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ABSTRAK 

 
Penerapan otomasi dan digitalisasi dalam proses pengukuran dimensi bertujuan 

untuk meningkatkan akurasi, efisiensi waktu, dan konsistensi data. Penelitian ini 

dilakukan pada lini Outertube Machining PT XYZ, yang sebelumnya masih 

menggunakan metode pengukuran manual untuk komponen outertube model X. 

Metode manual memiliki beberapa kelemahan, seperti risiko kesalahan 

pengukuran, variabilitas hasil antar operator, serta keterbatasan dalam pencatatan 

data. Dalam penelitian ini, dilakukan observasi terhadap kondisi pengukuran 

eksisting, kemudian diimplementasikan sistem pengukuran otomatis menggunakan 

mesin Equator 500 dengan prinsip pengukuran komparatif. Evaluasi dilakukan 

melalui analisis hasil akurasi, deviasi pengukuran, serta waktu siklus sebelum dan 

sesudah penerapan sistem. Hasil menunjukkan adanya peningkatan akurasi, 

penurunan standar deviasi, percepatan waktu pengukuran, dan efisiensi pencatatan 

data secara digital dan real-time. Sistem ini berpotensi diterapkan sebagai standar 

pengukuran baru untuk komponen sejenis di masa depan. 

 

Kata kunci: otomasi pengukuran, digitalisasi, Equator 500, outertube, evaluasi 

sistem 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

vii 

mailto:ahnaf.hidayat.tm22@mhsw.pnj.ac.id


 

ANALYSIS OF AUTOMATION AND DIGITALIZATION RESULTS OF THE 
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ABSTRACT 

 
The implementation of automation and digitalization in dimensional measurement 

aims to improve accuracy, time efficiency, and data consistency. This study was 

conducted in the Outertube Machining line at PT XYZ, where dimensional 

measurements of the outertube model X were previously performed manually. 

Manual methods present several drawbacks, such as measurement errors, result 

variability between operators, and limited data documentation. In this study, an 

initial observation of the existing manual process was conducted, followed by the 

implementation of an automated measurement system using the Equator 500 

machine, which operates on a comparative principle. Evaluation was carried out 

by analyzing accuracy, measurement deviation, and cycle time before and after the 

implementation. The results showed improvements in accuracy, reduced standard 

deviation, faster measurement cycles, and more efficient, real-time digital data 

recording. This system has the potential to become a new measurement standard 

for similar components in the future. 

 

Keywords: measurement automation, digitalization, Equator 500, outertube, 

system evaluation 
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BAB I 

 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi manufaktur yang semakin pesat, Otomasi tidak 

hanya mengubah cara produksi berlangsung, tetapi juga menuntut sistem 

pengendalian kualitas yang lebih cepat, akurat, dan efisien. Salah satu aspek krusial 

dalam pengendalian kualitas adalah proses pengukuran dimensi, terutama pada 

komponen mekanik yang memiliki toleransi ketat, seperti outertube pada sistem 

suspensi sepeda motor.PT-XYZ merupakan salah satu perusahaan manufaktur 

komponen otomotif yang secara konsisten berupaya meningkatkan kualitas dan 

efisiensi produksinya. Salah satu produk utamanya adalah outertube model X, yang 

digunakan dalam peredam kejut kendaraan roda dua. Outerube memiliki peran vital 

dalam menjaga kenyamanan dan stabilitas kendaraan, sehingga setiap deviasi 

dimensi dari spesifikasi teknis dapat berdampak langsung terhadap performa 

produk. Oleh karena itu, proses pengukuran dimensi komponen ini harus dilakukan 

dengan akurasi tinggi dan konsistensi yang terjaga. 

Namun demikian, berdasarkan pengamatan awal di lini Outertube 

Machining PT-XYZ, proses pengukuran masih dilakukan secara manual oleh 

operator menggunakan alat ukur konvensional seperti caliper dan micrometer. Hal 

ini menimbulkan beberapa tantangan, antara lain tingginya kemungkinan human 

error, keterbatasan dalam dokumentasi hasil ukur, serta rendahnya efisiensi waktu. 

