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ABSTRAK  

 

CV Berdikari merupakan perusahaan yang cukup besar di bidang tekstil 

yang terdiri dari 500 karyawan. Dalam bagian produksinya, terdapat empat buah divisi 

produksi yaitu divisi benang, tenun, rajut, dan inspeksi. Selama ini CV Berdikari belum 

melakukan perencanaan serta pengendalian produksi pada divisi rajut dan sering 

ditemukan adanya kain yang cacat diakibatkan oleh benang yang kurang baik dan mudah 

putus. Oleh karena itu, peneliti ingin meneliti CV Berdikari dalam mengevaluasi 

perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang dilakukan selama ini untuk 

mengurangi tingkat kecacatan produk yang terjadi pada divisi rajut. Maka perlu 

dilakukannya pemeriksaan operasional terhadap perencanaan dan pengendalian produksi 

untuk memastikan apakah proses operasi perusahaan sudah berjalan dengan efektif dan 

efisien dalam pencapaian tujuan perusahaan.   

Pemeriksaan operasional adalah pemeriksaan untuk menganalisis operasi 

dan aktivitas intern untuk mengidentifikasi area yang perlu diperbaiki. Proses produksi 

merupakan suatu cara, metode, dan teknik dalam menciptakan atau menambah kegunaan 

suatu barang atau jasa dengan menggunakan tenaga kerja, mesin, bahan-bahan dan dana 

yang tersedia. Perencanaan dan pengendalian produksi merupakan perencanaan dan 

pengorganisasian yang diperlukan untuk memproduksi barang-barang pada suatu periode 

tertentu di masa depan yang aktivitas pengerjaannya dikelola agar waktu penyelesaian 

yang telah ditentukan terlebih dahulu dapat dicapai dengan efektif dan efisien. 

Dalam melakukan penelitian ini, peneliti menggunakan metode deskripsi 

studi dengan menggunakan data primer dan sekunder. Data primer merupakan data yang 

langsung diperoleh dari perusahaan yang diteliti dalam bentuk wawancara dan observasi 

kegiatan produksi yang terjadi. Data sekunder diperoleh dari data pendukung berupa surat 

jalan, surat penerimaan barang, kartu inventory, laporan hasil produksi di bagian rajut dan 

dokumen intern yang terjadi di dalam kegiatan produksi bagian rajut yang dimiliki 

perusahaan. Teknik pengolahan data yang digunakan adalah analisis secara kualitatif dan 

kuantitatif. 

Pada bagian perencanaan dan pengendalian produksi juga belum berjalan 

dengan efektif dan efisien karena instruksi kerja hanya disampaikan secara lisan serta 

sering terjadi penerimaan order berlebihan melampaui kapasitas produksi yang ada dan 

pengendalian kualitas terhadap bahan baku yang masuk ke gudang belum dilakukan 

dengan baik. Berdasarkan hasil pemeriksaan yang dilakukan peneliti pada CV Berdikari, 

diketahui kerugian pada jenis bahan baku Polyester yang terjadi selama tahun 2015 yang 

dialami perusahaan berupa total biaya listrik terkait kain cacat yang tidak bisa dirework 

sebesar Rp 1.874.685 dan total biaya tenaga kerja terkait kain cacat yang tidak bisa 

dirework selama tahun 2015 yang terjadi sebesar Rp 7.919.858. Kerugian yang dialami 

perusahaan pada jenis bahan baku Tetoron Rayon yang terjadi selama tahun 2015 berupa 

total biaya listrik terkait kain cacat yang tidak bisa dirework sebesar Rp 1.002.935 dan 

total biaya tenaga kerja terkait kain cacat yang tidak bisa dirework  selama tahun 2015 

yang terjadi sebesar Rp 4.206.654. Total kerugian penjualan kain cacat untuk mengurangi 

kerugian terkait kain cacat selama tahun 2015 yang terjadi pada jenis bahan baku 

Polyester dan Tetoron Rayon adalah sebesar Rp 366.240.673 dan Rp 213.350.939. Selain 

itu, diketahui juga persentase total kain cacat selama tahun 2015 pada jenis bahan baku 

Polyester dan Tetoron Rayon adalah sebesar 2,16% dan 1,87% dari total produksi kain. 

Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan pemeriksaan operasional secara rutin 

terhadap proses perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi sehingga perusahaan 

dapat mengetahui kelemahan yang terjadi.  

 

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



 

 
 

ABSTRACT 

 

CV Berdikari is a big company in textile industry which has 500 workers. 

In it’s production, it has 4 divisions such as spinning, waving, knitting, and inspection.For 

now, CV Berdikari has not done production planning and control at knitting division and 

often found the existence of a defective fabric caused by the yarn which is not good and 

easily broken. Therefore, researcher wants to research CV Berdikari in evaluating the 

planning and control of production activities undertaken so far to reduce the level of 

product defects that occur in the knitting division. It is necessary to conduct an 

operational check on production planning and control to ensure whether the company's 

operating process is running effectively and efficiently in achieving company goals. 

Operational audit is an audit to analyze internal operations and activities to 

identify areas that need improvements. The process of production is a way, method, and 

technique in creating or adding the usefulness of a good or service by using labor, 

machinery, materials and funds available. Production planning and control is the planning 

and organizing necessary to produce goods in a certain period in the future where the 

activities are managed in order that the predetermined settlement time can be achieved 

effectively and efficiently. 

In conducting this research, researcher used the method of study 

description on CV Berdikari by using primary and secondary data. Primary data is data 

directly obtained from the company studied in the form of interviews and observation of 

production activities that occur. Secondary data obtained from supporting data in the form 

of letters, letters of receipt of goods, inventory cards, production reports in the knitting 

section and internal documents that occur in the production activities of the knitting 

section owned by the company. Data processing techniques used are qualitative and 

quantitative  analysis. 

In the planning and control of production also has not run effectively and 

efficiently because the work instructions only delivered orally and often occurs excessive 

order revenue beyond existing production capacity and quality control of raw materials 

into the warehouse has not done well. Based on the results of the investigation conducted 

by researcher on CV Berdikari, known losses on the type of raw materials Polyester that 

occurred during the year 2015 experienced by the company in the form of total electrical 

costs related fabrics that cannot be reworked is Rp 1.874.685 and the total cost of labor 

related fabric defects that cannot be reworked during the year 2015 which occurred 

amounting to Rp 7.919.858. The losses experienced by the company on the type of raw 

materials Tetoron Rayon that occurred during 2015 in the form of total electrical costs 

related fabrics that cannot be reworked is Rp 1.002.935 and the total cost of labor related 

fabrics that cannot be reworked during the year 2015 which occurred amounted to Rp 

4.206.654. Total disposal of disposable cloth sales to reduce disability-related defects 

during 2015 that occurred on the type of raw materials Polyester and Tetoron Rayon 

amounted to Rp 366.240.673 and Rp 213.350.939. In addition, also known the percentage 

of total defective fabrics during 2015 on the type of raw materials Polyester and Tetoron 

Rayon is equal to 2.16% and 1.87% of the total fabric production. Therefore, companies 

need to conduct routine operational audit on the process of planning and control of 

production activities so that companies can know the weaknesses that occur. 

 

 

 

Keywords: audit, operational, planning, control, dan production    
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BAB 1  

PENDAHULUAN   

 

1.1. Latar Belakang Penelitian  

Dalam bidang industri tekstil saat ini, tidak dapat terlepas dari 

persaingan yang ketat terutama dalam menarik konsumen dan menciptakan pangsa 

pasar. Maka, perusahaan harus memiliki kemampuan daya saing yang baik serta 

memiliki kualitas produk yang baik agar dapat menjaga keberlangsungan perusahaan 

serta dapat memaksimalkan profit. Perusahaan dapat memaksimalkan profitnya 

dengan cara membuat perencanaan dan pengendalian produksi  yang memadai 

sehingga dapat mengurangi tingkat kecacatan produksi. Perencanaan dan 

pengendalian produksi harus dilakukan secara rutin supaya dapat memengaruhi 

kegiatan produksi terutama pada jumlah dan kualitas produk yang dihasilkan 

sehingga jumlah produk yang cacat dapat ditekan dan permintaan customer juga 

dapat meningkat karena produk yang dihasilkan baik. 

