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ABSTRAK

PT. Trindo Pratama Engineering adalah merupakan perusahaan yang bergerak dibidang Melding, Press Tool, dan komponen
presisi lainnya. Perusahaan ini mempunyai vendor yaitu PT. Adyawinsa Stamping Industries, Demi menjaga kualitas dari produk yang
dihasilkan PT.Adyawinsa, maka dibutuhkan alat ukur untuk mengecek part yang telah diproduksi oleh dies. Dan dalam hal inj Checking
Fixture adalah alat yang mempunyai fungsi tersebut. Checking Fixture adalah alat ulur untuk mendapatkan data numerik suatu benda,
dimana bentukan benda kerja tersebut bisa berupa : garis data, lubang, kontur, dil. Standar pembuatan Checking Fixiure di PT. Trindo
Pratama sudah ditemtukan oleh PT, Adyawinsa selaku pengorder dan vendor. Standar yang diberikan oleh PT, Adyawinsa berupa Checking
Fixnure Specification and Accuracy Standard. Kenntungan dari menggunakan Checking Fixture antara lain bisa dipakai untuk panel yang
rumit yaitu bentuk panel yang tidak bisa diukur dengan mistar atau alat ukur yang sederhana dapat dilakukan dengan cepat karena data
langsung didapat dari deviasi clearance antara Surface Checking Fixture dan Surfuce panel yang diukur. Hasil pengukuran akan lebih akurat
karena Surface Checking Fixture diambil dari data Surface panel , Setting atau penempatan panel yang diukur menggunakan CMM
(Coordinate Measuring Machine).

1.1 Latar Belakang
Tidak semua jenis alat ukur dapat digunakan

untuk mengukur karena ada beberapa kontur sulit yang
dijangkau olek alat ukur biasa. Dipertukan alat bantu ukur
yang dapat membantu proses pengukuran agar lebih

Checking  Fixture banyak digunakan di
industri otomotif, farmasi, peralatan rumah tangga,
pesawat, dan lain — lain. Didalam industri otomotif,
Checking Fixture berfungsi untuk mengukur bagian —
bagian mobil yang terbuat dari plat (biasanya untuk

efisien jika benda tersebut adalah produk massal. Maka badan mobil).
dari itulah didalam dunia manufaktur dibuat alat bantu
ukur yang disebut Checking Fixture, 1.2 Tujuan
PT. Trindo Pratama adalah perusahaan job Tujuan dari pembuatan karya tulis ini adalah sebagai
order yang bergerak dibidang pembuatan moiding, jig berikut.
and fixture, dan komponen presisi lainnya. Dalam hal ini 1. Menentukan bahan yang tepat untuk membuat

PT. Trindo Pratama menerima subcownt dari PT.
Adyawinsa untuk pembuatan Checking Fixture mobil
Suzuki kode YLB. Cheching Fixture ini terdiri dari 64
Panel Component yang fungsinya sebagar pengecek
bagian — bagian yang masing — masing yang terbuat dari
plat besi (Panel).

Selain bentuknya yang rumit, yaitu mengikuti
kontur dari produk yang akan dicek dan diukur, Checking
Fixture, khususnya pada bagian Base Plate dan Base
Fixture, harus terbuat dari bahan yang tahan lama, anti

Checking Fixture.

2. Menentukan alat bantu yang tepat untuk memegang
produk.

3. Mudah dalam proses pemasangan produk.

4. Mendapatkan koordinat yang sesuai dengan desain.

5. Mempermudah untuk melakukan pengukuran pada
produk.

2. PROSES PEMBUATAN

Dalam pembuatan Checking Fixture 63880-60MD0

karat, dan mudah dalam proses pembuatan agar dapat
mengefisiensikan biaya pembuatan. Dalam pembuatan
Checling Fixture pada bagian Base Fixture bahan utama

ini dilakukan proses pengerjaan yang meliputi proses
pemesinan. Pada tahap ini, diperluken tahapan kerja yang
sistemalis dan teratur schingga proses pembuatan dapat
terlaksana dengan baik. Tahapan dari proses pembuatan
Checking Fixture 63880-60000 ini adalah sebagai berikut:

