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PADUAN FITUR FLY MODE, CLEARANCE CUBE, DAN
PREHIT DISTANCE UNTUK OPTIMASI WAKTU DENGAN
METODE TAGUCHI PADA MESIN CMM HEXAGON
GLOBAL SCAN+ DI PT AMSA

NurHidayah!, Hamdi', Marwah Masruroht

D Program Studi-Diploma 111 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus'UI Depok 1624
Email : nurhidayah.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK

Dalam cindustri manufaktur waktu menjadi faktor krusial ~terutama dalam proses
pengukuran dan inspeksi kualitas produk. Penelitian ini diterapkan pada mesin CMM
Hexagon Global Scan+ di PT-AMSA; di mana waktu pengukuran belum optimal akibat
belum maksimalnya pemanfaatan fitur yangada di perangkat lunak mesin CMM yaitu PC
DMIS. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui apakah terdapat pengaruh fitur Fly mode,
Clearance cube, dan Prehit distance terhadap waktu pengukuran serta menentukan
kombinasi parameter terbaik yang memberikan waktu optimal. Unit percobaan dalam
penelitian ini disusun dalam bentuk Design of Experiments (DoE) dengan komposisi 3
faktor dan 2 level. Metode yang digunakan mencakup. ANOVA untuk menguji signifikansi
pengaruh masing-masing fitur, serta Taguchi untuk mencari kombinasi optimal dengan
pendekatan ‘rasio Signal to Noise "(S/N)~bertipe "Smaller The Better". Hasil ANOVA
menunjukkan' bahwa semua fitur memberikan .pengaruh ‘signifikan terhadap waktu
pengukuran, 'dengan kontribusi Fly mode. sebesar 52,06%, Clearance cube 8,77% dan
Prehit distance 39,16%. Kombinasi optimal diperoleh berdasarkan nilai'S/N terkecil yaitu
pada paduan Fly. mode ON, Clearance cube 15 mm, dan Prehit distance 1.5 mm.
Kombinasi ini mampusmenurunkan waktu pengukuran dari 408,09 detik menjadi 267,29
detik, yang berarti terjadi efisiensi waktu sebesar 34,49%. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa metode Taguchi efektif dalam meningkatkan efisiensi waktu

pengukuran pada mesin CMM.

Kata kunci: Fly mode, Clearance cube, Prehit distance, CMM, Taguchi, ANOVA.
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PADUAN FITUR FLY MODE, CLEARANCE CUBE, DAN
PREHIT DISTANCE UNTUK OPTIMASI WAKTU DENGAN
METODE TAGUCHI PADA MESIN CMM HEXAGON
GLOBAL SCAN+ DI PT AMSA

NurHidayah!, Hamdi', Marwah Masruroht

D Program Studi:Diploma 11 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri
Jakarta, Kampus,Ul Depok 1624
Email : nurhidayah.tm22@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT

In the manufacturing industry, time is a crucial factor, especially in the measurement and
quality inspection processes. This study was.conducted on the Hexagon Global Scan+
CMM machine at PT AMSA, where the:-measurement time had not been optimized due to
the underutilization of existing features in.the CMM software, PC-DMIS. The objective of
this research is to determine whether the Fly Mode, Clearance Cube, and Prehit Distance
features have a significant effect on measurement time and to identify the optimal
combination of parameters that yields the most efficient time. The experimental setup was
designed using a Design of Experiments (DoE) approach with three factors and two levels.
The methods used include ANOV A to assess the significance of each feature’s impact and
the Taguchi method to find the optimal combination using the “Smaller-The-Better" type
Signal-to-Noise (S/N) ratio approach. The ANOVA results indicate that all features
significantly influence measurement time, with Fly.Mode contributing 52.06%, Clearance
Cube 8.77%, and Prehit Distance.39.16%. The optimal combination, based on the smallest
S/N ratio, was achieved with Fly Mode ON, Clearance Cube at 15 mm, and Prehit Distance
at 1.5 mm. This combination reduced the measurement time from 408.09 seconds to 267.29
seconds, resulting inatime.efficiency improvement of 34.49%. These findings-demonstrate
that the Taguchi method is effective in improving measurement time efficiency on the
CMM machine.

Keywords: Fly Mode, Clearance Cube, Prehit Distance, CMM, Taguchi, ANOVA.


file:///C:/Users/Febi/AppData/Roaming/Microsoft/Word/nurhidayah.tm22@mhsw.pnj.ac.id

eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efie) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iqg 'z
eyieyer L1363 Yiuyalijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefui} neje ynuy uesijnuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyejw| eA1ey uesiinuad ‘ uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday] ynjun eAuey uediynbuad e

oL
)
=
o
T
-+
Y

XL
m
.
8
©
-+
Y
§.
;
o
=4
;.
o
=
E.
=
2
®
Q
0
=.
o
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
(]
-
{(e]
=
=
e}
wn
m
o
o
Q
Q9
-
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
=
s
Q9
-
<
Q
-,
=
s
5
[l
-}
=
T
o
3
m
=1
N
o
-
-~
c
3
~
-}
=1
o
o8
-
3
(]
=
<
()
o
[ =
~
-~
'}
-
w
=
3
o
m
-

L.

