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ABSTRAK

Sepanjang tahun 2018, industri manufaktur memberikan kontribusi sebesar 19,86% terhadap
struktur produk domestik bruto. Kemajuan pada industri manufaktur ini selaras dengan
peningkatan pada industri manufaktur plastik dalam kurun waktu dua tahun terakhir. PT LT
Plastik merupakan salah satu industri manufaktur plastik yang memproduksi berbagai macam
produk berbahan dasar plastik, salah satunya adalah plastic bobbins (gulungan benang) untuk
perusahaan tekstil. Kualitas produk yang dihasilkan PT LT Plastik sudah diakui secara
internasional, dibuktikan dengan penjualan plastic bobbins yang mampu menembus pasar
mancanegara. Walaupun begitu, diketahui aktivitas produksi di PT LT Plastik belum berjalan
dengan efektif dan efisien, ditandai dengan adanya kecacatan pada produk. Dengan adanya
kecacatan pada produk, perusahaan harus menanggung sejumlah kerugian serta mengeluarkan
biaya tambahan untuk melakukan proses recycle pada produk cacat. Oleh karena itu,
diperlukan pemeriksaan operasional terhadap aktivitas produksi PT LT Plastik untuk dapat
mengetahui penyebab terjadinya kecacatan pada produk plastic bobbins.

Pemeriksaan operasional adalah proses analisis yang dilakukan terhadap
kondisi perusahaan dan memberikan penilaian terhadap aktivitas operasinya, kemudian
memberikan rekomendasi penyelesaian terbaik atas masalah yang terjadi, maupun yang
mungkin terjadi di masa yang akan datang. Pemeriksaan operasional dapat dilakukan juga
pada proses produksi. Produksi adalah kegiatan yang dilakukan untuk menciptakan barang dan
jasa. Proses produksi merupakan kegiatan merubah input menjadi output yang memiliki nilai
jual, yang terjadi dalam satu periode waktu produksi. Pelaksanaan proses produksi yang baik
bergantung kepada perencanaan dan pengendalian produksi yang dilakukan. Adanya
kecacatan pada produk yang diproduksi, menunjukkan bahwa proses perencanaan dan
pengendalian produksi yang dilakukan pada proses produksi masih belum efektif dan efisien.

Objek penelitian ini adalah pemeriksaan operasional terhadap aktivitas
produksi untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi aktivitas produksi pada PT LT Plastik.
Metode penelitian yang digunakan adalah studi deskriptif untuk dapat mengetahui faktor-
faktor apa saja yang menyebabkan kecacatan pada produk. Dengan menggunakan teknik
wawancara, observasi, dan dokumentasi, serta dibantu oleh studi literatur, peneliti
mengumpulkan data yang dibutuhkan untuk penelitian.

Berdasarkan hasil penelitian, diketahui terdapat kecacatan pada 8.758 pcs
plastic bobbins yang terjadi selama tahun produksi 2018, yang terbagi ke dalam empat jenis
cacat : hole side break, hooked, scraggly, dan no small hole. Kecacatan tersebut terjadi akibat
pengaruh dari lima faktor berupa faktor manusia sebesar 30,70%, faktor metode sebesar
17,18%, faktor mesin sebesar 12,95%, faktor bahan baku sebesar 37,05%, dan faktor
lingkungan sebesar 2,12%, terhadap seluruh kecacatan produk yang terjadi. Kecacatan dengan
jumlah tersebut terjadi pada pesanan milik pelanggan lama dan pelanggan baru PT LT Plastik,
selama tahun produksi 2018. Kecacatan pada 8.758 pcs produk selama tahun 2018,
menimbulkan kerugian harga pokok produk bagi perusahaan sebesar Rp6.798.566. Dengan
adanya produk cacat yang terjadi selama tahun 2018, perusahaan harus melakukan proses
recycle terhadap produk cacat, sehingga ada biaya tambahan yang harus dikeluarkan
perusahaan sebesar Rp23.025,4 untuk mendaur ulang 8.758 pcs produk cacat. Namun, produk
cacat yang didaur ulang tersebut dapat dimanfaatkan kembali menjadi bahan baku campuran
untuk kegiatan produksi selanjutnya. Oleh karena itu, terdapat nilai bahan baku yang dapat
diperoleh kembali dari hasil recycle terhadap 8.758 pcs produk cacat yang terjadi selama tahun
2018 sebesar Rp3.630.380,16.