yang digunakan adalah epoxy resin. Epoxy resin atau
polyepoxide  adalah  sebush  polimer epoxide

thermosetting yang bertambah bagus bila dicampur 1. Identifikasi Produk
dengan sebuah cairan katalis atau pengeras (cairan yang 2. Identifikasi Checking Fiviure
berfungsi sebagai perekat, biasanya lem epoxy (cbalta) 3. Konstruksi Checking Ficture
dicampur dengan cairan  hardener khusus untuk 4. Prinsip Ketja Checking Fixture
menguatkan agar hasil perekatan lebih optimal). 3. Diagram Alir Pembuatan

6.  Pengadaan Komponen



7. Tabupan Proses Pengerjuan
8. Operational Plan
9. Proses Perakitan {dssembling)

2.1 Identifilcasi Produl

Produk vang aken divkir pada Checking
Fixire 63880-60M0O0 adalah panel component untuk
cover rode bagian kiri belekang pads mobil Suzuki
Ertiga. Panel component ini dibuat dari plat 8T37 dengan
tebal Ymm. Produk ini memiliki kontur vang Tt
schingga harus dilakukan pengukuran di beberapa titik
yang disnggap penting pada Checking Fixture. Titk —
titik tersebut terditi dari Datrm Hole, Datm Plane,
Surface, Trimming Line. Seielah pemasangan  prodik
pada Checking Fixture, akan terdapat celah sebesar 3mm
dan diukur menggunakan Tapper Gauge. Celah tersebut
adalah falktor yang menentukan produk tersebut layak
pakai atau tidak, jika celah tersebit mememnhi standar
yang telah ditentikan maka produk dinyatakan OK.
Gambar 2.1 adalah gembar porduk yeng
lerpasang pada Checking Fivire, Gambar 3.3 dimensi
produk, Gambar 2.3 adalah gambar titik — titik
pengukuran pada Cheeking Fiveure, sedangkan Gambar
2.4 adalah gambar pengukuran celah antara produk
dengan Checling Fixture.

Gambar 2.3 Tiik — titik Penguasran poda Checking Ficiure

Titik Pengukuran Jumiah Titik No. Titik
Datum Hole 6 titik is/dé

Datum Plane & titik 7sid 12
Surface 1 titik 3sMd22
Frimming Line 13 tiik 23/ 35

Tabel 2.2 Titik - titik Penguhuran pada Checking Fixture
Keterangan

¢ Datwn Hele : Untuk mengukur Lubang Pin dan
Secend Datinn pada produlc

*  Daium Plane : Utk mengukur Shim (ganjely pada
Chacking Fixture.

*  Surface @ Untuk mengukur kontur pada Checking
Fixture.

®  Trimming Line : Unuk mengukur garis luar produlk.

Gambhar 2.2 Dimensi Produk

Gambar 24 Pengukuran Celed anfera Produk dan Checling
Fixtyre
2.2 Ydentifikasi Checking Fixture
Checking Fixture 63880-603{00 merupakan
alat bantu ukor untuk mengukur Clearence antara Panel
Component Wheel Hlouse Cuter L dengan Bave Fixture
schingga produk yang dibasilan dari proses forming
sesuat dengan ukuran yang telah ditentukan. CF 63850-
GOMGG dibust menggunakan material epoxy dan ST37.
Tujuan  pemilihan epoxy sebagai material Checking
Foxture ynluk YL ini adalah karena sifal cpoxy yang
lunak dan mudah dibentuk schingga apabila terjadi
kesaloban dan kesalahan iersebut diketahui padasaat

Material 5137
Dimensi B 46 ML 13x 17785 mm
Tebal Pelat 1mm
Proses Pengerjasn | Torgmg dan Las
| Banyak Produk 2688 buah/butan

Tabel 2.1 Spesifikasi Produk

proses  pengukuran  menggunakan CMM  maka
perbaikannya pun akan mudsh dilakukan. Salah sate
caranya adalah dengan machining ulang jika ukurannya
masih lebih dari ketentuan atau didempul apabila ukuran

€'F masih kurang dari ketentuan,



Gambar 2.5 Checking Fivire 63880-600400

2.5 Konstrukst Checking Fivture 63880-60308

I

Base
Dipakal unmuk  dudukan  biek bidang  cek,
supporl, clamp, dan pat laionya, Base yang

dipakai hars mempunyai syarat |

s Kuat.

