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ANALISIS EFISIENSI WAKTU PENGUKURAN DIMENSI
MENGGUNAKAN MESIN CMM CRYSTA APEX - S 9106
(STUDI KASUS DI PT. ABT)

Achmad Alfian

ABSTRAK

Efektivitas dan efisien dari sistem kerja yang ada merupakan hal yang
sangat penting dalam proses produksi suatu perusahaan agar menjadi produktif.
Hal ini pun diterapkan pada unit kerja penunjang seperti unit kerja quality control
CMM Crysta Apex — S 9106 yang bertugas memverifikasi hasil produksi melalui
pengukuran sampel produk, akan tetapi dikarenakan adanya kekurangan waktu
untuk mengukur semua sampel yang ada dalam satu shiftnya sebesar 18 menit,
maka persentase pengukuran sampel hanya mencapai 90-95% tiap shiftnya.
Seiring dengan keadaan tersebut, maka penelitian ini ditujukan untuk mengetahui
faktor yang mempengaruhi lamanya waktu pengukuran produk, mencari upaya
perbaikan sistem kerja untuk lebih mengoptimalkan fasilitas pengukuran dan
menghitung besarnya efisiensi yang dihasilkan dari upaya-upaya perbaikan
tersebut. Dengan menggunakan analisis faktor dapat diketahui bahwa faktor yang
mempengaruhi lamanya waktu pengukuran secara signifikan yaitu jumlah item
spesifikasi dari suatu produk. Usulan upaya perbaikan sistem kerja dilakukan
menggunakan prinsip continuous improvement dengan metode ESIA (Eliminasi,
Simplifikasi, Integrasi dan Automasi) hingga diperoleh upaya perbaikan seperti
penyediaaan alat untuk membersihkan sampel pengukuran diluar pintu in — out
sampel pengukuran, perubahan metode coordinate system yang lebih sederhana
untuk Align Coordinate System, pengelompokkan dan memproses pengukuran
produk yang menggunakan alat bantu yang sama, pembuatan skala prioritas
pengukuran sampel, serta perubahan kegiatan Preposition (memposisikan awal)
dengan bantuan base flat yang berfungsi sebagai locator. Dan diharapkan dari
seluruh upaya perbaikan menghasilkan efisiensi waktu pengukuran sebesar 2293
detik atau 38.2 menit.

Kata kunci: efektivitas, efisien, produktif, quality control, CMM Crysta Apex — S
9106. continuous improvement.



Universitas Bakrie

ANALISIS EFISIENSI WAKTU PENGUKURAN DIMENSI
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Achmad Alfian

ABSTRACT

The effectiveness and efficiency of the existing working system is very
important in the production process of a company in order to be productive. This
also applied to the work units supporting such work unit quality control CMM
Crysta Apex - S 9106 which served to verify the results of production through the
measurement of samples of the product, but due to shortage of time to measure all
the samples contained in one of each shift at 18 minutes, then the percentage
sample measurement only reach 90-95% of each shift. Along with these
circumstances, this study aimed to determine the factors affecting the length of
time measurement of product, look for efforts to improve the work system to
further optimize measuring facilities and calculate the amount of efficiency
resulting from the efforts of these improvements. By using factor analysis showed
that factors affecting significantly the length of time measurement is the number of
items of a product specification. Suggetion efforts to improve the work system is
done using the principle of continuous improvement to the method ESIA
(Elimination, Simplification, Integration and Automation) to obtain improvement
efforts as provide the means to clean the measurement sample outside the door in
- out sample measurements, Changing the method of coordinate system that is
simpler to Align Coordinate System, Grouping and process measurement products
using the same tools, and prioritize sample measurement, and Changing
Preposition activities (initial position) with the aid of a flat base that serves as a
locator. And it is expected of all efforts to improve efficiency measurement time of
2293 seconds or 38.2 minutes.

Keywords: effectiveness, efficiency, productive, quality control, CMM Crysta
Apex - S 9106, continuous improvement.
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