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ABSTRAK

Penentugn nilat  toleransi  yapp tepat  sangat  dibutuhkan  uniuk
menghasilkan produk vang baik, untuk itulah diperlukan perhitungan vang tepat
untuk mendapatkan rentang toleransi manufaktur vang mendekati toleranst desain,
Pacde penelitin int digunakan metode Simulasi Monmte Carlo yang mengacu pada
sugtu distribusi dari dimensi vang ada, sehingga menghasilkan nilai toleransi vang
lebih wajar karena kondisi ekstrim pada produk jarang terjadi.

Penelitian  dilakukan  dengan  menpgunakan  rentang perkirazn
penvimpangan dimensi yang terjadi pada proses manufaktur dengan spesifikasi
produknya berupa kompanen prismatik. Spesifikasi yang dipertimbangkan adalah
wedataran  (Flainess),  kescjajaran  (parallelism),  dan  ketegaklurusan
iperpendiculanity), dimana  proses pemesinan pada produk dilakukan dengan
lokator dengan formasi 3-2-1, Produk vang diteliti adaleh Arm Change Over Gare
dengan fitur toleransi vang dihitung adalah kedataran pada F8, F9, F10, F11, dan
FIZ, kesejajaran antara F& — F%, dan F10 — F12 dan ketegaklerusan antara F11
dan F12,

Hasil penelitizn menunjukkan bahwa nilai untuk toleransi kedataran pada
bidang FE adalah batas atas 0.0653725 mm dan batas bawah -0.069350832 mm.
Pada FY batas atasnya 0.0653725 mm dan  batas bawahnya -0.02300564 mm,
Milal batas atas untuk F11 adalsh 00537458 mm dan batas bawahnya -
005897029 mm, sedangkan untuk F12 batas atasnya 0.0275175 mm dan hatas
lawahnya -0.02300617 mm. Untuk toleransi  kesejajaran, pada F8 dengan F9
adalah batas atas 00653725 mm dan batas bawah -0.06950822 mm dan pada F12
dengan F10 adalah batas atas 0.0278175 mm dan batas hawah -0.02300617 mm.
Toleransi ketegaklurusan antars F11 dengan F10 adalah betas afas 0.0537458 mm
dan batas bawah -0.0539702 mm.



BABI
PENDANULUAN

1.1 Latar Belakang

Femajuan teknalog telah membawa pergaral yang sngat beser techadap
persaingan indusin dewasa ini. Dengan teknologi vang dimlke, setiep mdusin
berusaha untuk mengungpuli pesaing. Hanya dengan mengungeouli pesaing-
pesaing suatu indusiri dapat beriahan hidup, Teknolog vang ada  digunakan
semaksimal mungkin pada setiap proses produkst vang dilakukan, mulai dari
planming, orgarizivg, aoteting hingea confrodling.

Salal satu indosts vang sangat bergantung peda teknelogi mutakhir adalal
industn manufaktur. Hal i disebabkan oleh kebumban perusshaan untuk
mendapatkan kualitas terbatk gong memenubt keinginan konsumen. Sementara
kualitas sendin mengacu pada kesesuaian sntara desain dengan produk vang
dihasilkan.

Uralam fase desain pada proses manufakie, produk dispesifikasikan dengan
dimensi dan toleransi nominal menggunakan peralatan vang ada pada Computer
Aicled Design (CAD). T:;]emn:::' adulah keragzaman yvang dibodelkan bagn bentuk
atau dimensi geomelris tentente [Feng, 2004). Jika produk vang dibuat dan dinkur
berada dalam batas toleransi, maka produk terscbut depat dikategorikan produk

yang haik. Diluar i, maka dikategorkan sebagal produk gagsl,

Saat ini, spesifikasi toleranst (roleransi desain) sclaly dibasikan dari
kebutuhan feknis, pengalaman dan kalkulasi manual. Penparul dari proses
manufaktur pada toleranst secingkeli terabaikan. Hasilnya, spesifikasi toleransi
harus direvist dari wakin ke wakm, seining fase-fase manufaktur setelah fase
desain. Tipe perubahan ini dapat menggiring kepada penparuh nepatif bagi
aktivitas industn.

