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ABSTRAK

Perkembangan perekonomian di Indonesia semakin meningkat dengan adanya
kemajuan teknologi di era globalisasi, schingga tak heran apabila antar industri sedang
mengalami tingkat persaingan yang sangat tinggi. Hal ini mendorong suatu perusahaan untuk
menghasilkan barang yang bermutu sehingga kepuasan konsumen dapat tercapai. PT SS
merupakan industri tekstil yang memiliki masalah berupa tingkat kecacatan pada produk
pencelupan yang sudah mendekati batas kewajaran yang telah ditetapkan akibat aktivitas
produksi yang tidak efektif dan efisien. Semakin banyak jumlah barang cacat dapat
mengurangi tingkat kepercayaan pelanggan. Maka, diperlukan pemeriksaan operasional agar
dapat mengetahui kelemahan dan mendapatkan solusi atas faktor-faktor yang menyebabkan
kecacatan pada aktivitas produksi.

Pemeriksaan operasional bertujuan untuk menilai kinerja perusahaan apakah
sudah baik atau belum sesuai standar yang berlaku, mengidentifikasi masalah yang dapat
diperbaiki, dan mengembangkan rekomendasi untuk diterapkan oleh perusahaan dalam
mengatasi masalah yang bersangkutan. PT SS memiliki masalah kecacatan produk yang berasal
dari kegiatan produksinya. Kegiatan produksi adalah suatu kegiatan yang mengubah input
menjadi output, termasuk di dalamnya aktivitas atau kegiatan yang menghasilkan barang serta
kegiatan lainnya yang turut mendukung perusahaan dalam menghasilkan suatu produk. Spoilage
merupakan produk yang dihasilkan pada proses produksi, dapat berupa barang jadi maupun
setengah jadi, yang tidak memenuhi spesifikasi pelanggan sehingga dibuang atau dijual dengan
harga yang lebih rendah. Rework adalah unit produksi yang tidak sesuai dengan spesifikasi yang
diinginkan konsumen, tetapi dapat diperbaiki dan dijual.

Metode penelitian yang digunakan oleh peneliti adalah metode studi deskriptif.
Sumber data diperoleh dari data primer dan sekunder. Teknik pengumpulan data yang digunakan
adalah studi lapangan dan studi literatur. Data yang telah dikumpulkan peneliti adalah profil
perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur organisasi perusahaan, job description, data
berupa jumlah kain grey yang dibeli, komposisi dan harga obat pewarna dan zat pendukung
pencelupan yang digunakan pada proses pencelupan, biaya upah pekerja, biaya overhead untuk
proses pencelupan, jumlah produk baik yang dihasilkan dari proses pencelupan, jumlah produk
cacat yang dihasilkan dari proses pencelupan, data berupa harga jual produk baik, data harga jual
produk cacat, jumlah kain yang dilakukan proses topping menjadi warna hitam, dan lamanya kain
hitam mengendap di gudang.

Berdasarkan hasil pemeriksaan operasional, Peneliti mengambil lima sample
produk kain yang tingkat kecacatannya sudah melewati batas kewajaran PT SS. Kelima sample
produk tersebut adalah kain BSY, CASANOVA, POLY KTN DDB, FERARI, dan RAYON DB
L selama bulan Januari sampai dengan bulan September tahun 2018. PT SS memiliki kecacatan
berupa grade B dan cacat afkir. Cacat grade B berupa warna belang dapat di-rework sedangkan
cacat grade B karena noda oli dan salah warna akan dicelup menjadi warna hitam. Cacat afkir
akan dijual dalam bentuk potongan dan harga per kilo. PT SS mengeluarkan biaya sebesar Rp.
82.488.397 untuk proses rework bagi cacat grade B berupa warna belang agar produk sesuai
dengan pesanan pelanggan.PT SS mengeluarkan biaya sebesar Rp. 23.311.384 untuk proses
rework bagi cacat grade B berupa noda oli dan salah warna agar produk dapat dijual menjadi
produk kain berwarna hitam.Total kerugian atas cacat grade B berupa noda oli maupun salah
warna sehingga kain hitam harus dilakukan proses rework sebesar Rp. 77.191.702 yang terdiri
dari beban bunga pinjaman dan penurunan laba. PT SS menanggung penurunan laba Rp.
410.107.216 karena adanya produk cacat afkir pada yang tidak dapat dilakukan proses rework
dan harus dijual dengan cara dikilo. Peneliti juga menemukan beberapa faktor yang
menyebabkan kecacatan pada PT SS yaitu : faktor bahan baku berpengaruh sebesar 5%, faktor
metode berpengaruh sebesar 45%, dan faktor manusia berpengaruh sebesar 50%. Rekomendasi
yang diberikan peneliti antara lain melakukan isnpeksi kain grey, pemberian reward bila kartu
proses produksi diisi lengkap dan dijaga dengan baik, perusahaan menambah karyawan untuk
melakukan proses inspeksi, dan kebijakan bagi kepala bagian pencelupan untuk melakukan
briefing dan evaluasi.
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ABS' ACT

