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ABSTRAK

Perusahaan bergerak di bidang manufaktur yang memproduksi beberapa jenis
mebel (roomset dan kitchenset), seperti meja belajar, rak televisi, lemari pakaian, rak sepatu
dan tempat tidur dengan kurang lebih 60 tipe produk mebel. Mebel diproduksi menggunakan
sistem knockdown dan terbuat dari bahan baku particle board dan medium density fibreboard.
Perusahaan sampai saat ini masih mengalami permasalahan pada perencanaan dan
pengendalian proses produksi sehingga seringkali ditemukan produk cacat yang membuat
perusahaan harus mengeluarkan biaya rework terhadap produk tersebut. Pemeriksaan
operasional diperlukan untuk mengetahui faktor penyebab kecacatan produk.

Pemeriksaan operasional adalah proses pemeriksaan yang dilakukan secara
teratur dan sistematis terhadap operasi dan aktivitas intern perusahaan untuk memberikan
penilaian terhadap efektivitas dan efisiensi perusahaan dengan membandingkan standar
pengukuran kinerja dengan aktivitas yang akan diukur dan kemudian memberikan
rekomendasi yang disampaikan kepada stakeholders. Pemeriksaan operasional dilakukan
terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi di mana perencanaan dan
pengendalian produksi adalah proses penetapan kegiatan-kegiatan produksi dan pengawasan
proses dan hasil produksi agar perusahaan dapat mencapai tujuannya.

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah descriptive study. Sumber
data yang digunakan berupa data primer, seperti hasil observasi dan wawancara, sedangkan
data sekunder, seperti dokumen rencana produksi, order produksi, worksheet produksi dan
sebagainya. Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah studi lapangan dan studi
literatur. Teknik pengolahan data yang digunakan adalah analisis kualitatif mengenai
perencanaan dan pengendalian proses produksi dan faktor-faktor penyebab kecacatan produk
serta analisis kuantitatif untuk menghitung jumlah produk cacat, jumlah komponen produk
yang cacat dan biaya rework untuk memperbaiki komponen produk cacat. Objek penelitian
adalah pemeriksaan operasional terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi.
Sedangkan lokasi penelitian adalah PT. FGG.

Dari beberapa tipe produk mebel yang diproduksi perusahaan, diambil sample
lima tipe produk, yaitu RTV-0801, LPC-22, LPC-29, LPC-32 dan LPC-39. Berdasarkan data
dari bulan November 2015 hingga April 2016, perusahaan memproduksi lima tipe produk
mebel tersebut dengan total produk sebesar 43.653 unit dan 1.070 unit produk (2,45%)
mengalami kecacatan. Dari kelima tipe produk yang paling banyak diproduksi oleh
perusahaan, dapat diketahui bahwa total jumlah kecacatan komponen adalah sebesar 2.071
buah (6,18%) dari sekitar 33.528 buah komponen yang diproduksi. Komponen yang paling
banyak mengalami kecacatan pada tipe produk RTV-0801, LPC-22, LPC-29, LPC-39 adalah
komponen samping (SP1/2) dan komponen pintu (P1/2) di mana jenis kecacatan yang dialami
oleh komponen tersebut adalah lubang bor terbalik antara lubang yang dimaksudkan untuk
engsel dan kunci. Pada komponen P1/2 yang terdapat pada tipe produk RTV-0801 biasanya
mengalami kecacatan berupa edging yang mengelupas. Pada tipe produk LPC-32, komponen
yang banyak mengalami kecacatan adalah komponen laci (L1/2/3/4) di mana jenis kecacatan
yang biasanya terjadi, seperti particle board patah, foil beda motif, foil mengelupas, dan
produk yang tergores. Total biaya rework terhadap kelima tipe produk tersebut adalah sebesar
Rp. 39.968.800,00 (0,26%) dari total biaya produksi.

