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ABSTRAK 

 
PT. GMP merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak pada bidang 

industri kemasan, khususnya kemasan plastik. PT. GMP memproduksi cup natural, cup putih, 

dan sedotan. Selain itu, perusahaan menyediakan jasa cup printing untuk cup putih. Selama 

ini, perusahaan belum melakukan perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi berakibat 

pada tingginya jumlah produk cacat. Dengan adanya produk cacat, perusahaan mengalami 

kerugian dan mengeluarkan biaya daur ulang. Oleh karena itu, peneliti ingin mengevaluasi 

perencanaan, pengendalian aktivitas produksi PT. GMP sehingga diketahui faktor-faktor 

penyebab kecacatan produk. Peneliti berharap bahwa hasil penelitian ini dapat digunakan 

sebagai upaya untuk mengurangi tingkat kecacatan produk.   

Pemeriksaan operasional adalah sebuah aktivitas untuk menganalisis proses 

yang ada di dalam perusahaan secara keseluruhan agar perusahaan dapat berjalan secara efektif 

dan efisien. Sedangkan, perencanaan dan pengendalian produksi adalah proses penetapan serta 

pengawasan kegiatan produksi dan hasil produksi agar perusahaan dapat mencapai tujuan yang 

diharapkan. Oleh karena itu, ketika perencanaan dan pengendalian produksi diterapkan secara 

optimal maka hasil produksi yang dihasilkan juga baik dan dapat mengurangi tingkat 

kecacatan produk. 

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode studi 

deskriptif. Sumber data yang digunakan berupa data primer, seperti hasil wawancara dan 

observasi. Data sekunder, seperti laporan jumlah produksi, laporan jumlah produk cacat, dan 

data lain terkait dengan penelitian. Teknik pengumpulan data yang digunakan seperti 

penelitian lapangan dan penelitian literatur. Teknik pengolahan data yang digunakan seperti 

menganalisis perencanaan, kebijakan, dan prosedur aktivitas produksi, menentukan faktor-

faktor penyebab produk cacat melalui cause and effect diagram, melakukan perhitungan 

besarnya kerugian bahan baku yang susut akibat adanya proses daur ulang, perhitungan 

besarnya penambahan biaya daur ulang, kerugian adanya plastik packing yang rusak dan 

perhitungan kerugian terjadinya scrap.  

Perencanaan dan pengendalian produksi PT.GMP belum berjalan efektif dan 

efisien karena ditemukan adanya produk cacat yang melebihi batas toleransi sebesar 1%. 

Tingkat kecacatan cup natural (1,63%), cup putih (2,33%), cup printing (3,14%), sedotan 

(0,78%). Tingkat kecacatan cup printing paling besar disebabkan karena adanya kecacatan 

fisik pada cup putih yang lolos inspeksi sehingga tidak mungkin bisa menghasilkan printing 

yang baik sehingga motif desain dari pelanggan tidak dapat tercetak dengan sempurna dan 

adanya transfer warna dari blanket ke cup yang tidak sempurna. Kecacatan paling rendah yaitu 

pada sedotan karena proses produksi sedotan lebih mudah daripada proses produksi cup. 

Selama tahun 2018 kerugian biaya bahan baku yang susut akibat proses daur ulang sebesar Rp 

106.413.100, penambahan biaya akibat melakukan daur ulang seperti biaya tenaga kerja untuk 

memilah plastik untuk daur ulang sebesar Rp 106.868.200, biaya tenaga kerja untuk mendaur 

ulang plastik sebesar Rp 9.639.760, biaya listrik untuk mendaur ulang plastik sebesar Rp  

25.687.344. Oleh karena itu, selama tahun 2018 total kerugian yang ditanggung oleh 

perusahaan akibat kecacatan produk yang akhirnya didaur ulang sebesar Rp 248.608.404. 

Selain itu perusahaan mengalami kerugian adanya plastik packing yang rusak sebesar Rp 

10.575.000 dan scrap sebesar Rp 32.828.000. Tindakan perbaikan yang dapat dilakukan oleh 

perusahaan yaitu perusahaan membuat dokumen perencanaan produksi secara tertulis serta 

melakukan pemisahan fungsi untuk kepala bagian produksi agar kepala produksi dapat 

melakukan kinerja dengan optimal. Oleh karena itu, perusahaan perlu melakukan pemeriksaan 

operasional secara rutin setiap satu tahun sekali mengenai perencanaan dan pengendalian 

aktivitas produksi sehingga perusahaan dapat mengetahui kelemahan yang terjadi. 