Kondisi ini tidak sejalan dengan semangat transformasi digital yang dicanangkan 

dalam Industri.Sebagai upaya peningkatan, diperlukan penerapan sistem otomasi 

dan digitalisasi dalam proses pengukuran dimensi yang terintegrasi dengan sistem 

produksi. Penerapan teknologi seperti sensor digital, pengendali logika (PLC), serta 

sistem akuisisi dan penyimpanan data secara otomatis menjadi solusi yang potensial 

untuk menjawab tantangan tersebut. Dengan adanya sistem ini, tidak hanya akurasi 

pengukuran yang meningkat, namun juga keterlacakan (traceability) data menjadi 

lebih baik, serta pengambilan keputusan dapat dilakukan secara lebih cepat dan 
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berbasis data (data-driven decision making).Berdasarkan latar belakang tersebut, 

maka penelitian ini dilakukan untuk mengembangkan dan mengimplementasikan 

sistem otomasi dan digitalisasi pengukuran dimensi outertube model X, sebagai 

bagian dari penerapan konsep otomasi di lingkungan produksi PT-XYZ. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah yang diangkat dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana perbedaan proses pengukuran dimesinsi antara pengukuran dan 

otomasi 

2. Sejauh mana sistem tersebut mampu meningkatkan efisiensi dan akurasi 

dibandingkan sistem manual? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini memiliki tujuan utama sebagai berikut: 

1. Mengidentifikasi permasalahan dalam proses pengukuran dimensi outertube 

model X yang dilakukan secara manual. 

2. Mengukur akurasi dan cycle time sistem otomatis berbasis sensor digital dan 

teknologi informasi. 

3. Mengevaluasi performa sistem baru dari segi waktu pengukuran, akurasi, 

konsistensi, dan efektivitas pencatatan data. 

1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan memberikan manfaat sebagai berikut: 

 

1.4.1 Manfaat Akademik 

1. Menambah literatur dan referensi dalam bidang penerapan teknologi 

Industri 4.0 khususnya pada aspek otomasi pengukuran dimensi. 

2. Menjadi studi kasus penerapan teknologi terapan dalam sistem quality 

control manufaktur. 
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1.4.2 Manfaat Perusahaan 

1. Memberikan solusi nyata bagi PT-XYZ untuk meningkatkan kualitas dan 

efisiensi pengukuran produk. 

2. Menyediakan sistem yang dapat dijadikan standar pengukuran otomatis 

untuk produk sejenis di masa depan. 

1.5 Batasan Masalah 

Untuk menjaga fokus penelitian, maka ruang lingkup penelitian ini dibatasi 

pada hal-hal berikut: 

1. Objek yang diteliti adalah proses pengukuran dimensi outertube model X. 

2. Sistem pengukuran hanya mencakup titik ukur utama sesuai standar gambar 

teknik dan toleransi geometrik. 

3. Teknologi yang digunakan meliputi sensor digital, PLC, dan sistem akuisisi 

data lokal (non-cloud). 

4. Evaluasi kinerja dilakukan dari aspek waktu proses, akurasi pengukuran, 

dan kecepatan dokumentasi data. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Secara umum, sistematika penulisan tugas akhir ini disusun sebagai berikut: 

BAB I Pendahuluan 

Menjelaskan latar belakang, rumusan masalah, tujuan, manfaat, batasan 

masalah, dan sistematika penulisan. 

BAB II Tinjauan Pustaka 

Berisi landasan teori tentang Industri 4.0, otomasi, digitalisasi, proses 

machining, dan studi terdahulu yang relevan. 

BAB III Metodologi Penelitian 

Menjelaskan jenis penelitian, objek penelitian, metode pengumpulan data, 

tahapan implementasi, dan teknik analisis data. 

BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Memaparkan hasil implementasi sistem serta analisis perbandingan antara 

proses manual dan otomatis dalam pengukuran. 

BAB V Kesimpulan dan Saran 
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Merangkum hasil penelitian dan memberikan saran untuk pengembangan 

lebih lanjut. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

 

Berdasarkan hasil penelitian dan implementasi sistem otomasi serta 

digitalisasi pengukuran dimensi pada outertube model X di lini Outertube 

Machining PT XYZ, dapat disimpulkan bahwa: 

 

1. Berdasarkan hasil penelitian, pengukuran dimensi OuterTube Model 

X dengan metode otomatis menggunakan mesin Equator 500 

terbukti lebih efisien dibandingkan metode manual. Rata-rata waktu 

pengukuran manual tercatat selama 59 detik, sedangkan metode 

otomatis hanya memerlukan 38 detik. Hal ini menunjukkan bahwa 

penggunaan metode otomatis dapat meningkatkan efisiensi waktu 

hingga 35,59%, yang secara langsung berdampak positif terhadap 

kelancaran proses produksi. 