Economic development in Indonesia is increasing with the advancement of
technology in the era of globalization, so it is not surprising if inter-industries are experiencing a
very high level of competition. This encourages a company to produce a quality goods so that
customer satisfaction can be achieved. PT SS is a textile industry that has problems in the form of
disability in dyeing products that are close to the prescribed fairness due to ineffective and
inefficient production activities. The more number of defective items can reduce the level of
customer trust. So, operational checks are needed in order to find out the weaknesses and get
solutions to the factors that cause disability in production activities.

An operational inspection aims to assess the company's performance whether it
is good or not according to applicable standards, identify problems that can be corrected, and
develop recommendations to be applied by the company in dealing with the problem in question.
What is meant by production activities is an activity that converts input into output, including
activities that produce goods and other activities that contribute to the company in producing a
product. Spoilage is a product that is produced in the production process, can be either finished
or semi-finished goods, which do not meet customer specifications so they are disposed of or sold
at lower prices. Rework is a production unit that is not in accordance with the specifications
desired by consumers, but can be repaired and sold.

The research method used by researchers is descriptive study method. Data
sources were obtained from primary and secondary data. Data collection techniques used are
field studies and literature studies. The data that collected by the researcher are company
profile, company vision and mission, company organizational structure, job description, data in
the form of purchased grey fabric, composition and price of coloring chemical and dyeing
support chemical used in the dyeing process, labor costs, overhead costs for the dyeing process,
the number of good products produced from the dyeing process, the number of defective products
produced from the dyeing process, the data in the form of good product prices, data on the
selling price of defective products, the amount of fabric made by the topping process becomes
black, and the length of black cloth at warehouse.

Based on the results of the operational inspection, the researcher took five
fabric product samples which have level of disability that had exceeded 5%. The five product
samples are BSY, CASANOVA, POLY KTN, DDB, FERARI, and RAYON DB L fabrics from
January to September 2018. SS has a disability in the form of grade B and reject defects. Grade
B defects are divided into two, namely defects due to color streaks and defects due to oil stains or
wrong colors. Grade B defects in the form of striped colors can be reworked while grade B
defects due to oil stains and wrong colors will be dyed to black. Affected defects will be sold in
the form of discount and price per kilo PT SS costs Rp. 82,488,397 for the rework process for
grade B defects in the form of striped colors so that the product is in accordance with the
customer's order. The PT SS costs Rp. 23,311,384 for the rework process for grade B defects in
the form of oil stains and wrong colors so that the product can be sold into black cloth products.
Total loss for grade B defects in the form of oil stains or wrong colors so that the black cloth
must be reworked in the amount of Rp 77.191.702 consisting of loan interest expense and profit
decline. PT SS bears a decrease in profit of Rp. 410,107,216 due to the existence of rejected
product defects that cannot be done by the rework process and must be sold in kilogram.The
researcher also found several factors that caused disability in SS, namely: raw material factors
had an effect of 5%, method factors had an effect of 25%, machine factors had an effect of 20%,
and human factors had an effect of 50%. The recommendations given by the researchers included
grey fabric inspection, making performance appraisal reports, routine checks carried out every
day specifically for rolling machines , the company adds employees to carry out the inspection
process, and policies for the head of the dyeing department to conduct briefings and evaluations.