Berdasarkan hasil pemeriksaan operasional, terdapat beberapa rekomendasi
yang diajukan oleh peneliti untuk mengatasi permasalahan dalam perencanaan dan
pengendalian proses produksi dalam upaya menekan kecacatan, yaitu menetapkan bagian
PPIC agar bertanggungjawab dalam melakukan pengawasan inventory dan ada pembagian
peran di antara staf pengendalian kualitas untuk melakukan pengawasan terhadap proses
produksi agar berjalan secara efektif dan efisien.

Kata kunci : pemeriksaan, perencanaan, pengendalian, produksi, dan kecacatan



ABSTRACT

The manufacturing company produced several kinds of furniture (roomset
and kitchenset) such as desk, television shelf, wardrobe, shoe rack and bed within
approximately 60 type of products. However, company remain has some problems related its
planning and controlling of production process so defect products have being found many
times and cause additional rework cost to company. Operational review is being required to
discover the cause factors of defect products.

Operational review is review process which has to be performed regularly
and systematically on operation and other internal activities in order to assess company’s
effectiveness and efficiency with compares between performance measurement standards and
the activities that being measured and then provide recommendation to stakeholders.
Operational review is being performed on planning and controlling of production process
which is determination process of production activities and supervision of production process
and the result in order to achieve company objective.

This research used descriptive study. Sources of data used are primary data,
such as observation and interview results and secondary data, such as production plan
documents, production order, production worksheet and so on. Data collection technigues
used are field studies and studies of literature. Data processing techniques are qualitative data
analysis related to planning and controlling of production process and the cause factors of
defect products and gquantitative data analysis, such as calculating total defect of products,
total defect of components of products and total rework cost to fix the defect of components of
products. The object of this research is operational review on planning and controlling of
production process. The location of this research is PT. FGG.

There are several type of furniture products produced by company, five
samples of those products have been taken based on the most produced products, such as RTV-
0801, LPC-22, LPC-29, LPC-32 dan LPC-39. Based on data from November 2015 until April
2016, company produced those five type of products with total 43.653 units which from those
products, there are 1.070 defect units (2,45%). Based on five type of products that most
produced, there are 2.071 defect component units (6,18%) from around 33.528 component
units produced. Most defect components on RTV-0801, LPC-22, LPC-29, LPC-39 are side
component (SP1/2) and door component (P1/2) which kind of defect is drill hole reversed
between hole that meant to be door hinge and door key. On P1/2 components of RTV-0801,
usual kind of defect is edging layer peeled. On LPC-32, the most defect component is L1/2/3/4
which some kinds of defect are broken particle board, different motif of foil, foil peeled,
product scratched. Total rework cost that has been spent by company is IDR 39.968.800,00
(0,26%) of total manufacturing cost.

Based on result of operational review, there are some recommendations that
submitted by researcher to solve the problems about planning and controlling of production
process in order to decrease defect product, such as determining responsibility of PPIC to
perform supervision of inventory and dividing role of quality control staff to supervise
production process effectively and efficiently.

Keywords : review, planning, controlling, production, and defect
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Seperti yang dilansir dari Republika Online pada Jumat, 15 Januari
2016, saat ini sedang terjadi perlambatan pertumbuhan ekonomi global. Hal itu
dibuktikan dari International Monetary Fund (IMF) yang memperkirakan kegiatan
perekonomian di Tiongkok mengambil porsi 18 persen dari kegiatan perekonomian
dunia selama 2016. Secara umum, Tiongkok memang masih tercatat sebagai
perekonomian terbesar kedua di dunia setelah Amerika Serikat. Porsi sebesar itu tentu
saja membuat kesehatan perekonomian Tiongkok bisa sangat berdampak pada
perekonomian di hampir semua negara di dunia. Financial Times melansir
penghitungan menurunnya pertumbuhan ekonomi Tiongkok dari 10 persen pada 2010
menjadi hanya 6,3 persen ditargetkan tahun ini bakal menekan pertumbuhan ekonomi
dunia sebesar 0,75 persen. Perlambatan ekonomi global tentu memberikan dampak
yang besar terhadap berbagai sektor industri di Indonesia, salah satunya industri yang
bergerak di bidang manufaktur.