Kata kunci : pemeriksaan operasional, efektivitas, efisiensi, cacat produk



ABSTRACT

During 2018, manufacture industry contributed as much as 19,86% to bruto domestic product
structure. Improvement of this manufacture industry goes in accordance with escalation in
plastic manufacture industry during the last two years. PT LT Plastik is one of plastic
manufacture industries who produces many kinds of products from plastic, one of them is
plastic bobbins for textile companies. The products’ quality from PT LT Plastik has been
approved internationally, as proved with plastic bobbins selling which has been able to go
through international market. However, it has been acknowledged that production activities
at PT LT Plastik has not been effective and efficient yet, marked by defects found on products.
Since there are defects on products, the company has to bear with the disadvantages and spend
extra cost to recycle the products with defect. So, the company needs to do operational
checking to production activities of PT LT Plastik so that the company will acknowledge the
reason of the defects’ existence in plastic bobbins product.

Operational review is an analytical proccess which is done to the conditions
of the company and gives scoring to operational activities, then gives recommendations of the
best solutions to either ongoing troubles or those which may come in the future. Operational
review can also be done in the production proccess. Production is an activity to create things
or services. Production proccess is an activity to turn input into output, which has a sale value,
which happens in one period of production time. A good production proccess depends on
production planning and control. Any defects on the produced products show that the proccess
of production planning and control has not been effective and efficient yet.

The objects of this research is operational review of production activity to
increase the effectivity and efficiency of the production activity in PT LT Plastik. The method
used in this research is descriptive study to acknowledge the factors that cause defects on the
products. By using techniques of interview, observation, and documentation, and also getting
helps from literature studies, researcher collected data needed for the research.

Based on the result, it is known that there are defects on 8.758 pcs plastic
bobbins during production year 2018, which divided into 4 kind of defects: hole side break,
hooked, scraggly, and no small hole. Those defects happened necause of five factors. Human
factor with amount of 30,70%, method factor with amount of 17,18%, machine factor with
amount of 12,95%, raw material factor with amount of 37,05%, and environment factor with
amount of 2,12% from the whole defects found on products. Defects on those amount of
products happened to old and new customers of PT LT Plastik, during production year 2018.
Defects on 8.758 pcs products in 2018 cause disadvantage to the product’s main price for the
company as much as Rp 6.798.566. With the existence of defective products happened in 2018,
company needed to recycle those defective products, so the company has to spend more costs
with amount of Rp 23. 025,4 to recycle 8.758 pcs defective products. But, those recycled raw
material from the defective products can be reused for mixed raw materials in the next
production proccess. So, there are values of raw material which are gained from the recycle
of 8.758 defective products in 2018, with amount of Rp 3.630.380,16.

Key words: operational review, effectivity, efficiency, defective product
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian
Hasil evaluasi yang dilakukan oleh Kementrian Perindustrian Nasional (Kemenperin)
sepanjang tahun 2018 menunjukkan, industri manufaktur memberikan kontribusi
sebesar 19,86% terhadap struktur produk domestik bruto®. Menteri Perindustrian
Airlangga Hartarto menyatakan, industri manufaktur merupakan tulang punggung bagi
pertumbuhan ekonomi nasional. Hal itu dikarenakan aktivitas operasi yang terjadi
pada industri manufaktur secara konsisten memberikan dampak berantai yang luas
bagi perekonomian nasional. Diantaranya adalah penyerapan tenaga Kkerja,
penambahan devisa negara melalui ekspor dan pajak, serta peningkatan nilai penjualan
dalam negeri.

Kemajuan pada industri manufaktur tersebut ditunjukkan oleh data nilai
Prompt Manufacturing Index atau PMI yang dirilis oleh Bank Indonesia. PMI
manufaktur Indonesia pada triwulan 1-2019 berada di angka 52,65%, lebih tinggi dari
triwulan 1V-2018 sebesar 52,58%2. Oleh karena itu, pemerintah terus berupaya
memacu pengembangan seluruh industri manufaktur nasional, agar kedepannya
mereka mampu bersaing secara global. Berdasarkan Surat Keputusan Menteri
Perindustrian Indonesia No. 19/M/1/1986, industri manufaktur di Indonesia
diklasifikasikan menjadi empat jenis yaitu industri kecil, industri mesin, aneka industri,
dan industri kimia dasar. Industri manufaktur plastik merupakan salah satu industri
yang tergolong ke dalam indsutri kimia dasar, yang diketahui mengalami peningkatan
dalam kurun waktu dua tahun terakhir.

