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ABSTRAK 
 

 
 Pada industri manufaktur, setiap perusahaan berusaha mengembangkan 
bisnisnya dengan menghasilkan produk – produk berkualitas tinggi untuk memenuhi 
kebutuhan konsumen terhadap suatu produk. Untuk menghasilkan produk yang berkualitas, 
pengendalian kualitas selama proses produksi berlangsung sangat berperan penting dalam 
menjaga kualitas produk agar dapat mengurangi kecacatan yang terjadi atas produk yang 
dihasilkan oleh perusahaan. Dengan dilakukannya pemeriksaan operasional, maka penyebab 
dari suatu permasalahan kecacatan yang dihadapi oleh perusahaan dapat diketahui. 
Pemeriksaan operasional penting untuk dilakukan agar dapat meningkatkan kualitas produk 
sehingga dapat meningkatkan kepuasan pelanggan sebagai keunggulan kompetitif untuk 
bersaing dengan perusahaan lain. 
 Pemeriksaan operasional adalah proses mengevaluasi tingkat ekonomis, 
efektivitas, dan efisiensi atas kebijakan dan prosedur kegiatan operasi sebuah perusahaan yang 
dilakukan dari sudut pandang manajemen. Hasil dari pemeriksaan operasional adalah 
memberikan rekomendasi yang dapat membantu manajemen untuk meningkatkan kegiatan 
operasi perusahaan. Tahapan dalam pemeriksaan operasional adalah tahap perencanaan, tahap 
program kerja, tahap kerja lapangan, tahap pengembangan temuan, dan melaporkan hasil 
pemeriksaan. Proses produksi adalah cara, metode dan teknik untuk menciptakan atau 
menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber – sumber baik 
tenaga kerja, mesin, bahan – bahan dan dana yang ada. Produk cacat adalah produk yang belum 
selesai maupun sudah selesai namun tidak sesuai dengan spesifikasi yang diminta oleh 
pelanggan. Terdapat produk cacat yang dapat diperbaiki dan produk cacat yang tidak dapat 
diperbaiki. 
 Penelitian yang dilakukan oleh peneliti adalah descriptive study. Descriptive 
study adalah penelitian lanjutan yang dilakukan untuk menjelaskan bagaimana karakteristik 
dari suatu objek yang diteliti dalam sebuah penelitian. Teknik pengumpulan data yang 
digunakan peneliti adalah studi lapangan, yaitu penelitian yang dilakukan di lingkungan 
perusahaan untuk mencari tahu hubungan sebab akibat dari permasalahan yang diteliti. Data 
yang dibutuhkan oleh peneliti diperoleh dari wawancara, observasi, dan dokumentasi 
perusahaan. Peneliti menggunakan fishbone diagrams untuk mengetahui faktor – faktor 
penyebab dari kecacatan produk.  
 PT. X memproduksi produk berbahan dasar stainless steel. Pada proses 
produksi perusahaan, terdapat permasalahan kecacatan produk dan pencatatan jumlah 
kecacatan yang tidak dilakukan pencatatan secara lengkap. Kecacatan tersebut terjadi karena 
adanya faktor manusia yang berkontribusi sebesar 35%, faktor metode berkontribusi sebesar 
20%, faktor mesin berkontribusi sebesar 30%, faktor material berkontribusi sebesar 10%, dan 
faktor lingkungan berkontribusi sebesar 5%. Peneliti melakukan pengambilan 15 sampel 
produk berbahan dasar stainless steel selama bulan Maret 2018 hingga bulan Agustus 2018. 
Dampak yang ditimbulkan dari permasalahan kecacatan produk adalah adanya penurunan laba 
akibat memperbaiki kecacatan produk dan kerugian akibat produk cacat yang tidak dapat 
diperbaiki. Total penurunan laba akibat memperbaiki produk cacat sebanyak 95 unit adalah 
sebesar Rp 2.828.875,50 dan total kerugian akibat kecacatan yang tidak dapat diperbaiki 
sebanyak 261 unit adalah sebesar Rp 8.707.701,35. Dapat disimpulkan bahwa total penurunan 
laba akibat memperbaiki produk cacat dan kerugian akibat adanya kecacatan produk yang 
tidak dapat diperbaiki selama bulan Maret 2018 hingga bulan Agustus 2018 adalah sebesar Rp 
11.536.575,85 dari total produk cacat sebanyak 356 unit. Oleh karena itu, untuk mengurangi 
tingkat kecacatan produk perusahaan perlu melakukan beberapa hal, diantaranya memperbaiki 
kebijakan dan prosedur proses produksi, melakukan pelatihan karyawan produksi dan 
melakukan pencatatan jumlah kecacatan produk secara lengkap.  
Kata kunci: pemeriksaan operasional, proses produksi, kualitas produk, produk cacat.  
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ABSTRACT 
 