Perlambatan ekonomi global juga berdampak terhadap menurunnya
permintaan akan produk karena masyarakat cenderung membeli produk yang benar-
benar mereka butuhkan. Hal itu mendorong perusahaan manufaktur untuk menekan
biaya produksi seefisien mungkin agar dapat menetapkan harga jual produk yang
mampu bersaing dengan harga jual produk perusahaan pesaing dan menghasilkan laba
perusahaan semaksimal mungkin.

Tidak hanya perlambatan ekonomi, perusahaan juga menghadapi
Masyarakat Ekonomi ASEAN 2016 (MEA) yang mulai diberlakukan sejak 31
Desember 2015 yang menyebabkan persaingan usaha semakin ketat, terutama di
sektor industri manufaktur. Dengan diberlakukannya MEA 2016, perusahaan asing,
seperti perusahaan dari Malaysia, Vietnam, dan Thailand bisa masuk secara bebas
kemudian menanamkan modalnya dan membangun pabrik manufaktur di Indonesia.
Hal itu tentu dapat menjadi peluang sekaligus tantangan bagi perusahaan-perusahaan

manufaktur di Indonesia untuk menghasilkan produk yang tidak kalah bersaing dengan



perusahaan asing. Dengan adanya produk yang semakin beragam yang dihasilkan,
baik oleh perusahaan manufaktur dari Indonesia maupun oleh perusahaan asing,
masyarakat menjadi semakin selektif dan pintar dalam memilih dan membeli produk
sehingga perusahaan perlu tanggap dan fleksibel terhadap kebutuhan masyarakat.

PT. FGG adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi mebel
selama kurang lebih 20 tahun di Cimahi. Mebel yang diproduksi menggunakan sistem
knockdown yang bisa di bongkar pasang dan terbuat dari bahan baku particle board
dan medium density fibreboard (MDF), yaitu produk kayu olahan yang terbentuk dari
residu kayu lunak yang menjadi serat kayu dan disatukan dengan pengikat resin serta
lilin melalui pemrosesan dengan suhu tinggi. Perusahaan yang memproduksi mebel
saat ini sudah cukup banyak mulai dari skala produksi kecil hingga skala produksi
besar. Hal ini terjadi karena hingga saat ini masyarakat masih menggunakan mebel
sebagai bagian untuk kebutuhan rumah tangga.

PT. FGG dalam menjalankan usaha mebelnya saat ini menghadapi
tantangan-tantangan, seperti semakin meningkatnya persediaan akhir produk mebel di
gudang akibat volume penjualan yang menurun dan sering ditemukannya produk cacat
di bagian akhir proses produksi, yaitu pada bagian packing karena kurang efektifnya
perencanaan dan pengendalian di setiap proses produksi dari bahan baku mulai
diproses hingga menjadi produk jadi. Proses perencanaan produksi perusahaan sampai
saat ini belum menetapkan standar yang baku mengenai tahapan proses produksi yang
tepat, seperti proses bor dan edging yang seringkali tertukar sehingga komponen
produk yang dihasilkan mengalami kecacatan. Tidak hanya itu, perusahaan selama ini
juga tidak memiliki perencanaan yang matang dalam menghadapi kebutuhan
mendadak dalam proses produksi. Sedangkan dalam proses pengendalian, perusahaan
hanya melakukan otorisasi dan belum menerapkan standar formal mengenai keharusan
karyawan untuk melakukan pencatatan secara lengkap, seperti dokumen laporan
pemeriksaan yang mencatat jumlah komponen cacat dan jenis kecacatan yang dialami
oleh komponen produk tersebut setiap kali barang berpindah dari satu proses produksi
ke proses produksi lainnya sehingga departemen produksi seringkali mengalami
kesulitan untuk mengetahui proses produksi mana yang banyak menyebabkan
kecacatan terhadap suatu komponen dari produk. Perusahaan tidak bisa mengabaikan

masalah produk cacat yang selalu baru diketahui di bagian akhir proses produksi



(packing) karena hal itu berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan dan biaya
produksi menjadi tidak efisien. Peningkatan kualitas produk dapat dicapai dengan
perencanaan dan pengendalian yang efektif dan efisien terhadap proses produksi di
mana perencanaan dan pengendalian dikatakan sudah efektif apabila jumlah produk
cacat yang ditemukan di bagian akhir proses produksi (packing) menurun dari waktu
ke waktu dan dikatakan efisien apabila biaya yang ditimbulkan akibat adanya produk
cacat, seperti biaya rework dapat diminimalisasi.

