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ABSTRAK

Pada era industri yang semakin kompetitif ini, setiap perusahaan
menginginkan produksinya dapat menghasilkan produk bermutu dengan proses produksi yang
efektif dan efisien agar terus dapat memuaskan konsumennya dan tetap terus bersaing serta
memenangkan kompetisi di dunia industri. Salah satu sektor industri yang cukup tinggi tingkat
persaingannya adalah industri tekstil. PT. IB merupakan perusahaan industri dyeing, printing
dan finishing. PT. IB sering kali mendapatkan masalah pada proses produksi di divisi dyeing
dan printing berupa produk cacat. Oleh karena itu, peneliti merasa bahwa PT. IB
membutuhkan pemeriksaan operasional pada proses produksi untuk mengurangi jumlah
kecacatan produk.

Aktivitas produksi merupakan salah satu aktivitas penting dalam industri jasa
maklun karena perusahaan harus dapat memproduksi barang sesuai dengan spesifikasi yang
telah diberikan oleh pelanggan. Namun terkadang proses produksi di perusahaan belum efektif
dibuktikan dengan adanya produk cacat yaitu produk yang tidak sesuai dengan spesifikasinya.
Untuk menilai apakah proses produksi perusahaan sudah berjalan dengan efektif dan efisien,
diperlukan pemeriksaan operasional untuk diidentifikasi area yang membutuhkan perbaikan
secara terus menerus agar aktivitas operasinya lebih efektif, efisien dan ekonomis.

Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah metode studi
deskriptif. Sumber data diperoleh dari data primer dan sekunder. Pada penelitian ini, data
primer diperoleh dari wawancara dan observasi sedangkan untuk data sekunder, peneliti
memperoleh dari data yang sudah dikumpulkan oleh perusahaan berupa profil perusahaan,
struktur organisasi, job description, tarif harga per jasa maklun yang ditawarkan, persentase
jumlah kecacatan pada divisi printing, jumlah kain yang di-rework pada divisi dyeing serta
biaya yang dikeluarkan untuk rework. Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah studi
lapangan dan studi literatur. Sedangkan objek pada penelitian ini adalah pemeriksaan
operasional terhadap proses produksi dalam upaya untuk mengurangi jumlah kecacatan
produk pada divisi dyeing dan printing PT. IB.

Berdasarkan pemeriksaan operasional yang telah dilakukan, peneliti
menemukan bahwa proses produksi perusahaan di divisi dyeing dan printing belum efektif dan
efisien. Pada proses produksi dyeing, masih terdapat produk cacat yang menyebabkan
perusahaan harus melakukan rework. Sedangkan pada proses produksi printing, masih
ditemukan adanya cacat yang melebihi batas toleransi perusahaan untuk masing-masing jenis
jasa print yang ditawarkan sehingga perusahaan harus membayar biaya ganti rugi kepada
pelanggan. Selama periode September 2016-Agustus 2017, biaya rework yang harus
dikeluarkan oleh perusahaan akibat kecacatan di divisi dyeing adalah Rp 134.078.501.
Sementara pada divisi printing, perusahaan membayar total kerugian sebesar Rp 68.561.583
Peneliti menemukan beberapa faktor yang menyebabkan produk cacat yaitu faktor manusia,
bahan baku dan metode. Faktor manusia berpengaruh sebesar 40% terhadap kecacatan di divisi
dyeing, faktor metode berpengaruh sebesar 40% dan faktor bahan baku berpengaruh sebesar
20%. Faktor penyebab kecacatan pada divisi printing adalah faktor mesin, manusia dan
metode. Faktor mesin berpengaruh sebesar 30% terhadap kecacatan di divisi printing, faktor
metode berpengaruh sebesar 20% dan faktor manusia berpengaruh sebesar 50%. Rekomendasi
yang diberikan peneliti untuk masalah di divisi dyeing antara lain melakukan evaluasi ulang
dalam menentukan supplier batu bara, melakukan pemeriksaan mesin secara rutin,
memberikan pengarahan kepada karyawan, menambah job description kepala dapur cat dan
staff-nya. Sedangkan rekomendasi yang diberikan peneliti untuk masalah kecacatan di divisi
printing antara lain bagian engraving memastikan kembali apakah motif yang akan di-print
sudah sesuai dengan hasil proofing atau belum dan memeriksa kualitas rotary screen sebelum
digunakan, membuat kebijakan hukuman dan bonus, membuat standar komposisi warna dan
memberikan pelatihan kepada karyawan.