Keywords:  Operational ~— Examination,  Production — Activities, — Product  Disability
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Perkembangan perekonomian di Indonesia semakin meningkat dengan
adanya kemajuan teknologi di era globalisasi, sehingga tak heran apabila antar
industri sedang mengalami tingkat persaingan yang sangat tinggi. Berbagai jenis
perusahaan mulai membuat strategi baru untuk menemukan keuntungan
kompetitifnya agar perusahaan dapat terus bertahan menghadapi persaingan tersebut.
Hal ini pula yang turut mendorong suatu perusahaan untuk menghasilkan barang
yang bermutu sehingga kepuasan konsumen dapat tercapai. Apabila kepuasan
konsumen tercapai maka diharapkan konsumen tersebut dapat menjadi pelanggan
setia bagi perusahaan. Kepuasan pelanggan berdampak pada peningkatan laba.
Dalam menghasilkan produk yang bermutu diperlukan proses produksi yang efektif
dan efisien (Investor Daily, 2017).

Salah satu cara untuk memastikan kegiatan operasi suatu perusahaan
telah berjalan dengan efektif dan efisien, diperlukan adanya pemeriksaan
operasional. Pada pemeriksaan operasional, hasil akhir yang diberikan berupa
sejumlah saran kepada manajemen untuk memperbaiki jalannya operasi perusahaan.
Perbaikan tersebut diharapkan dapat membantu perusahaan agar menjadi lebih
unggul di dunia persaingan bisnis yang semakin ketat.

PT SS merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang
industri pencelupan kain dengan kantor yang berada di Kota Bandung dan pabrik
yang berada di Kota Majalaya. PT SS sudah berdiri sejak tahun 1974. Seperti
industri celup lainnya, walaupun perusahaan sudah berdiri selama puluhan tahun, PT
SS tidak pernah lepas dari hambatan-hambatan yang membuat proses produksi tidak
berjalan dengan efektif dan efisien. Hal ini ditandai dengan masih ditemukannya
produk celup yang cacat. Beberapa jenis produk telah melewati batas wajar
kecacatan yang telah ditetapkan PT SS.

Kecacatan produk berkaitan erat dengan aktivitas produksi. Aktivitas
produksi memiliki peran penting dalam perusahan karena merupakan aktivitas yang

menambah nilai barang (value added proccess). Kecacatan produk pada PT SS



dibagi menjadi dua yaitu cacat Grade B dan cacat afkir. Cacat Grade B merupakan
jenis cacat kain dalam bentuk gulungan kain yang berupa warna belang (sebagian
kain memiliki warna yang lebih muda dari warna yang dipesan), noda oli, atau salah
warna (seharusnya warna muda tetapi hasilnya berupa warna yang tua) sehingga
masih dapat diperbaiki dengan proses fopping ulang (baik dari warna muda ke tua
atau dicelup kembali menjadi warna hitam) namun kain tersebut masih dapat dijual
dengan harga jual tetap. Sedangkan cacat afkir merupakan jenis cacat kain dalam
bentuk potongan-potongan kain yang berupa garis-garis atau lubang-lubang secara
beraturan yang tidak dapat diperbaiki yang hanya dapat dijual secara kiloan dengan
harga jual yang sangat murah. Bahan baku yang diperlukan PT SS dalam proses
produksi adalah kain grey dan obat celup dengan nominal yang cukup besar sehingga
apabila perusahaan menghasilkan produk cacat, maka perusahaan mengalami
kerugian akibat proses pencelupan yang masih tidak efektif dan efisien.

Jika masalah tersebut tidak diperbaiki, maka menimbulkan kerugian
terus menerus sehingga berdampak signifikan bagi perusahaan. Tidak hanya itu,
semakin banyak jumlah barang cacat dapat mengurangi tingkat kepercayaan
pelanggan. Maka, diperlukan pemeriksaan operasional agar dapat mengetahui
kelemahan dan mendapatkan solusi atas faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan

pada aktivitas produksi.

1.2. Identifikasi Masalah
Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan dalam latar belakang

di atas, peneliti merumuskan masalah-masalah yang dibahas dalam penelitian.

Berikut adalah masalah yang dibahas :

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur pada proses pencelupan yang diterapkan oleh
PTSS?