 
 In the manufacturing industry, each company seeks to develop its business by 
producing high quality products to meet consumer needs for a product. To produce a quality 
product, quality control during the production process is very important in maintaining 
product quality in order to reduce the defects that occur in the products produced by the 
company. With the conduct of operational review, the cause of a defects problem faced by the 
company can be known. Operational review is important to be carried out in order to improve 
product quality so that it can increase customer satisfaction as a competitive advantage to 
compete with other companies. 
 Operational review is the process of evaluating the level of economics, 
effectiveness, and efficiency of the policies and procedures of a company's operations that are 
carried out from a management perspective. The result of the operational review is to provide 
recommendations that can help management to improve the company's operations. The stages 
in operational review are planning phase, work program phase, field work phase, development 
review findings phase, and reporting. The production process is a method and technique for 
creating or adding to the use of an item or service by using sources of labor, machinery, 
materials and available funds. Defective products are products that have not been completed 
or have been completed but are not in accordance with the specifications requested by the 
customer. There are defective products can be reworked and defective products that cannot 
be reworked. 
 The research conducted by the researcher was a descriptive study. Descriptive 
study is an advanced research conducted to explain how the characteristics of an object are 
examined in a study. The data collection technique used by researchers is a field study, namely 
research conducted in a company environment to find out the causal relationship of the 
problem under study. The data needed by researchers was obtained from interviews, 
observations, and company documentation. The researcher used fishbone diagrams to find out 
the factors that caused the product defects. 
 PT. X manufactures stainless steel-based products. In the production process 
of the company, there are problems with product defects and the recording of the number of 
defects that are not fully recorded. The defects are due to the presence of 35% human factors, 
20% contributing factors, 30% contributing machine factors, 10% contributing material 
factors, and 5% contributing to environmental factors. The researcher took 15 samples of 
stainless steel-based products during March 2018 until August 2018. The impact of product 
defect problems is a decrease in profits due to defective products can be reworked and losses 
due to defective products cannot be reworked. The total decrease in profits due to defective 
products can be reworked of 95 units is equal to Rp 2,828,875.50 and the total loss due to 
defective products cannot be reworked of 261 units is equal to Rp 8,707,701.35. It can be 
concluded that the total decline in profits due to defective products can be reworked and losses 
due to defective products cannot be reworked during March 2018 until August 2018 is Rp 
11,536,575.85 of the total defective products of 356 units. Therefore, to reduce the level of 
product defects, the company needs to do a several things, such improving the production 
process policies and procedures, training production employees and recording the total 
number of product defects. 
Keywords: operational re, production processes, product quality, defective products.
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

 Globalisasi mempengaruhi perkembangan dunia bisnis di Indonesia. 

Salah satu dampak dari globalisasi adalah persaingan bisnis yang semakin ketat. Hal 

ini ditandai dengan semakin banyak pengusaha baru yang membangun usahanya di 

Indonesia. Pada industri manufaktur, setiap perusahaan berusaha mengembangkan 

bisnisnya dengan menghasilkan produk – produk berkualitas tinggi untuk memenuhi 

kebutuhan konsumen terhadap suatu produk. Bukan hanya produk dalam negeri yang 

berusaha memenuhi keinginan konsumen tersebut, namun produk impor juga 

menawarkan berbagai produk dengan harga yang lebih murah dibandingkan produk 

dalam negeri. Dengan semakin ketatnya persaingan, maka hal ini menjadi ancaman 

bagi suatu perusahaan jika tidak dapat memenuhi harapan konsumen tersebut. Oleh 

karena itu, untuk dapat bersaing dengan para pesaing, setiap perusahaan dituntut untuk 

menciptakan keunggulan kompetitif dengan menghasilkan produk yang berkualitas 

tinggi sehinga perusahaan dapat meningkatkan kepuasan pelanggan. Melalui 

keunggulan kompetitif yang dimiliki oleh perusahaan, maka perusahaan dapat 

memperoleh keuntungan dan berpengaruh pada kelangsungan hidup suatu perusahaan. 

