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ABSTRAK

Produksi komponen moving contact switch lampu untuk motor Suzuki Satria dihadapkan pada
tantangan efisiensi akibat penggunaan presstool sebelumnya yang memerlukan 12 station
proses, termasuk di dalamnya proses pre-bending 45° yang dinilai tidak efektif dan menambah
biaya produksi. Tujuan dari perancangan ini adalah untuk mengembangkan sebuah mini
progressive hybrid tool yang mampu meningkatkan efisiensi dengan mereduksi jumlah stasiun
proses. Metode perancangan yang digunakan mengacu pada VDI 2222, yang meliputi analisis
alternatif layout strip, perhitungan gaya proses (cutting, bending, embossing), pemilihan
komponen standar, dan verifikasi desain melalui perhitungan kontrol untuk memastikan
kesesuaian fungsional dan keamanan. Hasil perancangan menunjukkan sebuah desain tool yang
berhasil mengurangi jumlah stasiun proses dari 12 menjadi 9 station, salah satunya dengan
mengeliminasi proses pre-bending dan menggabungkan beberapa proses. Total gaya yang
dibutuhkan untuk pengoperasian tool ini adalah 6,07 ton, yang sesuai dengan kapasitas mesin
press SEYI SAP-H-20 sebesar 20 ton yang tersedia. Disimpulkan bahwa rancangan mini
progressive hybrid tool ini secara signifikan menyederhanakan alur produksi, yang berimplikasi
pada peningkatan efisiensi, pengurangan biaya manufaktur tool, dan optimalisasi waktu
produksi.

Kata Kunci: Efisiensi, Mini Progressive Hybrid Tool, Moving Contact, Reduksi Station, Suzuki
Satria, VDI 2222.
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BAB |

PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang

Industri otomotif kendaraan roda dua di Indonesia mengalami perkembangan yang pesat
seiring dengan meningkatnya kebutuhan akan mobilitas yang cepat, efisien, dan hemat biaya.
Kendaraan roda dua, khususnya sepeda motor, menjadi pilihan utama bagi masyarakat karena
harga yang relatif terjangkau sehingga banyak diminati banyak kalangan masyarakat.
Indonesia, sebagai salah satu pasar sepeda motor terbesar di dunia, telah menunjukkan angka
penjualan yang signifikan selama beberapa tahun terakhir.

Merangkum data penjualan domestik sepeda motor di Indonesia dalam kurun lima tahun
terakhir, Asosiasi Industri Sepeda Motor Indonesia atau AISI mencatat adanya peningkatan
penjualan dalam kurun waktu tersebut. Kondisi penjualan mengalami peningkatan pada 2021,
tercatat penjualan meningkat menjadi 5 juta. Tren positif itu berlanjut di tahun 2022 dengan
total penjualan mencapai 5,2 juta unit atau naik 3,24% dari tahun sebelumnya. Kenaikan
tersebut terus berlanjut, di tahun 2023 tercatat 6,2 juta unit sepeda motor terjual. Hal ini
menunjukkan pentingnya sektor otomotif roda dua dalam mendukung perekonomian nasional
serta memberikan solusi transportasi yang efektif bagi masyarakat.

Sepeda motor sebagai alat transportasi yang populer di Indonesia membutuhkan berbagai
komponen yang berfungsi untuk mendukung kenyamanan dan keselamatan pengendara. Salah
satu komponen penting yang terdapat pada motor adalah sistem pencahayaan, yang terdiri dari
lampu depan, lampu belakang, dan lampu sein. Lampu ini sangat vital karena berfungsi sebagai
penerang pada kendaraan pengendra sehingga sangat mendukung dalam keselamatan
berkendara.

Dalam industri manufaktur otomotif di Indonesia banyak perusahaan asing yang telah
menjembatani kemajuan teknologi otomotif di Indonesia, salah satunya PT Minda Asean
Automotive yang telah konsisten selama 20 tahun untuk menunjang kemajuan otomotif di
Indonesia. PT Minda Asean Automotive merupakan perusahaan asal India yang didirikan tahun
2004, perusahaan ini bergerak di bidang manufaktur pada suku cadang otomotif seperti sakelar
listrik, soket listrik, klakson, dan solusi pencahayaan. PT Minda Asean Automotive beroperasi
dengan sistem produksi massal, dimana produksi dilakukan dalam jumlah besar secara berkala
dengan standar kualitas yang telah ditetapkan. Perusahaan ini menjadi pemasok bagi beberapa
merk ternama dalam dunia otomotif, antara lain Yamaha, Kawasaki, Suzuki, Toyota, Daihatsu,

dan lain sebagainya.



Salah satu komponen suku cadang otomotif hasil produksi yang ada pada PT Minda
Asean Automotive adalah komponen switch atau saklar pada sistem lampu motor, khususnya
pada Motor Suzuki Satria yang terdiri dari berbagai bagian yang terhubung melalui terminal
moving contact. Switch ini memungkinkan pengendara untuk menghidupkan dan mematikan

lampu dengan mudah.