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan hasil produk pada proses
pencelupan di PT SS?

3. Berapa besar kerugian yang ditanggung oleh perusahaan akibat kecacatan dari
proses pencelupan di PT SS ?

4. Bagaimana manfaat dari pemeriksaan operasional untuk mengurangi tingkat

kecacatan produk yang dilakukan oleh peneliti pada proses pencelupan di PT SS ?



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

tujuan dari penelitian ini yaitu :

1. Mengetahui kebijakan dan prosedur pada proses pencelupan yang diterapkan PT
SS.

2. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan hasil produksi pada
proses pencelupan di PT SS.

3. Menghitung besar kerugian yang ditanggung oleh perusahaan akibat kecacatan
hasil produksi pada proses pencelupan di PT SS.

4. Mengetahui manfaat dari pemeriksaan operasional untuk mengurangi tingkat

kecacatan produk yang dilakukan oleh peneliti pada proses pencelupan PT SS.

1.4. Kegunaan Penelitian
Melalui hasil penelitian yang telah dilakukan oleh peneliti, diharapkan
dapat memberikan manfaat untuk perusahaan, pembaca, dan peneliti. Kegunaan
penelitian dapat diuraikan sebagai berikut :
1. Bagi perusahaan
Penelitian ini diharapkan dapat memperkenalkan pentingnya penerapan
pemeriksaan operasional untuk menghasilkan rekomendasi yang dapat membantu
perusahaan dalam melakukan perbaikan agar dapat mengurangi tingkat kecacatan
produk pada aktivitas produksi.
2. Bagi pembaca
Penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan dan pengetahuan tentang
pemeriksaan operasional, terutama pada aktivitas produksi di bagian pencelupan
terkait dengan kecacatan produk. Selain itu, diharapkan penelitian ini dapat
menjadi bahan referensi bagi peneliti lain untuk melakukan penelitian sejenis di

masa yang datang.

1.5. Kerangka Pemikiran

Kemajuan teknologi dan globalisasi mendorong suatu perusahaan
untuk menghasilkan barang yang bermutu agar perusahaan dapat terus menjalankan
kegiatan operasinya di tengah persaingan bisnis seperti saat ini. Tujuan utama
perusahaan adalah mendapatkan laba yang optimal, salah satu caranya adalah dengan

merancang proses produksi agar selalu berjalan dengan efektif dan efisien. Setiap



industri harus peka terhadap isu ini karena dengan meningkatnya persaingan,
berbagai perusahaan turut berlomba-lomba untuk terus meningkatkan keunggulan
kompetitifnya. Hal ini pula yang menjadi alasan perusahaan harus membuat strategi
dan perbaikan agar dapat menjalankan kegiatan operasi khususnya pada bagian
produksi dengan efektif dan efisien dengan cara dilakukannya pemeriksaan
operasional.

Aktivitas produksi memiliki peranan yang cukup penting pada
perusahaan manufaktur karena umumnya merupakan aktivitas utama di suatu
perusahaan. Menurut Assauri (2008:18), yang dimaksud dengan kegiatan produksi
adalah suatu kegiatan yang mengubah input menjadi output, termasuk di dalamnya
aktivitas atau kegiatan yang menghasilkan barang serta kegiatan lainnya yang turut
mendukung perusahaan dalam menghasilkan suatu produk. Sehingga, kegiatan
produksi harus berjalan dengan efektif dan efisien untuk dapat menghasilkan produk
akhir yang bermutu. Salah satu kegiatan yang dapat menilai tingkat efektivitas dan
efisiensi pada suatu perusahaan adalah pemeriksaan operasional.

Pemeriksaan operasional yang dimaksud menurut Reider (2002:8)
merupakan suatu proses yang menganalisis kegiatan operasi di dalam perusahaan
agar dapat mengidentifikasi masalah yang membutuhkan perbaikan. Prosesnya
dimulai dengan menganalisis aktivitas di dalam perusahaan, dilanjutkan dengan
mengidentifikasi area yang membutuhkan perbaikan, lalu mengembangkan standar
kinerja untuk aktivitas yang diukur. Menurut Reider (2002:11), pemeriksaan
operasional bertujuan untuk menilai kinerja perusahaan apakah sudah baik atau
belum sesuai standar yang berlaku, mengidentifikasi masalah yang dapat diperbaiki,
dan mengembangkan rekomendasi untuk diterapkan oleh perusahaan dalam
mengatasi masalah yang bersangkutan .