Menurut data yang didapatkan mengenai potensi industri plastik

nasional, diketahui pertumbuhan pada industri manufaktur plastik didukung dengan

1 Mohamad Nur Asikin, “Dukung Pertumbuhan Ekonomi, Ini Sumbangan Industri Manufaktur”
diakses  dari  https://www.jawapos.com/ekonomi/09/02/2019/dukung-pertumbuhan-ekonomi-ini-
sumbangan-industri-manufaktur/, pada tanggal 16 Mei 2019 pukul 15.36

2 Siaran Pers, “Kinerja Sektor Manufaktur ‘Tancap Gas’ pada Triwulan 1-2019” diakses dari
http://www.kemenperin.go.id/artikel/20569/Kinerja-Sektor-Manufaktur-%E2%80%98Tancap-
Gas%E2%80%99-pada-Triwulan-1-2019-, pada tanggal 16 Mei 2019 pukul 15.47



jumlah 925 perusahaan yang memiliki total produksi mencapai 4,68 juta ton per tahun
untuk berbagai produk plastik. Hal ini menunjukkan bahwa persaingan antar industri
plastik di Indonesia yang cukup kompetitif. Menghadapi ketatnya persaingan, setiap
industri saling berlomba-lomba untuk dapat memiliki competitive advantage atau
keunggulan kompetitif dari bisnis yang mereka ciptakan. Competitive advantage
adalah nilai lebih yang diciptakan dan dimiliki oleh suatu perusahaan, namun
diinginkan atau bahkan tidak dimiliki oleh pesaing. Sehingga perusahaan tersebut
dapat dikatakan lebih unggul dari pesaing. Nilai lebih tersebut dapat berupa pelayanan
yang cepat, harga yang lebih rendah, kualitas produk yang tinggi, hingga fasilitas
purna jual yang baik. Untuk mendukung terciptanya competitive advantage,
khususnya pada seluruh industri manufaktur, kualitas produk yang tinggi menjadi hal
yang krusial dan perlu diperhatikan. Oleh karena itu, kualitas produk menjadi fokus
paling utama dari keseluruhan rangkaian kegiatan operasi industri manufaktur. Ketika
produk yang dihasilkan perusahaan memiliki kualitas baik, perusahaan dapat
memenuhi kepuasan dan mencapai loyalitas pelanggan. Terwujudnya kualitas produk
yang baik dapat dicapai dengan perencanaan yang tepat serta pengendalian yang ketat
atas proses produksi. Selain itu, aspek efektivitas dan efisiensi pada proses produksi
pun perlu diperhatikan agar industri dapat memanfaatkan sumber daya yang dimiliki
dengan optimum untuk dapat memperoleh laba yang optimum pula.

PT LT Plastik merupakan salah satu bisnis industri manufaktur plastik
di kota Bandung yang sudah berdiri sejak 15 tahun silam. Selama menjalankan
kegiatan bisnisnya, PT LT Plastik memproduksi berbagai macam produk berbahan
dasar plastik berkualitas tinggi. Aktivitas produksi pada PT LT Plastik dilakukan untuk
memenuhi pesanan pelanggan (make to order) dan juga untuk menyediakan stok
barang jadi (make to stock). Produk-produk yang telah diproduksi adalah gulungan
benang (plastic bobbins) untuk perusahaan tekstil, alat-alat pendidikan dan promosi,
housewares, aksesoris, spare part kursi kantor, dan produk berbahan dasar plastik
lainnya. Selain membuat produk-produk plastik, perusahaan juga menyediakan jasa
pembuatan mold atau cetakan dengan mesin-mesin canggih seperti CNC Milling, CNC
Lathe, EDM, Wire Cut serta berbagai jenis pemesinan manual. PT LT Plastik
menerima tall in atau custom works dari customer untuk proses blow molding dan

injection molding dengan kapasitas blow molding sampai dengan 2 liter dan injection



molding sampai dengan 650 ton. Namun sejak akhir bulan Januari tahun 2019 lalu,
sebanyak dua puluh mesin yang biasa digunakan dalam kegiatan produksi terpaksa
dihentikan sementara penggunaannya karena pabrik sedang dalam tahap
pengembangan ke tempat lain. Walaupun jumlah mesin produksi yang dapat
digunakan berkurang, pabrik tetap melakukan kegiatan produksi untuk memenuhi
pesanan pelanggan, namun hanya untuk produk plastic bobbins. Pabrik dan kantor PT
LT Plastik ini berada pada satu lokasi yang sama, yaitu di Jalan KH. Wahid Hasyim
no. 644, kota Bandung.