- Bisa diproses machining.

. ‘lidak berubah bentuk oleh
pengaruh ikiim dan cuaca.

. Proses pembuatennya mudah.
Area bidang cek

Diposisi inilih mesin CNC diperlukan. Material
yang dignnakan, haruslah memenuhi svarat —
svarat scpert: berikut
*  Hasil permukaan hafus
o Mudah dimachining
e  Tahan lama dan tehan karat
e Mudah ditambal jika permukaannya
kurang
e Tidak berubah hentuk oleh pengamh
iklim dan cuaca
2.1 Aspek/ surface
Bidang eok aspck / swrface  aduluh
permukaan panel atan kontur panel.
2.2 Tiim line / Profile
Adalah bidang cek daerah rim dari panel.
23 Lubang/ Hole
Univk Iubang ada 2 bentubom, vaits -
e Lubang turus : tegak lurms bidang
horizontal.
¢ Lubang miring.
Sclain itu fubang juga herfimgsi schagai :
¢ Lubang datum lubang yang
berfimgei schapai setting awal dan
ubang imi memakai bushing otk
sliding dengan pin.
®  Lubang anami
berfumgsi untuk check offer center
dan dismeter lubang, Iubang i
fidak perln nbang,

lubang  vang

24 Marking
Adalah bidang cck yang berbentuk paris
ataw goresam. Marking dibagi menjadi 2,
yaitu:
®  Marking Line
Garis i bissanya dipakai ook
penpecekan profil tiim line,
¢ Marking Jogle
Yaitu bidang cek garis di daemh
Jogle (bertangga).
2.5 Datum Checking Fivture
Adalah untok patokan untuk posisi Cor
Line atau lebih dikenal dengan nama
bansen. Posisi ini biasanva ada di kali
Checking Fiviure dan sering dipakai untuk
ranigks
sedanghkan untuk tipe casting datummya ada
di base tersebut,
16 Section
Adalsh bidang cek panel yang bertujuan
untitk mendapatkan data kontur di beberapa
posisi penting. Ial yang penting dari

fipc  base Checking  Fixture

section adalah :
¢ Bupport dan posisi section harus
ik
¢ Material harus koat dan omdah
dibentuk.

2.7 Clamp
Adalah komponen dari Checking Fixiure
vang berfongsi scbapgai pemegang pancl.
Syarat — syarat yang harus dipenubi adalah

s Kuat
®  Stabil
*  Pemasangannys mudah

2.4 Primsip Kerja Checking Fivture 63880-60M0D

Pada prinsipnya, fungsi dari Checking Fivture
E38RG-6OLM adalah untuk mengukur Panel Component
bagian Wheel Ilouse Outer pada mobil Suzuki YLS. Platc
dipasang pada Checking Ficmre menyesnaikan dengan
kontur Checking Fivture. Tempelkan pada shim yang
menempel pada Checking Fixture agar terlihat celah
antara pelat dan Checking Fixture. Pasangkan masing —

masing

Pin Hole dan Delum Holc pada pelat dan

Checking Fixture. Setelah ity cekam pelat menpgnngkan
Toggle Clamp dan pasangkan Section (iange pada posisi

yang telah ditentukan.
Plat ‘ Pasang Datum Pasang Toggle
dipasangkan | Pinke Hole Clamp ke
pada Checling masing- | posismya.
Ficture masing




2.5 Dingram Alir Pembuatan

Gambar 2.6 Skema pemascngan pelat pada Checking Fixture

- No Tahapan dan
Penjclasun

I | Setelsh  semma
part  ierpasang
pada base plate
dan epoxy, |

barulsh  pasang plat pada CF.

plat sample vang
akan divkur.

