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ABSTRAK

Dilatarbelakangi dengan penggunaan kendaraan roda dua di Indonesia yang semakin
meningkat. Adanya peran dari industri manufaktur pada bidang otomotif dalam memproduksi
kendaraan tiap tahunnya semakin meningkat. Pengembangan pun dilakukan melalui
komponen-komponen kendaraan roda dua pada bagian rangka motor Honda PCX 160 2021,
yaitu Bracket R&L Pillion Step. Bracket R&L Pillion Step memiliki fungsi dudukan sub-
susunan Pillion Step digunakan untuk membantu pembonceng menjaga keseimbangan,
mengurangi kelelahan pada kaki, dan mencegah kaki menjuntai bebas yang bisa
membahayakan keselamatan. Komponen ini memiliki tebal 3,2 mm dengan jenis material
SAPH440W. Pada proyek akhir ini, rancangan tool bending 83°, 97°, 134,1°, 131,55° dan
piercing pada tengah produk dibuat. Rancangan press fool yang dihasilkan berupa group tool
dengan dimensi panjang 640 mm, lebar 450 mm, dan tinggi 286 mm. Gaya yang dibutuhkan
untuk melakukan proses pembentukan pada roo/ adalah 16,4 Ton dengan menggunakan mesin

press Yadon YC1-110V yang memiliki kapasitas 110 Ton.

Kata kunci: Bracket R&L Pillion Step, Group Tool, PCX 160 2021, SAPH440W, VDI 2222
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan dan permintaan industri otomotif yang mencakup perancangan,
produksi, pemasaran, penjualan, dan perawatan semakin meningkat. Hal ini dapat
dibuktikan dengan banyaknya pengembangan teknologi pada kendaraan bermotor, baik itu
kendaraan roda empat maupun roda dua. Perkembangan perusahaan otomotif membuat
persaingan di bidang industri ini semakin kompetitif. Hal ini membuat setiap perusahaan
di bidang otomotif berlomba-lomba agar dapat memenangkan pasar dengan meningkatkan

inovasi dan kreativitas untuk memenuhi banyak kebutuhan konsumen yang beragam.

Banyak cara perusahaan otomotif untuk meningkatkan inovasi dan kreativitas, salah
satunya yaitu dengan meningkatkan efisiensi pada kendaraan bermotor roda dua. PT Astra
Honda Motor merupakan contoh perusahaan besar yang terus meningkatkan inovasi dalam
bidang kendaraan bermotor roda dua, salah satunya adalah Honda PCX 160 yang mulai
dirilis pada tahun 2021.

Gambar 1.1 Honda PCX 160 2021

Pada motor Honda PCX 160 2021, terdapat sub-susunan yang berfungsi sebagai pijakan
kaki pembonceng, dan menyediakan tempat yang stabil juga ergonomis bagi penumpang
untuk menopang kakinya selama perjalanan. Ini membantu pembonceng menjaga
keseimbangan, mengurangi kelelahan pada kaki, dan mencegah kaki menjuntai bebas yang
bisa membahayakan keselamatan. Sub-susunan tersebut dinamakan Pillion Step yang

ditempatkan pada dudukannya, yaitu Bracket R&L Pillion Step.



Honda PCX 160 2021 Honda PCX 150 2018

Gambar 1.2 Frame body Honda PCX 160 2021 dan Honda PCX 150 2018

Pada Gambar 1.2 terdapat perbedaan desain antara Honda PCX 160 2021 dengan Honda
PCX 150 2018, khususnya pada bagian frame body. Perubahan ini dilakukan untuk
menyesuaikan dengan penggunaan mesin baru, dari yang semula 149 cc 2 katup
berteknologi eSP pada PCX 150 2018 menjadi 157 cc 4 katup berteknologi eSP+ pada
PCX 160 2021 yang lebih bertenaga, serta penerapan rangka eSAF (enhanced Smart
Architecture Frame) yang lebih ringan, kaku, dan presisi. Rangka baru ini juga
meningkatkan stabilitas berkendara serta memungkinkan ruang bagasi dan tangki bahan
bakar yang lebih luas. Perubahan bentuk juga diterapkan pada komponen Bracket R&L
Pillion Step yang terletak pada bagian rangka bodi, karena desain rangka eS4AF memiliki
struktur dan titik pemasangan yang berbeda dari model sebelumnya. Penyesuaian ini
diperlukan agar bracket tetap presisi, kokoh, serta sesuai dengan geometri baru rangka dan

posisi pijakan kaki penumpang belakang.