Selain dapat mengurangi jumlah produk cacat yang ditemukan di
bagian akhir proses produksi dan meminimalisasi biaya rework, fungsi perencanaan
dan pengendalian proses produksi yang efektif dan efisien akan mendukung
tercapainya tujuan perusahaan, yaitu menetapkan harga jual produk yang mampu
bersaing dengan harga jual produk perusahaan pesaing dan menghasilkan laba bagi
perusahaan semaksimal mungkin, sebaliknya fungsi perencanaan dan pengendalian
yang buruk akan menghambat efektivitas dan mengurangi efisiensi proses produksi
yang mungkin dapat mengancam keberlangsungan perusahaan. Sebagai contoh
rillnya, jika distributor sering menemukan produk mebel yang dkirimkan oleh PT.
FGG banyak yang cacat maka distributor lama kelamaan akan mengurangi pasokan
dari perusahaan atau bahkan tidak akan memesan produk dari perusahaan lagi di
kemudian hari.

Untuk itu penting bagi perusahaan untuk melakukan pemeriksaan
operasional untuk mengetahui keunggulan dan kelemahan yang dimiliki perusahaan.
Melalui pemeriksaan operasional ini, perusahaan dapat melakukan evaluasi dan
penilaian terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi, khususnya yang
paling berkaitan dan berdampak signifikan terhadap kecacatan produk. Pemeriksaan
operasional ini juga dapat memberikan masukan bagi pihak manajemen untuk
mengetahui kelemahan yang ada dalam fungsi perencanaan dan pengendalian proses
produksi. Selain itu pemeriksaan operasional akan memberikan rekomendasi yang
ditujukan pada manajemen sehingga dapat melakukan berbagai tindakan perbaikan

untuk menekan kecacatan produk mebel.



1.2.  ldentifikasi Masalah
Pada PT. FGG yang merupakan perusahaan mebel, fungsi perencanaan
dan pengendalian proses produksi merupakan fungsi penting untuk mendukung
kelancaran proses produksi dan menekan kecacatan produk. Oleh karena itu, fungsi
perencanaan dan pengendalian pada proses produksi perlu dilakukan secara efektif dan
efisien. Berdasarkan alasan tersebut maka peneliti menentukan permasalahan sebagai
berikut:
1. Bagaimana perencanaan dan pengendalian proses produksi yang telah dijalankan
perusahaan selama ini?
2. Bagaimana upaya yang telah dilakukan perusahaan dalam menekan kecacatan
produk selama ini?
3. Apa saja faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan produk pada perusahaan?
4. Bagaimana peran pemeriksaan operasional terhadap perencanaan dan
pengendalian proses produksi dalam upaya menekan kecacatan produk?

1.3.  Tujuan Penelitian
Setelah menetapkan identifikasi masalah terhadap PT FGG maka

peneliti merumuskan tujuan pemeriksaan operasional yang dilakukan adalah sebagai

berikut:

1. Mengidentifikasi dan menilai perencanaan dan pengendalian proses produksi yang
dijalankan perusahaan selama ini.

2. Mengidentifikasi dan menilai upaya yang sudah dilakukan perusahaan dalam
menekan kecacatan produk.

3. Mengidentifikasi faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan produk pada
perusahaan.

4. Mengidentifikasi dan menilai peran pemeriksaan operasional terhadap
perencanaan dan pengendalian proses produksi dalam upaya menekan kecacatan

produk.