Gambar 1. 3 Sub-Assembly Komponen Switch Lampu Motor



Moving contact memiliki fungsi sebagai kontaktor yang bekerja untuk menghubungkan
dan memutuskan arus listrik secara elektrik pada rangkaian switch lampu motor. Komponen ini
memiliki embosh pada bagian samping yang berfungsi sebagai pengunci terhadap komponen
housing pasangannya agar tidak terlepas dengan adanya gaya dorong dari spring.

Pada tahun 2013, Suzuki meluncurkan edisi khusus Satria F150 Fighter 1 untuk
merayakan penjualan 1 juta unit Satria F150, dengan produksi terbatas sekitar 28.000 unit
selama enam bulan. Informasi terbaru menunjukkan bahwa pada tahun 2024, Suzuki Indonesia
meluncurkan All New Satria F150 dengan desain futuristik dan teknologi terbaru, menandakan
komitmen Suzuki dalam mengembangkan model ini.

Seiring dengan bertambah banyak edisi-edisi terbaru untuk Motor Satria yang
dikeluarkan oleh Suzuki, jumlah kebutuhan produksi untuk rangkaian komponen switch, yang
termasuk didalam nya ialah komponen bagian moving contact juga bertambah. Untuk
memenuhi kebutuhan tersebut, PT Minda Asean Automotive membuat tool khusus untuk
membuat komponen moving contact dengan mesin press tool, atau yang lebih spesifiknya mini
progressive hybrid tool.

Definisi ‘mini’ adalah kependekan dari miniature. Artinya hanyalah ‘versi kecil’ dari
sesuatu yang biasanya lebih besar. Istilah ‘mini’ di sini merujuk pada mesin dan tool yang
secara signifikan lebih kecil, lebih ringan, dan memiliki kapasitas lebih rendah dibandingkan
mesin press industri standar yang bisa berbobot puluhan sampai ratusan ton. Mini presstool
sering juga disebut sebagai benchtop press atau desktop press karena ukurannya
memungkinkan untuk diletakkan di atas meja kerja. Berikut adalah perbandingan kategori ‘mini

presstool “ dengan mesin industri standar.

Tabel 1. 1 Rentang Spesifikasi Mini Presstool

Rentang Kategori ‘Mini Perbandingan dengan
Parameter ) )
Presstool’ Mesin Industri Standar
Kapasitas Gaya Tekan 0,5-20Ton 40 - 2000+ Ton
Berat Mesin 20 - 500 kg > 2000 kg (2 Ton)
Ukuran Meja Kerja 150 x 150 - 400 x 400 mm > 1000 x 1000 mm
Die Height 100 - 400 mm > 500 mm
Stoke Length 20 - 200 mm > 30 mm
Penempatan Meja Kerja (Benchtop/Desktop) Lantai Produksi
Manual, Pneumatik, Hidrolik, Umumnya Hidrolik atau
Sumber Tenaga )
Servo Mekanikal (Flywheel)




Pada pembahasan proyek akhir ini, penulis akan membahas mengenai Perancangan Mini
Progressive Hybrid Tool untuk Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki
Satria. Karena pada tool yang ada sebelumnya untuk menghasilkan produk komponen moving
contact ini memerlukan 12 station proses, sehingga penulis akan membuat improvement
rancangan mini progressive hynrid tool dengan mereduksi jumlah station proses menjadi 9
station proses.

Jumlah 12 station proses pada pada tool sebelumnya dinilai kurang efektif, karena pada
tool sebelumnya terdapat station dengan proses bending 45° yang ternyata memberikan hasil
kurang efektif pada produk. Pada proses dua langkah bending yaitu dengan bending 45° dan
90°, membuat produk menjadi rapuh dan berisiko tinggi memiliki retakan mikro (cacat awal)
pada area tekukan. Dengan proses dua langkah bending akan sangat sulit dikontrol dan
menghasilkan bentuk akhir yang tidak akurat karena fenomena springback yang kompleks.

Hal ini memliki hubungan langsung dengan umur pakai (Fatigue Life) pada produk.
Karena moving contact bergerak secara berulang-ulang, moving contact harus tahan terhadap
kelelahan material (fatigue). Proses dua langkah bending dengan menciptakan retakan mikro
dan membuat material menjadi rapuh, secara drastis memperpendek umur pakainya dan
membuatnya rentan patah secara tiba-tiba.

Dengan pertimbangan tersebut, maka proses dengan satu langkah bending memliki hasil
yang lebih baik daripada proses dengan dua langkah bending, sehingga improvement yang
dilakukan adalah mereduksi proses bending 45° dan pengaplikasian proses ini dinilai juga dapat
memotong ataupun mengurangi cost untuk pembuatan dan machining pada tool,

mengefisienkan jumlah tool, mesin, dan operator.

