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Abstraksi 

Suzuki Smash Revo adalah varian terbaru dari Suzuki untuk jenis kendaraan roda dua yang dikeluarkan oleh PT 

Suzuki Indonesia. Pada kendaraan ini, terdapat beberapa perubahan pada komponennya. Salah sah1 komponen yang 

mengalami perubahan adalah bagian brake pedal. Komponen ini adalah salah satu bagian dari sistem pengereman 

Smash Revo yang difungsikan dengan diinjak. 

Fixture yang dibutuhkan untuk menunjang produktivitas pembuatan komponen ini adalah welding fixture dan 

checking fixture untuk menyatukan komponen-komponen pada Brake pedal yaitu Pedal Brake, Arm Brake Pedal, 

Arm Brake Rod, Boss, Hook Return Spring dan Hook Stop Switch. Setelah seluruh komponen disatukan, 

keseragaman ukuran dan posisinya harus dicek dengan checking fixture. 

Pembuatan komponen welding fixture ini, dimulai dengan proses perancangan. Dalam proses perancangan 

tersebut, dimulai dari tahap merencana, selanjutnya mengkonsep, merancang hingga ke penyelesaian. Proses 

pertama yang dilakukan adalah pemilihan altematif fungsi bagian, lalu terpilihlah Altematif konsep rancangan dan 

konstruksi yang sesuai dan dapat berfungsi sebagaimana mestinya. 

Latar Belakang Masalah 

Pada tahun ini, PT Suzuki Indonesia akan me­

launching produk terbaru mereka yaitu kendaraan 

roda dua dengan merk smash seri revo. Kendaraan 

m1 memiliki beberapa perubahan pada 

komponennya dari Suzuki Smash sebelurnnya. 

Salah satu komponen dari Smash Revo tersebut 

adalah komponen Brake Pedal Seri XC 60 l .  

Komponen brake pedal terdiri atas 6 sub­

komponen, yaitu Pedal Brake, Arm Brake Pedal, 

Arm Brake Rod, Boss, Hook Return Spring dan 

Hook Stop Switch. Komponen Boss mengalami 

proses pemotongan dari pipa batangan, sedangkan 

lima komponen lainnya dibentuk dengan proses 

press. Seluruh komponen tersebut disatukan 

dengan pn.,;:.es pengelasan. 

Jika proses pengelasan dilakukan dengan cara 

manual, maka operator membutuhkan waktu yang 

lama untuk · dapat memproduksi komponen 

tersebut. Selain itu, keseragaman bentuk serta 

ukurannya pun tidak bisa dipastikan. Maka dari ih1 

perlu dibuatkan alat bantu pengelasan dan 

pengecekkan untuk memastikan keseragaman 

benh1k dan ukuran dari komponen tersebut. 

PT. Sinar Terang Logam Jaya merupakan salah 

satu pemasok komponen Brake Pedal seri XC 601 

untuk PT. Suzuki Indonesia. Proses produksi Brake 

Pedal di PT. Sinar Terang Logam Jaya telah 

menggunakan alat bantu pengelasan dan 

pengecekkan, namun masih mengalami beberapa 

kendala seperti masih ada ukuran yang 

menyimpang, loading dan unloading produk yang 

sulit, dan waktu non proses yang lebih besar dari 

waktu proses Hal ini tentu saja tidak bisa menjadi 

acuan untuk dapat mencapai target produksi yang 

harus dicapai oleh perusahaan, yaitu sebanyak ± 

15.000 Pcs per bulan yang menjadi tuntutan dari 

customer. 

Brake Pedal Seri XC 60 I pada Suzuki Smash Revo 
















