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5.1. Simpulan

1. PT. Indosubtu Lancar Plas sebenarnya zudah meoyadari arti psnting

pengendalian kualitas, narntm pengcndalian kualitas produk yang dilakukan

hanya pada produk jadityC schingga jika terjadi produk cacat tidak dapat

dilakukan langkah-langkah perbaikan pada saat awal timbulnya penyimpangan

terhadap standar lilalitas yang telah ditctapkan tersebut.

2. PT. Indosubur l:ncar Plas belun mcncrapkan peta kontrol harian dalam proses

produksi sctiap hariny4 schingga p€$sahaan tidak mcngctahui kapan terjadinya

penyimpangan. Hal ini menyebabkan perusahaan sering tedambat dalam

mengambil tindakan perbaikan yang dipsrtuhn.

lv{asalah diatas timbul karcna PT. Indosubur Iamcar Plas behmt melakukan

pengcndalian tcrhadap kuditas sccara optimal Atjbatnya p€rusahaan

sering menghasilkan produk casaUrusak. Hal ini mcnyebabkan biaya yang

dikeluarkan vnJo:cls rework dNt scrap meningkat schingga akan mengwangi profit

perusahaan.

3. Pada PT. Indosubur Lancaa Plas tidak ter&pat pencatatan biaya kualitas secara

terpisah. Selama ini pencatatan biaya kualitas menjadi satu dcngn laporan I/R.

4. Sesuai dengan hasil pembahasan pada BAB fV, diketahui:

1) Lima jenis cacat daci yang tertinggi sampai yarE terenda[ yaitu:
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* Warna tidak sesuai (4O387o).

* Gaxis tsngah (20,960/ol.

"' Bintik hitan (14,8870).

* Gelombal€ (L2,87 o/o').

* Tebal tidak rata (10,91%Q.

zlTigapeoyebab cacat dariyang tertingi sanpai yang terendah yaitu:

* N{anusia (40,387o)

Karyawan kurang tetiti dan t€rampil dalam melakukan pekerjaan-

* Bahan ba*u (35'849o)

Bahan baku kotor, hal ini disebabkan karsna kurang teliti dalam hspeksi

tsrhadap bahan baku dan kuang selelilif dalam pernffian pernasok bahan

baku.

* lvlesin (23,78Vo)

Mesin pengepres tidak berfingsi dengan baib kadang-kadang suhu terlalu

panas, karena kruangnya pflfndarr dan per:awatan mcsin

5. Jika PT. Indotubur Lancar Plas dapat mencapai standar rata-rata, dfutana tidak

ada produk cacat yar€ melebihi batas Upper Control Limtt manprm Lanter

Control Limit,maka dapat dicapai:

- Pengurangan biaya kualitas sebesar Rp 312.1 18,70.

- Peningkatan proft se&sat Rp 312-118,70.

6. Dengan demikian ̂ltatrtical Pruess Control dapat digunakan sebngai alat bantu

yang efektif rmtuk mengendalikan biaya kualitas sehingga jumlah produk cacat
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dapat diteka4 biaya kualitas dapat diminimalkan dar.profit dapat ditingkatkan.

5.2. Saran

L sebaiknya PT. Indosubur Lancar Plas mulai menerapkan dan menggunakan

Statistical Process Control yaittt dengan menggunakan peta kontrol p, diagram

pareto dan diagam scbab akibat, dalam upaya untuk menekan jumlah produk

cacat, €ar bila tcrjadi penyimpangan dapat segera diketahui dan dilakukan upaya

perbaikan untuk mcncegah tcrjadinya kenryian yang lebih besar lagi.

2. PT. Indosubur Lancar Plas hendaknya membuat laporan biaya kualitas secara

terpisah dari biaya produlci untuk mcngetahui pcndisfiibusian biaya kmlitas

secera tspat, mengidentifikasi masalah-masalah kualitas! dan mengidentifikasi

peluang laba dari penghearatan biaya kualitas.

3. PT. Indosubur I:ncar Plas harus mengutamakan tindakafl perbaikan unnrk

menekan cacat produk, yaitu:

- Unhrk menguangi pernberian wama yang tidak sesrui, sebaiknya penrsahaan

mencari karyawan yang telatr berpengalaman di dalam proses produksi.

- Untuk mengrnangi garis tengah dan bintik hitam pada rurit plastilg maka

pcnrsahaan hanrs lcbih teliti dalam melalcukan insp"k"i terhadap bahan baku

dan lebih selektif dalam psmilihan pernasok bahan baku.

- Unnrk mengurangi gelombang dan tebal yang tidak rata pada unit plastit maka

perlu diadakan psrawatan dan perneliharaan mesin $ecara tsratur yaitu 2 kali

dalam I bulaq selain itu mesin yang sudah rusak dan tidak dapat diperbaiki
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