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ABSTRAK

Profil lubang silinder pada umumnya digunakan sebagai pasangan poros atau pena
pada saat kompenen akan diassembly, tentunya profil yang memiliki fungsi seperti
lubang silinder membutuhkan kesesuaian bentuk dan nilai penyimpangan minimal.
Sehingga dibutuhkan nilai toleransi silindrisitas yang sesuai. Tugas akhir ini
mengembangkan algoritma evaluasi geometri 2D berupa evaluasi penyimpangan
kebulatan, menjadi evaluasi geometri 3D berupa silindrisitas yang diterapkan pada
perangkat lunak CAIP. Computer Aided Inspection Planning (CAIP) merupakan
perangkat lunak untuk proses inspeksi, dimana pada sistemnya terdapat algoritma
untuk mengevaluasi suatu fitur secara otomatis. Proses evaluasi dan inspeksi
silindrisitas dilakukan dengan metode On Machine Measurement (OMM), metode
ini melakukan proses evaluasi pada mesin menggunakan probe yang dipasang pada
mesin. Data foolpath yang diperoleh dari hasil inspeksi kemudian diolah
menggunakan suatu algoritma yang diprogram pada suatu aplikasi evaluasi
silindrisitas. Proses ujicoba untuk validasi metode dilakukan dengan mengukur
nilai penyimpangan 3 parameter silindrisitas. Hasil dari penelitian ini adalah
algoritma yang dibuat telah mampu mengukur nilai penyimpangan silindrisitas
lubang silinder yang diukur.

Kata kunci: CAIP, Silindrisitas, OMM, Penyimpangan Silindrisitas
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ABSTRACT

Cylindrical hole profiles are generally used as shaft pairs or dowels when
components will be assembled, of course, profiles that have functions such as
cylindrical holes require shape conformity and minimal deviation values. So that
an appropriate cylindricality tolerance value is needed. This final project develops
a 2D geometry evaluation algorithm in the form of roundness deviation evaluation,
into a 3D geometry evaluation in the form of cylindricity applied to CAIP software.
Computer Aided Inspection Planning (CAIP) is a software for inspection process,
in which there is an algorithm to evaluate a feature automatically. The cylindricity
evaluation and inspection process is carried out with the On Machine Measurement
(OMM) method, this method performs the evaluation process on the machine using
a probe mounted on the machine. The toolpath data obtained from the inspection
results is then processed using an algorithm programmed in a cylindricity
evaluation application. The test process for validation of the method is carried out
by measuring the deviation value of 3 cylindricity parameters. The result of this
research is that the algorithm created has been able to measure the deviation value
of the measured cylindrical hole cylindricity.

Key Words: CAIP, Cylindricity, OMM, Cylindricity deviation
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BAB1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang
Perkembangan teknologi industri menuntut inovasi pada proses produksi baik
inovasi alat, metode, maupun perangkat lunak yang digunakan. Perkembangan
tersebut tak lepas dari bertambahnya permintaan pasar yang semakin
meningkat dan beragam, sehingga untuk memenuhi permintaan tersebut
dibutuhkan sistem produksi yang efektif dan efisien dalam prosesnya. Pada
sistem produksi terdapat proses yang menghasilkan nilai tambah dan proses
yang tidak menghasilkan nilai tambah. Proses yang tidak menghasilkan nilai
tambah bukan berarti tidak dibutuhkan dalam sistem produksi, karena ada
bagian proses ini yang tetap memiliki peranan penting seperti perancangan,
setting mesin, inspeksi/QC, dan pengiriman. Dalam proses inspeksi, khususnya
evaluasi geometri cukup rumit dilakukan karena diperlukan metode dan alat
ukur khusus dalam proses evaluasinya. Maka diperlukan adanya inovasi yang
dapat memudahkan proses inspeksi secara langsung pada mesin dengan

teknologi Computer Aided Inspection Planning (CAIP).

Computer Aided Inspection Planning (CAIP) merupakan teknologi yang dapat
membangun otomasi pada proses inspeksi, dimana proses inspeksi dilakukan
dengan menggunakan software yang telah dirancang untuk mengevaluasi
geometri tertentu. Proses inspeksi dilakukan dengan metode On Machine
Measurement (OMM) yang pada prosesnya, suatu komponen akan diukur pada
mesin setelah proses machining selesai. Data yang diperoleh dari hasil
pengukuran kemudian diolah menggunakan algoritma yang dibuat dan
diprogam pada aplikasi tertentu. Tentunya metode ini lebih efisien karena tidak

membutuhkan waktu untuk setting alat ukur.
Politeknik Manufaktur telah melakukan penelitian CAIP sejak 3 tahun yang