KATA PENGANTAR
Puji serta syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT, yang telah

melimpahkan rahmat dan karunia-Nya, sehingga penulis dapat menyelesaikan
Tugas Akhir yang berjudul “Paduan Fitur.Fly Maede, Clearance Cube, dan Prehit
Distance untuk Optimasi Waktu dengan Metode Taguehi pada Mesin CMM
Hexagon Global Scan+ di PT AMSA”. Tugas akhir ini disusun untuk memenubhi
salah satu syarat dalam menyelesaikan studi Diploma Il Program Studi. Teknik
Mesin, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Penulisan Tugas Akhir ini tidak lepas dari bantuan dari berbagai pihak, oleh

karena.itu ucapan terimakasih yang tiada terhingga pantas diberikan kepada:

Bapak Dr. Eng. Ir. Muslimin, S.T., M.T., IWE. selaku Ketua Jurusan Teknik
Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Bapak Budi Yuwono, S.T. selaku Ketua-Program: Studi DI Teknik Mesin
Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta.

Bapak Hamdi S.T., M.kom. selaku dosen pembimbing I, yang telah
memberikan bimbingan dalam penyelesaian tugas akhir.

Ibu'Marwah Masruroh, S:Si. M.Sc. selaku dosen pembimbing Il, yang dengan
penuh  kesabaran dan ketulusan senantiasa meluangkan waktu untuk
memberikan masukan serta arahan di tengah kesibukan beliau, dan terus
mendukung serta menyemangati<penulis‘selama proses pelaksanaan hingga
penyelesaian tugas akhir ini.

Bapak Radhi Maladzi, S.T., M.T., Bapak Azam Milah Muhamad, M.T; lbu
Bayun Matsaany, S.Stat-M.Sc, Bapak Viraldy Abizar S;.S:pd, Bapak Taufik
Fauzi, S.T., dan Bapak/Ibu dosen-Jurusan-Teknik-Mesin yang telah mendidik
dengan ilmu yang berguna.

Segenap Pimpinan dan karyawan PT. AMSA yang telah memberikan izin
kepada penulis untuk melaksanakan penelitian terutama kepada Bapak Naufal
Anas Ramadhani S.Psi selaku HC PT.AMSA

Vi



eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efie) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iqg 'z
eyieyer L1363 Yiuyalijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

AT
Q
~
0
“E g 7
9% o
o

g0 3

:m'c -

e o e

=SV =

32..

53 o 8.

>Q -

52 F

ST )

= ~

2 3.

Q. ~

B9 2

T = )

)

S Q

=8 )

= -

Q wn -

)

=E (==

gw Q

s ~ Q.

o Q

53 =

=9 =

d< Y]

5 9

.

°

S

i

=3,

25

~ 3 10.

TT

2o

s

=0

23

59

=3

9 &

< &

<

o =

=%

30

=3 11.

5

T3S

o

33

So

=0

5<

>0

52

T =

(S

S0

=53

s e

$3

iy

=

=

-

=

=

o

-

o

c

=

=

N—

Q

c

Q

=

w

c

i)

—

c

3

o

w

o

i)

=2

Kedua orang tua penulis, Ibu Purani, mamah tercinta dan Bapak Mungolabah,
papah tersayang yang telah memberikan do’a yang tiada henti serta dukungan
sehingga tugas akhir ini dapat diselesaikan.

Keempat kakak penulis, atas segala cinta,dukungan, dan semangat yang selalu
mengalir tanpa henti. Terutamakepada kak Miftahul-danah, yang tidak hanya
telah memfasilitasi segala kebutuhan penulis, tetapl juga ‘menjadi sumber
motivasi, inspirasi yang selalu hadir,,mendampingi, dan menguatkan penulis
hingga mampu menyelesaikan tugas akhir dan menapaki setiap langkah
kehidupan hingga titik ini.

Teman-teman Duta PNJ, KSM Molis, dan Jurusan Teknik Mesin, khususnya
Kelas 1 Mesin A, Kelas MPRN 3A, serta rekan-rekan magang di PT. AMSA,
yang telah menghadirkan tawa, canda, dan bantuan yang begitu berarti selama
masa perkuliahan dan magang.

Sani Rachma Aprillia, teman_sebangku vyang: selalu setia menemani,
menghibur, dan memberikan semangat-sejak awal hingga akhir perkuliahan
dan Nurul Fhatonah Azzahra, teman sejak kecil yang- selalu mendukung,
mendoakan dan menemani perjalanan hidup sampai saat ini.

Kepada semua pihak yang tidak bisa disebutkan satu per satu yang telah banyak

membantu dalam penyusunan Tugas Akhir penulis.

Penulis berharap semoga skripsi ini bermanfaat bagi semua pihak terutama

pada bidang manufaktur.