Kata Kunci : Pemeriksaan Operasional, Produksi, Produk Cacat



ABSTRACT

In this era of increasingly competitive industry, every company wants its
production to produce quality products with an effective and efficient production process in
order to continue to satisfy its customers and still continue to compete and win the competition
in the industry. One of the sectors of industry that is quite high is the level of competition is
the textile industry. PT. IB is an industrial company of dyeing, printing and finishing. PT. IBs
often get into trouble in the production process in the dyeing and printing division of defective
products. Therefore, researchers feel that PT. IB requires an operational check on the
production process to reduce the number of product defects.

Production activity is one of the important activities in the maklun service
industry because the company must be able to produce goods according to the specifications
that have been given by the customer. But sometimes the production process in the company
has not been effectively proven by the existence of defective products that are not in
accordance with the specifications. To assess whether the company's production processes
are running effectively and efficiently, operational checks are needed to identify areas that
require continuous improvement to make their operations more effective, efficient and
economical.

The research method used in this research is descriptive study method. Data
source is obtained from primary and secondary data. In this study, the primary data obtained
from interviews and observations while for secondary data, researchers obtained from data
that has been collected by the company in the form of company profile, organizational
structure, job description, makloon service proce offered, the percentage of the number of
defects in the printing division, the number of fabrics reworked on the dyeing division and the
costs incurred for rework. Data collection techniques used were field studies and literature
studies. While the object of this research is the operational examination of the production
process in an effort to reduce the number of product defects in the division of dyeing and
printing PT. IB.

Based on operational review that have been done, researchers found that the
company's production process in the dyeing and printing division has not been effective and
efficient. In the process of dyeing production, there are still defective products that cause the
company to do rework. While in the printing production process, there are still defects that
exceed the company's tolerance limit for each type of print services offered so that the company
must pay compensation to the customer. During the period September 2016-August 2017, the
cost of rework that must be issued by the company due to disability in the dyeing division is
Rp 134.078.501. While in the printing division, the company issued a total compensation cost
of Rp 68.561.583. Researchers found several factors that cause defective products namely
human factors, raw materials and methods. Human factor affects 40% against disability in
dyeing division, method factor influence 40% and raw material factor influence 20%. Factors
causing defects in the printing division are machine, human and method factors. Engine factor
influence 30% to defect in printing division, method factor influence 20% and human factor
influence 50%. The recommendations given by the researcher to the problems in the dyeing
division include re-evaluation in determining the coal supplier, performing routine machine
checks, giving direction to the employees, adding job description to the head of the paint
kitchen and its staff. While the recommendation given by the researcher for the defect problem
in the printing division is part of engraving to confirm whether the printed motif is in
accordance with the proofing result or not and check the rotary screen quality before use,
make the penalty and bonus policy, make the standard of color composition and provide
training to employees.

Keywords : Operational Review, Production, Defect Product
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Perkembangan zaman dan kemajuan teknologi telah membawa perubahan
terhadap perkembangan ekonomi suatu negara. Kondisi ini menyebabkan berbagai
jenis perusahaan hadir dan berkembang untuk menghasilkan barang dan jasa yang
bermanfaat untuk memenuhi kebutuhan masyarakat. Hal ini membuat dampak yang
cukup besar bagi industri-industri di Indonesia baik industri perdagangan, manufaktur

maupun jasa yang mengakibatkan persaingan semakin kompetitif.

Di Indonesia saat ini banyak terdapat perusahaan yang bergerak dalam
berbagai sektor industri. Sektor industri merupakan sektor potensial yang memiliki
peranan penting dalam pembangunan ekonomi suatu negara, khusunya negara
berkembang. Pada era industri yang semakin kompetitif ini, setiap perusahaan
menginginkan produksinya dapat menghasilkan produk bermutu dengan proses
produksi yang efektif dan efisien agar terus dapat memuaskan konsumennya dan tetap
terus bersaing, serta memenangkan kompetisi di dunia industri sehingga perusahaan
mampu bersaing dengan perusahaan dari negara-negara lain. Selain harga dan
jangkauan-jaringan distribusi, kualitas produk merupakan salah satu faktor yang dapat
mempengaruhi keunggulan bersaing. Hal tersebut dapat diwujudkan apabila
perusahaan dapat melakukan pengendalian proses produksinya dengan baik. Salah
satu sektor industri yang cukup tinggi tingkat persaingannya adalah industri tekstil.
Industri tekstil merupakan salah satu industri unggulan yang banyak diminati baik oleh

pasar nasional maupun internasional.

