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ABSTRAK 

 

 

Kemajuan teknologi dan globalisasi mendorong perusahaan untuk semakin 

kompetitif dalam menjalankan usahanya. Perusahaan harus mempertahankan kinerjanya 

dengan baik dan memastikan seluruh kegiatan operasinya berjalan dengan efektif dan efisien. 

Pada perusahaan manufaktur, proses produksi merupakan aktivitas yang paling penting dalam 

perusahaan sehingga proses produksi haruslah berjalan dengan efektif dan efisien. PT CAM 

masih sering menghasilkan produk cacat pada divisi dyeing finishing sehingga menimbulkan 

kerugian bagi perusahaan. Dengan dilakukannya pemeriksaan operasional, diharapkan dapat 

membantu PT CAM dalam mengurangi masalah-masalah terkait kecacatan produk yang 

dialami perusahaan. 

Pemeriksaan operasional mengevaluasi apakah prosedur dan metode dari 

operasi sebuah perusahaan telah berjalan dengan efektif dan efisien. Pemeriksaan operasional 

pada perusahaan manufaktur lebih berfokus pada aktivitas produksinya karena aktivitas 

produksi merupakan aktivitas utama yang dilakukan oleh perusahaan manufaktur. Produksi 

adalah suatu kegiatan atau proses yang mentransformasikan masukan menjadi hasil 

keluaran,yang dapat berupa barang maupun jasa. Perusahaan yang menghasilkan produk cacat, 

yaitu produk yang tidak sesuai dengan spesifikasinya, menunjukkan bahwa proses produksi 

tidak berjalan dengan efektif dan efisien.  

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 

descriptive study. Peneliti mengumpulkan data dari studi literatur serta studi lapangan berupa 

data primer dan data sekunder. Pada penelitian ini, data primer diperoleh melalui wawancara 

dan observasi, sedangkan data sekunder yang digunakan adalah struktur organisasi, hasil 

laporan produksi pada divisi dyeing finishing, laporan perbaikan divisi dyeing finishing, dan 

biaya tambahan yang dikeluarkan pada divisi dyeing finishing akibat produk yang cacat. Dari 

pengumpulan data, peneliti menganalisis seberapa efektif dan efisien aktivitas produksi 

perusahaan dan menghitung berapa besar kerugian dan penurunan laba yang ditanggung oleh 

perusahaan akibat adanya produk cacat pada divisi dyeing finishing. Peneliti mengembangkan 

temuan-temuan tersebut dan menarik kesimpulan dari penelitian yang sudah dilakukan 

menggunakan lima atribut pemeriksaan operasional.  

PT CAM merupakan sebuah perusahaan tekstil yang memproduksi kain jadi 

berbahan polyester, cotton, dan kaos. Peneliti menemukan bahwa adanya masalah pada pada 

divisi dyeing finishing perusahaan yaitu produk cacat yang dialami perusahaan masih berada 

di atas standar produk cacat yang diinginkan oleh perusahaan. Dengan adanya produk cacat, 

perusahaan mengalami total penurunan laba sebesar Rp 1.387.435.879 selama periode Januari-

Agustus 2017, yang terdiri dari adanya biaya rework sebesar Rp 421.197.643, biaya 

penggantian kain grey baru Rp 162.999.705, penurunan laba atas produk yang tidak dapat 

diperbaiki sebesar Rp 724.991.150, dan penurunan laba atas produk cacat yang sampai ke 

pelanggan sebesar Rp 78.247.381. Peneliti menemukan beberapa faktor yang menyebabkan 

terjadinya produk cacat, yaitu faktor materials, manpower, methods, machines, dan 

environment. Berdasarkan temuan dan faktor penyebab, peneliti memberikan rekomendasi 

kepada PT CAM untuk melakukan proses inspeksi kain grey yang lebih teliti, memilih supplier 

yang dapat diandalkan, memastikan bahwa karyawan melakukan matching warna, bagian PPC 

melakukan pengawasan secara langsung, memberikan pelatihan rutin, menerapkan sistem 

penilaian kinerja, membuat laporan pelanggaran karyawan, membuat kebijakan bonus dan 

sanksi yang jelas, tidak membiarkan mesin yang bermasalah tetap beroperasi, mencari supplier 

lain sebagai alternatif, melakukan perawatan mesin secara berkala, dan memastikan bahwa 

karyawan melakukan pemeriksaan pH air setiap sebelum melakukan proses produksi.  

