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SIMPULAN DAN SARAN

5.1. Simpulan

1. PT. Indosubur Lancar Plas sebenarmnya sudah menyadari arti penting
pengendalian kualitas, namun pengendalian kualitas produk yang dilakukan
hanya pada produk jadinya, sehingga jika terjadi produk cacat, tidak dapat
dilakukan langkah-langkah perbaikan pada saat awal timbulnya penyimpangan
terhadap standar kualitas yang telah ditetapkan tersebut.

2. PT. Indosubur Lancar Plas belum menerapkan peta kontrol harian dalam proses
produksi setiap harinya, sehingga perusahaan tidak mengetahui kapan terjadinya
peniyimpangan. Hal ini menyebabkan perusahaan sering terlambat dalam
mengambil tindakan perbaikan yang diperiukan.

Masalah diatas timbul karena PT. Indosubur Lancar Plas belum melakukan
pengendalian terhadap kualitas produknya secara optimal Akibatnya perusahaan
sering menghasilkan produk cacat/rusak. Hal ini menyebabkan biaya yang
dikeluarkan untuk rework dan scrap meningkat schingga akan mengurangi profit
perusahaan.

3. Pada PT. Indosubur Lancar Plas tidak terdapat pencatatan biaya kualitas secara
terpisah. Selama ini pencatatan biaya kualitas menjadi satu dengan laporan L/R.

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

1) Lima jenis cacat dari yang tertinggl sampai yang terendah, yaitu:
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* Warna tidak sesuai (40,38%).

* Garis tengah (20,96%).

* Bintik hitam (14,88%).

* Gelombang (12,87%).

* Tebal tidak rata (10,91%).

2) Tiga penyebab cacat dari yang tertinggi sampai yang terendah, yaitu:

* Manusia (40,38%)
Karyawan kurang teliti dan terampil dalam melakukan pekerjaan,

* Bahan baku (35,84%)
Bahan baku kotor, hal ini disebabkan karena kurang teliti dalam inspeksi
terhadap bahan baku dan kurang selektif dalam pemilihan pemasok bahan
baku.

* Mesin (23,78%)
Mesin pengepres tidak berfungsi dengan baik, kadang-kadang suhu terlalu
panas, karena kurangnya perhatian dan perawatan mesin.

5. Jika PT. Indosubur Lancar Plas dapat mencapai standar rata-rata, dimana tidak
ada produk cacat yang melebihi batas Upper Control Limit maupun Lower
Control Limit,maka dapat dicapai:

- Pengurangan biaya kualitas sebesar Rp 312.118,70.
- Peningkatan profit sebesar Rp 312.118,70.
6. Dengan demikian Statistical Process Control dapat digunakan sebagai alat bantu

yang efekiif untuk mengendalikan biaya kualitas schingga jumlah produk cacat
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dapat ditekan, biaya kualitas dapat diminimalkan dan profit dapat ditingkatkan.

5.2. Saran

1. Sebaiknya PT. Indosubur Lancar Plas mulai menerapkan dan menggunakan
Statistical Process Control yaitu dengan menggunakan peta kontrol p, diagram
pareto dan diagram sebab akibat, dalam upaya untuk menekan jumlah produk
cacat, agar bila terjadi penyimpangan dapat segera diketahui dan dilakukan upaya
perbaikan untuk mencegah terjadinya kerugian yang lebih besar lagi.

2. PT. Indosubur Lancar Plas hendaknya m&nbuat laporan biaya kualitas secara
terpisah dari biaya produksi untuk mengetahui pendistribusian biaya kualitas
secara tepat, mengidentifikasi masalah-masalah kualitas, dan mengidentifikasi
peluang laba dari penghematan biaya kualitas.

3. PT. Indosubur Lancar Plas harus mméutamakan tindakan perbaikan untuk
menekan cacat produk, yaitu:

- Untuk mengurangi pemberian warna yang tidak sesuai, sebaiknya perusahaan
mencari Karyawan yang telah berpengalaman di dalam proses produksi.

- Untuk mengurangi garis tengah dan bintik hitam pada unit plastik, maka
perusahaan harus lebih teliti dalam melakukan inspeksi terhadap bahan baku
dan lebih selektif dalam pemilihan pemasok bahan baku.

- Untuk mengurangi gelombang dan tebal yang tidak rata pada unit plastik, maka
perlu diadakan perawatan dan pemeliharaan mesin secara teratur yaitu 2 kali
dalam 1 bulan, selain itu mesin yang sudah rusak dan tidak dapat diperbaiki

sebaiknya diganti.
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