1.4. Kegunaan Penelitian
Dengan melakukan pemeriksaan operasional ini, peneliti berharap

bahwa hasil penelitian ini dapat memberikan kegunaan bagi pihak-pihak yang



berkepentingan, seperti perusahaan yang menjadi objek penelitian, peneliti sendiri,
dan pembaca, khususnya bagi orang-orang di kalangan perguruan tinggi. Kegunaan
yang dapat diberikan dari hasil penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Bagi perusahaan
Bagi perusahaan, hasil penelitian ini dapat membantu memberikan
gambaran secara lebih mendalam tentang kondisi perusahaan saat ini, terutama di
bagian produksi. Dengan dilakukannya pemeriksaan operasional ini, perusahaan
dapat mengetahui efektivitas perencanaan dan pengendalian proses produksi
dalam upaya menekan kecacatan produk yang sudah dijalankan perusahaan selama
ini. Perusahaan juga dapat mengevaluasi dan menilai proses produksi mana saja
yang banyak berpengaruh terhadap kecacatan produk. Selain itu, perusahaan dapat
mengetahui faktor- faktor yang mempengaruhi kecacatan produk sehingga
perusahaan dapat segera melakukan tindakan perbaikan terhadap hal tersebut.
Penelitian ini pada akhirnya juga berguna dalam memberikan saran bagi
perusahaan sehingga dapat semakin meningkatkan fungsi perencanaan dan
pengendalian proses produksi untuk menekan kecacatan produk.
2. Bagi peneliti
Bagi peneliti sendiri, penelitian ini memberikan kegunaan dalam
memperluas wawasan peneliti mengenai perusahaan dan peran pemeriksaan
operasional, terutama yang terkait dengan fungsi perencanaan dan pengendalian
terhadap proses produksi. Peneliti dapat mempraktikkan teori pemeriksaan
operasional terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi yang peneliti
pelajari di Universitas dengan kenyataan yang terjadi di lapangan, yaitu pada
perusahaan manufaktur. Selain itu, peneliti juga mendapatkan tambahan
pengalaman sehingga jika di kemudian hari peneliti menemukan masalah yang
mirip ataupun serupa, yaitu masalah kecacatan produk maka penulis telah memiliki
pengalaman dalam melakukan pemeriksaan operasional terhadap perencanaan dan
pengendalian proses produksi perusahaan agar dapat menekan kecacatan produk.
3. Bagi pembaca, khususnya orang-orang di kalangan perguruan tinggi
Bagi pembaca, khususnya yang berada di kalangan perguruan tinggi,
penelitian ini dapat memberikan informasi mengenai penerapan teori pemeriksaan

operasional. Penelitian ini juga berguna dalam menambah wawasan tentang fungsi



perencanaan dan pengendalian terhadap proses produksi dalam upaya menekan
kecacatan produk dan memahami faktor-faktor yang mempengaruhi kecacatan
produk dalam perusahaan. Selain itu, penelitian ini juga dapat menjadi referensi

bagi peneliti lain yang memiliki minat terhadap topik yang sama.

1.5. Kerangka Pemikiran

Di tengah persaingan yang ketat di semua bidang industri, terutama di
industri manufaktur, perusahaan dituntut harus mampu meningkatkan kualitas produk
dan menekan biaya produksi seefisien mungkin. Lamanya suatu perusahaan berdiri,
besar kecilnya skala produksi, banyaknya karyawan yang bekerja dan kompleksnya
struktur organisasi tidak menjamin bahwa perusahaan telah dapat mengatasi masalah
operasi dengan baik. Masalah yang terjadi di perusahaan manufaktur biasanya terjadi
di bagian produksi. Berdasarkan hal tersebut maka dibutuhkan pemeriksaan
operasional, di mana pemeriksaan operasional menurut Reider (2002:2) adalah proses
menganalisa operasi intern dan aktivitas untuk mengidentifikasi area tertentu untuk
perbaikan positif dalam program perbaikan berkelanjutan.