FRAME BODY

BRACKET R&L ‘
PILLION STEP PILLION STEP

Gambar 1.3 Perakitan PCX 160 2021

Bracket R&L Pillion Step merupakan komponen pada motor Honda PCX 160 yang
dipasangkan pada sisi kanan dan kiri Frame Body sebagai dudukan sub-susunan Pillion
Step. Istilah "R&L" (Right & Left) menandakan bahwa ada dua bracket, satu untuk sisi

kanan dan satu untuk sisi kiri motor, yang masing-masing menopang satu pijakan kaki.



Desain bracket di sisi kanan adalah cerminan dari desain di sisi kiri, memastikan simetri

dan keseimbangan visual pada motor.

Bracket R&L Pillion Step diproduksi di bidang manufaktur dengan proses stamping atau
press, berbahan dasar pelat dengan material SAPH440W dengan ketebalan 3,2 mm.
Komponen ini merupakan salah satu proyek PT Dian Raya Cipta dari PT Astra Honda

Motor sebagai customer.

Gambar 1.4 Gambar produk 3D Bracket Pillion Step

Dapat dilihat pada Gambar 1.4 merupakan tahapan proses pembuatan Bracket R&L
Pillion Step di PT Dian Raya Cipta terdiri dari 5 buah press fool yang dimana pada (a) dan
(b), bagian R dan L terdapat 1 press tool yang memproses piercing 1 dan blanking sebagai
single tool, lalu pada (c) terdapat group tool untuk bagian R yang berupa station 1 untuk
bending 83°, 97°, dan 134,1°, station 2 dengan bending 131,55° dan piercing 2. Kemudian
pada (d) terdapat group tool untuk bagian L yang berupa station 1 berupa bending 83°, 97°,
dan 134,1°, station 2 dengan bending 131,55°. Terakhir, pada (e) merupakan proses piercing
2 menggunakan single tool. Maka, tool yang dibutuhkan yaitu 3 single tool dan 2 group
tool, sehingga totalnya adalah 5 buah press fool.

» »

(a) 112 Piercing & Blanking (Single Tool) ~ (b) 1/3 Piercing & Blanking (Single Tool)

untuk bagian R untuk bagian L
(¢) 2/2 Bending 1 - Bending 2 - Piercing ( Group Tool) (d) 2/3Bending 1 - Bending 2 (Group Tool)  (€) 3/3 Piercing (Single Tool)
untuk bagian R untuk bagian L untuk bagian L

Gambar 1.5 Tahapan proses pembuatan Bracket R&L Pillion Step sebelum perubahan



Proyek akhir ini dibuat dengan maksud memperbarui too!/ yang sudah ada atau bisa
disebut dengan renewal. Renewal akan dilakukan jika foo/ yang dipakai sudah cukup lama
digunakan untuk produksi dan sudah kurang berpengaruh ketika di maintenance, keputusan
renewal tool Bracket R&L Pillion Step disetujui pihak manajemen PT Dian Raya Cipta dan
customer, sehingga diserahkan kepada departemen Engineering untuk pengeksekusiannya.
Dengan demikian, akan dilakukan perancangan renewal group tool Bracket R&L Pillion
Step pada Gambar 1.4 bagian (c), (d), dan (e) dengan tujuan meningkatkan produktivitas,
memperbaiki masalah saat produksi, memperbaiki kecacatan produk, mengurangi jumlah

operator yang dibutuhkan saat proses produksi, dan mengefisiensi waktu proses.

Maka dari itu, akan dirancang press tool dengan jenis group tool untuk produk Bracket
R&L Pillion Step. Dapat dilihxat pada Gambar 1.5, Tahap pertama (a) dan (b) masih
menggunakan single tool yang terdapat pada sebelum perubahan atau pada Gambar 1.4
untuk pembentukkan piercing dan blanking. Kemudian dilanjut dengan group tool yang
akan dirancang berupa bending 83°, 97°, dan 134,1° untuk station 1, kemudian proses
compound yang menyatukan 2 proses dalam 1 station untuk proses bending 131,55° dengan
piercing akhir untuk station 2. Sehingga, dalam total proses pembentukan Bracket R&L

Pillion Step hanya memerlukan 3 mesin press dan 3 press tool.

