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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan analisa dan pembahasan berkaitan dengan sistem 

pengukuran pada part Member Front Side Rear dapat diketahui beberapa 

kesimpulan sebagai berikut: 

1) Untuk melakukan pengendalian kualitas khususnya berkaitan dengan 

sistem pengukuran, terdapat beberapa hal yang harus diterapkan 

seperti pembaruan dokumen standarisasi dan metode pengukuran 

sehingga dapat mengurangi potensi kesalahan pada pemberian 

judgement yang berimbas pada persentase reject part. 

2) Berdasarkan hasil pengujian Measurement System Analysis (MSA) 

dengan kategori Gage Repeatability dan Reproducibility (GRR) 

dengan jenis Crossed GRR Study menggunakan uji ANOVA 

khususnya untuk part Member Front Side Rear (57131-BZ021) 

khususnya pada problem Neck atau Nobi diketahui hasil bahwa pada 

perhitungan manual didapatkan persentase GRR yaitu 65,58%. Dan 

didapatkan Number of Distinct Categories (NDC) yaitu 2. Sementara 

itu berdasarkan perhitungan pada software minitab dapat diketahui 

bahwa persentase GRR sebesar 38,11% dan Number of Distinct 

Categories (NDC) yaitu 3. Berdasarkan perhitungan tersebut dapat 

disimpulkan bahwa sistem pengukuran memang tidak layak untuk 

diimplementasikan dan membutuhkan beberapa improvement untuk 

dapat memperbaiki sistem pengukuran tersebut.  

3) Permasalahan yang terjadi pada sistem pengukuran di PT Mekar 

Armada Jaya berpengaruh terhadap produktivitas proses, khususnya 

terkait dengan part Member Front Side Rear. Salah satu yang dapat 

dilakukan untuk memperbaiki sistem pengukuran adalah dengan 

menghindari adanya kekeliruan dalam pemberian judgement pada 

part sehingga inspector akan memberikan judgement OK untuk part 
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OK dan judgement NG untuk part NG sehingga memberikan hasil 

yang sesuai dengan kondisi aktual.  

 

5.2 Saran 

Berkaitan dengan hasil penelitian, peneliti memberikan beberapa saran 

untuk dapat memperbaiki sistem pengukuran dan meningkatkan produktivitas 

proses produksi khususnya part Member Front Side Rear (57131-BZ021) sebagai 

berikut: 

1) Melakukan re-training manpower khususnya penggunaan semua alat 

ukur supaya setiap manpower mendapatkan refreshment terkait 

dengan metode penggunaan alat ukur yang tepat dan pada akhirnya 

akan terbiasa untuk melakukan pengukuran dengan cara yang sesuai 

dengan standar yang seharusnya. 

2) Melengkapi dan memperbaiki SOP untuk setiap alat ukur dengan 

setiap jenis dan tipe karena setiap jenis alat ukur akan membutuhkan 

penanganan yang berbeda.  

3) Membuat adanya standarisasi metode setiap manpower dalam 

melakukan pengukuran untuk setiap alat ukur. 

4) Memberikan kaca pembesar di meja inspeksi untuk para inspector 

sehingga mampu melakukan pengukuran pada posisi part yang tepat 

sehingga memberikan hasil ukur yang tepat pula. 

5) Memberikan tempat khusus untuk setiap alat ukur di meja inspeksi 

untuk menghindari adanya kekeliruan akibat alat ukur. 

6) Memperbaiki kondisi penerangan pada meja inspeksi supaya dapat 

membantu inspector dalam melakukan pengukuran sehingga mampu 

memberikan hasil ukur yang sesuai. 

Selain saran yang berkaitan dengan penelitian untuk permasalahan yang 

terjadi pada sistem pengukuran di PT Mekar Armada Jaya, peneliti memberikan 

beberapa masukan untuk dapat dilakukan pada penelitian selanjutnya seperti 

berikut: 

1) Pelaksanaan penelitian berkaitan dengan sistem pengukuran dapat 

menggunakan metode lanjutan dari serangkaian Metode Gage 
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Repeatability dan Reproducibility. Pada penelitian ini, jenis GRR 

yang digunakan adalah Crossed dimana faktor yang diperhitungkan 

hanya dari segi manpower dan alat ukur dalam melakukan 

pengukuran pada suatu part. Metode selanjutnya yang dapat 

dilakukan adalah GRR tipe Extended dimana dalam melakukan 

perhitungan, disertakan faktor lain yang juga mempengaruhi sistem 

pengukuran misalnya apabila part yang dilakukan pengukuran 

memiliki sub-component, maka penelitian yang dilakukan akan 

memperhitungkan faktor sub-component itu juga. 

2) Selain perhitungan dari pengaruh hubungan antara part, gage dan 

juga appraiser, dapat pula dikombinasikan untuk perhitungan 

kapabilitas proses (Cp & Cpk). 

3) Apabila memungkinkan, jika terdapat permasalahan pada suatu 

sistem pengukuran di suatu part, dapat dibuatkan suatu tools tertentu 

yang dapat langsung mendeteksi dimensi, appearance maupun fungsi 

setelah dilakukannya proses produksi sebagai wujud dari 

implementasi Industri 4.0 yang mana juga mengkombinasikan 

teknologi komputerisasi untuk mendapatkan hasil yang lebih akurat, 

presisi dengan waktu yang seminimal mungkin. Tools disini dapat 

didesain sedemikian rupa sehingga mampu mengurangi kesalahan 

pembacaan pengukuran apabila dilakukan secara manual oleh 

manpower. 

 