Depok, 23 Juni 2025

5

Nur Hidayah
NIM. 2202311021

vii



eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} efie) yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep uejwnwnbuaw buese|iqg 'z
eyieyer L1363 Yiuyalijod Jefem Buek uebunuada)) ueyibniaw yepn uednnbuad °q

*yejesew njens uenefui} neje ynuy uesijnuad ‘ueiode] uesijnuad ‘Yyejw| eA1ey uesiinuad ‘ uenijauad ‘ueyipipuad uebunuaday] ynjun eAuey uediynbuad e

I
W
=
2
T
-+
o

XL
m
.
8
©
-+
Y
g.
*’
o
=4
;.
o
=
E.
=
2
®
Q
0
=.
o
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
(]
-
{(e]
=
=
e}
wn
m
o
o
Q
Q9
-
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
=
s
Q9
-
<
Q
-,
=
s
5
[l
-}
=
T
o
3
m
=1
N
o
-
-~
c
3
3
-}
=1
o
o8
-
3
(]
=
<
()
o
[ =
~
~
'}
-
w
=
3
o
m
-

DAFTAR ISI

HALAMAN PERSETUJUAN ......ooi it easiiiinmes e Wi e sveeesnseesssneessnseesssseessns I
HALAMAN PENGESAHAN . ci it atbiin B e snveeesnaee e I
LEMBAR PERNYATAANORISINALITAS ..ot i e iii
ABSTRACT ... gl e e ngreeresresrennnesereesessessenees S g 1010 Y
KATA PENGANTAR ...l coveeerenreneiintesoisies st sseseeressessessssessessessssesessadhne s Vi
DAFTARISE. ...ttt b e viil
DAFTAR GAMBAR ..ottt daanae e daaase s aanas e nan e babie e it e seeseenessenens X
DAFETAR TABEL .. s st et f000 e 8088 e 08 0 B B e xi
DAFTAR LAMPIRAN Lo couee e ecaaiieainnee e cinnneessbaanseeesihnassseebannseessnnnsenseeesns Xil
BARI............... gl AN A BN ... 1
PENIPAHULUAN . .. . . . . ......... 1
1.1 Latar BelaKang .oieeceieeieeiee et d it s aibannne e idennaannnanaeeee e 1
1.2 RUMUSAN MaSAIAN . ...ueiiieiieieie ittt aneanaiasses e ailbannansennasneanaseeseeenenns 2
1.3 TUJUAN PENEIITIAM 1. veittireesiesieueiuesuesseaneansassassessessssesssasssssassasssnsesnsssaseessessenns 3
1.4" Batasan Masal@h..... ... oo o i it smmsnn i ins e bt in i e sne e 3
1.5 Manfaat PenelltIan ... .. ettt she bt bt an e 4
BABIL.AR.......... LA 8. """ 0 "1 N ... 5
TINJAUAN PUSTAKA L i he e S0 00 B s e b annaeanaa e abnnaneee e da 9
2.1 Quality CoNtrol ... i et tEeneaiheanaenneanneannnannannnance e drne s 5
2.2 PENQUKUIAN. .......cciiiiiiieitieie ettt sre et sbe e s raesreeneesssshnn ek 5
2.4 Coordinate Measuring Machine (CMM)........ccooviiiirierisssnmssssiiiitian o 7
2.4.1 Jenis Struktur Utama.Coordinate Measuring Machine(CMM).......... 8
2.4.3 Fitur Fly mode, Clearance cubes, dan Prehit Distance pada Mesin CMM
....................................................................................................................... 13

2.5 Design of Experiments (DOE) .........ccccoeviiiiiiiiie i 15
2.5.1 Metode TaQUCNT ..ccoviiiiiii i 16
2.5.2 Orthogonal array (OA)........ceiiiiieeie e 17
2.5.3 Analysis of Variance (ANOVA) ... 19
2.5.4 Signal to noise ratio (S/N Rati0)........ccccoeriririiiiiiieee e 22



eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

5
0
(1]
=}
Q
[+
=,
T
o
=
=
Q.
o
~
3
[}
-
[
=
~
o
=
==
[}
T
[}
=
=
=
Q
o
=
<
o
=
Q
3
o
-
o
-
v
O
=
[}
=
=
~
2
[
Q
[}
=X
—
o
=
o
-
-
o

N
= -
o -
s 28
= Q
Qe s
35S
= =
=T
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
E x
£& 3
3%
3 3
2 =
-
238
%5
= °
o
s 5 3
2 o
S 2g
~
"< B
) 2
o
G
Q |
9 [
3 =
9 o
8 »3
< °
(7] m
o E
£ 3 <
c ]
=5 3
523
- -
< <
o o
- =
€9 3
= o
28
3. S
o
o g
Q —
3 8
5 5
°
g °
o
~ >
5 T
P
° =
g E
- w
Q
-
~
-
=
~
o
-
o
o
=
=]
N—
Q
c
Q
=
w
=
i)
—
S
3
o
w
o
i)
=

