software. Based on the results of the previously conducted studies, the
most optimal design of tools was obtained in accordance with the specifications of
the press machine owned by POLMAN Bandung.

Keywords: Press tool, Scissor jack, VDI 2222, VDI 2225, AutoForm
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BAB |
PENDAHULUAN

.1 Latar Belakang

Industri otomotif merupakan salah satu sektor perindustrian yang memiliki peran
penting untuk mendongkrak perkembangan perekonomian nasional. Menteri
perindustrian, Bapak Agus Gumiwang Kartasasmita, menegaskan sektor ini
berhasil tampil sebagai pahlawan devisa dengan potensi ekspor sebesar 473 ribu
unit kendaraan roda empat pada tahun 2022, meningkat sebesar 60,7 persen
dibandingkan dengan tahun 2021 yang berjumlah 294 ribu unit. Pendapatan yang
diperoleh pada tahun 2022 tersebut menembus angka $5,7 miliar, meningkat 63,5
persen yakni sebesar $3,5 miliar dibandingkan tahun 2021 [1]. Data tersebut
menunjukkan bahwa sektor industri otomotif mengalami peningkatan yang cukup
signifikan tiap tahunnya. Di samping itu, pentingnya penyediaan alat untuk
melakukan pemeliharaan terhadap kendaraan yang telah beredar juga turut
dipertimbangkan. Hal ini membuat produsen penyedia alat pemeliharaan kendaraan
turut serta untuk ikut melakukan pengembangan, baik itu pada produk maupun alat

untuk membuat produk itu sendiri.

Scissor jack atau yang lebih dikenal dengan sebutan dongkrak gunting merupakan
salah satu alat untuk melakukan pemeliharaan terhadap kendaraan dengan
mekanisme mekanik yang biasanya disertakan dalam setiap pembelian mobil baru
[2]. Kelebihan dari dongkrak jenis ini adalah memiliki bentuk yang praktis di antara
semua jenis dongkrak sehingga sangat mudah untuk dibawa ke mana-mana. Selain
itu, dongkrak gunting juga dapat mengangkat mobil berukuran kecil yang memiliki
beban hingga 2 ton dengan harga yang lebih murah dibandingkan dengan jenis

dongkrak yang lain [3].

Scissor jack sendiri terdiri dari beberapa komponen utama seperti kaki penyangga
(base), lengan bawah (lower arms), lengan atas (upper arms), penyangga atas (top
bracket), dan poros ulir (screw) [4]. Pada tugas akhir ini, penulis mengembangkan
dan juga membuat tools untuk memproduksi komponen base dari scissor jack
dengan memanfaatkan sumber daya yang dimiliki oleh POLMAN Bandung.



Pemilihan jenis tools yang dirancang disesuaikan dengan spesifikasi mesin press
yang dimiliki, yaitu AIDA DSF-C1-1100A.

Penelitian M. Igbal Muliagi (2015), telah merancang progressive hybrid tool
sebagai jenis tools yang digunakan untuk memproduksi base scissor jack [5].
Penulis kemudian melakukan optimasi terhadap rancangan yang telah diteliti
sebelumnya dengan membuat alternatif strip material layout untuk progressive
hybrid tool yang lebih optimal. Penulis mendapatkan hasil alternatif strip material

layout untuk progressive hybrid tool yang dapat dilihat pada Gambar 1. 1.

Gambar I. 1 Alternatif strip material layout progressive hybrid tool

Berdasarkan alternatif di atas, penulis memutuskan untuk mengubah jenis tools
yang akan dirancang karena setelah meninjau spesifikasi mesin press, dimensi dari
strip material layout progreesive hybrid tool melebihi dimensi dari mesin press
yang dimiliki. Oleh karena itu, penulis memutuskan bahwa jenis tools yang paling
optimal untuk digunakan pada mesin press ini adalah single tool untuk melakukan
proses blanking dan juga group tool untuk melakukan proses bending, forming,

restrike, serta side piercing seperti yang diperlihatkan pada Gambar I. 2.

<9’

Blanking
(Single Tool)

1/2 Forming (Bending & Embossing) 2/2 Cutting (Side Piercing & Re-Strike)
(Group Tool - Station 1) (Group Tool - Station 2)

Gambar I. 2 Tahapan proses pembuatan base scissor jack



Dalam tugas akhir ini, penulis menggunakan metode perancangan VDI 2222 untuk
merancang tools dan menggunakan metode penilaian VDI 2225 untuk menilai
variasi konsep yang telah dibuat. Penulis juga menggunakan bantuan software
AutoForm untuk melakukan analisis pada saat proses pembentukan produk agar
dapat mengetahui apakah dalam proses tersebut terjadi sobekan di area tertentu,

serta untuk melihat area pada produk yang memiliki potensi terjadinya kerutan.