 Pada perusahaan manufaktur, proses produksi merupakan kunci utama 

dalam kegiatan operasi perusahaan. Dengan memiliki proses produksi yang efektif dan 

efisien maka kegiatan operasi perusahaan dapat berjalan dengan baik sehingga tujuan 

perusahaan dapat tercapai. Tanggung jawab aktivitas produksi suatu perusahaan 

adalah menghasilkan produk berupa barang atau jasa. Perusahaan dapat memenuhi 

kebutuhan konsumen dengan menghasilkan produk yang berkualitas. Kualitas dari 

suatu produk didukung dengan perkembangan teknologi yang terjadi. Perusahaan 

dapat memperkecil kesalahan yang terjadi selama kegiatan produksi dengan 

menggunakan bantuan teknologi dalam proses pembuatan suatu produk seperti dalam 

proses pemotongan bahan baku dan proses pembentukkan sebuah produk. Selain itu 

untuk menghasilkan produk yang berkualitas, pengendalian kualitas selama proses 

produksi berlangsung sangat berperan penting dalam menjaga kualitas produk. 

Pengendalian kualitas dilakukan manajemen untuk memastikan bahwa produk yang 

dihasilkan telah memenuhi standar kualitas yang diharapkan oleh konsumen sehingga 
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dapat mengurangi kecacatan yang terjadi atas produk yang dihasilkan oleh perusahaan. 

Kecacatan produk dapat menyebabkan pengeluaran perusahaan bertambah 

dikarenakan adanya biaya perbaikan untuk meningkatkan kualitas produk. Biaya 

tambahan yang dikeluarkan perusahaan untuk memperbaiki suatu produk 

menyebabkan biaya produksi menjadi lebih besar akibat penambahan biaya bahan 

baku, biaya jam tenaga kerja, dan jam mesin yang digunakan. Harga jual produk juga 

menjadi lebih murah karena adanya kecacatan produk sehingga perusahaan mengalami 

penurunan laba. Selain itu, kecacatan produk dapat membuat perusahaan mengalami 

kerugian akibat biaya produksi yang telah dikeluarkan namun produk tersebut tidak 

dapat dijual di pasaran karena kecacatan yang cukup parah. Kecacatan yang terjadi 

pada suatu produk juga memiliki dampak lain, yaitu berkurangnya kepercayaan 

konsumen. Untuk itu, perusahaan perlu mencari penyebab permasalahan kecacatan 

produk yang terjadi selama proses produksi untuk mengurangi kerugian yang dialami 

perusahaan dengan pengendalian kualitas yang dilakukan secara rutin. 

 Salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang industri 

manufaktur yaitu PT. X yang berlokasi di Bandung dengan memproduksi peralatan 

memasak. Perusahaan ini sudah berdiri lebih dari 60 tahun dengan memproduksi 

panci, panci kukus, wajan, teko, sendok, garpu, dan peralatan dapur lainnya. Proses 

produksi di PT. X dilakukan berdasarkan pesanan maupun diproduksi secara rutin. 

Pada PT. X, proses produksi suatu produk melewati beberapa tahap, yaitu cutting, 

circle, drawing, trimming, rolling, polisher, final check, dan packaging. Namun 

selama proses produksi berlangsung, sering kali PT. X mengalami hambatan yaitu 

terdapat produk yang tidak sesuai dengan standar kualitas yang ditetapkan perusahaan. 

Kecacatan produk yang terjadi mengakibatkan perusahaan perlu melakukan perbaikan 

agar kualitas produk sesuai dengan standar. Perbaikan produk ini menimbulkan biaya 

tambahan yang harus dikeluarkan oleh perusahaan. Kecacatan produk ini 

mengakibatkan harga jual produk menjadi lebih rendah daripada yang seharusnya dan 

kerugian yang ditimbulkan dari biaya produksi yang telah dikeluarkan namun produk 

tersebut tidak dapat dijual kepada konsumen. 