Untuk memenuhi kebutuhan pelanggan atas produk plastic bobbins, PT
LT Plastik menawarkan dua alternatif proses pencetakan, yaitu dengan menggunakan
metode injection molding dan metode blow molding. Kedua metode ini sama-sama
menghasilkan produk dengan kualitas yang baik. Proses produksi dengan metode
injection molding diawali dengan pelelehan bahan baku resin hingga mencair.
Kemudian, resin cair tersebut diinjeksikan ke dalam molding atau cetakan. Ketika telah
mencapai waktu tertentu, cetakan akan mengeras dengan bantuan suhu ruangan,
kemudian produk dapat diambil dan siap untuk dibawa ke tahap finishing. Sedangkan
proses produksi dengan metode blow molding atau cetak tiup adalah metode
pencetakkan plastik menggunakan bahan baku termoplastik atau plastik tahan panas
yang diekstruksikan ke dalam cetakan terbuka. Lalu cetakan akan dialiri tekanan udara
sehingga plastik mengembang sesuai cetakan yang diinginkan. Dalam proses produksi
menggunakan metode injection, terdapat tiga tahapan produksi sebagai berikut :
pencampuran bahan baku, pencetakkan preform, dan finishing produk. Sedangkan
proses produksi dengan metode blow molding melewati empat tahap aktivitas berupa :
pencampuran bahan baku, pencetakkan preform, penggembungan preform dalam
cetakan tertutup, dan finishing.

Keunggulan yang dimiliki oleh produk PT LT Plastik dibandingkan
dengan produk lainnya adalah produk dengan bahan dasar plastik yang lebih durable
terhadap panas dan air. Keunggulan yang dimiliki perusahaan itu haruslah diikuti
dengan kemampuan perusahaan dalam menjaga kualitas produknya. Selain itu,
kemampuan perusahaan dalam merencanakan dan mengendalikan kegiatan produksi

pun harus dipertahankan. Dengan melakukan perencanaan dan pengendalian yang baik



pada kegiatan produksi serta menjaga kualitas produk, perusahaan tidak akan
kehilangan laba dan dapat meningkatkan kepuasan pelanggannya.

Namun pada kenyataannya, dalam memproduksi produk plastic
bobbins PT LT Plastik seringkali menghadapi beberapa kendala yang menghambat
tercapainya efektivitas dan efisiensi proses produksi. Misalnya, terjadi cacat pada
barang jadi, sehingga perusahaan harus melakukan rework. Cacat tersebut dapat terjadi
akibat kondisi mesin yang tidak stabil, serta karyawan yang tidak terampil pada proses
finishing. Selain itu juga, kendala yang sering terjadi pada mesin produksi adalah
mesin membutuhkan waktu pemanasan lebih lama ketika shift pagi baru dimulai. Hal
tersebut menyebabkan banyak waktu terbuang untuk menunggu mesin produksi siap
digunakan. Hal lain yang ditimbulkan dari kendala pada mesin tersebut adalah tidak
tercapainya target produksi pada shift pagi, sehingga pekerja pada shift sore dalam hari
yang sama, harus mengejar kekurangan target produksi tersebut. Selain itu, terdapat
pula kendala yang ditimbulkan oleh aspek manusia, yaitu karyawan yang tidak
terampil saat melakukan proses finishing produk. Walaupun dalam pelaksanaan proses
finishing produk dibantu dengan mesin, namun keterampilan dan kecepatan tangan
karyawan ikut berperan penting dalam menghasilkan produk yang baik dan berkualitas.

Untuk mengantisipasi masalah efektivitas dan efisiensi produksi
tersebut, salah satu cara yang dapat dilakukan oleh perusahaan adalah dengan
melakukan pemeriksaan operasional pada aktivitas produksi. Tujuan yang hendak
dicapai dari pelaksanaan pemeriksaan operasional atas proses produksi adalah
perusahaan dapat menghasilkan produk, baik barang maupun jasa, dengan kuantitas
dan kualitas yang tinggi, namun memanfaatkan sumber daya dengan wajar. Dengan
dilakukannya pemeriksaan operasional atas aktivitas produksi pada PT LT Plastik,
diharapkan dapat diketahui faktor-faktor apa saja yang berpotensi menghambat
tercapainya tujuan perusahaan, terutama dalam rangka menciptakan competitive
advantage melalui produk berkualitas tinggi. Selain itu, hasil akhir yang diharapkan
dari pemeriksaan operasional ini adalah rekomendasi penyelesaian terbaik yang dapat
dilakukan perusahaan untuk mengatasi faktor penghambat yang mungkin terdapat

selama proses produksi.