 

Kata kunci: pemeriksaan operasional, produksi, dan produk cacat 
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ABSTRACT 

 

 
Technological advances and globalization drive the company to become more 

competitive in running its business. Each company must maintain its performance well and 

ensure that all of its operations run effectively and efficiently. In manufacturing companies, 

the production process is the most important activity so the production process must be run 

effectively and efficiently. PT CAM still often produces defective products in the dyeing 

finishing division causing harm to the company. With the operational review, it is expected to 

help PT CAM in reducing problems related to product defects experienced by the company. 

The operational review evaluates whether the procedures and methods of a 

company's operations have been effective and efficient. Operational review on manufacturing 

companies focuses more on production activities because production activities are the main 

activities in manufacturing companies. Production is an activity or process that transforms 

input into output, which can be either goods or services. Companies that produce defective 

products, those products that do not conform to their specifications, indicate that the 

production process is not running effectively and efficiently. 

The research method used in this research is descriptive study method. The 

researchers collected data from literature studies and field studies in the form of primary data 

and secondary data. In this study, the primary data are obtained through interviews and 

observations, while the secondary data used are the organizational structure, report of  

production result in dyeing finishing division, report of rework in dyeing finishing division, 

and additional costs incurred in dyeing finishing division due to defective products. From the 

data collection, the researcher analyzed how effective and efficient the company's production 

activity and calculate how much the loss and the decrease in profit due to defective products 

in dyeing finishing division. Researchers develop these findings and draw conclusions from 

research that has been done using five attributes of operational review. 

PT CAM is a textile company that produces polyester, cotton, and shirts. 

Researcher finds that the condition of the problem on the dyeing finishing division of the 

company is defective products experienced by the company is still above the product defect 

standards desired by the company. The company experienced a total profit decrease of Rp 

1.387.435.879 during the period from January to August 2017, consisting of Rp 421.197.643 

rework costs, replacement cost for new grain cloth of Rp 162.999.705, a decrease in profit on  

defective products that can not be fixed amounting to Rp 724.991.150, and a decrease in profit 

on defective products reaching customers amounting to Rp 78.247.381. 

Researchers found several factors that cause the defective products, that is 

materials, manpower, methods, machines, and environment. Based on the findings and causal 

factors, the researcher recommends PT CAM to do a closer inspection on grey fabric, select 

reliable suppliers, ensures that employees do color matching, the PPC section directly 

supervises, provides regular training, implements performance appraisal systems, creates 

employee violation reports, creates bonus and punishment policies, not allowing the problem 

machines to remain in operation, looking for other suppliers as an alternative, regularly 

maintaining the machine, and ensuring that employees do a water pH check before each 

production process. 

 

Keywords: operational review, production, and defective products  
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Kemajuan teknologi dan globalisasi membawa dampak bagi 

perkembangan dunia bisnis. Dunia bisnis yang semakin berkembang dan tingginya 

tingkat persaingan mendorong perusahaan harus semakin kompetitif dalam 

menjalankan usahanya. Perusahaan harus dapat mempertahankan kinerja yang baik 

dan mempunyai daya saing yang tinggi untuk dapat bertahan dalam dunia persaingan 

bisnis yang semakin ketat. Dalam memastikan kinerja perusahaan telah berjalan 

dengan baik, perusahaan harus memastikan seluruh kegiatan operasinya berjalan 

dengan efektif dan efisien. Dengan kegiatan operasi yang efektif dan efisien, maka 

perusahaan dapat menjalankan operasi perusahaan dengan baik sehingga perusahaan 

dapat meningkatkan laba.  