Tingkat kecacatan produksi harus diberikan perhatian khusus karena 

memengaruhi besar dan kecilnya biaya produksi yang dikeluarkan oleh perusahaan. 

Oleh karena itu, tingkat kecacatan produksi perlu dikendalikan supaya perusahaan 

dapat menghasilkan produk dengan mutu yang baik dan dapat bersaing di pasar. 

Perencanaan dan pengendalian produksi juga berkaitan dengan aktivitas perusahaan 

dalam memprediksi kebutuhan bahan baku di masa mendatang untuk mengantisipasi 

order produksi yang berfluktuatif, penetapan harga jual produk yang ingin dicapai, 

serta target jual produk cacat yang harus terus dikurangi. 

CV Berdikari merupakan perusahaan yang cukup besar di bidang tekstil 

yang terdiri dari 500 karyawan. Dalam bagian produksinya, terdapat empat buah 

divisi produksi yaitu divisi benang (spinning), tenun (weaving), rajut (knitting), dan 

inspeksi (untuk mengevaluasi kualitas kain yang dihasilkan dari divisi rajut dan tenun 

yang siap untuk dikirimkan kepada customer berupa kain jadi). CV Berdikari 

memiliki empat kriteria dalam menghasilkan produk yang berkualitas yaitu bahan 

baku yang baik (tidak cacat), mesin yang bekerja optimal, sumber daya manusia yang 

berkualitas, dan suhu ruangan yang mendukung terutama pada suhu ruangan yang 
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dingin/sejuk karena kualitas benang menjadi lebih bagus dan kuat  

(karena bahan baku pembuatan benang terbuat dari serat plastik dan kulit kayu) 

sedangkan pada suhu panas, benang mudah putus. Selama ini CV Berdikari belum 

melakukan perencanaan dan pengendalian produksi, serta belum memiliki koordinasi 

produksi yang baik di bagian bahan baku (benang) karena masih sering menghadapi 

rush order sehingga memengaruhi keputusan manajemen dalam menerima order 

produksi (produk yang dibuat berdasarkan pesanan customer) yang berdampak pada 

terjadinya kekurangan stock persediaan benang dalam pembuatan kain grey sehingga 

tidak dapat memenuhi kebutuhan permintaan yang terjadi. Akibatnya, terjadi 

keterlambatan pengiriman kain dikarenakan tidak adanya persediaan benang dalam 

membuat kain grey, menurunnya jumlah permintaan customer di masa mendatang, 

serta tidak adanya cadangan persediaan benang dalam membuat kain grey 

diakibatkan adanya kain yang cacat.  

Selama ini, biaya produksi yang dikeluarkan oleh CV Berdikari sangat 

tinggi disebabkan oleh adanya kain cacat sehingga dapat menimbulkan kerugian bagi 

perusahaan berupa biaya listrik dan biaya tenaga kerja terkait kain cacat yang tidak 

dapat diperbaiki, biaya perbaikan dan perawatan mesin rajut, serta kerugian bahan 

baku terkait kain cacat dan kerugian penjualan kain cacat. Permasalahan utama yang 

terjadi pada divisi knitting, sering ditemukan adanya kain yang cacat diakibatkan 

oleh benang yang kurang baik dan mudah putus. Hal ini disebabkan karena 

perputaran mesin yang terlalu cepat sehingga tidak mampu menyesuaikan dengan 

kualitas benang tersebut (diputar melebihi batas kemampuan benangnya). Benang 

dengan kualitas yang kurang baik, perputaran mesin rajut harus diperlambat. Jika 

dipercepat, maka benang akan putus dan mesin juga harus dihentikan sementara 

karena kualitas benang yang dihasilkan kurang baik sehingga mesin harus diatur 

ulang setupnya. Dampak yang timbul adalah kain yang dihasilkan menjadi cacat dan 

perlu dipotong sehingga menimbulkan tambahan waktu untuk melakukan tindakan 

perbaikan dan terjadi keterlambatan pengiriman kain kepada customer.  

