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ABSTRAK

Mesin Cambering adalah mesin yang digunakan untuk
melakukan proses pelengkungan leaf spring. Hasil dari mesin
cambering dinamakan sebagai camber out. Camber out merupakan
spesifikasi yang sangat penting untuk menentukan kualitas
ketahanan suatu parabolic leaf spring. Penelitian ini menggunakan
metode permukaan respons untuk mengoptimumkan variabel-
variabel bebas yang dikaji agar diperoleh hasil camber out yang
maksimum. Variabel bebas yang dikaji terdiri atas temperatur mesin
(X1) dan waktu press (X,). Percobaan dengan struktur perlakuan
faktorial 2% dilaksanakan dalam tiga tahap di Laboratorium dan
Lantai Produksi PT. XYZ. Percobaan pertama dengan perluasan
pada titik pusat (menambah pengamatan lima ulangan) digunakan
untuk menduga model respons orde pertama, percobaan kedua
digunakan untuk menentukan daerah permukaan respons maksimum
setelah hasil percobaan pertama dikaji menggunakan metode dakian
tercuram, sedangkan percobaan Kketiga ditata menggunakan
rancangan komposit pusat dengan sifat ketelitian seragam digunakan
untuk menduga model permukaan respons orde kedua. Penentuan
kombinasi titik-titik stasioner untuk memperoleh permukaan respons
maksimum diidentifikasi menggunakan analisis kanonik. Hasil
penelitian menunjukkan model permukaan respons maksimum
camber out adalah :

? =125.340 + 0.739 X, + 2.008 X, + 1.074 XZ + 0.370 X2 — 0.589 X, X,

Dari model tersebut permukaan respons maksimum camber
out diperoleh pada titik — titik stasioner optimum yaitu : pada
temperatur mesin 921.87°C dan waktu press 2.25s menghasilkan
camber out sebesar 126.012mm.

Kata Kunci : desain eksperimen, metode permukaan
respon, parabolic leaf spring, metode dakian tercuram, mesin
cambering, optimasi, camber out, temperatur mesin, waktu press,
Uji IIDN, Validasi Model, Analisa Kanonik.
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ABSTRACT

Cambering machine is machine used to perform the process
of leaf spring bending. The result of a Cambering Machine named
as Camber Out . Camber Out constitute of specification that is
essential for determining the quality of resistance of a parabolic leaf
spring. This research using methods of a surface response for
optimizing free variables examined so that obtained the results of
maximum Camber Out. Free Variable examined consists of
machine’s temperature (X1) and Press Time (X2). Experiment with
treatment structure factorial 2k held in three phases in the laboratory
and the production of PT. XYZ. The first trial by extension on a
central point (add observation of five Deuteronomy) used to suggest
first order of response model, second time used to determine the
maximum surface response after the first attempt examined in
Steepest Descent Method, while the third experiment laid out using
composite design center with the nature of thoroughness uniform
that used to suspect the surface model of second order. The
determination of combination stationary dots to obtain maximum
response surface is using canonical analysis. The result that showed
the maximum model response of camber out is:

¥ = 125.340 + 0.739 X, + 2.008 X, + 1.074 X? + 0.370 X3
—0.589 X, X,

From the model of maximum response camber out obtained
at the stationary points is Machine temperature at 921.87°C and
press time at 2.25 second will produce result height of Camber is
126.012mm.

Key Word : experiment design, surface response method,

parabolic leaf spring, steepest descent method, cambering machine,
Optimation, camber out, machine temperature, press time.
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