Setiap perusahaan memiliki berbagai aktivitas dalam menjalankan 

operasi perusahaannya, baik aktivitas terkait pembelian, penjualan, produksi, 

persediaan, maupun aktivitas lainnya. Dalam perusahaan manufaktur, aktivitas 

produksi merupakan aktivitas yang paling penting. Perusahaan manufaktur adalah 

perusahaan yang kegiatan utamanya mengubah barang mentah menjadi produk jadi 

melalui proses produksi. Apabila proses produksi tidak berjalan dengan efektif dan 

efisien, maka perusahaan dapat mengalami kerugian. Perusahaan yang tidak 

menghasilkan produk jadi sesuai harapannya menunjukkan proses produksi yang tidak 

efektif sehingga perusahaan harus melakukan proses produksi ulang. Selain itu, ada 

sumber daya tambahan yang digunakan untuk proses produksi ulang menimbulkan 

biaya yang dikeluarkan perusahaan bertambah sehingga proses produksi tidak efisien. 

Oleh karena itu, perusahaan manufaktur harus memperhatikan proses produksinya 

agar berjalan dengan efektif dan efisien. 

Salah satu perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur adalah PT 

CAM. PT CAM merupakan sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak pada 

industri tekstil di Bandung. PT CAM menghasilkan kain jadi berbahan cotton, 

polyester, dan kaos. Penjualan yang dilakukan oleh PT CAM adalah berdasarkan 

pesanan pelanggan. Proses produksi PT CAM dimulai dari proses penenunan benang 
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menjadi kain grey, yang kemudian dicelup menjadi kain jadi. PT CAM memiliki tujuh 

divisi terkait proses produksi yaitu divisi twisting, weaving, sizing, warping, knitting, 

dyeing finishing, dan packaging. Proses pada divisi twisting, weaving, sizing, warping, 

dan knitting adalah proses pembuatan benang menjadi kain grey. Pada divisi dyeing 

finishing, ada dua proses utama yang dilakukan, yaitu proses dyeing dan finishing. 

Pada proses dyeing dilakukan pencelupan kain grey menjadi kain berwarna. 

Sedangkan pada proses finishing dilakukan pengaturan handling berupa keras atau 

lembutnya pegangan kain. 

Bagi PT CAM, proses pada divisi dyeing finishing merupakan aktivitas 

produksi yang penting karena dapat memberikan nilai tambah dan meningkatkan harga 

jual dari kain. Dengan bahan kain grey yang sama, apabila dilakukan proses dyeing 

finishing yang baik, maka kain yang dihasilkan dapat lebih berkualitas. Hal ini 

meningkatkan daya saing perusahaan sehingga dapat menarik minat konsumen untuk 

membeli kain di PT CAM. Perusahaan masih sering menghasilkan produk cacat 

berupa warna kain yang belang, warna yang terlalu muda maupun terlalu tua, kain 

kotor, ataupun kelenturan kain yang terlalu keras. Walaupun pembuatan kain grey 

sudah berjalan dengan baik, apabila proses dyeing finishing tidak dilakukan dengan 

baik, maka kain yang dihasilkan menjadi cacat dan menimbulkan kerugian bagi 

perusahaan. Adanya hasil celup kain yang tidak sesuai dengan yang diharapkan 

mengakibatkan perusahaan harus mengeluarkan biaya tambahan dengan melakukan 

rework. 

Dengan melakukan rework, perusahaan harus mengeluarkan biaya 

lebih yaitu berupa biaya obat, biaya batu bara, biaya listrik, dan biaya tenaga kerja. 

Rework juga menghambat jadwal produksi sehingga jadwal produksi secara 

keseluruhan menjadi berubah. Perusahaan pun harus mengeluarkan biaya kain grey 

baru apabila kain cacat tidak dapat diperbaiki. Kain yang cacat belum tentu dapat 

dicelup ulang dengan warna yang sama. Apabila tidak dapat dicelup dengan warna 

yang sama, kain cacat hanya dapat dicelup dengan warna yang lebih tua sehingga tetap 

ada risiko bahwa stok kain warna yang lebih tua tersebut tidak terjual dengan segera. 