 

Kata kunci: pemeriksaan, perencanaan, pengendalian, dan produksi, dan kecacatan 
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ABSTRACT 

  

PT. GMP is a manufacturing company engaged in the packaging industry, 

especially plastic packaging. PT. GMP produces natural cups, white cups, and straws. The 

company also provides cup printing services for white cups. So far, the company has not 

continuously planned and controlled production activities; resulted in increasing of product 

defects. With the existence of product defects, the company issued loss and recycling costs. 

Therefore, the researcher wants to evaluate the planning, controlling activity, and operating 

activity of PT. GMP. The researcher hopes that the results of this study can be used as an 

effort to reduce the level of product defects. 

Operational audit is an activity for analyzing operation process within the 

company so that the company can run effectively and efficiently. While planning and 

controlling production are a process for determining and supervising the production activities 

and products so that the company can achieve the expected goals. When planning and 

controlling production are implemented optimally, production is better and decreases the level 

of product defects. 

The method used in this study was a descriptive study method. The data source 

was primary data, such as interview and observation results. Secondary data were such as the 

number of production report, the number of defective product report, the cost related to 

products, and etc. Data collection techniques were used, such as field and literature research. 

Data processing techniques were used, such as analyzing the planning, policies, production 

activity procedures, and determining the factors that caused product defect through cause and 

effect diagrams, calculating the amount of loss of materials that are shrinking due to a 

recycling process, calculating the number of recycling costs, loss of damaged plastic packing, 

and calculation of cost losses due to scrap. 

Production planning and controlling of PT.GMP has not been effective and 

efficient due to defective products that exceed the tolerance limit of 1%. Natural cup defect 

rate (1,63%), white cup (2,33%), cup printing (3,14%), and straw (0,78%). The highest cup 

printing defect was caused by physical defects in the white cup that passes the inspection so 

that impossible to produce good printing so that the design motif of the customer cannot be 

printed perfectly and there is a color transfer from the blanket to the imperfect cup. The lowest 

defect was straw due to straw production process was easier than the cup production process. 

During 2018, the loss of raw materials costs related to the recycling process amounted to Rp 

106.413.100,  the additional costs incurred by the company due to recycling were labor costs 

for sorting used plastic for Rp 106.868.200, labor costs for recycling plastics amounted to Rp 

9.639.760, electricity costs for recycling plastics amounting to Rp 25.687.344. Therefore, 

during 2018, the loss incurred by the company due to product defects which eventually needed 

to be recycled was Rp 248.608.404. While the loss of damaged plastic packing was Rp 

10,575,000 and scrap amounted to Rp 32.828.000.  The corrective action that can be taken by 

the company is making production planning documents. Planning documents for the 

production of head parts can be implemented in order to reach optimal production. 

Therefore, the company needs to conduct a routine operational audit on the process 

of planning and controlling of production activities so that companies can know the 

weaknesses that occur. 
 

Keyword: review, planning, controlling, production, and defect 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Seiring dengan perkembangan zaman membuat teknologi semakin maju. Perubahan 

teknologi yang semakin canggih membuat produksi barang meningkat baik dalam 

jumlah, kualitas, maupun jenisnya. Hal ini mengakibatkan perkembangan industri 

khususnya di Indonesia semakin pesat dan persaingan antar perusahaan semakin 

kompetitif, antara lain industri kemasan. 

Kemasan menjadi salah satu syarat utama suatu produk karena kemasan 

memiliki fungsi utama untuk melindungi produk dari kerusakan, menjaga kualitas 

produk, selain itu kemasan juga berfungsi sebagai media informasi produk kepada 

konsumen. Selain mempertimbangkan aspek keamanan, kemasan produk yang 

menarik dapat membuat konsumen tertarik untuk membeli produk yang dibuat oleh 

perusahaan.  

Salah satu kemasan yang umum digunakan oleh masyarakat yaitu 

kemasan plastik, salah satunya adalah kemasan cup plastik berbahan dasar 

polypropylene (PP). Kemasan plastik berbahan dasar polypropylene memiliki 

beberapa keunggulan diantaranya mudah dibentuk dan dapat diberikan warna yang 

variatif sehingga dapat memberikan keindahan dari penambahan pewarna pada 

kemasan. Kemasan cup plastik termasuk kemasan yang mudah dan praktis karena 

mampu menampung minuman dalam suatu kemasan yang ringan dan mudah dibawa 

kemana-mana. 