Inti kegiatan dalam dunia industri tekstil adalah proses produksi, yang
harus dipandang sebagai perkaikan yang terus menerus (continuous improvement),
dengan tujuan memaksimalkan penggunaan sumber daya yang dimiliki perusahaan
agar diperoleh hasil optimum. Untuk mendukung kegiatan tersebut, bagian produksi
dituntut untuk dapat meningkatkan efektivitas dan efisiensi kegiatan produksi

sehingga dihasilkan produk yang berkualitas dengan biaya serendah mungkin. Setiap



perusahaan tentu ingin mendapatkan hasil produksi yang maksimal yaitu dengan
kualitas produk yang baik dan mampu mencapai jumlah produksi yang diinginkan. Hal
ini mungkin dapat dicapai apabila adanya koordinasi yang baik antar bagian, tidak ada
permasalahan pada mesin maupun peralatannya, akan tetapi pada kenyataanya masih
banyak ditemukan hambatan-hambatan ataupun kerusakan yang menyebabkan produk
menjadi cacat bahkan produksi berhenti untuk sementara waktu.

PT. IB merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang industri
pewarnaan (dyeing), pencetakan (printing) dan penyempurnaan (finishing) kain. Saat
ini PT. IB hanya memproduksi dengan menerima pesanan dari perusahaan rekanan
melalui kerjasama maklun. Jasa maklun adalah semua pemberian jasa dalam rangka
proses penyelesaian suatu barang tertentu yang proses pengerjaannya dilakukan oleh
pihak pemberi jasa (disubkontrakkan), sedangkan spesifikasi, bahan baku dan atau
barang setengah jadi dan atau bahan penolong/tambahan yang kemudian diproses
sebagian atau seluruhnya disediakan oleh pengguna jasa, dan kepemilikan atas barang
jadi berada pada pengguna jasa. Sama halnya dengan industri tekstil, kegiatan produksi

di industri jasa maklun menjadi kegiatan utama dalam operasi perusahaan.

PT. IB merupakan perusahaan industri dyeing, printing, dan finishing yang
berdiri selama 44 tahun sejak 1973. Sebagai perusahaan yang sudah lama berdiri
tentunya mempunyai strategi dan kiat-kiat untuk tetap bisa bertahan di masa depan.
Meski demikian, PT. IB sering kali mendapatkan masalah pada proses produksi di
divisi dyeing dan printing berupa barang cacat. Masalah kecacatan pada divisi dyeing
dapat berupa warna kain yang tidak sesuai dengan warna kain yang telah di tetapkan
oleh pelanggan sedangkan untuk divisi printing, perusahaan memberikan toleransi
cacat bahan baku (kain) maksimal 5% dari jumlah kain yang dikirimkan oleh
pelanggan. Bila lebih dari 5%, maka perusahaan harus membayar ganti rugi yang
diakibatkan kelebihan jumlah cacat tersebut. Namun PT. IB kerap kali menghasilkan

jumlah cacat yang melebihi batas toleransi pada proses printing.

Permasalahan dalam proses produksi yang terjadi di dua divisi di PT. 1B
ini menyebabkan perusahaan harus memproses ulang warna kain yang tidak sesuai
dengan permintaan pelanggan pada proses dyeing sehingga perusahaan harus

menanggung tambahan biaya untuk pengerjaan ulang proses produksi seperti



tambahan biaya gaji karyawan, tambahan biaya zat pewarna dan obat tambahan serta
tambahan biaya listrik dan batu bara untuk perbaikan produk.dan perusahaan harus
membayar biaya ganti rugi akibat kelebihan jumlah cacat kain pada proses printing.
PT. IB beroperasi secara tidak efektif dan efisien karena harus mengulang sebagian

bahkan seluruh proses produksi kembali.

Jika kecacatan produk pada PT. IB terjadi terus-menerus, hal ini dapat
berdampak buruk bagi perusahaan. Kecacatan produk yang terjadi membuat
perusahaan harus menanggung kerugian dan dapat menyebabkan turunnya
kepercayaan pelanggan kepada PT. IB. Untuk mengurangi permasalahan yang telah
menghambat proses produksi di perusahaan, PT. IB membutuhkan suatu pemeriksaan
operasional terhadap kegiatan produksi untuk mengetahui penyebab terjadinya
kecacatan produk di perusahaan dan memberikan rekomendasi untuk mengurangi
kecacatan produk. Dengan dilaksanakannya pemeriksaan operasional ini, diharapkan
dapat membantu perusahaan mengatasi masalah pada proses produksi, khususnya

dalam mengurangi jumlah kecacatan produk.

1.2. Rumusan Masalah Penelitian
Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah diuraikan dan

dijelaskan sebelumnya, maka masalah yang dibahas dalam penelitian ini adalah:

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur pada proses produksi yang selama ini
berlangsung di divisi dyeing dan printing di PT. IB?