1.2. Rumusan Masalah
Berdasarkan penjelasan pada latar belakang, permasalahan yang ada untuk diselesaikan

pada karya tulis Perancangan Mini Progressive Hybrid Tool untuk Komponen Moving Contact

Switch lampu Motor Suzuki Satria, diantaranya sebagai berikut:

1. Bagaimana cara merancang Mini Progressive Hybrid Tool Untuk Komponen
Terminal/Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria?

2. Bagaimana cara menentukan layout proses yang efisien untuk Mini Progressive Hybrid
Tool Untuk Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria?

3. Bagaimana cara menghitung gaya pada tool untuk mengetahui mesin press yang cocok
untuk Mini Progressive Hybrid Tool Untuk Komponen Moving Contact Switch Lampu

Motor Suzuki Satria?



1.3. Tujuan

Tujuan dari penulisan karya tulis Perancangan Mini Progressive Hybrid Tool untuk

Komponen Terminal/Moving Contact Switch lampu Motor Suzuki Satria sebagai berikut:

1.

Membuat rancangan beserta layout proses Mini Progressive Hybrid Tool Untuk Komponen
Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria yang sesuai dengan mesin press yang
tersedia di PT Minda Asean Automotive.

Mengkaji perhitungan gaya-gaya pada rancangan komponen Moving Contact.
Menghasilkan dokumentasi teknik dari rancangan Mini Progressive Hybrid Tool Untuk
Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria lengkap dengan 3D
modelling dan 2D drawing sesuai dengan standar penggambaran yang digunakan di

Politeknik Manufaktur Bandung yang mengacu pada standar I1SO.

1.4. Ruang Lingkup

Dalam penulisan karya tulis ini, terdapat batasan masalah yang ditetapkan untuk

membuat rancangan yang sesuai dengan kebutuhan produk. Ruang lingkup Perancangan Mini

Progressive Hybrid Tool Untuk Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria

mencakup beberapa aspek, antara lain:

1.

5.
6.

Material yang digunakan dalam membuat Moving Contact Switch lampu Motor Suzuki
Satria adalah ETP Cooper/C11000 copper dengan ketebalan 0,8 mm.

Perancangan tool yang dibuat adalah progressive hybrid tool.

Menggunakan mesin SEYI SAP-H-20 yang ada di PT Minda Asean Automotive.
Pembahasan hanya sebatas perancangan tool dan dokumentasi tekni. Tidak membahas
biaya pembuatan desain dan biaya proses manufaktur.

Tidak membahas mengenai estimasi waktu yang dibutuhkan pada pembuatan tool.

Tidak membahas mengenai life time pada tool.

1.5. Sistematika Penulisan

Sistematika dalam penulisan karya tulis yang berjudul Perancangan Mini Progressive

Hybrid Tool untuk Komponen Moving Contact Switch lampu Motor Suzuki Satria disusun

dalam tiga bab, yaitu:
1) BAB | PENDAHULUAN

Berisi penjelasan mengenai latar belakang produk yang akan dikaji, rumusan masalah yang
ingin diselesaikan, tujuan penulisan yang ingin dicapai, ruang lingkup kajian sebagai
batasan pembahasan yang akan dibahas oleh penulis, dan sistematika penulisan yang berisi

urutan dan rincian bab dalam penulisan karya tulis ini.



2)

3)

BAB Il LAPORAN TEKNIK

Berisi penjelasan mengenai metodologi penyelesaian yang digunakan oleh penulis dalam

mengerjakan proyek akhir. Proses perancangan Mini Progressive Hybrid Tool Untuk

Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor Suzuki Satria yang meliputi:

a. Intepretasi konsep rancangan berupa penjelasan mengenai daftar tuntutan/spesifikasi
produk, konsep perancangan konstruksi yang berisi alternatif layout proses, layout
punch dan dies, dan konstrusksi punch dan dies.

b. Perhitungan konstruksi rancangan yang terdiri dari perhitungan bentangan, clearance,
gaya proses perhitungan titik berat, dan pemilihan komponen standar.

c. Menguraikan kontrol perhitungan konstruksi rancangan, yang berfungsi untuk
mengontrol hasil rancangan, yaitu perhitungan kontrol pegas, perhitungan tekanan
permukaan, dan kontrol perhitungan buckling.

d. Menghasilkan dokumentasi teknik rancangan dan pembahasan bagaimana cara
perakitan dan perawatan rancangan.

BAB Il SIMPULAN

Berisi kesimpulan dari penulis dalam pembuatan karya tulis Perancangan Mini Progressive

Hybrid Tool Untuk Komponen Moving Contact Switch Lampu Motor dan saran-saran yang

bersifat teknis pada rancangan yang telah dibuat.