I
W
=
2
T
-+
o

XL
m
.
8
©
-+
Y
g.
*’
o
=4
;.
o
=
E.
=
2
®
Q
0
=.
o
o
=
3
q
-+
Y

—
o
5
-
o
=
(=]
3
(]
-
{(e]
=
=
e}
wn
m
o
o
Q
Q9
-
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
=
s
Q9
-
<
Q
-,
=
s
5
[l
-}
=
T
o
3
m
=1
N
o
-
-~
c
3
3
-}
=1
o
o8
-
3
(]
=
<
()
o
[ =
~
~
'}
-
w
=
3
o
m
-

BAB T ettt e 26
METODE PENELITIAN ..ottt 26
3.1  Diagram Alir Penelitian...........ccccooviiiiiiiieie e 26
3.2 Uraian Langkah Diagram Penelitian ... ..coooererenininniieienesc e 27
3.2.1 Identifikasi Masalah.......a. i i i e 27
3.2.2 Studi Literature dan Studi Lapangan...............o.o ol B eeeeeneeneenennnns 27
3.2.3 Pengumpulan Data .............ccccoviiiiiiiiiine e e e 27
3.2.4 Desain EXPEIrIMENT......ccuciieireiieitbe s B eeeie s eseeeeesreeseeenee s i 28
3.2.5 INPUL Data........ fheeeiiieaatie e eieeesine e sinbe e b e snveeesneesssneessseeessee sl 28
3.2:6. Analisis ANOVA (UJI F) ........oooiieioiianeceiiete sttt B 28
ST 1Y L= (oo [T I o U T S SO SO IS 28
3.2.8 Kesinpulan dan Saran...............eceeeierueneeeibesseeseianneeeeannnsseeasaeseesseenns 28

3.3 Metode Pemecahan Masalahii............. oo bin e e 29
BAR IV ............. . A . ... 30
HASIL & PEMBAHASAN ..ottt siilenne e ihaane e shasnesnes e 30
4.1 Proses Pengukuran dengan Mesin CMM ... deniiieiieesece, 30
4.2 Aktifasi Fitur Fly mode, Clearance cube dan Prehit distance............... 32

S Al Fitur Fly GEEEE N S L vl nd Pd C L1V ... 32
4R 2 Fitur Clearance éube... 4. 0L B TR B 0 B0 B R ... 33
4.2.3 Fitur Prenit diStanCe. v it S0 i e eeteaeeanaesneenneanaennnannnanneseeenee e 35

4.3 Penerapan Metode TagUCHI .......coiiieieiiiiieie e ceesie e sreenie e e e 36
4.3.1 Penetapan Faktor dan Level Faktor .. ... .. i 36
4.2.2 Penetapan Orthogonal array (OA) ......ccceieeieiieeieaieeaneesneaaessaes e idenss 39
4.2.3 Perhitungan ANOVA (UJi F) oo e 41
4.2.4 Perhitungan Taguchi(Signal to Noise Ratio).ssmmiii i 46
BAB V...t steee st s et easettsteseatestssasestentans 50
PENUTUP ..ottt ettt enaene e 50
5.1 KeSIMPUIAN.....oeiiiice s 50
5.2 SAIAN .ttt 50
DAFTAR PUSTAKA L ettt ettt e e e sne e snae e nnne e 52
LAMPIRAN L.ttt s e e e e e et e e e st e e e e s nreeeeesnnreeeeans 56



eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

Q
XL
o
A
N -
ore2f B
53 332 2 DAFTAR GAMBAR
3 = A——
‘; ?. .§'§ ® ®  Gambar 1. 1 Coordinate Measuring Mechine PT. AMSA.........ccoiviiiiiiiinin, 1
2553 &
a3z £
3§SS ®  Gambar 2. 1 Probe CMM Hexagon Global Scan+ ... . Mewee.oeeeeererreeerenneeee 7
?r ; §,§- § Gambar 2. 2 Cantilever CIMIM i e i 9
§_ 2 f:@ = Gambar 2.3 Bridge TYPECMM ......ooiiiiiiiiieee el e 9
3 ‘?r-'-': % 2 Gambar 2. 4 COIUMNTYPE CMM ..o B vveveeeeeeennnenesessessessessesess i e 10
3 i 25 '8 Gambar 2.5 GANtY TYPe CMMu........oooooeeesiah e e iliies 10
35¢. =.  Gambar 2.6 HOrMzontal CIMIM c..cooibueeeeeeeeeieere et e it eeeet e eeeeeeeeeeeeeeeseeee il 11
§325 O Gamban2. 7 M Surf VA.00A e ..o e oeooetesoihes oo e S 12
SEEZ B GAMDAIZ. B M COSMOS VADurirceeresbtho ot thens b e 13
=253 B GaMbAr 2. 9 FIY MOUE coouuuuvvsseeesssssssssn: oo reses s oo s 14
o § S Z« Gambar 2. 10 CIEArANCE CUDE «.vvvveveeeeeciloreseeeeedonaseeesdanneeesiaans e onanteseestateeeeeenes 14
8537 Gambar 2. 11 Preit OiStaNCe sttt v sdbareeeesdhensseeehannesshassecee aanteeseeens 15
3y §f{ Gambar 2. 12 Notasi Orthogonal.array (OA) ... e cieine e draate e 17
53 _: § Gambar 2. 13 Standar Orthogonal array (OA) i .occtiiere s diree e derreate e 18
B 5,; § ; Gambar 2. 14 Bentuk Orthogonal array (OA) LA(23) .. ......terereedeveeensennens 18
Z2g8 Gambar 2. 15 Nominal THE BESt......oeuieunriiviieee e csaiiionss e dbasnsansansat e enene. 22
~ £ %§ Gambar 2. 16 Smaller the Better ... 23
% ‘g S ?35 Gambar 2. 17 Larger THE BeIEr ........ocueieeiieiieiee ittt e e aneesnaanneanaessannseeseenens 24
gE535
Z35%a Gambyy'® 1 Diagrafiill .Y 4 ™1 B I == AN A LAV ... 26
2. 835
s 23
3 g3 Gambar 4. 1 Engsel Armor Personal Carer . .. e seseaeeruessesuessessessassessensennens 30
g f—,% Gambar 4.2 Gambar Teknik ENgsel.. .c..........om. i e i s 30
z 8% Gambar 4. 3Program PC-DIVIS:. ..o ... S sees o 5 sessseeesssssssssssssssns oo 31
s Za Gambar 4. 4 AKtifasi FitUr FIY MOGE ........ovuesesesreesssessssssassessssssssssssssssansseeches . 32
3 E§ Gambar 4. 5 Program PC-DMIS FIy MOAE ON ........eeerereeeeeeeeeeeeeeeeeenee it 33
5 %g Gambar 4. 6 Simulasidlur FIy mode.........c.ooooveiiiiiiiii st e 33
3 Gambar 4. 7 Aktifasi-Fitur. Clearance U e 34
z Gambar 4. 8 Clearance cube Definition.........0i 34
z Gambar 4. 9 Show Clearance CUbE ...........cccccviiiciiiiiice 35
= Gambar 4. 10 Aktifasi Fitur Prehit diStance .................ccoooovvveerevvoiesrerorssnensionns 35
é‘ Gambar 4. 11 FIy MO ON ......cooiiiiiiiiieieiesie e 37
5 Gambar 4. 12 FIly Mmode OFF ........cccociriiiieeii e 37
§ Gambar 4. 13 Clearance cube 15mm ..........cccceriirimciciciicccccccceces 38
= Gambar 4. 14 Clearance U 30MM ..........covuevrriereriiieieeiessesesssssesessessesens 38
2 Gambar 4. 15 Prehit distance L.5MM ....c.o.vvrveeeeeeeeeeeeeeeee oo 39
f‘; Gambar 4. 16 Prehit diStance 2.5MmM ........oooviiiiiiicie e 39



E—
0 L
2 X o
T T
;) = W
n iT LG
@«
< B Ouwc
-
.S o=z
S 3 £
£38¢
gnao
36§ = =
Prgnh.uE, o
ZSE£3%E 5
S = S B
TIfSFIR <
AN M < IO O I~ —
I <

Tabe
Tabe
Tabe
Tabe
Tabe
Tabe
Tabe

Hak Cipta:

N T Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Xi




85

T —

2
z KI_AIn
e o
z . L o7 o
< S i - w
me o
z 5 LGM
s OuWwc
0 g PNJ

o=

=+

Se

oo

gEc

o o

§5

Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta

Xii




[CEGEL
HINYILNOd

VANV

eyjeyer Mabap yiuyaijod uizi eduey

S
v
1]
=
Q
c
e
T
o
=
—
Q.
o
=
3
(1]
-
<
=
=
Q
=]
=
1)
T
(]
3
e
=3
Q
o
=
<
o
=
Q
3
Q
-
o
=
v
o
=
()
=
=
=
2
[
Q
(1]
=
—
o
=
o
-
o=
o

N
= -
o -
s 28
E ] Q
Qe s
35S
= =
=T
=]
3 <
c o
3 c
=3 2
o c
5 =
£63
3%
3 3
m :
-
238
%5
= ©
o
s 5 3
2 =
S 2g
~
"< B
) 2
T
G
Q |
o [
3 =
9 o
8 97
< °
w m
oo S
£ 3 <
c 2
> 25
303
3 <
i o
-+ —3
€9 3
= o
28
3. S
Q. =
S <
m —
3 8
5 5
o
g °
~ 3
5 T
P
° =
c £
5 3
Q
-
~
)
=
~
o
-
o
o
o
=]
N—
Q
c
Q
=
w
=
i)
-
S
3
o
w
o
i)
=

o
W
=
2
T
-+
o

XL
m
.
0
©
-+
Y
g.
*‘
o
=4
;.
o
L
2.
x
2
®
Q
0
=.
o
o
r
3
“
-+
Y

—
9
)
9
=
(=]
3
(]
-
{(e]
=
=
e}
wn
m
o
o
Q
Q9
-
Q
~
'}
=
w
o
=
-
=
=
=
Q9
-
<
Q
-,
e
s
5
[l
-}
=
T
o
3
m
-
N
o
-
-~
=
3
3
-}
=
o
o8
-
3
(]
=
<
()
o
[ =
~
~
9
-
w
=
3
o
m
-

BAB I

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Dalam industri manufaktur waktu menjadi faktor krusialterutama dalam proses
pengukuran dan inspeksi-kualitas produk. Meskipun kualitas produk:tetap menjadi
prioritas utama,” kecepatan dan ketepatan. dalam proses pengukuran. Sangat
mempengaruhi kelancaranproduksi. Salah satu tantangan,utama di industri adalah
bagaimana proses pengukuran dapat dilakukan dengan lebih. cepat tanpa
mengurangi tingkat presisi yang dibutuhkan.