2 | Cckam pelat
dengan
menggunakan
iaggle agar plat
tidak  hergeser
saat pengukuran

berlangsung,

Gambar 2.7 Diagram Alir Pembucion Checking Fixdure

2.6 Peangndaan Kemponen
Untwk mencapai pembuatan sesuaty dengan
biaya rendah namun efisien dan efektif sehingga fungsinya
depal mencapat lumivisn secars  maksimal, pungadaan
mﬁtaﬁalmmikknmpmmizzjdﬂakukandmgaEanra,

3 | Masukkan pin ke

dalam  lubang

pada plat apar vaitu:

lubang pada CF I Material sisa vaitu pemanfastan material sisa atau
dan plat tetap bekas yang terdapat di gudang. Namun dalarm hal ini,
satn sumbu serta pombiayaan telap saja dipothitunghan dalim estimasi
— lubutng Pin dimasukkan agar % ;:i;i?‘n::::: ala_t. . .

tidak bergeser. tubang tetap sata sumbn. 2, : sisa yaiti material yang dalam

pengadaanuya  melakukan pemesansn ke bagian

14 Ukurlah  colah logistix. 1un pembiayaannya akan diperhitunkar datam

antara epoxy cstimasi biaya.

dengan CF Pengadaan kemponen - komponen pendukung
menggunakan ini dapat  dikelompoldan dengan 2 cam vailu
fgpper gauge komponen standard dan kemponen tidak standard.
apakah jaraknya Komponen standard adalali komponen vang ukuran,
sesuai  dengan Proses pengukuran bentuk serta, materielnya sudah sesuai dengan standard
tebal shim atan - p'kuf i yang ditentukan dan tersedin di pasaran. Sedangkan
tidak.  Celah Shinn. komponen tidak standard adalak komponen vang
i | ukurannya tidak standard dan harus dilakukan proses

5 | Sewelah | 1 pomesinan tefchih dahutu.

mengukur  celah

paichs shiwn,

wkurlah  celah

antara plat dan

seclion  gauge

menggunakan
Mpper o, Proses pengukuran : ik
Adapun  besar oelah plai dengan Gambar 2.8 Komponen Stander dan Tidak Siandar
; X Checking Fixture
T section gaiige ecking

4

adalal by,




2.6.1 Komponen Tidak Standard
No Pos | Nama | Material | Dimensi | Jumiah
Part
i 1 Base Epoxy 402 5x i
Fixture 1 208 x
196
2 2 | Base Epoxy 658 x 1
Fixture 2 S5
193
3 3 | Bagze Epoxy 56,3 x 1
Fixture 4 36.8%
38
i 4 | Base L0037 260 x i
Plate Tiox
30
3 3 | Holder 10037 117 x 1
Fixture 4 IS
6 7 Pudukan 1.0037 Lihat 3
Kiem 1 detail
7 | % | Bemtalen | 10037 | 44x39 I
Klem x23
8 9 | Dudukan ;| 10037 Lihat 2
Klom 3 dutail
9 10 | Bushing 1.0037 Libat 3
ForCF detail
10| 11 | Plug 1.0037 | Tihat 3
' Gauge detail
| For CF
11 | 12 | Taper SKS3 | Lihat 1
' Locating detail
Pin P17
12| 13 | Dushing | Amutit | Oi5x | 1 |
25
13 14 | Second Armiit Dldx i
Daituiv 30
Do
4 19 | Rangka L0037 | Lihat 1
detail
15 20 | Lifier 1.0037 Lihat 4
detail
16§ 21 | Section 1.0037 Lihat 4
Cauge detail
17 22 | Support 10037 Lihat 4
Section detail
Gauge

Tabel 2.3 Tobel Komponen Tidok Stonderd

2.6.2 Komponen Standard

No | Pos | Nama | Material | Dimensi | Jomiah
Part
1 & ‘toggle | KD Lihat 5
181D detail
P 23 ! Baut Swtandard | MI2 x| I6
Inbns 35
3 24 | Buut Standar | M0 x | 12
| Tnbus | 25
4 25 Haut Standar MEx10 4
inbus
5 126 | Baul | Standar | M6x30 |1
Inbus :
6 27 | Bamt Standar | M6x25 | 2
fiibiss
7 28 | Dowel | Standw | D6x25 | 2
Pin
8 29 Baut Standar M5x1Z | 8
inbus
9 30 | Mur Standar | M3 2
i) 31 | Bam Standard | M5x 10 | 16
- Inbus
11 52 | Bout | Standard | M5x25 | 16
Inbus