Oleh karena itu, peneliti ingin meneliti CV Berdikari dalam 

mengevaluasi perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang dilakukan 

selama ini untuk mengurangi tingkat kecacatan produk yang terjadi pada divisi rajut   

(knitting). 
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1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

 Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah diuraikan, peneliti 

merumuskan beberapa pokok permasalahan yaitu: 

1. Bagaimana perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang terjadi di CV 

Berdikari pada divisi knitting? 

2. Apa saja faktor yang menyebabkan produk di CV Berdikari cacat pada divisi 

knitting? 

3. Berapa besar kerugian yang ditanggung perusahaan akibat kecacatan produk yang 

terjadi pada divisi knitting? 

4. Bagaimana perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang seharusnya 

dilakukan CV Berdikari supaya mengurangi tingkat kecacatan produk yang terjadi 

pada divisi knitting? 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan masalah-masalah yang telah dirumuskan di atas, maka 

peneliti memiliki tujuan penelitian sebagai berikut: 

1. Mengetahui perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang terjadi di CV 

Berdikari pada divisi knitting. 

2. Mengindentifikasikan faktor-faktor yang menyebabkan produk di CV Berdikari 

cacat pada divisi knitting. 

3. Mengetahui besar kerugian yang ditanggung perusahaan akibat kecacatan produk 

yang terjadi pada divisi knitting. 

4. Memberikan rekomendasi dalam pembuatan perencanaan dan pengendalian 

kegiatan produksi yang baik guna mengurangi tingkat kecacatan produk pada 

divisi knitting. 

1.4. Kegunaan Penelitian 

 Hasil penelitian yang dilakukan peneliti diharapkan dapat berguna 

bagi: 

1. Bagi Perusahaan 

Dalam meningkatkan kinerja perusahaan, perlu dilakukan pemeriksaan 

operasional. Pemeriksaan operasional perannya sangat penting karena dapat 
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meningkatkan kualitas kinerja produksi perusahaan maka peneliti 

memperkenalkan metode pemeriksaan operasional bagi perusahaan untuk 

membantu dalam perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi dalam 

mengurangi tingkat kecacatan produk yang terjadi di perusahaan pada divisi 

knitting. 

2. Bagi Peneliti 

Peneliti juga dapat mempelajari dan menerapkan pemeriksaan operasional dalam 

menganalisa perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi yang terjadi pada 

suatu perusahaan secara riil serta memberikan rekomendasi untuk mengurangi 

tingkat kecacatan produk. 

3. Bagi Pembaca 

Hasil penelitian ini berguna sebagai bahan referensi dan menambah wawasan 

pembaca yang terkait dengan praktek perencanaan dan pengendalian kegiatan 

produksi dalam mengurangi tingkat kecacatan produk. 

1.5. Kerangka Pemikiran 

 Tujuan perusahaan dapat tercapai jika memiliki perencanaan dan 

pengendalian kegiatan produksi yang memadai. Menurut Assauri (2008:175), 

menyatakan perencanaan dan pengendalian produksi adalah penentuan dan 

penetapan kegiatan-kegiatan produksi yang akan dilakukan untuk mencapai tujuan 

perusahaan dan mengawasi kegiatan pelaksanaan dari proses sampai kepada hasil 

produksi. Kegiatan produksi yang sudah dirancang dengan matang akan memberikan 

dampak yang baik terhadap keberlangsungan hidup perusahaan di masa mendatang 

serta terdapat prosedur tambahan yang digunakan sebagai acuan untuk meningkatkan 

produktivitas perusahaan dan mengurangi produk  kain yang cacat. Maka perusahaan 

dapat membuat produk dengan kualitas yang baik sesuai dengan kriteria customer 

serta tidak terjadi keterlambatan dalam pengiriman kain. Oleh karena itu perusahaan 

perlu memikirkan bagaimana cara agar produk mereka dapat terjual dan 

mendapatkan laba yang optimum  dengan cara menekan tingkat kecacatan produk 

yang disertai dengan pelaksanaan perancanaan dan pengendalian produksi yang 

matang serta  dilakukan secara terus menerus.  
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Menurut Assauri (2008:181), perencanaan produksi merupakan 

perencanaan dan pengorganisasian sebelumnya mengenai orang, bahan, mesin, 

peralatan lain, serta modal yang diperlukan untuk memproduksi barang-barang pada 

suatu periode tertentu di masa mendatang. 