Pemeriksaan operasional ini dilakukan untuk mengevaluasi dan menilai
perencanaan dan pengendalian proses produksi perusahaan selama ini. Perencanaan
menurut Boone dan Kurts (2011:221) dapat didefinisikan sebagai proses
mengantisipasi peristiwa dan kondisi di masa mendatang serta menentukan
serangkaian tindakan untuk mencapai tujuan organisasi. Proses perencanaan tidak bisa
berjalan secara efektif dan efisien jika tidak adanya proses pengendalian di mana
pengendalian menurut Boone dan Kurts (2011:222) dapat didefinisikan sebagai proses
evaluasi dengan membandingkan kinerja dengan yang sudah direncanakan agar sesuai
dengan tujuan perusahaan. Penilaian perencanaan dan pengendalian ini difokuskan ke
proses produksi yang menurut Akmal (2009:247) dapat didefinisikan sebagai cara
untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan
memanfaatkan sumber daya yang tersedia. Setelah menilai perencanaan dan
pengendalian proses produksi perusahaan, maka dapat diambil tindakan korektif
terhadap produk cacat. Menurut Horngren, dkk (2015:729) produk cacat dapat
didefinisikan sebagai unit produksi yang telah selesai diproduksi atau masih dalam



tahap work in process yang tidak memenuhi spesifikasi yang dibutuhkan pelanggan
dan dibuang atau dijual dengan harga yang lebih murah.

Apabila dalam pemeriksaan operasional yang dilakukan terhadap
perencanaan dan pengendalian proses produksi ditemukan bahwa kecacatan produk
tidak menyebabkan dampak yang signifikan terhadap kegiatan operasi perusahaan
melainkan di kemudian hari rawan untuk menjadi masalah maka dapat disebut sebagai
critical area dan pemeriksaan operasional dapat menjadi suatu alat bantu bagi
perusahaan untuk mencegah kecacatan produk. Namun, apabila dalam pemeriksaan
operasional yang dilakukan terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi
ditemukan bahwa kecacatan produk menyebabkan dampak yang signifikan terhadap
kegiatan operasi perusahaan maka dapat disebut sebagai critical problem dan
pemeriksaan operasional dapat memberikan rekomendasi untuk memperbaiki
kelemahan dalam perencanaan dan pengendalian proses produksi perusahaan agar
dapat menekan kecacatan produk menjadi seminimal mungkin.

Mengingat bahwa salah satu aktivitas penting dan inti dalam
perusahaan manufaktur, yaitu aktivitas produksi maka perusahaan melalui manajemen
harus mampu mengelola serta mengawasi fungsi perencanaan dan pengendalian proses
produksi perusahaan agar dapat menekan kecacatan produk, meningkatkan kualitas
produk dan melakukan efisiensi biaya produksi. Prosedur pemeriksaan terhadap
kegiatan produksi itu, meliputi rangkaian pemeriksaan atas tahap-tahap dalam siklus
produksi.

Pemeriksaan operasional terhadap perencanaan dan pengendalian
proses produksi untuk menekan tingkat kecacatan produk ini menggunakan tools yang
umum digunakan, yaitu cause-effect diagram atau yang biasa disebut fishbone
diagram yang diperkenalkan oleh Dr. Kaoru Ishikawa, seorang ahli pengendalian
kualitas dari Jepang. Fishbone diagram menurut Heizer dan Render (2011:233)
merupakan teknik sistematis yang digunakan untuk menemukan faktor-faktor yang
menyebabkan masalah pada kualitas. Peneliti menggunakan tools ini dikarenakan
tools ini menggambarkan elemen-elemen penting yang menunjang perencanaan dan
pengendalian proses produksi suatu perusahaan, yaitu manpower, material, method,
dan machine. Dengan berpegang pada cause-effect diagram, pemeriksaan operasional

yang dilakukan terhadap perencanaan dan pengendalian proses produksi dapat



membantu dalam mengatasi permasalahan kecacatan produk yang ada dalam
perusahaan sehingga proses produksi dapat berjalan dengan efektif, efisien, dan

ekonomis.