Tabel 2.4 Tabel RKomponen Standmd

2.7 Urutan Proses Pemesinan

Urutan proses pemesinan ini digunakan uniuk

menentukan feknologi pamesinan apa yang akan dipakei
untuk memproses komponen tidak standard. Berikut ini
adulah disgram urwlun proses pemesinan uniwk kompenen
tiddak standard.
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Gambar 2.% Proses Pemesinan Komponen Tidak Stondard




Kelerangan -

CM : Cutting Maierial
BU : Bubmt
G : Gerinda Datar
BO: Bor

FR ; Frais
KB : Kerja Bangku
2.8 Operarion Plan
Dalam  pembuatan sebuah komponen
Operatian! Flan menpakan proses vang paling penting
agar pekerjasn menjadi lebih efeltif dan efisien. Rerikut
ini adaleh salah satu contoh Operational Plan komponen

datam pembustan Checking Fixiure.

944 Cekam benda kerja pada mgum
05 Tap M&
1000 Qc

2.9 Quality Control

Cuality Control dilakukan setelah proses pembuatan
part. Qnadity Controf bertujuan untuk menginspeksi apakah part
Ty sesuai dengan gambar kerja ataw ik, GO atan NO GO,
bailc ataw seject, dengan nkwan-ukuran toleransi yang diizinkam.

Fabel 2.3 adalah conich form QU untuk part Holder
Fixiure 4 pada Checking Fivture,

T T
%;_ ,‘? N B i = : 2 -
— 9 |2 = e == S G S
—? | ::—}1 E—: ! -
s s “-" o
1: {"-'7 ,_-’ i
ee———""¢
Nama Part : Holder l;'ixture 4
kuran HITRIZRAS
Materal : 1.0037
No v, Proses _
1ot | Pelajari. gambar kega dan ukor renr
material
102 Setting mesin
104 Cekam bends kerja
105} NB | Frais muka asal rats bidang 1
204 Cekam balik benda kerja
203 N8 | Frais bideng 2 sampai meneapai ukuran
tebal 36 1o
304 Cekam benda kega
305 N8 | Frais asal rata bidang 3
404 Cekam balik benda kerja
1403 NB | Trais bidang 4 hingga mencapai ukuran
2516
504 Cekam benda kegja
305 N8 | Frais bidang 5 asal rata
G4 Cekam balik benda kegja
605 N8 | Frais bidang & hingga mencapai ukumm
117
T3 Marking benda keria
704 Cekam bends ke
705 | N8 | Bor bakalan M6 x 12 (2 Tubang)
804 Cekam balik benda kerja
805 N8 | Bor bakalan M6 x 14 (1 lubang}
&10 N8 | Bor 96 H7 x 12 (2 lubang)
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Tabel 2.5 Form (OC Halder Ficture 4 Checling Fiviure

2. 10 Perakitan Alat
Perakitan merupakan kegiatan penyatusn pars —
pari dari suatu alat agar menjadi sebush kesatoan vang
menrifiki fimgsi tertentu. Kegiatan perakitan ini meliputi
penyusunan, pencmpatan, pengukuran, pengikatan, Berilut
adalah skema perakitan pada Checking Fixture.

Gambar 2.10 Skema Perakitan Checking Fixtuee

3. ANALISA UKURAN CHECKING FIXTURE
3.1 Analisa Ukuran
Setelah Checking Ficture dibuat maks haros mclalod
tahap QC. Bagian epoxy (Base Fivture) diukur
menggunakan alat ukur khusus yaitu CMM (Coordinase



Mewsuring Muchine). Hal i dischabkan karens Buse
Ficiwre memiliki kontwr vang rumit dan memiliki
toleransi 0. 2mm. Adapun 4 titik hasil pengukuran vang
diukar pada Base Fivture, yaita :