 Kecacatan produk berbahan dasar stainless steel di PT. X dapat berupa 

bintik atau goresan pada produk, permukaan produk bergelombang (flow mark) setelah 

dilakukan proses drawing, dan cekungan atau lengkungan yang terjadi pada 

permukaan luar produk (shrink mark). Semakin panjang proses pembuatan suatu 

produk, banyaknya asesoris yang dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk, serta 
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pembuatan produk yang memerlukan tenaga kerja ahli memiliki potensi tingkat 

kecacatan yang besar. Untuk mengurangi tingkat kecacatan produk, perusahaan perlu 

melakukan pemeriksaan operasional. Pemeriksaan operasional dilakukan dengan 

tujuan untuk mengetahui penyebab dari suatu permasalahan yang dihadapi oleh 

perusahaan dan memberikan rekomendasi agar dapat mengurangi permasalahan 

tersebut. Pemeriksaan operasional penting untuk dilakukan agar dapat meningkatkan 

kualitas produk sehingga dapat meningkatkan kepuasan pelanggan sebagai 

keunggulan kompetitif untuk bersaing dengan perusahaan lain. 

 

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

 Berdasarkan latar belakang penelitian yang telah diuraikan di atas, 

berikut ini dirumuskan permasalahan yang diselesaikan dalam penelitian, yaitu 

sebagai berikut. 

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur proses produksi yang dilakukan oleh PT. X? 

2. Faktor-faktor apa saja yang menyebabkan kecacatan pada suatu produk selama 

proses produksi dilakukan oleh PT. X? 

3. Berapa jumlah penurunan laba dan kerugian yang ditanggung oleh PT. X akibat 

kecacatan produk? 

4. Apa manfaat yang diperoleh dari pemeriksaaan operasional yang dilakukan oleh 

peneliti untuk mengurangi tingkat kecacatan produk pada PT. X? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

 Ditinjau dari permasalahan yang telah dirumuskan di atas, berikut ini 

dikemukakan hasil yang diharapkan dalam penelitian, yaitu sebagai berikut: 

1. Mengetahui kebijakan dan prosedur proses produksi yang dilakukan oleh PT. X. 

2. Mengetahui faktor-faktor penyebab kecacatan produk. 

3. Mengetahui jumlah penurunan laba dan kerugian yang ditanggung PT. X akibat 

kecacatan produk. 

4. Mengetahui manfaat dari pemeriksaan operasional yang dilakukan oleh peneliti 

dalam mengurangi tingkat kecacatan produk pada PT. X. 

 

1.4. Kegunaan Penelitian 

 Penelitian yang dilakukan diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

beberapa pihak, yaitu sebagai berikut: 
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1. Bagi peneliti 

Penelitian ini dilakukan sebagai pengalaman dan pembelajaran mengenai 

pemeriksaan operasional dalam menganalisis suatu permasalahan yang ada di 

suatu perusahaan terkait kecacatan produk pada proses produksi dan memberikan 

rekomendasi yang tepat untuk menyelesaikan permasalahan tersebut. Selain itu, 

peneliti juga dapat menerapkan teori berkaitan dengan pemeriksaan operasional 

yang sudah dipelajari selama perkuliahan pada kondisi yang dihadapi oleh 

perusahaan. 

2. Bagi perusahaan 

Penelitian ini dilakukan agar perusahaan dapat memahami pentingnya peran 

pemeriksaan operasional untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi operasi 

perusahaan. Penelitian ini dapat membantu perusahaan untuk mengidentifikasi 

penyebab dan akibat dari kecacatan suatu produk agar dapat mengurangi kerugian 

yang ditimbulkan oleh proses produksi yang tidak efektif. Hasil dari penelitian 

dapat digunakan perusahaan sebagai bahan evaluasi untuk memperbaiki proses 

produksi perusahaan agar dapat berjalan dengan baik. 