1.2.  Rumusan Masalah Penelitian

Berdasarkan uraian latar belakang penelitian, berikut merupakan rumusan masalah

yang akan dibahas dalam penelitian ini :

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur pada proses produksi yang dilakukan oleh PT
LT Plastik saat ini?

2. Bagaimana bentuk pengendalian yang telah dilakukan PT LT Plastik pada proses
produksinya, agar proses produksi berjalan efektif dan efisien?

3. Apa saja faktor-faktor yang menghambat proses produksi berjalan dengan efektif
dan efisien pada PT LT Plastik yang dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan?

4. Apa saja manfaat yang diterima PT LT Plastik setelah dilakukan pemeriksaan
operasional atas aktivitas produksi?

1.3.  Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah yang ada, berikut adalah tujuan penelitian yang hendak

dicapai dalam penelitian :

1. Mengetahui kebijakan dan prosedur produksi dan menggambarkan dengan jelas
bagaimana alur produksi yang terjadi pada PT LT Plastik.

2. Mengetahui bentuk pengendalian yang telah dilakukan oleh PT LT Plastik pada
proses produksi, sehingga proses produksi dapat berjalan dengan efektif dan efisien.

3. Mengetahui faktor apa saja yang menghambat proses produksi dapat berjalan
dengan efektif dan efisien, yang dapat menimbulkan kerugian pada PT LT Plastik.

4. Mengetahui dan menjelaskan manfaat apa saja yang diperoleh PT LT Plastik dari
dilakukannya pemeriksaan operasional atas aktivitas produksi.

1.4.  Kegunaan Penelitian

Melalui penelitian ini, diharapkan dapat memberikan manfaat bagi pihak-pihak terkait,

yaitu :

1. Bagi PT LT Plastik
Setelah dilakukan penelitian pada aktivitas produksi PT LT Plastik, diharapkan
perusahaan dapat lebih mengenal dan menyadari pentingnya pemeriksaan
operasional bagi kelancaran serta kemajuan kegiatan bisnisnya. Selain itu,
diharapkan penelitian ini dapat membantu PT LT Plastik mengetahui dan
memahami kendala yang menghambat aktivitas produksinya, sehingga masalah

yang ada dapat segera diperbaiki kemudian efektivitas dan efisiensi pada aktivitas



produksi dapat ditingkatkan melalui rekomendasi yang diberikan. Atas
rekomendasi yang ada, diharapkan PT LT Plastik dapat mempertahankan, bahkan
meningkatkan kualitas produknya melalui aktivitas produksi yang lebih efektif dan
efisien.

2. Bagi pembaca
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan serta membantu
pembaca untuk mengetahui dan lebih memahami bagaimana cara Kkerja
pemeriksaan operasional terhadap aktivitas produksi pada industri manufaktur,
khususnya industri manufaktur plastik. Selain itu, penelitian ini juga diharapkan
dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya pada industri sejenis.

3. Bagi peneliti
Peneliti berharap melalui penelitian ini wawasan peneliti mengenai industri
manufaktur plastik bertambah, serta ilmu pengetahuan terkait pemeriksaan
operasional yang didapat melalui kegiatan perkuliahan dapat dibandingkan dengan
keadaan nyata di lapangan, sehingga peneliti dapat lebih memahami bagaimana
pelaksanaan proses pemeriksaan operasional semestinya berjalan.

1.5. Kerangka Pemikiran

Dalam setiap industri, terdapat berbagai aktivitas kunci yang saling mendukung satu
sama lain untuk dapat mencapai tujuan perusahaan. Menurut Romney dan Steinbart,
(2018:32-33), aktivitas kunci tersebut secara umum terdiri dari aktivitas pembelian,
aktivitas produksi, aktivitas penjualan, dan aktivitas penggajian. Bagi industri
manufaktur, aktivitas produksi menjadi jantung utama perusahaan dalam menjalankan
bisnisnya. Sebab, output yang dihasilkan dari kegiatan operasi pada industri
manufaktur adalah produk. Assauri (2008:17) mendefinisikan produksi sebagai suatu
kegiatan atau proses yang merubah masukan (input) menggunakan sumber daya yang
ada untuk mengubahnya menjadi hasil (output). Produk sebagai output dari kegiatan
produksi menjadi fokus utama bagi industri manufaktur karena pada dasarnya, produk
merupakan realisasi atas ekspektasi dan kebutuhan customer akan suatu hal.