PT Anugerah Mekanika Sukses . Abadi (PT AMSA) merupakan perusahaan
manufaktur yang menggunakan mesin.Coordinate Measuring Machine (CMM)
Hexagon Global Scan+ untuk mengukur-dimensi dan-geometri produk. Mesin ini
berperan penting dalam memastikan kesesuaian produk dengan standar desain dari
tim engineering. Namun, berdasarkan observasi lapangan ditemukan bahwa tidak
semua sampel produk berhasil diuji akibat terbatasnya waktu dan sumber daya. Hal
ini berdampak pada menumpuknya pekerjaan  pengukuran  serta potensi

keterlambatan dalam pengiriman-produk.

Gambar 1. 1 Coordinate Measuring Mechine PT. AMSA

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, perlu dilakukan analisi terhadap fitur-
fitur pendukung pada mesin CMM yang berpotensi mempercepat proses
pengukuran dengan metode taguchi. Beberapa fitur seperti Fly mode, Clearance
cube, dan Prehit distance diketahui mampu mempercepat waktu pengukuran

dengan mengatur kecepatan lintasan, jalur aman, dan titik awal gerak probe secara
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otomatis. Namun, pemanfaatan fitur-fitur ini di PT AMSA belum dilakukan secara
optimal, sehingga belum diketahui kombinasi terbaik yang menghasilkan waktu
paling cepat.

Beberapa penelitian sebelumnya mendukung«pentingnya strategi optimasi
pengukuran menggunakan metede Taguchi. Armand (2025)menunjukkan bahwa
metode Taguchi dengan-Karakteristik "smaller the better” berhasil. menurunkan
jumlah produk cacat tahu hingga 0,12% pada kombinasi optimal waktu pengadukan
15 menit, suhu 60°C, dan waktuspengasaman 50 menit. Ahsan (2023) menyatakan
bahwa metode Taguchi Mixed Level efektif dalam mengoptimalkan parameter
injeksi molding, dengan hasil terbaik pada kombinasi suhu 240 °C, tekanan 96 bar,
dan waktu pendinginan 10 detik, yang mampu_ menurunkan tingkat shrinkage
hingga 15,15%. Sementara itu, Setia(2020) menunjukkan bahwa metode Taguchi
berhasil mengoptimalkan parameter pemesinan dengan karakteristik *smaller the
better”, sehingga diperoleh kualitas kebulatan terbaik pada kecepatan potong 200

m/min, kecepatan pemakanan 0,15 mm/rev, dan kedalaman potong 0,25 mm.

Berdasarkan ketiga penelitian tersebut, dapat disimpulkan bahwa metode
Taguchi sangat sesuai digunakan untuk menyelesaikan permasalahan optimasi
seperti masalah yang terjadi saat ini. Oleh karena itu, penulis menggunakan metode
Taguchi untuk menganalisis pengaruh penggunaan fitur Fly mode, Clearance cube,
dan Prehit distance terhadap optimasi waktu pengukuran pada mesin CMM
Hexagon Glebal Scan+ di-PT AMSA: Dengan metode Taguchi, penelitian ini
diharapkan dapat menemukan kombinasi parameter terbaik yang menghasilkan
waktu pengukuran tercepat.dan dapat meningkatkan produktivitas.di-laboratorium

QC.
1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan masalah dalam

penelitian ini adalah:
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Apakah ada pengaruh fitur Fly mode, Clearance cube, dan Prehit distance
terhadap waktu pengukuran pada mesin CMM Hexagon Global Scan+ di PT
AMSA?

Kombinasi parameter manakah dari ketiga.fitur tersebut yang menghasilkan
waktu pengukuran paling optimal?

Berapa persentase penurunan waktu pengukuran dari.kombinasi terpilih

dibandingkan dengan waktu pengukuran tanpa fitur?

1.3 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk:

1.

Mengetahui apakah terdapat pengaruh fitur Fly mode, Clearance cube, dan
Prehit distance terhadap waktu pengukuran.mesin CMM Hexagon Global
Scan+.

Menentukan kombinasi parameter terbaik dart ketigafitur tersebut yang dapat
memberikan waktu pengukuran paling optimal.

Menghitung besarnya persentase penurunan waktu pengukuran dari

kombinasi terpilih dibandingkan dengan waktu pengukuran tanpa fitur

1.4 Batasan Masalah

Agar penelitian lebih terarah, maka batasan-batasan masalah dalam penelitian ini

adalah:

1. Penelitian hanya difokuskan pada proses pengukuran menggunakan mesin
CMM Hexagon.Global Scan+ di laboratorium QC PT AMSA.

