








  

ABSTRAK 

 

 
Dunia bisnis di Indonesia semakin berkembang setiap tahunnya, para pelaku 

bisnis terus berusaha untuk memiliki keunggulan kompetitif agar dapat bertahan dalam dunia 

persaingan yang semakin ketat. PT GEE SAN merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak dalam bidang industri geotextile dan nonwoven fabric. Pada aktivitas produksi 

perusahaan masih terdapat masalah kecacatan produk sehingga perusahaan harus menanggung 

kerugian yang cukup besar. Oleh karena itu perlu dilakukan pemeriksaan operasional pada 

aktivitas produksi perusahaan. 

Pemeriksaan operasional adalah kegiatan mengevaluasi efektivitas dan 

efisiensi dari prosedur serta metode operasi perusahaan. Saat pemeriksaan operasional selesai, 

manajemen biasanya mengharapkan rekomendasi untuk memperbagus kegiatan operasinya. 

Produksi adalah suatu kegiatan atau proses yang mentransformasi input dengan menggunakan 

sumber daya menjadi output berupa barang dan jasa. Maka dari itu pemeriksaan operasional 

yang dilakukan pada proses produksi dimulai dari menganalisis bahan baku yang digunakan, 

proses yang berlangsung dalam memproduksi barang dan produk yang dihasilkan dari 

kegiatan produksi.  

Pada penelitian ini peneliti menggunakan metode penelitian descriptive study. 

Sumber data yang digunakan adalah data primer atau data yang diperoleh dan diolah langsung 

oleh peneliti, dan data sekunder atau data yang sudah diolah oleh pihak lain dalam kasus ini 

data sekunder adalah data yang dimiliki perusahaan seperti profil perusahaan, kebijakan dan 

prosedur proses produksi, jumlah produksi dan kecacatan produk selama enam bulan. Teknik 

pengumpulan data yang digunakan yaitu studi lapangan dengan cara wawancara dan observasi, 

lalu studi pustaka dengan cara mengumpulkan dasar teori mengenai pemeriksaan operasional, 

proses produksi, produk cacat, serta cause-effect diagram. Data yang diperoleh dianalisis 

untuk mengetahui permasalahan dan faktor penyebab kecacatan produk serta menghitung 

besar kerugian yang ditanggung oleh perusahaan. 

Berdasarkan pemeriksaan operasional ditemukan bahwa dari kelima jenis 

produk yang dipilih sebagai sample berdasarkan jenis produk yang paling banyak diproduksi 

oleh perusahaan pada periode Mei 2019 sampai Oktober 2019 terdapat produk cacat sebesar 

475 roll dari total produksi 13.351 roll dengan persentase kecacatan yang terjadi adalah 3,56%. 

Sedangkan faktor-faktor penyebab kecacatan produk yang terjadi adalah faktor method sebesar 

35% seluruhnya bersifat controllable, faktor manpower sebesar 25% seluruhnya bersifat 

controllable, faktor machine sebesar 10% seluruhnya bersifat uncontrollable, faktor material 

30% seluruhnya bersifat uncontrollable. Kecacatan produk yang terjadi menyebabkan 

perusahaan harus mengeluarkan biaya tambahan untuk me-rework produk cacat yang masih 

dapat diperbaiki sebesar Rp.34.181.459, dan juga harus menanggung kerugian bersih dari 

produk cacat yang tidak dapat diperbaiki sebesar Rp.771.715.961 (Total kerugian produk cacat 

yang tidak dapat diperbaiki Rp.769.169.210 ditambah biaya tambahan untuk mendaur ulang 

produk cacat Rp.2.546.751). Sehingga seluruh dampak yang ditimbulkan dari kecacatan 

produk adalah sebesar Rp.805.924.420. Terdapat rekomendasi yang dihasilkan dari 

pemeriksaan operasional ini yaitu menambah kebijakan terkait cuti, pemeriksaan bahan baku, 

pencampuran bahan baku, training, membuat dokumen move ticket, menambah sanksi baru 

untuk karyawan bagian quality control, mencari tahu tempat penjualan spare parts baru, 

mengalokasikan pembelian bahan baku dari supplier lokal ke supplier luar negeri, melakukan 

pemeriksaan operasional secara rutin setiap tahun. 