Selain itu, kain cacat yang tidak dapat dicelup kembali terpaksa dijual dengan harga di 

bawah harga normal sehingga menimbulkan adanya penurunan laba yang dialami 

perusahaan. Apabila produk cacat lolos inspeksi, maka produk cacat dapat sampai ke 

pelanggan sehingga nama perusahaan menjadi tidak baik dan perusahaan pun 
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mengalami penurunan laba karena perusahaan harus memberikan potongan harga 

apabila pelanggan menerima produk cacat dan tidak melakukan retur.  

Dengan dilakukannya pemeriksaan operasional, diharapkan dapat 

membantu PT CAM dalam mengurangi masalah-masalah terkait kecacatan produk 

yang dialami perusahaan. Peneliti berharap penelitian ini dapat memberikan 

rekomendasi-rekomendasi yang dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan 

efektivitas dan efisiensi pada proses produksi terutama pada divisi dyeing finishing. 

Proses produksi pada divisi dyeing finishing yang efektif dan efisien dapat mengurangi  

kecacatan produk yang dihasilkan perusahaan sehingga biaya yang dikeluarkan 

perusahaan menjadi efisien dan laba perusahaan menjadi lebih optimal. Perusahaan 

juga dapat meningkatkan daya saingnya yaitu dengan menghasilkan kain yang 

berkualitas sehingga dapat bersaing dalam dunia bisnis yang ketat dan menghasilkan 

laba yang optimal. Oleh karena itu, perlu dilakukan pemeriksaan operasional pada 

proses produksi di divisi dyeing finishing PT CAM untuk mengurangi tingkat 

kecacatan yang terjadi.  

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah diuraikan, maka 

peneliti merumuskan beberapa permasalahan yang dibahas dalam penelitian ini. 

Berikut adalah masalah yang dibahas pada penelitian ini: 

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur terkait proses produksi pada divisi dyeing 

finishing yang dijalankan oleh PT CAM selama ini? 

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk pada proses produksi 

di divisi dyeing finishing PT CAM? 

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

proses produksi di divisi dyeing finishing PT CAM? 

4. Bagaimana peran pemeriksaan operasional pada proses produksi dalam 

mengurangi tingkat kecacatan produk di divisi dyeing finishing PT CAM? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah penelitian yang telah diuraikan di atas, 

maka peneliti menentukan tujuan dari penelitian sebagai berikut: 
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1. Mengetahui kebijakan dan prosedur terkait aktivitas produksi pada divisi dyeing 

finishing yang dijalankan oleh PT CAM selama ini.  

2. Mengetahui apa saja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk pada 

proses produksi di divisi dyeing finishing PT CAM.  

3. Mengetahui besar kerugian yang ditanggung perusahaan akibat kecacatan produk 

pada proses produksi di divisi dyeing finishing PT CAM. 

4. Mengetahui peran pemeriksaan operasional pada bagian produksi dalam 

mengurangi tingkat kecacatan produk di divisi dyeing finishing PT CAM.  

 

1.4. Kegunaan Penelitian 

Dari hasil penelitian ini, peneliti berharap dapat memberikan manfaat 

bagi peneliti, perusahaan, dan pembaca. Berikut adalah manfaat dari penelitian ini: 

1. Bagi peneliti 

Dengan penelitian ini, peneliti berharap dapat menambah wawasan dan 

pengetahuan yang lebih mendalam mengenai pemeriksaan operasional, terutama 

pemeriksaan operasional pada proses produksi. Peneliti dapat 

mengimplementasikan teori-teori yang sudah dipelajari saat kuliah sehingga 

peneliti lebih mengerti praktik tentang pemeriksaan operasional. 