Salah satu perusahaan kemasan plastik di Indonesia yaitu PT. Guci Mas 

Plasindo (PT.GMP). PT.GMP merupakan perusahaan yang bergerak pada bidang 

industri kemasan, khususnya kemasan produk plastik. PT.GMP menjadi produsen 

kemasan plastik bagi berbagai perusahaan air minum dalam kemasan. Mitra kerja  

PT.GMP antara lain Wing’s Food dengan produk Ale-Ale, Garuda Food dengan 

produk Okky Jelly Drink dan Mountea, Orang Tua Group dengan produk Teh Gelas, 

Vita Jelly Drink, Fruzz, Sosro dengan produk AMDK Prim-A dan Tang Mas dengan 

produk AMDK Dua Tang. Bahan utama cup plastik produksi PT.GMP adalah 
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polypropylene dengan berbagai ukuran yaitu 150 ml, 19o ml, 220 ml, dan 240 ml. 

Selain itu, perusahaan juga memproduksi sedotan minuman yang digunakan untuk Air 

Minum Dalam Kemasan (AMDK) serta menyediakan jasa cup printing. 

PT.GMP menyadari bahwa perusahaan bukanlah pemain tunggal dalam 

industri kemasan plastik. Namun masih terdapat beberapa pesaing atau perusahaan 

sejenis dengan perusahaan, antara lain PT. Uniplastindo Interbuana, PT. Multiplast 

Indo Makmur, PT. Fajar Inti Plasindo, dan lain sebagainya. Banyaknya perusahaan 

yang sejenis menyebabkan ketatnya persaingan antar perusahaan. Hal ini mendorong 

perusahaan untuk menghasilkan produk yang berkualitas, artinya setiap produk yang 

dihasilkan oleh perusahaan secara konsisten sesuai dengan standar yang telah 

ditetapkan.  

Untuk menghadapi persaingan antar perusahaan yang semakin ketat, 

perusahaan harus memiliki kualitas produk yang baik agar dapat memaksimalkan 

profit serta menjaga keberlangsungan perusahaan. Perusahaan dapat memaksimalkan 

profit dengan cara membuat perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi dengan 

tepat sehingga diharapkan perusahaan dapat mengurangi tingkat kecacatan produk. 

Perencanaan dan pengendalian dalam aktivitas produksi harus dilakukan secara 

konsisten sehingga perusahaan dapat menghasilkan produk sesuai dengan permintaan 

dan keinginan pelanggan. Hal ini bertujuan agar perusahaan dapat mengurangi 

terjadinya produk cacat dengan menghasilkan produk yang berkualitas.   

Tingkat kecacatan produk harus menjadi perhatian yang khusus, karena 

besar dan kecilnya tingkat kecacatan produk dapat memengaruhi laba yang dihasilkan 

oleh perusahaan. Dengan adanya produk cacat maka perusahaan mengalami kerugian 

dan mengeluarkan biaya tambahan untuk mendaur ulang produk cacat sehingga 

perolehan laba perusahaan menjadi tidak optimal.  

Oleh karena itu, untuk mengendalikan tingkat kecacatan produk harus 

didukung dengan perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi yang tepat. 

Perencanaan aktivitas produksi yang tepat berkaitan dengan menentukan sumber daya 

yang digunakan mengenai tenaga kerja, bahan baku, mesin, dan peralatan lain, serta 

modal yang diperlukan untuk memproduksi barang pada suatu periode tertentu sampai 

perusahaan dapat menghasilkan suatu produk. Karena perencanaan berkaitan dengan 
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masa mendatang maka perencanaan disusun atas dasar perkiraan yang dibuat 

berdasarkan data masa lalu dengan menggunakan asumsi-asumsi tertentu. 

Namun seringkali, perencanaan tidak selalu sesuai dengan yang 

diharapkan. Untuk mengatasi hal itu, maka perusahaan membutuhkan pengendalian 

yang tepat untuk dapat mengevaluasi aktivitas produksi. Pengendalian aktivitas 

produksi yang tepat terjadi apabila perusahaan dapat mengatur, mengawasi 

terlaksananya kegiatan proses produksi, dan perusahaan dapat mengoordinasikan 

penggunaan sumber daya (tenaga kerja, bahan baku, mesin, dan lain-lain) secara 

optimal agar kegiatan produksi dapat berjalan sesuai dengan standar dan rencana yang 

telah ditetapkan, serta tujuan yang diharapkan perusahaan dapat tercapai.  