2. Parameter yang diuji terbatas pada tiga fitur, yaitu Fly mode, Clearance cube,
dan Prehit distance.

3. Efisiensi yang dianalisis hanya dari sisi waktu pengukuran, tidak mencakup
akurasi, kualitas data, atau keselamatan kerja.

4. Metode yang digunakan untuk analisis adalah metode Taguchi dengan

pendekatan eksperimental pada beberapa kombinasi fitur.
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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BAB V

PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis dan pengolahan data, dapat disimpulkan bahwa:

1. Masing-masing fitur Fly mode, Clearance cube, dan Prehit distance secara

signifikan memengaruhi waktu pengukuran,pada mesin CMM Hexagon Global
Scan+, berdasarkan hasil uji ANOVA dengan nilai F hitung yang lebih besar
dari'F tabel (5,32). Kontribusi pengaruh masing-masing fitur.terhadap total
variasi waktu pengukuran adalah: Fly mode sebesar 52,06%, Clearance cube
sebesar 8,77% dan Prehit distance sebesar 39,16%, dan sisanya dari noise
sebesar 0,01%.

Berdasarkan hasil perhitungan Signal to Noise Ratio (S/N) dengan karakteristik
“Smaller The Better" pada metode Taguchi; kombinasi parameter terbaik
diperoleh pada Fly mode ON (Al), Clearance.cube 15 mm (B1), dan Prehit
distance 1.5 mm (C1), yang menghasilkan waktu pengukuran rata-rata sebesar
267,29 detik.

Dengan membandingkan waktu pengukuran dari kombinasi optimal sebesar
267,29 detik dan waktu pengukuran-awal ‘tanpa penggunaan fitur sebesar
408,09 detik, maka diperoleh penurunan waktu.pengukuran sebesar 34,49%,
yang menunjukkan . efisiensi . signifikan -dalam proses pengukuran

menggunakan mesin CMM.

5.2 Saran

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, penulis memberikan beberapa

saran sebagai berikut:

1. Penerapan Standar Pemrograman

Kombinasi optimal fitur Fly mode ON, Clearance cube 15 mm, dan Prehit
distance 1.5 mm yang terbukti memberikan efisiensi waktu pengukuran

sebesar 34,49% sebaiknya dijadikan standar pemrograman pada mesin CMM

50



eyieyer Labap yiuya3ijod uizi eduey

undede ynjuaq wejep 1ui sijn} eA1ey yninjas neje ueibeqas yelueqiadwaw uep ueywnwnbusw buese|iqg °z
eyieyer Mabap yiuyelijod sefem buek uebunuaday) ueyibniaw yepn uediynbuad °q

*yejesew njens uenefupn neje }iin| uesjjnuad ‘ueiode] uesinuad ‘Yyejwj ef1e)y uesijnuad ‘ uenipuad ‘ueyipipuad uebupuaday] ynjun efuey uediynbuad ‘e

Hexagon Global Scan+ di PT AMSA, terutama untuk pengukuran komponen
dengan geometri kompleks.
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Lampiran 1 Tabel F Tingkat Kepercayaan 0,05