2. Dari sisi akurasi, nilai standar deviasi pada masing-masing 

parameter menunjukkan hasil yang jauh lebih kecil pada metode 

otomatis. Untuk parameter Diameter BTA, standar deviasi 

pengukuran manual adalah 0,023, sedangkan otomatis hanya 0,004 

(turun 82,61%). Pada parameter Lebar Grooving, metode manual 

menghasilkan standar deviasi 0,017, sedangkan otomatis 0,003 

(turun 82,35%). Parameter Kedalaman BTA menunjukkan 

penurunan dari 0,011 (manual) menjadi 0,001 (otomatis), atau 

sebesar 90,91%. Sementara itu, Jarak Grooving turun dari 0,031 

menjadi 0,008 (penurunan 74,19%), dan Diameter Dalam Grooving 

dari 0,015 menjadi 0,002 (penurunan 86,67%). Penurunan 

signifikan standar deviasi ini membuktikan bahwa metode otomatis 

memberikan hasil yang lebih akurat dan konsisten. 
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3. Hasil analisis statistik dengan menggunakan uji t (independent 

sample t-test) menunjukkan bahwa seluruh parameter memiliki nilai 

signifikansi (Sig. 2-tailed) < 0,05, yang berarti terdapat perbedaan 

signifikan secara statistik antara metode pengukuran manual dan 

otomatis. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa sistem 

pengukuran otomatis lebih unggul baik dalam hal kecepatan, 

konsistensi, maupun akurasi pengukuran. Penerapan teknologi ini 

juga mendukung digitalisasi proses kerja yang sejalan dengan 

otomasi dan digitalisasi di lingkungan PT XYZ. 

 

5.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, saran yang dapat 

diberikan untuk mendukung keberlanjutan dan pengembangan sistem otomasi serta 

digitalisasi proses pengukuran dimensi outertube di PT XYZ adalah pentingnya 

memperluas penerapan sistem ini ke lini produksi lainnya, tidak hanya terbatas pada 

outertube model X. Hal ini bertujuan agar manfaat efisiensi, keakuratan, dan 

konsistensi data pengukuran dapat dirasakan lebih luas dalam keseluruhan proses 

produksi perusahaan. Selain itu, kesiapan sumber daya manusia juga perlu 

mendapat perhatian, khususnya dalam aspek kompetensi dan keterampilan 

operator. Oleh karena itu, pelatihan berkala dan pendampingan intensif terhadap 

penggunaan alat ukur otomatis serta pemahaman terhadap sistem digitalisasi 

menjadi hal yang sangat penting agar proses transisi dari metode manual menuju 

sistem berbasis teknologi dapat berjalan dengan optimal. 

Tak kalah penting, pemeliharaan dan kalibrasi berkala terhadap perangkat 

seperti mesin Equator Renishaw 500 perlu dijadwalkan secara sistematis guna 

menjaga performa dan akurasi alat ukur. Upaya digitalisasi yang telah dilakukan 

juga sebaiknya tidak hanya berhenti pada proses pencatatan, tetapi terus 

dikembangkan hingga terintegrasi dengan sistem manajemen produksi secara 

menyeluruh seperti MES (Manufacturing Execution System) atau ERP (Enterprise 

Resource Planning), sehingga proses kontrol kualitas dapat dilakukan secara real- 

time dan menyeluruh. Evaluasi berkelanjutan melalui pendekatan statistik seperti 
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SPC (Statistical Process Control) juga direkomendasikan untuk mendeteksi tren 

deviasi dimensi yang mungkin terjadi serta mendorong pengambilan keputusan 

yang cepat dan berbasis data. Dengan langkah-langkah tersebut, diharapkan PT 

XYZ dapat terus meningkatkan daya saingnya di era Industri sekarang. 
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