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ABSTRAK 

 Dilatarbelakangi dengan terjadinya NG (not good) pada produk bracket fuel pump 

2DP, NG rasio mencapai 8,75 % dan terhitung reject harian sebanyak 9 buah. Hal tersebut 

terjadi karena ketidak centeran lubang piercing. Oleh karena itu, perlu dibuat design 

improvement untuk permasalahan NG ratio tersebut. 

 Bracket fuel pump ini sebelumnya dibuat dengan proses presstool dan menggunakan 5 

tool. Tool yang pertama yaitu progressive tool dengan dua station yaitu blanking dan forming-

1. Tool yang kedua yaitu single tool untuk forming-2. Tool yang ketiga yaitu group tool untuk 

piercing-1 dan trimming. Tool yang keempat yaitu single tool untuk proses piercing-2. Tool 

yang terakhir yaitu single tool untuk proses bending. 

 Untuk mengatasi NG rasio tersebut dilakukan improvement dengan penggabungan tool 

ketiga dan tool keempat. Penggabungan tool tersebut menjadi group tool dengan dua station, 

station pertama yaitu proses piercing kontur dalam serta piercing 4xØ6 dan station kedua 

yaitu proses trimming.  

 Dalam melakukan improvement rancangan digunakan metode VDI 2222 (Verien 

Deutseche Ingenieuer). Hasil dari perancangan group tool bracket fuel pump 2DP ini yaitu 

tool dengan dimensi 274 mm x 300 mm x 400 mm. Selain itu, proyek akhir ini juga 

menghasilkan laporan teknik dan dokumentasi teknik yang sesuai dengan standar 

penggambaran Politeknik Manufaktur Bandung yang mengacu pada pengGambaran ISO. 

 

Kata kunci: NG, Bracket fuel pump 2DP,  Group tool, Improvement, Perancangan.  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Proses pembakaran optimal dapat capai dengan tiga komponen utama, yaitu bahan 

bakar, oksigen (udara) dan panas. Mekanisme kerja teknologi sistem suplai bahan bakar yang 

dikembangkan saat ini menggunakan teknologi Fuel Injection System. Dari beberapa 

komponen sistem bahan bakar, injeksi pompa bahan bakar merupakan komponen yang sangat 

penting terhadap performa kendaraan salah satunya yaitu bracket fuel pump [1]. 

Bracket fuel pump harus tetap dalam kondisi yang baik agar pompa bahan bakar dapat 

berfungsi secara optimal. Jika bracket mengalami kerusakan atau keausan, ini dapat 

mengakibatkan pompa bahan bakar bergeser dari posisinya yang seharusnya, menyebabkan 

masalah pada aliran bahan bakar dan kinerja mesin. Sehingga, perawatan dan pemeriksaan 

rutin pada bracket fuel pump merupakan bagian penting dari pemeliharaan kendaraan. [1]. 

Bracket fuel pump yang dijadikan proyek akhir jenis 2DP-F4991-00 digunakan untuk 

motor yamaha Nmax yang ditunjukan pada Gambar 1.1. Yamaha Nmax ini menjadi motor 

yang paling diminati oleh masyarakat indonesia karena memiliki banyak keunggulan 

dibandingkan motor lainnya. Salah satu keunggulannya yaitu menggunakan teknologi fuel 

injection agar pembakaran mesin lebih sempurna dan ramah lingkungan, dengan konsumsi 

bahan bakar yang lebih irit [2]. 

      

 
(a) (b) 
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Gambar 1. 1 (a) Posisi bracket fuel pump pada motor Yamaha Nmax setelah cover body 

dilepas; (b) sistem bahan tank bahan bakar dari Yamaha NMAX; dan (c) Bracket fuel pump 

Bracket fuel pump ini sebelumnya dibuat dengan proses presstool dan menggunakan 5 

tool, tahapan proses ini diilustrasikan pada Gambar 1.2. Tool yang pertama yaitu progressive 

tool dengan dua station yaitu blanking dan forming-1. Tool yang kedua yaitu single tool untuk 

forming-2. Tool yang ketiga yaitu group tool untuk piercing-1 dan trimming. Tool yang 

keempat yaitu single tool untuk proses piercing-2. Tool yang terakhir yaitu single tool untuk 

proses bending.   

 
1. Forming  

 

 
2. Forming 2 

 

 
3. Piercing 1 & Trimming 

 
4. Piercing 4x∅6 

 
5. Bending 

Gambar 1. 2 Tahapan proses komponen bracket fuel pump 2DP sebelum perubahan 

 

(c) 
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Berdasarkan proses press tool sebelumnya, design fuel pump ini memiliki rasio NG  

(not good) 8,75 % dan terhitung reject harian sebanyak 9 buah. Namun, costumer 

menginginkan zero NG. Oleh karena itu, perlu dibuat design improvement untuk 

permasalahan NG ratio tersebut. Bagian NG terdapat pada proses piercing Ø6 sebanyak 4 

lubang. Lubang tersebut menjadi NG karena proses piercing Ø6 terpisah dengan proses 

piercing bagian tengah produk sehingga menyebabkan kemiringan dan tidak center. Kondisi 

produk NG ditunjukan pada Gambar 1.3. 

 

Gambar 1. 3 Inspection produk menggunakan inspection jig. (a) produk NG dan (b) produk 

OK. 

Sehingga, pada perancangan kali ini dibuat improvement pada proses 3 dan 4 menjadi 

group tool. Group tool  yang dibuat terdiri dari proses piercing dan trimming. Dengan seperti 

itu, part NG akan terselesaikan. Proses improvement ditunjukan pada Gambar 1.4.   

 

 

(b) (a) 
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1. Forming-1  

 

 

2. Forming-2 

 

 

3. Piercing 1, Piercing 4x∅6 & 

Trimming 

 

4. Bending 

 

Gambar 1. 4 Tahapan proses komponen bracket fuel pump 2DP sesudah perubahan 

 

1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan pembahasan latar belakang, permasalahan yang akan dikaji dari 

perancangan group tool pembuatan bracket fuel pump yaitu bagaimana rancangan tool untuk 

menghilangkan rasio NG tersebut? 

 

1.3 Tujuan 

Tujuan dari penulisan laporan teknik ini yaitu membuat rancangan tool untuk 

menghilangkan rasio NG. 

 

1.4 Ruang Lingkup 

Dalam penulisan Laporan teknik ini dibatasi ruang lingkupnya agar hasil rancangan 

dapat sesuai dengan kebutuhan produk. Batasan-batasan dalam perancangan bracket fuel 

pump diantaranya: 

1. Material yang digunakan yaitu YSC270C-P dengan tebal 2.0 mm; 
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2. Mesin menggunakan mesin Komatsu OBS60T; 

3. Tidak membahas mengenai masa pakai press tool; dan 

4. Pembahasan hanya sebatas rancangan tool. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

Karya tulis yang berjudul Perancangan Group Tool untuk Bracket Fuel Pump 2DP-

F4991-00 ini disusun dalam 3 bab, yaitu: 

 

1.5.1 Bab I Pendahuluan, berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan 

batasan masalah dan sistematika penulisan; 

1.5.2 Bab II Laporan Teknik, berisikan metodologi penyelesaian, proses perancangan, 

perhitungan konstruksi rancangan, perhitungan pemilihan komponen standar, 

perhitungan kontrol rancangan, dan perakitan tool; dan 

1.5.3 Bab III Simpulan dan saran, berisikan kesimpulan dan saran pada rancangan yang 

telah dibuat.  

  