LAMPIRAN

Titik Persentase Distribusi F untuk Probabilita = 0,05

df untuk pembilang (N1)
df untuk
peny
(N2) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
1| 161 | 199 | 216 | 225| 230 | 234 | 237 | 239 | 241 | 242 | 243 | 244 | 245| 245| 246
2| 1851 | 19.00 | 19.16 | 19.25 | 19.30 | 19.33 | 19.35 | 19.37 | 19.38 | 19.40 | 19.40 | 19.41 | 19.42 | 19.42 | 19.43
31013 | 955| 928 | 912 | 901 | 894 | 889 | 885| 881 | 879 | 876 | 874 | 873 | 871 | 870
4| 771| 694 | 659 | 639 | 626 | 616 | 609 | 604 | 600 | 596 | 594 | 591 | 580 | 587 | 586
§| 661| 579 | 541 | 519 | 505| 495| 488 | 482 | 477 | 474| 470 | 468 | 466 | 464 | 462
6| 599 | 514 | 476 | 453 | 439 | 428 | 421 415 | 410 | 406 | 403 | 400 | 398 | 39 | 394
7| 550 | 474 | 435| 412 | 397 | 387 | 379 | 373 | 368 | 364 | 360 | 357 | 355| 353 | 351
8| 532 | 446 | 407 | 384 | 369 | 358 | 350 | 344 | 339 | 335| 331 | 328 | 326 324 | 322
9| 512 | 426 38 | 363 | 348 | 337 | 329 323| 318 | 314 | 310 | 307 | 305| 303 | 301
10| 496 | 410 | 371 | 348 | 333 | 322 | 314 | 307 | 302 | 298| 294 | 291 | 289 | 286 | 285
11| 484 | 398 | 359 | 336 | 320| 309 | 301 | 295| 290 | 285| 282 | 279| 276 | 274 | 272
12| 475| 389 | 349 | 326 | 311 | 300 | 291 | 285| 280 | 275| 272 | 269 | 266 | 264 | 262
13| 467 | 381 341 3.18 303 | 292 | 283 | 277 | 27 267 | 263 | 260 | 258 | 255| 253
14| 460 | 374 | 334 | 311 | 296 | 285| 276 | 270 | 265 | 260 | 257 | 253 | 251 | 248 | 246
16| 454 | 368 | 320 | 306 | 290 | 279 | 271 | 264 | 259 | 254 | 251 | 248 | 245 | 242 | 240
16| 449 | 363 | 324 | 301 | 285| 274 | 266 | 259 | 254 | 249 | 246 | 242 | 240 | 237 | 235
17| 445 359 | 320 | 296 2.81 270 | 261 255 | 249 | 245| 241 238 235| 233 | 231
18| 441| 355 316 | 293 | 277 | 266 | 258 | 251 | 246 | 241 | 237 | 234 | 231 | 229 | 227
19| 438 | 352 | 313 | 290 | 274 | 263 | 254 | 248 | 242 | 238| 234 | 231 | 228 | 226 | 223
20| 435| 349 | 310 | 287 | 271 | 260 | 251 | 245| 239 | 235| 231 | 228 | 225| 222 | 220
21| 432| 347 | 307 | 284 | 268 | 257 | 249 | 242 | 237 | 232 | 228| 225| 222| 220 218
22| 430| 344 | 305| 282 | 266 | 255| 246 | 240 | 234 | 230 | 226 | 223 | 220 | 217 | 215
23| 428 | 342 | 303 | 280 | 264 | 253 | 244 | 237 | 232 | 227 | 224 | 220 | 218 | 215 213
24| 426| 340 | 301 | 278 | 262 | 251 | 242 | 236| 230 | 225| 222| 218 | 215( 213 | 211
25| 424 | 339 | 299 | 276 260 | 249 | 240 | 234 | 228 | 224 | 220| 216 | 214 | 211 2.09
26| 423 | 337 | 298| 274 | 259 | 247 | 239 | 232| 227 | 222| 218| 215| 212 | 209 | 207
27| 421| 335| 296 | 273 | 257 | 246 | 237 | 231 | 225 220 217 | 213 | 210 | 208 | 206
28| 420| 334| 295| 271 | 256 | 245| 236 | 229| 224 219 | 215| 212| 209 | 206 | 204
29| 418| 333 | 293 | 270 | 255| 243 | 235| 228 | 222 218 | 214 | 210 | 208 | 205 203
30| 417 | 332 | 292 | 269 | 253 | 242 | 233 | 227 221 | 216 | 213 | 209 | 206 | 204 | 201
31| 416 | 330 | 291 268 252 | 241 232 | 225 220 | 215 | 211 208 | 205| 203 | 200
32| 415 329 | 290 | 267 251 240 | 231 224 | 219 214 | 210 | 207 | 204 | 201 1.99
33| 414| 328 | 289 | 266 | 250 | 239 | 230 | 223 | 218 | 213 | 209 | 206 | 203 | 200 | 198
34| 413 | 328 | 288 | 265 | 249 | 238 | 229 | 223 | 217 | 212 | 208 | 205| 202 | 199 | 197
35| 412 | 327 | 287 | 264 249 | 237 | 229 222| 216 | 211 207 | 204 | 201 1.99 1.96
36| 411 | 326 | 287 263 | 248 | 236 | 228 | 221 | 215 211 | 207 | 203 | 200 | 198 | 195
37| 411| 325| 286 | 263 | 247 | 236 | 227 | 220| 214 210 | 206 | 202 | 200 | 197 | 195
38| 410| 324 | 285( 262 | 246 | 235| 226 | 219 | 214 | 209 | 205| 202 | 199 [ 196 | 194
39| 409 | 324 | 285| 261 | 246 | 234 | 226 | 219| 213 | 208 | 204 | 201 | 198 | 195 | 193
40 | 408 | 323 | 284 | 261 | 245| 234 | 225| 218 | 212| 208 | 204 | 200 | 197 | 195| 192
41| 408 | 323| 283 | 260 | 244 | 233 | 224 | 217 | 212| 207 | 203 | 200 | 197 | 194 | 192
42| 407 | 322 | 283 | 259 244 | 232 | 224 217 | 211 206 | 203 1.99 1.96 1.94 1.91
43 | 407 | 321 282 | 259 243 | 232 | 223 216 | 211 206 | 202 1.99 1.96 1.93 1.91
44| 406 | 321 | 282 | 258 | 243 | 231 | 223 | 216| 210 | 205| 201 | 198 | 195| 192 | 1.9
45| 406 | 320| 281 | 258 | 242 | 231 | 222| 215| 210 | 205| 201 | 197 | 194 | 192 | 189
Diproduksi oleh: Junaidi (http://junaidichaniago.wordpress.com). 2010 Page 1
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :

a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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