(a) 1/2 Piercing & Blanking (Single Tool) (b) 1/3 Piercing & Blanking (Single Tool)
untuk bagian R untuk bagian L

(b) 2/2 Bending 1 - Bending 2 & Piercing ( Compound)
(Group Tool) untuk R dan L

Gambar 1.6 Tahapan proses pembuatan Bracket R&L Pillion setelah perubahan



1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan pembahasan pada latar belakang, penulis dapat merumuskan masalah yang
ada untuk diselesaikan sebagai berikut:
1. Bagaimana merancang Group Tool dapat meningkatkan produktivitas dalam pembuatan
Bracket R&L Pillion Step?
2. Apa saja perhitungan yang diperlukan pada perancangan Group Tool untuk komponen
Bracket R&L Pillion Step?
3. Bagaimana cara menghasilkan dokumentasi teknik lengkap pada perancangan Group

Tool untuk komponen Bracket R&L Pillion Step?

1.3 Tujuan

Tujuan dari perancangan Group Tool untuk komponen Bracket R&L Pillion Step adalah
untuk menganalisis bagaimana rancangan Group Tool untuk komponen Bracket R&L
Pillion Step dapat meningkatkan produktivitas. Kemudian melakukan berbagai
perhitungan penting memastikan ketahanan dan keamanan komponen, serta menyusun

dokumentasi teknik lengkap.

1.4 Ruang Lingkup
Dalam penulisan karya tulis ini, penulis membatasi masalah agar hasil rancangan yang
dibuat dapat sesuai dengan kebutuhan produk. Batasan-batasan dalam perancangan

Bracket R&L Pillion Step diantaranya:

1. Perancangan fool dikhususkan pada Group tool.

2. Material yang digunakan dalam pembuatan produk Bracket R&L Pillion Step adalah
SAPH440W dengan ketebalan 3,2 mm.

3. Tidak membahas estimasi waktu dan biaya pembuatan tool.

4. Tidak membahas mengenai masa pakai tool.

5. Spesifikasi mesin press yang digunakan adalah Yadon YC1-110V.

1.5 Sistematika Penulisan
Karya tulis yang diberi judul Perancangan group tool untuk komponen Bracket R&L

Pillion Step disusun dengan urutan sebagai berikut:

1. Bab I Pendahuluan
Pada bab ini, penulis akan menjelaskan latar belakang masalah dari karya tulis ini.
Pada rumusan masalah berisi mengenai poin-poin masalah dalam mencapai tujuan.

Penulis membuat batasan-batasan masalah agar karya tulis lebih terfokus dan sistematis.
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Lalu, terdapat tujuan penulisan yang menjadi target yang perlu dicapai dalam
menyelesaikan karya tulis ini. Terakhir, pada bab ini terdapat sistematika penulisan yang

berisi rincian singkat setiap bab yang ada dalam karya tulis ini.

. Bab II Laporan Teknik

Bab ini membahas secara lengkap perancangan group tool yang digunakan untuk
membuat komponen Bracket R&L Pillion Step. Pembahasan diawali dengan metodologi
perancangan, mencakup analisis produk, penentuan peletakan produk, pemilihan
komponen standar, dan material yang digunakan dalam konstruksi fool. Berikutnya,
perhitungan teknis meliputi estimasi panjang bentangan, clearance punch-dies,
kedalaman penetrasi, analisis gaya, serta pemilihan komponen berdasarkan perhitungan
tersebut. Selanjutnya, bab ini menguraikan konstruksi untuk memastikan rancangan foo!/
sudah tepat dan bebas dari kesalahan melalui berbagai kontrol seperti kontrol mesin,
pegas, buckling, tekanan permukaan, dan springback. Terakhir, panduan perakitan dan

perawatan fool yang telah dirancang.

. Bab III Penutup
Pada bab ini berisi kesimpulan dari perancangan group tool untuk Bracket R&L
Pillion Step dan saran dalam perbaikan tool dalam laporan teknik berupa karya tulis

ilmiah proyek akhir ini.