lalu, pada tahun pertama dilakukan penelitian yang telah mampu membuat

aplikasi pendeteksi fitur lubang silinder. Aplikasi tersebut dapat memberikan
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data berupa informasi fitur lubang silinder berjenis single feature. Informasi
data yang diberikan mencakup jumlah fitur, jenis fitur, dimensi fitur, koordinat
atau posisi fitur dan arah fitur. Pada tahun kedua penelitian dikembangankan
dengan menambah dua modul pada sistem CAIP, (recognition intersection
cylindrical hole fature berupa countersink dan counterbore) yang dapat
mengelola data model 3D dalam format STEP file menjadi fitur data yang
dapat ditampilkan. Penelitian dikembangkan lebih lanjut pada tahun ketiga
dengan beberapa fokus penelitian. Pertama, optimasi jalur inspeksi. Penelitian
ini telah mampu membuat aplikasi yang dapat mengoptimalkan jalur probe
pada saat proses on machine measurement pada profil lubang silinder. Kedua,
G-code generator. Penelitian ini mampu menghasilkan G-Code inspeksi pada
hole cylindrical feature berdasarkan algoritma yang telah dibuat pada aplikasi
G-Code Gen. Penelitian selanjutnya berfokus pada proses pasca inspection
planning dan inspection code generated. Penelitian berupa pembuatan
algoritma komparasi dimensi posisi dan ukuran hole cylindrical feature dan
pembuatan algoritma evaluasi geometri kebulatan, dimana pada penelitian ini
mampu mengevaluasi dimensi posisi dan ukuran fitur lubang silinder dan

penyimpangan kebulatan.

Pada penelitian kali ini akan mengembangkan penelitian yang telah dilakukan
sebelumnya yang telah sampai pada tahap evaluasi geometri 2D berupa
penyimpangan kebulatan dengan menambah fitur yang dapat mengevaluasi
geometri 3D berupa penyimpangan silindrisitas profil lubang silinder pada
sistem CAIP. Diharapkan aplikasi dengan sistem CAIP tersebut dapat

mengevaluasi penyimpangan kesilindrisan secara akurat.

1.2 Rumusan Masalah
1. Bagaimana cara membuat sebuah algoritma pengolah data hasil inspeksi
pada mesin untuk mengukur penyimpangan silindrisitas?
2. Bagaimana cara membuat sebuah aplikasi yang menunjang algoritma untuk
menyimpulkan hasil evaluasi dan inspeksi penyimpangan silindrisitas?

3. Bagaimana cara membuktikan bahwa sistem aplikasi layak digunakan?



1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik

maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut.

1.
2.

Modul yang dibuat hanya untuk evaluasi kesilindrisan saja.
Program yang dibuat hanya sampai sistem dapat mengevaluasi dan

menginspeksi penyimpangan kesilindrisan pada profil lubang bulat.

. Proses evaluasi dan inspeksi hanya dilakukan pada mesin Hyundai WIA

510M dengan kontrol SIEMENS.
Touch probe yang digunakan adalah touch probe RENISHAW.
Nilai akurasi mesin yang digunakan diabaikan

Nilai kekasaran permukaan diabaikan.

1.4 Tujuan dan Manfaat

Tujuan dari pembuatan algoritma evaluasi kesilindrisan dengan software CAIP

adalah
1.

Membuat algoritma untuk mengetahui penyimpangan silindrisitas secara
matematis berdasarkan data yang diperoleh dari hasil inspeksi pada proses
On Machine Measurement.

Membuat program untuk menunjang aplikasi evaluasi penyimpangan

silndrisitas pada sistem CAIP.

. Melakukan pengujian aplikasi evaluasi dan inspeksi penyimpangan

silindrisitas dan melakukan analisis hasil pengujian untuk membuktikan

hasil yang diuji sudah akurat.

Penelitian dalam karya tulis ini diharapkan memiliki manfaat sebagai berikut:

1.

Dapat menambah fitur pada sistem CAIP untuk mengevaluasi dan
menginspeksi penyimpangan silindrisitas.

Dapat dipergunakan sebagai refernsi atau bahan perbandingan jika terdapat
pengembangan aplikasi sistem cerdas untuk evaluasi dan inspeksi fitur

lainnya.



1.5 Sistematika Penulisan

1.

BAB I PENDAHULUAN membahas mengenai latar belakang, rumusan
masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat, dan sistematika penulisan
dalam pembuatan algoritma evaluasi silindrisitas.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA membahas mengenai tinjauan pustaka dan
landasan teori yang berkaitan dengan penyelesaian masalah dalam
pembuatan algoritma evaluasi silindrisitas.

BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH membahas
mengenai metode dan langkah-langkah dalam pembuatan algoritma
evaluasi silindrisitas.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisi hasil pengambilan data yang
telah dilakukan dan pembahasan analisa setiap data.

BAB V PENUTUP, berisi kesimpulan tugas akhir dan saran untuk

pengembangan pada penelitian selanjutnya.