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan produk di PT. IB
di divisi dyeing dan printing?

3. Berapa besar kerugian yang ditanggung oleh PT. IB akibat kecacatan produk yang
terjadi di divisi dyeing dan printing?

4. Bagaimana peran pemeriksaan operasional dalam upaya mengurangi jumlah

kecacatan produk di PT. IB di divisi dyeing dan printing?

1.3. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan sebelumnya, maka

tujuan penelitian adalah sebagai berikut:



1. Mengetahui kebijakan dan prosedur pada proses produksi yang selama ini
berlangsung di divisi dyeing dan printing di PT. IB.

2. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan terjadinya kecacatan produk di
PT. IB di divisi dyeing dan printing.

3. Mengetahui besarnya kerugian yang ditanggung oleh PT. IB akibat kecacatan
produk yang terjadi di divisi dyeing dan printing.

4. Mengetahui peranan pemeriksaan operasional untuk mengurangi jumlah

kecacatan produk di PT. IB di divisi dyeing dan printing.

1.4. Kegunaan Penelitian

Peneliti berharap hasil penelitian dapat berguna bagi beberapa pihak antara lain:

1. Bagi peneliti
Dengan melakukan penelitian ini, diharapkan dapat menambah wawasan serta
ilmu pengetahuan peneliti tentang proses produksi pada industri pewarnaan
(dyeing), pencetakan (printing) kain. Selain itu pula, peneliti dapat mengetahui
bagaimana pengaplikasian teori-teori terkait pemeriksaan operasional yang
dipelajari selama kuliah ke dalam praktik nyata.

2. Bagi perusahaan
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat membantu perusahaan
mengidentifikasi penyebab timbulnya kecacatan pada produk serta membantu
perusahaan untuk mengurangi jumlah kecacatan produk. Selain itu, hasil
penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan dan evaluasi bagi
perusahaan untuk dapat melakukan perbaikan pada proses produksi agar dapat
meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses produksi.

3. Bagi pembaca
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan referensi bagi
penelitian selanjutnya dan dapat menambah wawasan bagi pembaca terkait
manfaat pemeriksaan operasional dalam mengurangi jumlah kecacatan produk

pada sebuah perusahaan.

1.5. Kerangka Pemikiran
Dalam era globalisasi ini, keunggulan kompetitif merupakan syarat

sukses bagi sebuah perusahaan. Perusahaan dituntut agar dapat menghasilkan produk



barang atau jasa yang mampu memenuhi kebutuhan dan kepuasan konsumen. Menurut
David (2011:11), keunggulan kompetitif merupakan segala sesuatu yang dapat
dilakukan dengan jauh lebih baik oleh sebuah perusahaan bila dibandingkan dengan
pesaing.

Aktivitas produksi merupakan salah satu aktivitas penting dalam
industri jasa maklun, karena perusahaan harus dapat memproduksi barang sesuai
dengan spesifikasi yang telah diberikan oleh pelanggan. Menurut Assauri (2008:18),
produksi adalah kegiatan yang mentransformasikan masukan (input) menjadi keluaran
(output), tercakup semua aktivitas atau kegiatan yang menghasilkan barang atau jasa,
serta kegiatan-kegiatan lain yang mendukung atau menunjang usaha untuk
menghasilkan produk tersebut. Maka dari itu proses produksi pada perusahaan harus
berjalan secara efektif dan efisien agar barang yang diproduksi dapat memiliki kualitas
yang baik dan memenuhi spesifikasi konsumen.

Akan tetapi, jika proses produksi tidak berjalan dengan efektif dapat
menimbulkan spoilage, rework, dan scrap. Menurut Horngren, dkk (2015:729)
spoilage adalah unit produksi baik yang belum atau sudah selesai tetapi tidak sesuai
dengan spesifikasi yang diinginkan konsumen sehingga tidak dapat dijual atau hanya
dapat dijual dengan harga rendah. Rework adalah unit produksi yang tidak sesuai
dengan spesifikasi yang diinginkan konsumen tetapi dapat diperbaiki dan dijual
sebagai barang jadi. Sedangkan scrap adalah bahan yang tersisa dari hasil produksi.
Menurut Horngren, dkk (2015:730) terdapat dua jenis spoilage, yaitu normal spoilage
dan abnormal spoilage. Normal spoilage adalah spoilage yang melekat pada suatu
proses produksi tertentu dan akan timbul meskipun proses produksi sudah efisien
sedangkan abnormal spoilage adalah spoilage yang tidak melekat pada suatu proses
produksi dan tidak akan timbul apabila kondisi operasi perusahaan sudah efisien.
Proses produksi yang menghasilkan spoilage, rework, dan scrap menimbulkan
kerugian bagi perusahaan.