 
Kata kunci : pemeriksaan operasional, proses produksi, produk cacat 

 

 
   



  

ABSTRACT 

 

 

The business world in Indonesia is growing rapidly every year, businesses 

continue exerting themselves to have a competitive advantage in order to survive in the world 

of increasingly fierce competition. PT GEE SAN is a manufacturing company engaged in the 

geotextile and nonwoven fabric industry. There are still problems with product defects in the 

company's production activities that causes the company to bear substantial loss. Therefore, 

it is necessary to conduct operational review on the company's production activities. 

Operational review is an activity evaluating the effectiveness and efficiency of 

a company's operating procedures and methods. When the operational review is complete, 

management would usually expect recommendations to improve its operations. Production is 

an activity or process that transforms inputs using resources into outputs in the form of goods 

and services. Therefore, the operational review carried out in the production process started 

with analyzing the raw materials used, the processes that took place in producing goods, and 

products manufactured by production activities. 

Descriptive study is the research method that were used by the researcher in 

this study. Source of data used are primary data or data obtained and processed directly by 

researcher, and secondary data or data that has been processed by other parties in this case 

is the data owned by the company such as company profiles, policies and procedures for the 

production process, the amount of production, and product defects data for six months. Data 

collection techniques used were direct field studies by interview, observation, and literature 

study by collecting theoretical basis regarding operational checks, production processes, 

defective products, and cause-effect diagrams. The data obtained were analyzed to determine 

the problems and factors that caused product defects and were calculated to determine the 

amount of losses incurred by the company. 

Based on operational review, it was found that out of the five types of most 

produced products by the company during May 2019 to October 2019 chosen to be sampled, 

there were 475 defective rolls from a total production of 13,351 rolls. Thus, the percentage of 

defects that occurred was 3.56%. While the factors that caused product defects are 35% by 

method factor which was fully controllable, 25% by labor factor was fully controllable, 10% 

by machine factor was fully uncontrollable, and 30% by material factor was uncontrollable. 

Product defects that occurred caused companies additional costs to rework defective products 

that could still be repaired at Rp.34,181,459, and the company also incurred a net loss of 

defective products that could not be repaired at Rp771.715.961 (Total loss of irreparable 

product defects costed Rp.769.169.210 plus additional costs to recycle defective products 

amounted to Rp.2,546,751). With the result that total loss resulting from product defects was 

worth Rp.805.924.420. Recommendations resulting from this operational review are adding 

policies related to leave, inspection and mixing of raw materials, training, creating move ticket 

document, adding new sanctions to quality control employees, finding out spare parts vendors, 

allocating the purchase of raw materials from local suppliers to foreign suppliers, perform an 

operational review routinely every year. 
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BAB 1                                            

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang Masalah 

 Dunia bisnis di Indonesia semakin berkembang setiap tahunnya, 

para pelaku bisnis terus berusaha untuk memiliki keunggulan kompetitif agar dapat 

bertahan dalam dunia persaingan yang semakin ketat. Di tengah pertumbuhan yang 

sedang berlangsung, para pelaku bisnis berlomba-lomba dalam melakukan inovasi 

agar tidak tersingkir dari persaingan. Tingkat persaingan yang semakin tinggi 

menjadi tantangan di era bisnis ini, untuk itu setiap perusahaan tidak boleh hanya 

bertujuan mencari keuntungan saja tetapi juga harus mampu untuk menciptakan 

value yang tinggi di masyarakat.   

Dalam persaingan bisnis di Indonesia setiap jenis perusahaan dari 

berbagai industri berusaha menjadi yang terbaik dalam industrinya. Terdapat tiga 

jenis perusahaan berdasarkan kegiatannya yaitu perusahaan jasa, perusahaan 

dagang dan perusahaan manufaktur, dari setiap jenis perusahaan tersebut terdapat 

aktivitas-aktivitas yang membentuk suatu kesatuan yang bersinergi. Aktivitas 

tersebut secara keseluruhan terdiri dari kegiatan pembelian, produksi, penjualan, 

dan penggajian, namun kegiatan produksi hanya terdapat pada perusahaan 

manufaktur saja. Perusahaan manufaktur memiliki proses inti pada aktivitas 

produksi untuk itu aktivitas produksi harus dikelola dengan baik oleh perusahaan 

agar dapat beroperasi secara optimal. 