Jika perusahaan berhasil memahami keinginan customer sekaligus
memenuhi kebutuhan mereka pada suatu produk, dapat dikatakan produk perusahaan
memiliki nilai lebih atau competitive advantage yang mengungguli produk pesaing.
Menurut David (2017:38), competitive advantage atau keunggulan kompetitif



didefinisikan sebagai berikut : “anything that a firm does especially well compared to
the rival firms.” Ketika perusahaan dapat melakukan suatu hal yang tidak dapat
dilakukan oleh pesaing, atau memiliki suatu hal yang tidak dimiliki dan hal itu
diinginkan oleh pesaing, hal tersebut menunjukkan perusahaan telah memiliki
competitive advantage.

Competitive advantage dapat berupa banyak hal. Salah satu bentuk
competitive advantage dalam sebuah produk adalah kualitas produk yang tinggi. Oleh
karena itu, memiliki produk yang baik dan berkualitas tinggi merupakan kelebihan
yang harus dipertahankan dan ditingkatkan oleh perusahaan. Kualitas, sebagaimana
didefinisikan oleh Deming (1982:176) adalah kesesuaian produk dengan kebutuhan
pasar atau konsumen. Melalui usaha yang dilakukan untuk mempertahankan dan
meningkatkan kualitas produk, perusahaan dapat memanfaatkannya sebagai alat untuk
mencapai tujuan perusahaan, yaitu melalui pemenuhan keinginan konsumen atas suatu
produk. Oleh karena itu, perusahaan harus dapat memahami keinginan dan kebutuhan
konsumen atas produk, agar dapat menghasilkan produk yang berkualitas.

Salah satu cara yang dapat dilakukan oleh perusahaan untuk
mempertahankan kualitas produk yaitu dengan menerapkan program Total Quality
Management (TQM). Menurut Khim dan Larry (1998), Total Quality Management
adalah konsep yang menekankan pada peningkatan proses pemanufakturan secara
berkelanjutan dengan mengeliminasi pemborosan, meningkatkan kualitas,
mengembangkan keterampilan, dan mengurangi biaya produksi. Gaspersz (2005:109)
menyatakan, dengan mengadopsi konsep TQM, perusahaan akan terus melakukan
peningkatan pada kinerjanya (continuous performance improvement) pada setiap
tingkat operasi atau proses, dalam setiap area fungsional suatu organisasi,
menggunakan semua sumber daya manusia dan modal yang tersedia. Pada jangka
panjang, hasil akhir yang diharapkan dari penggunaan konsep TQM adalah kepuasan
berkelanjutan pada konsumen yang dapat menimbulkan pembelian berulang pada
produk (repeated order), sehingga produktivitas perusahaan meningkat sesuai skala
ekonomis yang diharapkan dan terjadi penurunan pada biaya produksi.

Mengikuti laju perkembangan pada industri manufaktur serta
persaingan yang semakin ketat, mempertahankan kualitas produk dilakukan

perusahaan agar mampu bertahan (going concern) dan bersaing dalam lingkungan



bisnis. Going concern adalah asumsi dalam akuntansi yang menyatakan bahwa bisnis
akan tetap beroperasi di masa yang akan datang, dan tidak memiliki potensi
kebangkrutan dalam waktu dekat (kurang dari 12 bulan). Selain memenuhi kepuasan
pelanggan, memiliki kualitas produk yang baik dapat meningkatkan loyalitas
pelanggan. Definisi dari loyalitas pelanggan menurut Kotler dan Keller (2016:153)
adalah sebagai berikut : “4 deeply held commitment to rebuy or repatronize a
preffered a product or service in the future despite situational influences and
marketing efforts having the potential to cause switching behavior.” Ketika
perusahaan berhasil meraih loyalitas pelanggan, hal tersebut menunjukkan bahwa
produk yang ditawarkan oleh perusahaan memiliki nilai lebih dibandingkan produk
pesaing. Maka dari itu, kualitas yang terdapat dalam produk perusahaan harus mampu
memenuhi ekspektasi pelanggan, sehingga pelanggan merasa puas, kemudian
menimbulkan loyalitas dari pelanggan. Loyalitas pelanggan menjadi tolok ukur bagi
perusahaan untuk terus meningkatkan kualitas produk yang mereka hasilkan, agar
perusahaan dapat mengungguli pesaingnya.

Kualitas produk yang baik sangat bergantung kepada keseluruhan
rangkaian kegiatan produksi yang dilakukan oleh perusahaan. Untuk menjaga dan
meningkatkan kualitas produk, perusahaan harus memiliki perencanaan serta
pengendalian yang baik pada proses produksinya, sehingga seluruh aktivitas yang
berlangsung pada proses produksi berjalan lebih efektif, efisien, dan ekonomis.
Menurut Gibson et. al dalam Bungkaes (2013:46), efektivitas adalah :

“penilaian  yang dibuat sehubungan dengan prestasi individu,
kelompok, dan organisasi. Makin dekat prestasi mereka terhadap
prestasi yang diharapkan (standar), maka makin lebih efektif dalam
menilai mereka.”