2. Bagi perusahaan (PT CAM) 

Melalui penelitian ini, peneliti berharap dapat membantu perusahaan 

mengidentifikasi faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kecacatan pada produk 

yang dihasilkan. Peneliti juga berharap agar rekomendasi yang diberikan dapat 

membantu perusahaan dalam meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses 

produksi perusahaan pada divisi dyeing finishing. Selain itu, penelitian ini juga 

diharapkan dapat membantu perusahaan untuk memahami pentingnya peran 

pemeriksaan operasional terkait proses produksi untuk meningkatkan efektivitas 

dan efisiensi proses produksi. 

3. Bagi pembaca 

Peneliti berharap penelitian ini dapat menambah wawasan dan pengetahuan 

pembaca mengenai pemeriksaan operasional lebih dalam. Peneliti juga berharap 

penelitian ini dapat memberikan gambaran bagi pembaca mengenai pemeriksaan 

operasional, terutama pada proses produksi. Selain itu, peneliti berharap hasil 

penelitian ini dapat dijadikan referensi apabila melakukan pemeriksaan 
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operasional terkait aktivitas produksi pada perusahaan lain yang sejenis dalam 

upaya mengurangi tingkat kecacatan produk.  

 

1.5. Kerangka Pemikiran 

Perkembangan teknologi dan globalisasi mendorong perusahaan untuk 

semakin kompetitif dalam menjalankan usahanya. Tingginya persaingan antar 

perusahaan mengakibatkan perusahaan harus dapat mempertahankan kinerjanya 

dengan baik, yaitu dengan mengeluarkan biaya secara efisien sehingga dapat 

menghasilkan laba yang optimal. Perusahaan haruslah memastikan bahwa seluruh 

kegiatan operasi perusahaan telah berjalan dengan efektif dan efisien. Salah satu cara 

yang dapat dilakukan perusahaan yaitu dengan melakukan pemeriksaan operasional.  

Pemeriksaan operasional menurut Reider (2002:2) didefinisikan 

sebagai sebuah proses untuk menganalisis operasi dan aktivitas intern untuk 

mengidentifikasi area-area yang membutuhkan perbaikan positif dalam rangka 

perbaikan berkelanjutan (continuous improvement). Prosesnya dimulai dari analisis 

operasi dan aktivitas yang terjadi, identifikasi area untuk perbaikan, dan 

mengembangkan standar kinerja untuk aktivitas yang diukur. Tujuan umum dari 

pemeriksaan operasional menurut Reider (2002:30) yaitu untuk menilai kinerja 

perusahaan apakah sudah baik atau belum, mengidentifikasi masalah yang dapat 

diperbaiki, dan mengembangkan rekomendasi-rekomendasi agar dapat dilakukan 

perbaikan dari masalah yang terjadi. 

Ada lima tahap yang harus dilakukan dalam pemeriksaan operasional 

menurut Reider (2002:39), yaitu tahap perencanaan (planning phase), tahap program 

kerja (work programs), tahap pemeriksaan lapangan (field work),  tahap 

pengembangan temuan dan rekomendasi (developments of findings and 

recommendations), dan tahap pelaporan (reporting). Pada tahap perencanaan, peneliti 

mengumpulkan informasi terkait aktivitas yang dilakukan perusahaan secara umum, 

kepentingannya, dan informasi lainnya untuk membantu tahap awal dari pemeriksaan 

operasional tersebut. Pada tahap ini, peneliti menetapkan area masalah yang diteliti 

lebih lanjut berupa critical problem, yaitu masalah yang dialami perusahaan sekarang 

atau critical area, yaitu adanya potensi masalah yang dapat terjadi di masa yang akan 

datang. Pada tahap program kerja, peneliti mempersiapkan rencana kerja secara detail 

dengan tujuan pemeriksaan operasional nantinya dapat dilakukan secara efektif dan 
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efisien. Pada tahap pemeriksaan lapangan, peneliti melaksanakan program kerja yang 

sudah dibuat dan menganalisis operasi perusahaan. Dengan pemeriksaan lapangan, 

peneliti dapat mencari area yang masih mengalami kelemahan dan membutuhkan 

perbaikan. Pada tahap pengembangan temuan dan rekomendasi, peneliti 

mengidentifikasikan temuan-temuan yang telah ditemukan saat pemeriksaan 

lapangan. Temuan-temuan tersebut lalu dikembangkan dengan lima atribut, yaitu 

condition, cirteria, effect, cause, dan recommendation. Terakhir, pada tahap 

pelaporan, peneliti menyiapkan laporan berdasarkan hasil dari pemeriksaan untuk 

manajemen perusahaan.  