 PT GEE SAN adalah salah satu perusahaan manufaktur yang 

bergerak di industri tekstil, lebih spesifik dalam usaha geotextile dan nonwoven 

fabric. PT GEE SAN didirikan pada tahun 2006 oleh Bapak Lee Joung Hyu pria 

berkebangsaan Korea Selatan. PT GEE SAN memproduksi barang-barang seperti 

geotextile, hard raspel, gsc sebuah lapisan serat yang berbentuk seperti kain atau 

karpet dengan fungsi dan kegunaan yang berbeda. Dalam proses produksinya PT 

GEE SAN memiliki sembilan tahap produksi yang dilakukan untuk menghasilkan 

masing-masing produknya, yang pertama kali dilakukan oleh perusahaan yaitu 

merencanakan berapa banyak produk yang diproduksi dan mempersiapkan bahan 
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baku yang diperlukan dalam produksinya, kemudian perusahaan mulai 

menjadwalkan produksinya. Tahap kedua yaitu proses mixing, pada tahap ini 

perusahaan meracik bahan baku dan bahan kimia lain dengan komposisi yang tepat 

sesuai produk yang ingin dihasilkan. Tahap ketiga yaitu proses carding, pada tahap 

ini perusahaan mengubah bahan baku yang sudah diracik menjadi lapisan serat 

tipis. Tahap keempat yaitu proses forming, pada tahap ini lapisan serat dari proses 

sebelumnya dilapis dan dibentuk. Tahap kelima yaitu proses compressing, pada 

tahap ini perusahaan memadatkan lapisan serat yang sudah dilapis dan dibentuk 

pada proses sebelumnya. Tahap keenam yaitu proses heating, pada tahap ini 

perusahaan melakukan pengerasan menggunakan pemanas sehingga lapisan yang 

sudah dipadatkan menjadi lebih keras. Tahap ketujuh yaitu proses winder and 

inspection, pada tahap ini perusahaan memeriksa apakah produk yang diproses 

dapat melewati uji kualitas dan layak untuk dijual ke pelanggan, jika uji kualitas 

terpenuhi maka ditahap ini produk dikemas dan digulung, jika tidak memenuhi uji 

kualitas maka produk diidentifikasi untuk menemukan penyebab produk tersebut 

tidak memenuhi uji kualitas, lalu produk tersebut didaur ulang. Tahap kedelapan 

yaitu proses cutting, pada tahap ini perusahaan memotong produk sesuai pesanan 

pelanggan. Tahap kesembilan yaitu penyimpanan, pada tahap ini produk yang telah 

dipotong atau dikemas disimpan di dalam gudang barang jadi sebelum dikirim ke 

pelanggan. 

 Meskipun PT GEE SAN telah melakukan upaya produksi pesanan 

pelanggan secara efektif dan efisien namun masih terdapat produk yang tidak 

berhasil melewati uji kualitas atau disebut juga produk cacat. Masalah ini tentu 

menjadi fokus perhatian perusahaan untuk diperbaiki karena produk cacat 

menimbulkan biaya tambahan di luar biaya produksi normal yang harus 

dikeluarkan perusahaan untuk memperbaiki dan mendaur ulang produk cacat 

tersebut. Apabila kecacatan produk terus terjadi, maka kerugian yang timbul 

menjadi semakin besar dan laba PT GEE SAN menurun. 

 Oleh karena itu, untuk mengurangi tingkat kecacatan produk yang 

dialami perusahaan, dibutuhkan pemeriksaan operasional terhadap proses produksi 

PT GEE SAN untuk mengetahui faktor-faktor apa yang menyebabkan kecacatan 

produk yang dialami perusahaan. Dengan melakukan pemeriksaan operasional ini 
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peneliti berharap dapat membantu manajemen perusahaan dengan cara memberikan 

rekomendasi yang bermanfaat untuk mengurangi permasalahan yang sedang 

dialami perusahaan. 

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

 Berdasarkan latar belakang yang ada, maka peneliti membuat 

rumusan masalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur dari proses produksi yang dilakukan PT 

GEE SAN selama ini? 

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada produk 

yang dihasilkan PT GEE SAN? 

3. Berapa jumlah kerugian yang ditanggung oleh PT GEE SAN akibat kecacatan 

produk yang terjadi? 