Sedangkan definisi efisiensi seperti yang tercantum dalam Kamus Besar Bahasa

Indonesia (2008:374) dalah sebagai berikut :

“Ketepatan cara (usaha, kerja) dalam menjalankan sesuatu (dengan tidak
membuang waktu, tenaga, dan biaya), kedayagunaan, ketepatgunaan,
kesangkilan serta kemampuan menjalankan tugas dengan baik dan tepat
(dengan tidak membuang waktu, tenaga, dan biaya).”

Menurut Reider (2002:20) ekonomis adalah the cost of operation atau biaya yang harus
dikeluarkan dalam melaksanakan kegiatan operasinya. Ekonomis juga dapat
menjelaskan bagaimana cara perusahaan mempertanggung jawabkan sumber daya

yang mereka miliki, untuk dapat mencapai tujuan perusahaan dengan efisien.



Ekonomis berarti mampu menyediakan sumber daya pada kualitas, jumlah, waktu, dan
biaya yang tepat, kemudian mendapatkan hasil akhir yang optimal.

Namun seiring dengan berjalannya kegiatan produksi, terdapat berbagai
faktor yang dapat mengganggu tercapainya efektivitas dan efisiensi pada proses
produksi. Misalnya, desain produk yang tidak sesuai rencana akibat bahan baku
berkualitas rendah sehingga menyebabkan proses produksi menjadi tidak efisien,
karena perusahaan harus mengorbankan waktu yang lebih lama dalam
mengerjakannya. Lalu risiko terkait efektivitas produksi, seperti kurangnya
keterampilan yang dimiliki pekerja dalam melakukan kegiatan produksi, sehingga
produk tidak lolos quality check dan harus dilakukan rework. Menurut Datar dan Rajan
(2018:379), rework adalah “units of production that do not meet the specifications
required by customers but that are subsequently repaired and sold as good finished
units. Rework atau pengerjaan ulang merupakan perbaikan yang dilakukan atas produk
cacat yang tidak memenuhi kualitas yang diharapkan pelanggan, sehingga produk
cacat tersebut dapat dijual kembali. Rework adalah salah satu hal yang dihindari
perusahaan, karena dengan adanya rework, perusahaan harus mengeluarkan waktu,
tenaga, dan biaya lebih untuk dapat mengubah produk cacat menjadi produk yang
sesuai standar kualitas baik.

Menurut Bustami & Nurlela (2007:136) produk cacat adalah : “produk
yang dihasilkan dalam proses produksi, di mana produk yang dihasilkan tersebut tidak
sesuai dengan standar mutu yang ditetapkan, tetapi masih bisa diperbaiki dengan
mengeluarkan biaya tertentu.” Cacat pada produk disebut juga spoilage. Menurut
Datar dan Rajan (2018:379), spoilage adalah : “units of production—whether fully or
partially completed—that do not meet the specifications required by customers for
good units and are discarded or sold at reduced prices.” Spoilage merupakan
kerusakan pada produk jadi maupun setengah jadi, yang masih bisa dijual namun
dengan harga yang rendah. Terdapat pula material sisa hasil produksi yang disebut
scrap. Definisi scrap menurut Datar dan Rajan (2018:379) adalah : “residual material
that results from manufacturing a product.” Scrap sebenarnya adalah barang
rongsokan, karena scrap merupakan material sisa dari produk yang dihasilkan, namun
material sisa tersebut dapat dijual dengan total nilai jual yang jauh lebih rendah

dibandingkan dengan total nilai jual produk baik. Perusahaan tentu berusaha sebaik



mungkin untuk menghindari timbulnya rework, spoilage, dan scrap. Kemunculan tiga
hal tersebut menimbulkan kerugian pada perusahaan, terutama pada siklus pendapatan
perusahaan. Selain itu, adanya rework, spoilage, dan scrap menandakan bahwa
aktivitas produksi pada perusahaan belum berjalan dengan efektif dan efisien.