Menurut Reider (2002:20), terdapat lima tahap dalam pemeriksaan
operasional, 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), serta tahap
pelaporan (reporting). Tahap perencanaan merupakan tahap untuk mengumpulkan
informasi terkait aktivitas yang perusahaan secara umum dan informasi lainnya serta
menetapkan critical problem area. Menurut Reider (2002:52), critical problem area

adalah masalah yang sedang terjadi di suatu perusahaan yang dapat menyebabkan



kegiatan operasional tidak berjalan dengan efektif dan efisien. Pada tahap program
kerja, peneliti mempersiapkan rencana kerja secara detail untuk mencapai tujuan
pemeriksaan operasional agar dapat berlangsung dengan efektif dan efisien. Pada
tahap pemeriksaan lapangan, program kerja yang sudah dibuat tersebut dilaksanakan.
Pemeriksaan lapangan membantu peneliti dalam mencari area yang membutuhkan
perbaikan. Pada tahap pengembangan temuan dan rekomendasi, dilakukan proses
identifikasi terhadap temuan-temuan yang telah ditemukan pada saat pemeriksaan
lapangan . Menurut Reider (2002:21), temuan-temuan tersebut dianalisis dengan cara
dibagi menjadi lima bagian yaitu kondisi, kriteria, penyebab, dampak, dan
rekomendasi. Pada tahap pelaporan, peneliti mengungkapkan hasil dari pemeriksaan
yang telah dilakukan.

Salah satu alat yang membantu peneliti dalam menerapkan
pemeriksaan operasional untuk mengurangi tingkat kecacatan hasil produksi adalah
cause and effect diagram. Menurut Heizer dkk.(2017:265), cause and effect diagram
mengidentifikasi penyebab atau akar dari suatu masalah. Ada empat faktor penyebab
suatu masalah dapat muncul, yaitu faktor material, faktor equiptment/machinery,
faktor manpower, dan faktor methods. Menurut Heizer, dkk (2017: 227) fishbone
diagram juga merupakan salah satu alat untuk mengidentifikasi permasalahan
kualitas. Penyebab potensial dari masalah dikategorikan menjadi empat kelompok
yaitu: material machinery/equipment, manpower, dan methods. Menurut Rampersad
dan Narasimhan (2005: 63), fishbone diagram digunakan untuk menganalisis
hubungan sebab-akibat. Bagan tersebut digambarkan seperti struktur tulang ikan.
Masing-masing tulang merepresentasikan penyebab potensial dari akibat yang terdiri
dari lima kelompok yaitu machine, method, material, manpower, dan environment.

Dalam setiap aktivitas produksi terdapat kemungkinan perusahaan
menghasilkan barang cacat, rework, maupun scrap. Menurut Datar dan Rajan
(2018:739), spoilage merupakan produk yang dihasilkan pada proses produksi, dapat
berupa barang jadi maupun setengah jadi, yang tidak memenuhi spesifikasi
pelanggan sehingga dibuang atau dijual dengan harga yang lebih rendah. Menurut
Datar dan Rajan (2018:739), rework adalah unit produksi yang tidak sesuai dengan
spesifikasi yang diinginkan konsumen, tetapi dapat diperbaiki dan dijual dengan
harga produk baik. Menurut Datar dan Rajan (2018:739), scrap adalah bahan yang

tersisa dari hasil produksi.



Menurut Datar dan Rajan (2018:740), spoilage dibagi menjadi dua
macam, yaitu normal spoilage dan abnormal spoilage. Normal spoilage merupakan
produk yang tidak memenubhi spesifikasi walaupun proses operasinya sudah berjalan
dengan efisien. Abnormal spoilage merupakan produk yang tidak memenuhi
spesifikasi karena proses produksi yang tidak efisien. Semakin banyak produk cacat
yang dihasilkan perusahaan, maka semakin banyak pula biaya yang harus ditanggung
perusahaan dan apabila dibiarkan maka berdampak signifikan terhadap laba

perusahaan.
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