1. Daium Hale

2. Dutem Plewre

3 Swurface

4. Trimming Line

3.1.1 Patum Hole

Dansn  Hole adalah  titik  hasil
pengukuran yang terdiri dari lubang Pin dan
Secord Dertm. Cara mongukur Jobang dengan
menggunaken  CMM adalah  dengan
menventubkan Frobe pada sisi lubang di tiik —
titik yang berbeda (minimal 3 fitik). Setelah
mengukur di itk — Gk vang telsh diteniukon
dun mendspatkan. hasil pade Wngah — tengah
lubang, kemudian hasilnya dibandingken dengan
vkvran yang telah ditentulan pads  gambar
(model). Jika hasil pengukuran sesuai dengan
koordnat gambar, maka tidek perlu perhaikan
tetapi jika hesilnya tidak bagus maka lubangnya
harus diproses pemesinan lagi.
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Gambar 3:! Analisa Ukyran Doamm Hole

Gambar 3.1 werupskan gambar titik —
itk pengukarm aniuk Deton Hale, tordird dan 1
buak titik Second Datunt dan 5 buah titik lubang
pin. Titik Danom Hole yaitu titik no | sampai 6.
Gambar 4.2 mempestihatkan gambar Secomnd
Datuni dan lubang pin. Perbedasan  antirs
Second Datwem dan lubsng pin terlibat dari sisi
Iubang. Lubang pin memiliki dudukan wntuk pin
sedangkan Second Datum tidak. Dan Gumbar 4.3
memperiihathan  contoh  pengukuran  unmtuk
Ldatum Hele No. 5 menggunakan CMM.

Gambar 3.2 Second Danum dan Libang Pin

Gambar 3.3 Pengukuron wstik Datumn Hole No. 5

3.1.2 Datviisz Pigne

Luntum Plame adalsh Gtk — Gk haeil
pengukuran yang digunakan untuk mengukur
Sk pada Checking Fixture, Skim ini berguna
sebagai ganjel saat panel dicekam menggunakan
Foggle Clamp. Pengukursn dilakuken sebanyak
sato kali pada setiap Shim. Setelsh panel
tercekam akan terdapat celah, dan celah tersebut
harus sesuai dengan standar wvang telah
ditentukan. Dalam hal ini tebal Shim yang
dikehendaki  adalah  3mm. Jike  terjadi
penyimpangan  ukuran  ketika  pensuluran
menggunakan CMM maka Shim tersebut harus
di proses pemesinan lagi. Jika slarannya lebih,
make permukenn Shim harus di Gerinda tetapi
ka ukuranmva korang maka Shim harus digans,

Gambar 3.4 merupakan gambar titik
penguiwan Domm Plape vang terdiri dari 6
buah titik, yaite titlk no 7 sampai 12. Sedangkan
contoh  pengukuran  Desan Plane No. 7
menggunakan CMM diperhhatkan pada Gambar
15
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Gnn;lmr 34 Analisa Ukuran Datum Plane

Second Detrin

Lubang Pin
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Gambar 3.5 Pengulusron untwl Datum Plan No. 7 o T s
3.1.3 Surface 6D 5 f;_:m
Surface adalah itk - itk Thasil Gambar 3.8 Anafisa Ukuran Trimming Line

pongukuran yang digunaken untuk mengukur
kontur ~ kontur pada Checking Ficnure.
Pengukusan Swrface dilakukan pada kontur —
kontur vang berperan penting dalam benfikan
produk. Masing — masing Surface terdiri dari 1