Di samping kualitas produk, dalam upaya meningkatkan efektivitas dan
efisiensi, perusahaan juga harus memperhatikan aspek ketepatan waktu pada proses
produksi. Untuk itu, perusahaan harus membuat perencanaan dan penjadwalan
produksi dengan tepat sebelum mulai melakukan proses produksi. Perencanaan
produksi yang baik dapat membantu perusahaan dalam mengatur sumber daya yang
mereka miliki, sehingga perusahaan dapat terus memenuhi permintaan pelanggan.
Sedangkan dengan penjadwalan yang tepat, perusahaan dapat mengatur jumlah dan
biaya persediaan, agar tetap berada pada titik wajar. Tentunya, setiap perusahaan
mengharapkan biaya persediaan yang minimum, baik persediaan pada bahan baku
maupun barang jadi. Oleh karena itu, memiliki perencanaan dan penjadwalan yang
baik pada proses produksi, merupakan strategi yang harus dilakukan agar perusahaan
dapat menjaga ketepatan waktu pada proses produksi.

Salah satu usaha yang dapat dilakukan oleh perusahaan untuk menjaga
ketepatan waktu produksi adalah dengan menggunakan dokumen Master Production
Schedule atau MPS. Menurut Romney dan Steinbart (2018:465), MPS adalah
dokumen yang berisi tentang informasi mengenai pesanan pelanggan, ramalan
penjualan, serta tingkat persediaan barang jadi yang dapat digunakan untuk
menentukan tingkat produksi yang diperlukan. Melalui MPS, perusahaan dapat
mengetahui berapa banyak produk yang perlu diproduksi selama tahap perencanaan,
dan berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk memproduksi sejumlah produk yang
telah ditentukan. MPS juga dapat memberikan informasi penggunaan bahan baku bagi
perusahaan. Penggunaan MPS, khususnya pada industri manufaktur, bertujuan untuk
meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses produksi, terutama dalam hal ketepatan
waktu produksi.

Tingkat efektivitas dan efisiensi pada aktivitas produksi dapat diketahui
melalui pemeriksaan operasional atas aktivitas produksi. Reider (2002:25)
mendefinisikan pemeriksaan operasional sebagai suatu kegiatan yang dilakukan oleh

manajemen untuk menentukan tujuan dan strategi pada perusahaan agar seluruh
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kegiatan operasi pada perusahaan dapat berjalan secara efektif dan efisien.
Pelaksanaan pemeriksaan operasional pada aktivitas produksi dimaksudkan untuk
memastikan apakah fungsi dan prosedur pada perusahaan telah dilaksanakan dengan
baik untuk mencapai tujuan perusahaan. Menurut Tunggal (2006:8), tujuan utama dari
pemeriksaan operasional adalah untuk membantu manajemen dalam memperbaiki
effectiveness, efficiency dan economy dari operasi. Tunggal (2007:204) menyatakan
bahwa untuk dapat mencapai tujuan perusahaan, kegiatan operasi harus dilaksanakan
berdasarkan standar operasional berupa prosedur dan rencana.

Menurut Reider (2002:39-40), terdapat lima tahapan yang harus
dilaksanakan pada pemeriksaan operasional, yaitu planning phase, work programs
phase, field works phase, development of findings and recommendation phase, dan
reporting phase. Reider (2002:66) menyatakan, pada planning phase dilakukan
pengumpulan informasi secara ringkas dan cepat untuk menetapkan critical area atau
critical problem melalui rule 80:20. Di tahap ini juga mulai dikembangkan dasar-dasar
untuk melaksanakan work program. Selanjutnya pada work programs phase akan
disusun langkah-langkah pemeriksaan sesuai critical area (area yang berpotensi
menjadi masalah) atau critical problem (area yang sudah menjadi masalah) secara
mendetail yang akan dilakukan pada field work phase. Pada field work phase,
dilakukan pemeriksaan atas pekerjaan yang sudah dilakukan pada work program
phase, untuk menilai efektivitas internal control yang dimiliki perusahaan. Kemudian
akan dilakukan penarikan benang merah pada tahap development of findings and
recommendation phase atas temuan-temuan pada field work phase, sehingga dapat
diberikan rekomendasi atas temuan yang ada. Tahapan terakhir adalah reporting
phase, yaitu menyajikan laporan hasil pemeriksaan kepada pihak manajemen untuk
mengevaluasi kinerja operasional perusahaan dan memperbaiki kendala sesuai
rekomendasi yang diberikan. Oleh karena itu, rekomendasi harus dibuat realistis agar
dapat direalisasikan oleh manajemen. Harapannya, rekomendasi yang diberikan dari
hasil pemeriksaan operasional ini dapat meningkatkan aktivitas produksi pada
perusahaan, sehingga kedepannya dapat berjalan dengan lebih efektif, efisien, dan

ekonomis untuk mencapai tujuan dan sasaran perusahaan.
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