Menurut Assauri (2008:183-185), perencanaan produksi memiliki dua 

dimensi yaitu dimensi waktu dan sifat proses produksi. Dimensi waktu terdiri dari 

dua bagian yaitu perencanaan jangka pendek dan jangka panjang. Dalam kasus ini, 

perusahaan yang diteliti masuk ke dalam dimensi waktu perencanaan jangka panjang 

karena dalam membuat perencanaan dan pengendalian produksi yang memadai 

diperlukan waktu yang cukup panjang terutama dalam menekan tingkat kecacatan 

produk serta meningkatkan kualitas perencanaan dan pengendalian produksi yang 

terjadi di lapangan. Perencanaan produksi juga memiliki dimensi sifat proses 

produksi terdiri dari dua bagian yaitu proses produksi yang terputus-putus 

(intermittent manufacturing) dan proses produksi yang terus-menerus (continuous 

process). Dalam kasus ini, perusahaan yang diteliti masuk ke dalam proses produksi 

yang terus-menerus karena kegiatan produksi yang dilakukan perusahaan walaupun 

berdasarkan pesanan customer namun produk yang dihasilkan memiliki jumlah yang 

besar serta berulang-ulang sesuai dengan pesanan sehingga perusahaan memiliki 

blueprint selama jangka waktu tertentu.   

Perencanaan produksi dalam perusahaan ini berjalan dari atas ke bawah 

(top down planning) di mana atasan memberikan rancangan kegiatan produksi 

kepada bawahannya (dari owner ke manajer produksi lalu kepada bawahan). Ketika 

perencanaan produksi diterapkan dengan optimal, maka hasil produksi yang 

dihasilkan juga baik dan tingkat kecacatan produk dapat ditekan. 

Perencanaan produksi yang sudah dibuat harus diikuti juga dengan 

tindakan pengawasan produksi. Pengawasan produksi menurut Assauri (2008:207) 

merupakan kegiatan untuk mengoordinasi aktivitas-aktivitas pengerjaan agar waktu 

yang penyelesaian yang sudah ditentukan dapat tercapai. Pengendalian produksi 

menurut Bayangkara (2008:196), pengendalian produksi menyangkut pegamatan atas 

hubungan antara proses yang berjalan dengan kriteria yang ditetapkan. Pengendalian 

produksi menurut Bayangkara (2008:197) juga meliputi lima hal yaitu pengendalian 

bahan baku, pengendalian peralatan dan fasilitas produksi, pengendalian 
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transformasi, pengendalian kualitas, dan pengendalian barang jadi. Bahan baku perlu 

dikendalikan agar bahan baku yang diproduksi memiliki kualitas yang baik sesuai 

dengan standar produksi perusahaan sehingga kain yang diolah pun menjadi kain 

dengan kualitas yang baik serta meningkatkan pencitraan di mata customer. Selain 

itu, pengendalian bahan baku dapat mencegah produk yang cacat melalui inspeksi. 

Pengendalian peralatan dan fasilitas produksi juga perlu dilaksanakan agar tidak 

terjadi pemborosan waktu selama produksi berlangsung (contoh jika mesin macet 

mengakibatkan terjadinya pemborosan waktu dan menghambat kinerja produksi 

karena mesin yang macet harus diperbaiki terlebih dahulu agar kinerja produksi dapat 

berjalan kembali) dan dilakukan pemeliharaan mesin secara berkala untuk menjaga 

kualitas kain yang dihasilkan tetap baik. Pengendalian transformasi juga memegang 

peranan penting khususnya pada bagian quality control di mana mereka harus 

memastikan proses produksi yang berjalan apakah sudah menghasilkan kualitas kain 

yang baik dengan biaya yang minimum atau belum (biaya yang dikeluarkan masih 

besar). Biaya produksi yang minimum adalah biaya yang dikeluarkan adalah biaya-

biaya yang memang seharusnya terjadi tanpa adanya pengeluaran biaya yang 

seharusnya tidak perlu dikeluarkan ataupun tanpa pengeluaran biaya secara 

berlebihan (tidak ada rework, tidak terjadi loss, serta tidak adanya biaya perbaikan 

mesin yang rusak). Selain itu juga,  pengendalian kualitas produk sangat penting agar 

customer tetap setia dalam membeli produk. Produk kain jadi yang dihasilkan juga 

perlu dilakukan pengendalian berupa inspeksi agar perusahaan dapat menjaga 

kualitas produksi yang dihasilkan. 