.2  Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah disampaikan sebelumnya, penulis

memusatkan perhatian pada permasalahan yang ada dan mencari solusinya.

Beberapa permasalahan yang dibahas antara lain:

1. Bagaimana rancangan tools yang paling optimal untuk produk base scissor jack
agar dapat digunakan pada mesin press AIDA DSF-C1-1100A?

2. Aspek apa saja yang perlu diperhatikan selama merancang tools ini?

3. Bagaimana cara menerapkan metode perancangan VDI 2222 dan metode
penilaian VDI 2225 ke dalam rancangan ini?

4. Bagaimana cara untuk mengetahui area yang memiliki potensi terjadinya
sobekan dan juga kerutan pada produk base scissor jack selama dilakukan

proses pembentukan?

1.3 Batasan Masalah

Dalam pengerjaan tugas akhir ini, penulis membatasi masalah agar hasil rancangan

yang dibuat dapat memenuhi kebutuhan serta tuntutan produk. Batasan-batasan

dalam perancangan tools untuk base scissor jack di antaranya yaitu:

1. Dimensi tools sesuai dengan spesifikasi mesin press AIDA DSF-C1-1100A.

2. Menggunakan metode perancangan VDI 2222 untuk merancang tools dan
menggunakan metode penilaian VDI 2225 untuk menilai variasi konsep yang
dibuat.

3. Material yang digunakan pada komponen base scissor jack adalah SPC270C
dengan tebal material sebesar 2 mm.

4. Dikhususkan pada jenis group tool dengan mempertimbangkan kemudahan

proses manufaktur, proses perakitan tools, dan proses pemeliharaan tools.



5. Pembahasan hanya mencakup perancangan tools dan dokumentasi teknik tanpa
mempertimbangkan biaya desain dan biaya produksi.
6. Tidak membahas mengenai estimasi waktu pembuatan tools.

7. Tidak membahas mengenai masa pakai tools.

1.4  Tujuan dan Manfaat

Adapun tujuan dari pengerjaan tugas akhir ini di antaranya yaitu:

1. Merancang tools yang paling optimal untuk produk base scissor jack agar dapat
digunakan pada mesin press AIDA DSF-C1-1100A.

2. Menentukan aspek yang perlu diperhatikan selama merancang tools ini.

3. Menerapkan metode VDI 2222 dan metode VDI 2225 ke dalam rancangan ini.

4. Menentukan area yang memiliki potensi terjadinya sobekan dan juga kerutan
pada produk base scissor jack selama dilakukan proses pembentukan.

5. Menghasilkan dokumen teknik yang mencakup 3D modelling dan 2D drawing
sesuai dengan standar yang berlaku di POLMAN Bandung dengan mengacu

pada penggambaran ISO lengkap dengan karya tulis ilmiahnya.

Adapun manfaat dari pengerjaan tugas akhir ini di antaranya yaitu:

1. Mengetahui rancangan tools yang paling optimal untuk produk base scissor
jack agar dapat digunakan pada mesin press AIDA DSF-C1-1100A.

2. Mengetahui aspek yang perlu diperhatikan selama merancang tools ini.

3. Mengetahui cara untuk menerapkan metode VDI 2222 dan metode VDI 2225
ke dalam rancangan ini.

4. Mengetahui area yang memiliki potensi terjadinya sobekan dan juga kerutan
pada produk base scissor jack selama dilakukan proses pembentukan.

5. Mendapatkan dokumen teknik yang mencakup 3D modelling dan 2D drawing
sesuai dengan standar yang berlaku di POLMAN Bandung dengan mengacu

pada penggambaran ISO lengkap dengan karya tulis ilmiahnya.



1.5 Sistematika Penulisan

Sistematika Karya Tulis Ilmiah Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai
berikut.

BAB | PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait yang disusun secara sistematis
yang dipakai untuk memecahkan masalah dalam menganalisis data.

BAB Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi mengenai uraian
rinci tentang metode dan langkah-langkah penyelesaian masalah, bahan atau materi
TA, alat yang digunakan, rancangan sistem, variabel TA, dan metode pengambilan
data atau metode analisis hasil.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi jawaban permasalahan yang
dirumuskan, dan penjelasan mengenai hasil-hasil Tugas Akhir.

BAB V PENUTUP, berisi mengenai kesimpulan serta saran yang diambil dari

penyusunan Tugas Akhir yang telah dilakukan selama 1 (satu) semester.



