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ABSTRAK 

Dalam industri 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 yang ada 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 mampu menurunkan 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.  

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


 

v 

 

PADUAN FITUR FLY MODE, CLEARANCE CUBE, DAN 

PREHIT DISTANCE UNTUK OPTIMASI WAKTU DENGAN 

METODE TAGUCHI PADA MESIN CMM HEXAGON 

GLOBAL SCAN+ DI PT AMSA  

 

Nur Hidayah1, Hamdi1, Marwah Masruroh1 

1) Program Studi Diploma III Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri 

Jakarta, Kampus UI 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 ANOVA 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 in a time 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.  
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1  Latar Belakang 

Dalam industri manufaktur waktu menjadi faktor krusial terutama dalam proses 

pengukuran dan inspeksi kualitas produk. Meskipun kualitas produk tetap menjadi 

prioritas utama, kecepatan dan ketepatan dalam proses pengukuran sangat 

mempengaruhi kelancaran produksi. 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 metode 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 waktu pengasaman 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 Global 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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1. Apakah ada pengaruh fitur Fly mode, Clearance cube, dan Prehit distance 

terhadap waktu pengukuran pada mesin CMM Hexagon Global Scan+ di PT 

AMSA? 

2. Kombinasi parameter manakah dari ketiga fitur tersebut yang menghasilkan 

waktu pengukuran paling optimal?  

3. 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+. 

2. Menentukan kombinasi parameter terbaik dari ketiga fitur tersebut yang dapat 

memberikan waktu pengukuran paling optimal. 

3. 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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1.5  Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini antara lain: 

1. Memberikan rekomendasi kombinasi fitur CMM yang optimal untuk 

mempercepat waktu pengukuran di PT AMSA. 

2. Menjadi referensi bagi praktisi industri dalam mengoptimalkan kerja CMM 

melalui pemanfaatan fitur-fitur yang tersedia. 

3. Memberikan kontribusi ilmiah dalam bidang pengukuran industri dengan 

pendekatan metode Taguchi sebagai alat analisis.  
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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%. 

2. 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 (A1), Clearance cube 15 mm (B1), dan Prehit 

distance 1.5 mm (C1), yang menghasilkan waktu pengukuran rata-rata sebesar 

267,29 detik. 

3. 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 
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Hexagon Global Scan+ di PT AMSA, terutama untuk pengukuran komponen 

dengan geometri kompleks. 

2. Pelatihan Operator 

Diperlukan pelatihan rutin bagi operator CMM agar dapat memahami dan 

memanfaatkan fitur-fitur lanjutan seperti Fly mode, Clearance cube, dan Prehit 

distance secara efektif, sehingga performa pengukuran dapat dimaksimalkan 

secara konsisten. 

3. Evaluasi Keamanan dan Akurasi 

Selain efisiensi waktu, penelitian selanjutnya juga disarankan untuk 

mengevaluasi pengaruh kombinasi fitur terhadap akurasi pengukuran dan 

keamanan pergerakan probe, guna memastikan bahwa efisiensi tidak 

mengorbankan kualitas hasil pengukuran. 
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