3. Bagi pembaca 

Hasil dari penelitian ini dapat digunakan sebagai bahan referensi untuk penelitian 

selanjutnya yang berkaitan dengan permasalahan produk cacat pada perusahan dan 

pemecahan masalah yang tepat untuk diterapkan. 

 

1.5. Kerangka Pemikiran 

 Perkembangan bisnis yang semakin ketat menuntut suatu perusahaan 

untuk memiliki keunggulan kompetitif. Menurut Kotler dan Armstrong (2017:542), 

keunggulan kompetitif merupakan kemampuan perusahaan untuk memberikan nilai 

tambah dan kepuasan yang lebih besar kepada pelanggan dibandingkan dengan yang 

dilakukan oleh pesaing. Jika suatu perusahaan dapat memberikan nilai tambah dalam 

memenuhi keinginan pelanggan sedangkan pesaing tidak dapat memenuhi hal 

tersebut, maka perusahaan memiliki peluang atau kesempatan yang lebih besar untuk 

menarik daya beli konsumen atas produk atau jasa yang ditawarkan oleh perusahaan. 

Menurut Porter, seperti dikutip oleh Kotler dan Armstrong (2017:550), terdapat tiga 

strategi umum untuk dapat bersaing yaitu cost leadership, product differentiation, dan 

focus. Ketiga strategi ini dapat dipilih oleh perusahaan sebagai keunggulan kompetitif 

suatu perusahaan dengan menawarkan harga produk yang lebih murah daripada 
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pesaingnya sehingga dapat menarik minat konsumen untuk membeli produk tersebut, 

jenis produk atau produk yang unik yang berbeda di pasaran juga menjadi daya tarik 

tersendiri bagi pembeli, serta berfokus pada satu segmen pasar yang kurang diminati 

pesaing menjadi nilai tambah bagi perusahaan untuk menarik pangsa pasar. 

 Pada perusahaan manufaktur, kegiatan produksi merupakan kegiatan 

utama perusahaan. Menurut Assauri (2008:17) produksi adalah suatu kegiatan atau 

proses yang mentransformasi masukan (input) dengan menggunakan sumber daya 

menjadi hasil keluaran (output) berupa barang dan jasa. Pengendalian kualitas produk 

yang memadai sangat diperlukan dalam kegiatan produksi agar perusahaan dapat 

menciptakan produk yang berkualitas tinggi. Pengendalian kualitas (quality control) 

produk berperan dalam menjaga kualitas produk yang diharapkan oleh konsumen. 

Pengendalian kualitas dilakukan dengan tujuan untuk membandingkan kualitas produk 

yang telah direncanakan pada tahap awal produksi dengan hasil dari pelaksanaan 

produksi. Menurut Assauri (2008:292), kualitas adalah faktor-faktor yang terdapat 

dalam suatu barang/hasil produksi untuk menghasilkan produk yang sesuai dengan 

tujuan yang dibutuhkan oleh konsumen. Pada kenyataannya, pada proses produksi 

kualitas produk yang dihasilkan berbeda dengan standar kualitas yang telah ditetapkan. 

Hal ini disebabkan oleh terjadinya kecacatan produk selama proses produksi 

berlangsung. 

 Kecacatan suatu produk disebabkan oleh proses produksi yang tidak 

efektif. Menurut Datar dan Rajan (2018:739), pada proses produksi terdapat tiga 

kualifikasi produk yang sering ditemui, yaitu spoilage, rework dan scrap. Spoilage 

adalah produk yang belum maupun sudah selesai diproses tetapi tidak sesuai dengan 

standar pelanggan. Produk ini tidak dapat diperbaiki sehingga dijual dengan harga jual 

yang lebih rendah. Rework adalah produk yang belum selesai maupun sudah selesai 

namun tidak sesuai dengan standar pelanggan tetapi masih bisa diperbaiki dan 

menambah biaya produksi akibat perbaikan produk tersebut. Sedangkan scrap adalah 

sisa bahan yang tidak digunakan oleh perusahaan dan dijual dengan harga yang murah. 

Suatu perusahaan perlu menganalisis faktor-faktor penyebab kecacatan suatu produk. 