Penvimpangan 1oleransi manufakiur teradi akibat keterbazasan mesin enmk
beroperasi dengan akurat. Akurasi mesin sangat dipengarubi aleh ketepatan posisi
enda kerga pada seat operast dilakukan, yang berkastan erar dengan kemampuan

Jrerwre untuk memashikan benda kerga agar letap berada pada posisi vang telal



difentukan, Pergeseran relatf antzra Sixture dan benda kena berani pergesern
henda kerja dani posisi vang telah ditentukan schingga mesin dak  dapat

beraperasi dengan akurat.

Pade produksi masal penyimpanpan produl dar tolecansi desain lerjad
berulang-ulang, sehingga sejumlah produk dalam rentasg taleranst manulakmr
tertentu tidek depat memenuhi kriteriz pada toleransi desain Dengan demkizn,
perlu difakukan perelitian untuk mendapatkean rentang milal leleransi manufa ke

agar dapat dipertimbangkan dalam penentuan tolerans pada desain

Snudi penclitian uniuk mendapatkan nilai rentang telerinsi manufakior telah
dilakukan, MNamun penelitian tersebut menghituny rentang toleransi wanafakinr
berdaserkan nilai akurasi vang telah ditetapkan terhadap mesin, Akurasi mesin
sungat ditenfukan oleh kemampuan fivaers untuk memepange benda kerja. Fiviwee
adalal bagian dari mesin yvang sangat Neksibel dan memiliki Loordinat tertentn
vimg disesunikan dengan dimensi benda kerja, Fenggunann fixmee yang herbeds
akan menghasilkan  Akurasi mesin vang berbeda. Devpan demikian perlu
dilakukan penelitian dengan mempertimbangkan  pengarul fivture terhadap

akuras mesin vang digunakan untuk menentukan rentang mwleranst manufakiur,

Untuk menentukan nilai toleransi manufakiur bissanva dipunakan Worss
Case Method (WOM) dan metoda statistk seperti Simulasi Monte Carlo. Padg
Worst Case Method oleramst manufaktor ditentukan berdasarkan pade kasos
terbursk sehingga setisp komponen dispesifikasikan dengan dimensi ekstrim
Pada Meteda Simulasi Monte Carlo mengacy pada suaty distibusi dari dimensi
vang ada, sehingea dapat menghasilkan nilai toleransi vang lebih wajar karena
kondisi ekstnm pads produk Jareng terjadi. Untuk itu pada penclitian ini

digunakan Simulasi Monte Carlo,

Metoda Simulasi Monte Carlo dapat dipunakan pada jenis Sivture yang
menggunakan lokator dengan formasi 3-2-1. F e Jems int digunakan techadap

benda kerja prismarik.

Pada penelitian ini metoda Simulasi Monte Carlo dilmplementasikan
terhedap A Change Over Gate. Komponen ini adalah bagian dari tuas Change

Chver Gare. Change Over Gate adalah pinng uniok mengalitkan aliran material
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3.1 Kesimpulan

Dari penelitian yang dilakukan pada Arm Change (rver Gare, dapat
disimpulkan babwa rentang toleransi manufiktur uniuk masing-masing fitur
toleransi vang diukur adalah sebagai berikut:

Unwk toleransi kedataran, pada bidang ke-% (F8) adalesh hatas atas
00633725 mm dan batas bawzh -0.06950832 mm, pada F9 adaluh batas atag
(0653725 mm dan batas bawah -0.06930832 mm, pada F-10 adalah bates atas
00278186 dan batas bawah -0.02300564 mm, pada F-11 adalah batas atag
0.05537458 dan batas bawsh -D.0S297020 mm, pada F-12 adalah batss atas
00278175 mm dan batas bawah -0.02300617 mm. Untuk toleransi kesejajaran,
pada F8 dengan datum referensi F9 adalah batas atas 0.0653725 mm dan batas
biawah -0.06950832 mm dan pada F12 dengan datum refierensi F10 adalah batas
atas 00278175 mm dan batas bawah -0.02300617 mm. Untuk oleransi
ketegaklurusan pada F1l dengan datum referensi F10 adalah batzs atas
00337438 mm dan batas bawah -0.0589702 mm.

5.2 Saran
Saran untuk penelitian selanjutnya adzlah ¢
I Menggunakan metoda vang ada dalam penelitian ini untuk jenis toleransi
geametris yang lain diluar kedataran, kasejajaran, dan ketegakiurusan.

|-t

Mengembangkan penelitian ini agar dapat dipunakan pada jenis komponen

!ain diluar komponen prismarik.
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