Jika perusahaan menghasilkan produk cacat atau produk yang tidak
sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan pelanggan, maka proses produksi
perusahaan dikatakan tidak efektif dan efisien. Produk cacat merupakan produk yang
tidak layak dijual karena tidak memenuhi standar dalam perusahaan. Produk cacat atau

yang tidak sesuai dengan keinginan pelanggan menyebabkan penurunan laba



perusahaan secara keseluruhan karena perusahaan harus mengeluarkan biaya-biaya
untuk perbaikan produk cacat atau menangani produk yang tidak sesuai dengan kriteria
pelanggan tersebut.

Penyebab terjadinya kecacatan produk di perusahaan tentunya
disebabkan oleh berbagai faktor. Untuk mengetahui dan menganalisis berbagai
penyebab masalah yang terjadi di perusahaan peneliti menganalisis dengan
menggunakan fishbone diagram. Menurut Horngren dkk. (2015:763) fish bone
diagram adalah alat untuk mengidentifikasi penyebab potensial dari kekurangan yang
ada dalam suatu perusahaan. Ada empat faktor dalam mengidentikasikan penyebab
potensial pada fishbone diagram, yaitu faktor manusia, faktor metode dan desain,
faktor mesin, faktor bahan dan komponen.

Menurut Reider (2002:22) suatu perusahaan dapat dikatakan efektif
apabila aktivitas-aktivitas yang dijalankan dapat mencapai tujuan yang ditetapkan.
Proses produksi dikatakan efektif apabila perusahaan dapat memproduksi barang
dengan kualitas sesuai dengan standar yang diharapkan, dapat memenuhi pesanan
pelanggan tepat waktu dan dapat mencapai target produksi yang telah ditetapkan
manajemen tanpa adanya kecacatan. Menurut Reider (2002:21), suatu perusahaan
dikatakan efisien apabila tujuan perusahaan tercapai dengan menggunakan sumber
daya secara optimal. Proses produksi sebuah perusahaan dikatakan efisien apabila
perusahaan dapat mencapai tujuannya tanpa mengeluarkan sumber daya yang
berlebihan seperti pemborosan bahan baku, tenaga kerja, listrik, air.

Salah satu cara untuk menilai apakah proses produksi yang ada di
perusahaan sudah berjalan secara efektif dan efisien adalah dengan melakukan
pemeriksaan operasional. Menurut Reider (2002:2), pemeriksaan operasional
didefinisikan sebagai proses untuk menganalisis aktivitas operasi untuk
mengidentifikasi area yang membutuhkan perbaikan secara terus-menerus agar
aktivitas operasinya lebih efektif, efisien dan ekonomis. Menurut Reider (2002:39)
dalam melakukan pemeriksaan operasional ada lima tahapan penting yang perlu
dilakukan. Tahap pertama adalah tahap perencanaan (Planning phase), pada tahap ini
peneliti mengumpulkan informasi umum terkait mengenai aktivitas yang dilakukan
oleh perusahaan, sifat dari aktivitas, dan informasi-informasi lainnya yang membantu

peneliti untuk membantu tahap awal dari pemeriksaan operasional yaitu menentukan



critical area atau critical problem. Tahap kedua adalah tahap program kerja (Work
programs phase), pada tahap ini peneliti menyiapkan rencana yang sistematis untuk
melakukan pemeriksaan operasional. Program kerja sebaiknya disusun secara baik
agar pemeriksaan dapt dijalankan secara efektif. Tahap ketiga adalah tahap penelitian
lapangan (Field work phase), pada tahap ini peneliti menganalisis efektivitas dan
efisiensi kegiatan operasi perusahaan dan pengendalian yang dilakukan. Tahap
keempat adalah tahap pengembangan temuan dan rekomendasi (Development of
findings and recommendations phase). Berdasarkan temuan-temuan pada tahap field
work, peneliti mengembangkan temuan-temuan tersebut menggunakan beberapa
attributes yaitu kondisi, kriteria, dampak, penyebab dan rekomendasi sehingga
rekomendasi yang diberikan oleh peneliti dapat diterapkan oleh perusahaan agar
proses produksi perusahaan dapat berjalan secara efektif dan efisien. Tahap kelima
adalah tahap pelaporan (Reporting phase). Dalam tahap ini, peneliti menyiapkan
laporan berdasarkan hasil pemeriksaaan operasional yang telah dilakukan. Dengan
adanya pemeriksaan operasional pada proses produksi perusahaan diharapkan dapat

mengurangi jumlah kecacatan produk.
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