Walaupun perencanaan dan pengendalian kegiatan produksi sudah 

dilaksanakan dengan baik, tetapi terdapat juga faktor di luar kendali perusahaan yaitu 

bahan baku yang kurang baik dan mesin yang tiba-tiba rusak. Barang jadi yang 

dihasilkan menjadi kurang baik dan tidak memenuhi spesifikasi yang diharapkan 

oleh customer. Oleh karena itu, perlu dilakukannya pengerjaan ulang (rework). 

Rework menurut Horngren,dkk. (2015:729) adalah unit produk yang tidak memenuhi 

ekspektasi dan spesifikasi customer sehingga harus diperbaiki ulang dan baru dapat 

dijual kembali sebagai barang jadi kepada customer yang bersangkutan. Rework yang 

terjadi ini memberikan kerugian bagi perusahaan yaitu adanya tambahan biaya untuk 

memperbaiki dan perbaikan yang dilakukan juga berdampak pada diperlukannya 
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tambahan waktu pengerjaan produksi sehingga seringkali perbaikan ini juga 

menyebabkan keterlambatan pengiriman produk ke customer. 

Selain dilakukan rework, kain yang cacat juga dapat dijual apa adanya 

dengan harga yang jauh lebih murah yang disebut spoilage. Spoilage menurut 

Horngren,dkk. (2015:729) adalah  produk yang sudah jadi yang tidak memenuhi 

kriteria customer sehingga produk tersebut dibuang atau dijual dengan harga yang 

lebih rendah dibandingkan harga normal. Dengan terjadinya spoilage maka hal 

tersebut menjadi kerugian bagi perusahaan serta menurunkan citra perusahaan 

(customer tidak mau lagi membeli kain perusahaan). 

Untuk mengurangi kerugian perusahaan akibat timbulnya produk cacat, 

maka diperlukan pemeriksaan operasional. Pemeriksaan operasional menurut Reider 

(2002:2) adalah suatu proses dalam memeriksa kegiatan operasi perusahaan untuk 

mengidentifikasikan suatu area yang dapat dikembangkan secara terus menerus 

menuju ke arah yang lebih baik. Faktor-faktor yang memengaruhi produk cacat perlu 

dicari dan diolah berdasarkan bukti yang ditemukan di perusahaan dan 

dikembangkan agar rekomendasi dapat diberikan.  

Menurut Reider (2002:301), dalam mengembangkan temuan-temuan 

dengan spesifik maka diperlukan pengembangan dengan lima atribut yaitu kondisi, 

kriteria, dampak, penyebab, dan rekomendasi. Kelima atribut tersebut merupakan 

konsep dasar untuk membuat rekomendasi yang meyakinkan bagi perusahaan dalam 

menekan tingkat kecacatan produk.  

Selain itu, masalah tentang kecacatan produk dapat diidentifikasi juga 

dengan melakukan fishbone diagram. Menurut Horngren,dkk. (2015:762), fishbone 

diagram adalah diagram berbentuk struktur tulang ikan  yang berfungsi untuk 

mengidentifikasi penyebab potensial dari suatu masalah dimana pada bagian 

“backbone” dari diagram menunjukkan masalah yang diperiksa dan cabang dari 

“backbone” menunjukkan kategori utama dari penyebab potensial masalah tersebut. 

Dengan membuat  fishbone diagram ini maka masalah perusahaan dapat dijabarkan 

dengan lebih rinci dan terstruktur berdasarkan lima faktor yaitu mesin (machines), 

metode (methods), manusia (manpower), material (materials), dan lingkungan 

(environment) sehingga memudahkan dalam menentukan pengambilan keputusan 
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dalam memberikan rekomendasi yang tepat bagi perusahaan dalam mengurangi 

tingkat kecacatan produk.    
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