4. Apa peran pemeriksaan operasional yang dilakukan peneliti pada aktivitas 

produksi dalam membantu PT GEE SAN mengurangi tingkat kecacatan 

produk? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

 Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka peneliti menentukan 

tujuan dari penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Menganalisis kebijakan serta prosedur dari proses produksi yang dilakukan 

PT GEE SAN. 

2. Menganalisis faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan pada 

produk yang dihasilkan PT GEE SAN. 

3. Menganalisis jumlah kerugian yang ditanggung oleh PT GEE SAN akibat 

kecacatan produk yang terjadi. 

4. Menganalisis peranan pemeriksaan operasional yang dilakukan peneliti pada 

aktivitas produksi untuk mengurangi tingkat kecacatan produk yang 

dihasilkan PT GEE SAN. 
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1.4. Manfaat Penelitian 

 Penelitian ini pada akhirnya diharapkan dapat memberikan manfaat 

bagi: 

1. Perusahaan (PT GEE SAN) 

Dengan penelitian ini diharapkan dapat memperkenalkan 

pemeriksaan operasional kepada perusahaan dan pentingnya pemeriksaan 

operasional untuk dapat mengetahui faktor apa saja yang dapat menyebabkan 

terjadinya kecacatan produk, sehingga dapat mengurangi kerugian yang 

ditimbulkan oleh proses produksi yang tidak efektif. Hasil penelitian ini 

diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi bagi manajemen untuk dapat 

meningkatkan efektivitas dan efisiensi di area produksi. 

2. Peneliti 

Penelitian ini diharapkan dapat menjadi sarana dalam penerapan 

ilmu yang telah dipelajari selama berkuliah, menambah wawasan peneliti 

tentang pemeriksaan operasional pada aktivitas produksi. Selain itu penelitian 

ini diharapkan dapat memperkuat kemampuan peneliti dalam mengobservasi 

dan menganalisis akar dari permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan. 

3. Pembaca 

Peneliti berharap hasil penelitian ini dapat menambah wawasan 

pembaca terutama mengenai pentingnya peranan pemeriksaan operasional 

bagi sebuah perusahaan. Selain itu diharapkan pembaca juga dapat 

menambah pengetahuan dan informasi mengenai industri manufaktur 

khususnya industri geotextile dan nonwoven fabric. Peneliti juga berharap 

agar penelitian ini dapat dijadikan referensi bagi pihak yang hendak 

melakukan pemeriksaan operasional pada perusahaan sejenis dengan 

permasalahan yang sejenis. 

 

1.5. Kerangka Pemikiran 

 Perkembangan dunia bisnis di Indonesia semakin berkembang 

setiap tahunnya. Hal ini menyebabkan perusahaan harus memiliki strategi yang 

tepat untuk bersaing dengan para pesaing yang ada. Persaingan menjadi masalah 

yang tidak dapat dihindari oleh para pelaku bisnis, jika perusahaan tidak dapat 
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bersaing dengan perusahaan lain dikhawatirkan perusahaan kehilangan pelanggan 

dan bangkrut.  

Perusahaan manufaktur menjalankan bisnisnya dengan 

mengutamakan kegiatan produksi untuk menciptakan produk dan memperoleh 

keuntungan. Proses produksi sendiri menurut Assauri (2008:105) adalah cara, 

metode, dan teknik untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau 

jasa dengan menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja, mesin, bahan-bahan dan 

dana) yang ada. Dari proses produksi diharapkan dapat menghasilkan produk 

dengan kualitas yang baik dan memiliki value bagi pelanggan. 

Proses produksi dalam prakteknya tidak selalu menghasilkan produk 

yang sesuai standar tetapi bisa juga menghasilkan produk yang tidak sesuai harapan 

atau terjadinya produk cacat. Produk cacat terbagi menjadi 3 jenis yaitu spoilage, 

rework, dan scrap. Spoilage menurut Datar dan Rajan (2018:739) adalah unit 

produksi yang telah selesai diproduksi atau barang setengah jadi yang tidak 

memenuhi standar pelanggan sehingga tidak dapat dijual atau dijual dengan harga 

yang rendah. Rework adalah unit produksi yang tidak sesuai dengan standar yang 

diinginkan pelanggan tetapi dapat diperbaiki dan dijual sebagai barang yang 

berkualitas baik. Sedangkan scrap adalah sisa bahan yang tidak digunakan dari 

proses produksi. Produk spoilage, rework, dan scrap tentunya menimbulkan 

kerugian bagi perusahaan. Menurut Datar dan Rajan (2018:740), produk spoilage 

dapat dibedakan menjadi dua jenis yaitu normal spoilage dan abnormal spoilage. 