Alat yang dapat digunakan untuk mengetahui faktor penyebab tersebut adalah dengan 

menggunakan cause and effect diagrams (fishbone diagrams). Menurut Datar dan 

Rajan (2018:775), cause and effect diagrams merupakan diagram yang 

mengidentifikasikan kemungkinan penyebab cacat. Empat penyebab kecacatan suatu 
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produk adalah faktor manusia, faktor metode dan desain, faktor yang berhubungan 

dengan mesin, dan faktor material dan komponen.  

 Untuk menghindari kecacatan produk, maka perlu dilakukan 

pemeriksaan operasional untuk mengurangi tingkat kecacatan produk. Menurut Reider 

(2002:2), pemeriksaan operasional adalah proses menganalisis kegiatan operasi 

perusahaan dan mengidentifikasi area aktivitas yang ingin diperbaiki. Pemeriksaan 

operasional berkaitan dengan efektif, efisien, dan ekonomis suatu perusahaan. 

Menurut Reider (2002:21), operasi suatu perusahaan dikatakan efektif apabila 

perusahaan dapat mencapai tujuan perusahaan yang telah ditetapkan. Operasi 

perusahaan dikatakan efisien apabila dapat menggunakan sumber daya secara optimal 

untuk mencapai tujuan perusahaan. Sedangkan operasi suatu perusahaan dikatakan 

ekonomis apabila perusahaan dapat mengoptimalkan penggunaan biaya yang 

dikeluarkan sehingga tidak terbuang secara percuma. Untuk itu perlu dilakukan 

pemeriksaan operasional untuk membantu perusahaan dalam menganalisis kegiatan 

operasi yang berlangsung apakah sudah menggunakan sumber daya dan biaya yang 

optimal agar tujuan perusahaan tercapai. 

 Menurut Reider (2002:39), terdapat lima tahap pemeriksaan 

operasional, yaitu planning, work programs, field work, development of findings and 

recommendations, dan reporting. Pada tahap planning, peneliti mengumpulkan 

informasi perusahaan yang diteliti dengan cara wawancara, observasi dan 

pengumpulan data perusahaan. Pada tahap ini peneliti diharapkan menemukan 

informasi berkaitan dengan potensi permasalahan yang dihadapi perusahaan dan 

permasalahan yang terjadi di perusahaan. Pada tahap work programs, peneliti 

menyusun langkah kerja yang digunakan sebagai petunjuk selama melakukan 

pemeriksaan. Di tahap ini juga peneliti mencari informasi terkait kebijakan dan 

prosedur yang terdapat pada perusahaan. Pada tahap field work, peneliti melakukan 

seluruh kegiatan yang telah direncanakan pada tahap work programs dan melakukan 

analisis untuk menentukan efektivitas dan efisiensi operasi perusahaan serta 

menganalisis pengendalian yang tepat untuk diterapkan. Pada tahap ini, peneliti 

mengumpulkan temuan mengenai kelebihan dan kelemahan operasi perusahaan. Di 

tahap development of findings and recommendations peneliti menganalisis temuan 

yang telah dikumpulkan pada tahap sebelumnya dengan menggunakan lima atribut, 

yaitu kondisi, kriteria, efek, penyebab, dan rekomendasi. Kelima atribut ini membantu 

peneliti dalam merumuskan pengendalian yang tepat bagi operasi perusahaan. Tahap 
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terakhir adalah reporting, di mana pada tahap ini peneliti melaporkan hasil penelitian 

secara tertulis. 

 Pemeriksaaan operasional sangat penting dilakukan untuk menganalisis 

permasalahan yang terjadi pada kegiatan operasi perusahaan agar dapat berjalan 

dengan efektif dan efisien terutama pada proses produksi bagi perusahaan manufaktur. 

Pemeriksaaan operasional berperan dalam proses produksi untuk mengurangi kerugian 

yang diakibatkan oleh kecacatan produk pada saat proses produksi. Jika perusahaan 

dapat mengurangi tingkat kecacatan suatu produk, maka kepercayaan konsumen 

terhadap produk tersebut meningkat. Kepercayaan konsumen tersebut berpengaruh 

pada loyalitas konsumen atas suatu produk dan dapat menjadi keunggulan kompetitif 

dalam bersaing dengan para pesaingnya.  
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