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BAB V

SIMPULAN DAN SARAN

5.1 Simpulan

Berdasrakan hasil penelitian dan analisis yang dijelaskan di atas mengenai

pelaksanaan pengawasan terhadap produk CRCA PT Essar Indonesia, maka penulis

mengambil kesimpulan :

1) PT Essar Indonesia sudah cukup baik dalam menerapkan quality control di

perusahaan, karena sudah berusaha melaksanakan pengawasan dan

pengendalian dalam proses produksi produk CRCA. Pada penerapannya mulai

bahan baku sampai dipenyimpanan. Sisitem quality control ini sudah dilakukan

untuk pengecekan dan kesesuaian bahan baku yang diinginkan oleh perusahaan.

Kemudian diproses melalui mesin produksi pengecekan sesuai dengan standar

pun tidak luput dari bagian quality control yang ada dilapangan, jika ditemukan

ketidaksesuaian akan kembali ketahap awal produksi tetapi jika telah sesuai

maka akan lanjutt ketahap selanjutnya hingga ketahap akhir menjadi barang jadi

kemudian dipasarkan kepada konsumen.

2) Hasil penelitian ini menunjukan bahwa quality control khususnya terhadap

unsure kualitas produk CRCA  dengan standar perusahaan cukup baik (dalam

batas toleransi perusahaan).taraf nyata yang ditentukan perusahaan adalah 6%

sedangkan kerusakan mulai dari tahun 2015-2018 persentase nya adalah jika

diratakan hasil hitung 1,6%

3) Berdasarlan hasil fishbhone disimpulkan faktor-faktor penyebab kerusakan

yaitu manusia, mesin, material, dan metode. Pada faktor manusia yaitu sering

terjadinya kelalaian dalam bekerja dan kurangnya ketelitian didalam melihat

hasil produk dari mesin satu ke mesin selanjutnya sehingga sering terjadinya

produk scarap dan defect. faktor mesin yaitu yang sering terjadi kelalaian

dikarenakan mesin bisa terjadi kapan saja saat proses sedang berjalan tiba-tiba

plat shifting atau bergeser lalu terjadi lipatan sebelum masuk roll, jadi lipatan
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tersebut setelah ter-rolling mengakibatkan pincher lalu dampak selanjutnya roll

yang cacat akan mentransfer cacatnya kepermukaan strip maka nama cacatnya

menjadi pinch mart kurangya pengecekan pada masalah mesin biasanya faktor

yang paling besar. Fakor dari material kebanyakan dari raw materialnya (bahan

baku) seperti cacat skin lamination biasanya setelah terperoses oleh mill

cacatnya akan lebih parah lagi, bisa jadi bolong-bolong stripnya atau ada bagian

yang mengelupas atau bisa juga terjadi strip breakage atau saat proses

berlangsung akibatnya strip tidak sesuai order (ketebalannya) roll rusak harus

ganti roll tersebut. karena human error jarang terjadi dibagian mill hanya sekali

kejadian human error yaitu coilnya habis tapi opratornya tidur jadi babalas dan

merusak roll nya. Selain itu sikap salah itu disebabkan karena ketidaktelitian

pada saat memeriksa produk pada saat proses maupun finish. Terakhir yaitu

masalah metode, terkadang metode yang diberikan perusahaan kepada

pekerjanya tidak dengan mudah dapat diartikan dan dimengerti oleh

pegawainya sehingga ini dikhawatirkan akan menjadi masalah ketika sudah

dilapangan. Beberapa faktor penyebab kerusakan tersebut harus ditinjau

kembali agar terjadinya suatu perbaikan atau suatu perubahan terhadap

prosedur yang telah diterapkan oleh perusahaan.

5.2 Saran

Dengan hasil penelitian yang telah penulis bahas di atas, pada kesempatan ini,

penulis ingin meberikan saran-saran yang memungkinkan akan berguna bagi

kemajuan PT Essar Indonesia, yaitu :

1) Berdasrkan hal yang sudah diupayakan oleh PT Essar Indonesia dalam

penerapan quality control di perusahaan tentu saja ini mengindikasikan sesuatu

yang baik bagi perushaan. Namun tentu saja harus selalu dilakukan investigasi

atau penindak lanjutan jika ada sesuatu yang dirasa tidak sesuai dengan standar

perushaan sehingga perusahaan dapat bersaing dipasar karena memiliki suatu

yang tidak dimiliki oleh perusahaan lainya.
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2) Berdasrkan hasilanaisis perhitungan P-Chart, tingkat keruskan pada tahun

2015-2018 masih berada dalam batas toleransi perusahaan kegiatan quality

control tersebut masih dikatakan sudah berjalan dengan baik sesuai dengan apa

yang telah diterapkan oleh perusahaan karena tingkat kerusakan tidak melebihi

batas UCL dan LCL, namun, akan lebih baik lagi jika perusahaan tetap

menganalisis lebih jauh penyebab kecacatan produkdan mencari solusi

perbaikannya, sehingga dapat mengurangi tingkat keruskan produksi seusai

dengan perencanaan perushaan yang telah ditetapkan tahun 2019 ini menjadi

1,6%-3,6% tentu saja ini akan menjadi perusahaan menjadi lebih baik dan lebih

memuaskan konsume. Jika melihat ini semua diharapkan untuk perusahaan mau

untuk memperbaiki permasalahaan yang ada pada perusahaan tersebut,

kemudian menjadi lebih baik untuk kedepannya, karena sebagai mana kita

ketahui, masalah quality control adalah masalah yang nyangkut seluruh

komponen dalam proses produksi sehingga diperlukan perbaikan yang saling

berkaitan satu sama lain pada setiap komponennya yaitu seperti manusia,

mesin, material dan metode pada khusus permasalahan skripsi yang saya teliti.

Jika masalah tersebut dapat diselesaikan bukan tidak mungkin target yang

direncanakan oleh perusahaan pada tahun 2019 ini bisa tercapai dengan apa

yang diharapkan oleh perushaan.

3) Berdasarkan metode fishbhone di atas menjelaskan bahwa penyebab kecacatan

produk yaitu faktor manusia, mesin, material dan metode. Seperti halnya pada

faktor manusia lebih ditingkatkan lagi keahlianya dalam bekerja agar dapat

sesuai dengan standar yang telah ditetapkan oleh perushaan dapat berkurang,

kemudian lebih cukup dalam berkomunikasi baik itu antar pegawai maupun

dengan atasan sehingga menciptakan suasana kerja yang nyaman dan kondusif.

Pada faktor mesin perusahaan harus melakukan sesuatu pengecekan berkala

mengenai kelayakan mesin untuk setiap produksinya, sehingga ketika proses

produksi berjalan dengan lancer tidak ada suatu kendala yang menghambat

target produski diperusahaan tersebut. Pemahaman kepada karyawan yang

bekerja juga perlu ditanamkan agar mereka tidak sembarangan mengoprasikan
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mesin produksi. Untuk faktor material lebih kepada bagaimana perusahaan

lebih dapat mengawasi bagian pemeblian bahan baku agar sesuai standar jika

tidak sesuai standar yang telah dipesan oleh perusahaan ada baiknya jika ada

complain kepada pihak penyedia bahan baku agar sesuai standar jika tidak

sesuai standar yang telah dipesan oleh perushaan baiknya jika ada complain

kepada pihak penyedia bahan baku agar dapat ditukar dengan sesuai standar

perushaan, terahir yaitu metode harus dilakukan pelatihan maupun pengarahan

kepada karyawan agar karyawan bisa mengetahui SOP yang dimiliki oleh

perusahaan tersebut.
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