Pemeriksaan operasional pada perusahaan manufaktur lebih berfokus 

pada aktivitas produksinya karena aktivitas produksi merupakan aktivitas utama yang 

dilakukan oleh perusahaan manufaktur. Menurut Assauri (2008:17), produksi adalah 

suatu kegiatan atau proses yang mentransformasikan masukan (input) menjadi hasil 

keluaran (output), yang dapat berupa barang maupun jasa. Hasil dari proses produksi 

yang dihasilkan oleh perusahaan pun harus berkualitas. Akan tetapi, proses produksi 

yang dilakukan oleh perusahaan bisa saja belum efektif dan efisien sehingga 

perusahaan masih menghasilkan barang cacat berupa spoilage, rework, maupun scrap. 

Menurut Horngren et al. (2015:729), spoilage adalah suatu unit produk 

yang dihasilkan suatu proses produksi, barang jadi maupun setengah jadi, yang tidak 

memenuhi spesifikasi pelanggan sehingga dibuang atau dijual dengan harga yang lebih 

rendah. Spoilage dibagi menjadi dua macam, yaitu normal spoilage dan abnormal 

spoilage. Normal spoilage adalah spoilage yang terjadi walaupun proses operasinya 

sudah berjalan dengan efisien. Sedangkan abnormal spoilage adalah spoilage yang 

terjadi karena proses produksi yang tidak efisien. Oleh karena itu, perusahaan harus 

dapat menghindari abnormal spoilage. Rework adalah suatu unit produk yang tidak 

memenuhi spesifikasi pelanggan namun dapat diperbaiki kembali dan dijual dengan 

harga jual yang sama. Scrap adalah sisa bahan dari proses produksi yang tidak 

digunakan oleh perusahaan dan bisa dijual dengan harga jual yang rendah. Perusahaan 

haruslah dapat mengurangi kerugian yang dihasilkan dari abnormal spoilage, rework, 

dan scrap. Semakin banyak produk cacat yang dihasilkan perusahaan, maka beban 

yang dikeluarkan perusahaan menjadi lebih besar karena perusahaan harus  mengulang 

proses produksinya sehingga perusahaan kehilangan laba yang seharusnya dapat 

diperoleh. 
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Salah satu alat yang digunakan dalam penelitian terkait upaya untuk 

mengurangi kecacatan produk adalah cause-and-effect diagram. Menurut Heizer et al. 

(2017:265), cause-and-effect diagram atau biasa juga disebut Ishikawa diagram atau 

fish-bone chart mengilustrasikan sebuah diagram untuk mengidentifikasikan 

penyebab dari suatu masalah. Terdapat empat faktor penyebab masalah, yaitu faktor 

material, machinery/equipment, manpower, dan methods. Dengan cause-and-effect 

diagram, peneliti dapat menganalisis lebih dalam mengenai masalah-masalah 

penyebab terjadinya kecacatan pada perusahaan.  

Dari masalah yang ditemukan, peneliti dapat memberikan rekomendasi 

berupa tindakan-tindakan yang sebaiknya dilakukan oleh perusahaan. Rekomendasi 

yang diberikan diharapkan dapat digunakan oleh perusahaan dalam mengurangi 

masalah kecacatan pada proses produksi perusahaan. Dengan dilakukannya 

pemeriksaan operasional, perusahaan dapat meningkatkan efektivitas dan efisiensi dari 

proses produksinya. Oleh karena itu, perlunya dilakukan pemeriksaan operasional 

pada perusahaan untuk mengurangi tingkat kecacatan yang terjadi.  
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