buah uiik pengukuran. Gambar 3.9 Pengukuron unink Trimming Line No. 26
Gambar 3.6 memperdihatian ik
pengukian Surface terdint dari 10 buah, vaita no 32 Perbandingan Koordinat Hasil Penguluran
13 sampai 21. D3an contoh pengukuran Surface dengan Koordinat Standar.
ne 13 menggunaken UMM diperlihathan pada
Gambar 3.7. Perbandingan koordinat aktual didapat dari hasil T
@ @% ® mengpunskan CMM sedangkan koordinat standar didapat
- ;‘ T T N dari model {gambar) yang disesuaikan dengan kenginan
L 2 I ¢ i konsumen. Pada hasil QC koordinat Checking Fivoure
Vo sl IR AN | akan terdapat 2 koordinat vaitu :
. !“1 = ¢ X=TL (Transverse Line)
. \ ;,/ -5 o Y =BL (Buttock Line)
& i 7 e \‘C} o Z=WL (Water Line)
EEE] Titik nol pengukuran untuk semua Checking Fixiure
Gambar 3.6 dnafisa Ukurem Surjace didasarkan pada titik nol pada keordinat mobil (Diatwn
Mobil). Akan tetapi untuk mempermudah pengukuran
masing — masing (hecking Fivture pada proses QC. CF
memiliki datum tersendini yang disebut First Datum.,
Selain mendapatkan koordinat — koordinat tersebut,
Gambar 3.7 Penguiiuron untuk Susface No. 13 ' QC_ S hﬁrﬁn_ISSi scheim Pl L=k pencl
pada mobil. Toleransi Base Fixfure pada Checking
3.1.4 Trimmning Line Fixinre adalah 20 2mm.
Trimming lLine adalah utk — tititk 1y
pengukuran yang digungkan untuk mengukur C
garis luar batas produk. Masing —masing = 3;
Trimming Line terdiri dari | buah titik ;.'_; j Sam MR—4
T (:]‘,;mbar._-.'}.ii} Tittk Noi Koordingt pada Mobit
Gambar 3.8 memperlihatkan ik
pengukuoran Trimeing Line terdin dari 13 titik Setelah proses Q. data diclah dan dihitung deviasi
yaitu 1o 23 sampai 35. Dan contoh penguluran amara hasil QC (oordingt aktual) dengan koordinai
Trimming Line no 26 menggunakan CMM stanudar. Jika hasit perhitungan OK maka hasil pada Check
diperlihatkan pada Gambar 3.8, Sheet diberi warna putih. Jika NG maka akan diberi

wama merah, Setelah semua titik mendapat pernyataan
OK atan NG maka Checking Fixiure dinyatakan layak
pakai ataw tidak setelab dibiting Pass Rofe dari Base
Plate dengan menggunakan 1umus




* 100%

Pass Rate = ( Jumlah koordinat OK. / Jumlah koordinat total)

Jika hasil Pass Rate lebih dari atau sama dengan 90%

maka Checking Fixture dinyatakan layak pakai akan tetapi
jika hasil Pass Rate kurang dari 90% maka C hecking Fixture
dinyatakan belum layak pakai dan harus diperbaiki ukuran
yang NG.

4. PENUTUP
4.1 Kesimpulan

Dari hasil pembuatan Checking Fixture dapat ditarik
kesimpulan sebagai berikut ;
1.

Checking Fixture im dibuat untuk pengukuran
Component Panel pada mobil Suzuki YLS.
Berdasarkan hasil QC bshwa Checking Fixture ini
layak digunakan untuk QC panel WWheel House Quter.
Adapun keuntungan dari aplikasi Checking Fixture,
yaitu

e  Dipakai untuk mengukur bentuk panel yang

rumit.
e  Cepat dalam proses QC Panel.
e Hasil pengukuran akurat.

4.2 Saran.

®  Setting lebih cepat dan mudah.

Proses QC Checking Fixture dilakukan dengan
menggunakan  CMM
Machine) karena konturnya rumit dengan toleransi
+0.2mm. Setelah semua dimensi diukur, data QC
akan diolah untuk menentukan deviasi antara
koordinat aktual dan koordinat standard. Untuk
menentukan kelayakan suatu Checiting Fixture maka
harus dilakukan perhitungan Pass Rate.

{Coordinate  Measuring

Scbagai pertimbangan dalam pembuatan Checking
Fixture, harus diperhatikan hal — hal berikut ;

1.

Harus terjalin komunikasi yang baik dan jelas
dengan konsumen agar lidak membuang - buang
wakiu dan biaya sehingga tidak banyak perubahan
setelah Checking Fixture selesai dibuat.

Sebelum sampai ke operator, gambar harus dibuat
semudah mungkin agar operator tdak salah
membaca dan koreksi kembali gambar agar tidak
terjadi kesalahan yang fatal saat proses pemesinan
berlangsung,