Normal spoilage adalah kecacatan yang pasti terjadi walaupun proses produksi 

perusahaan telah berjalan secara efisien. Sedangkan abnormal spoilage adalah 

kecacatan yang dapat dihindari melalui proses produksi yang efisien. 

Kecacatan produk yang terjadi di perusahaan tidak boleh dibiarkan 

terjadi terus menerus karena dapat merugikan perusahaan. Salah satu tindakan yang 

dapat dilakukan adalah dengan pemeriksaan operasional. Pemeriksaan operasional 

menurut Reider (2002:2) adalah proses menganalisis operasi intern dan aktivitas 

untuk mengidentifikasi area tertentu yang memerlukan perbaikan positif dalam 

program perbaikan berkelanjutan. Dengan menganalisis proses produksi yang 

dilakukan oleh perusahaan, diharapkan akar permasalahan dapat ditemukan dan 

pada akhirnya peneliti dapat memberikan rekomendasi yang tepat atas masalah 
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yang dialami perusahaan. 

Pemeriksaan operasional memiliki tahapan-tahapan yang harus 

dilakukan untuk dapat menghasilkan rekomendasi yang tepat. Menurut Reider 

(2002:39) terdapat lima tahap dalam pemeriksaan operasional yaitu planning, work 

program, field work, development of review findings and recommendations, 

reporting. Pada tahap planning, peneliti mengumpulkan informasi secara umum 

terkait aktivitas yang dilakukan, sifat umum dan aktivitas-aktivitas lainnya yang 

berkaitan untuk membantu merencanakan pemeriksaan awal. Tujuan dari tahap 

planning adalah untuk menetapkan area permasalahan (critical area/critical 

problem). Pada tahap work program, peneliti merancang program kerja 

pemeriksaan operasional pada aktivitas yang sudah ditentukan pada tahap planning. 

Pada tahap field work, peneliti menilai efektivitas dan efisiensi operasi perusahaan. 

Tujuan dari tahap ini adalah untuk menemukan area yang memiliki masalah dan 

membutuhkan perbaikan. Tahap keempat adalah development of review findings 

and recommendations, dalam tahap ini peneliti mengembangkan dan 

mengelompokkan temuan dalam field work menjadi kondisi (condition), kriteria 

(criteria), efek (effect), dan penyebab (cause). Tahap kelima adalah reporting, pada 

tahap ini peneliti melaporkan hasil temuan beserta rekomendasi yang berguna bagi 

pihak manajemen. Namun pada penelitian ini peneliti hanya menggunakan empat 

tahap yaitu planning, work program, field work, development of review findings 

and recommendations, dikarenakan keterbatasan waktu penelitian yang dimiliki 

peneliti. 

Dalam proses pemeriksaan operasional yang dilakukan pada area 

produksi, peneliti menggunakan tools cause-and-effect diagram. Menurut Datar 

dan Rajan (2018:775), cause-and-effect diagram atau disebut juga fishbone 

diagram mengidentifikasikan penyebab yang berkaitan dengan masalah yang 

terjadi menggunakan diagram yang berbentuk menyerupai tulang ikan. Terdapat 

empat faktor yang dapat mempengaruhi kualitas barang dalam proses produksi 

yaitu

. Fishbone diagram dapat 

membantu peneliti untuk mencari penyebab dari kecacatan produk yang dihadapi 

perusahaan dan pada akhirnya dapat membantu peneliti untuk membuat suatu 
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kesimpulan yang tepat sebagai rekomendasi yang berguna bagi perusahaan untuk 

mengurangi tingkat kecacatan produk.  

Menurut Kusumaningarti (2018), audit operasional proses produksi 

yang dilaksanakan pada CV. Yudistira Kediri ditemukan bahwa kecacatan produk 

biasanya terjadi akibat beberapa faktor yaitu, faktor manusia misalnya tenaga kerja 

yang kurang teliti dan disiplin, faktor bahan baku misalnya bahan baku utama yang 

kualitasnya buruk, faktor peralatan produksi misalnya kurangnya service pada 

peralatan produksi.  