Proses perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi PT. GMP 

masih mengalami kendala dalam menghasilkan produk yang berkualitas. Hal ini 

disebabkan karena selama ini perusahaan belum melakukan perencanaan dan 

pengendalian aktivitas produksi dengan tepat. Beberapa permasalahan yang dihadapi 

antara lain kesalahan pengaturan komposisi bahan baku selama proses produksi. 

Sebagai contoh dalam pembuatan sedotan perusahaan memiliki dua jenis bahan baku 

yaitu bahan baku orisinal dan bahan baku daur ulang. Komposisi bahan baku orisinal 

dan daur ulang harus sesuai dengan ketentuan yang ditetapkan sehingga produk yang 

dihasilkan sesuai dengan standar.  

Permasalahan lain yang dihadapi adalah pada saat membuat cup plastik, 

bahan baku tidak tercetak dengan sempurna atau tidak berbentuk membentuk cup, 

artinya ukuran cup tidak sesuai dengan standar atau cup menjadi penyok. Jika ukuran 

cup tidak sesuai dengan standar maka saat cup masuk ke proses printing dapat 

menimbulkan produk cacat. Permasalahan lain yang dihadapi adalah pada saat 

melakukan proses cup printing pengeringan kurang optimal maka tinta tidak merekat 

dengan sempurna. Maka hal ini mengakibatkan adanya produk cacat. 

Selama ini perusahaan juga mengalami kerugian yang cukup tinggi 

akibat adanya produk cacat. Jika terjadi produk cacat pada cup maupun sedotan maka 

perusahaan mendaur ulang produk tersebut agar bahan bakunya dapat dipakai kembali. 

Namun, terdapat penambahan biaya seperti adanya penambahan biaya tenaga kerja 

dan biaya listrik akibat dari perusahaan mendaur ulang produk cacat tersebut. Selain 

itu, perusahaan juga mengalami kerugian akibat adanya plastik packing yang rusak 
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karena hanya dapat dijual secara kiloan dengan harga yang sangat murah dibanding 

harga beli produk tersebut dan mengalami kerugian akibat terjadinya scrap karena 

hanya dapat dijual secara kiloan dengan harga yang sangat murah dibanding dengan 

harga beli bahan baku tersebut.   

Untuk mengurangi segala permasalahan yang menghambat aktivitas 

produksi perusahaan maka perusahaan membutuhkan adanya pemeriksaan operasional 

atas perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi untuk mengurangi tingkat 

kecacatan produk, sehingga peneliti dapat memberikan rekomendasi dan saran kepada 

perusahaan untuk perbaikan kinerja perusahaan di masa mendatang. Dengan demikian, 

diharapkan perusahaan dapat merencanakan dan mengendalikan aktivitas produksi 

untuk dapat menghasilkan produk yang berkualitas sehingga dapat mengurangi tingkat 

kecacatan produksi.  

  

1.2. Rumusan Masalah Penelitian 

Berdasarkan latar belakang masalah yang telah diuraikan oleh peneliti, dapat 

dirumuskan beberapa rumusan masalah. Rumusan masalah ini diharapkan menjadi 

kerangka dalam mencapai tujuan penelitian. Berikut adalah rumusan masalah yang 

dibahas oleh peneliti:  

1. Bagaimana kebijakan dan prosedur terkait perencanaan dan pengendalian 

aktivitas produksi yang dijalankan perusahaan saat ini? 

2. Apa saja faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk pada perusahaan? 

3. Berapa kerugian yang ditanggung oleh perusahaan akibat kecacatan produk? 

4. Bagaimana peranan pemeriksaaan operasional terhadap perencanaan dan 

pengendalian aktivitas produksi dalam upaya mengurangi tingkat kecacatan 

produk? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah diuraikan sebelumnya maka peneliti 

menentukan tujuan yang ingin dicapai dari dilakukannya pemeriksaan operasional atas 

kegiatan produksi. Berikut adalah tujuan yang ingin dicapai oleh peneliti:  

1. Mengetahui kebijakan dan prosedur terkait perencanaan dan pengendalian 

aktivitas produksi yang dijalankan perusahaan saat ini. 
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2. Mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan kecacatan produk pada perusahaan. 

3. Mengetahui kerugian yang ditanggung oleh perusahaan akibat kecacatan produk. 

4. Mengetahui peranan pemeriksaaan operasional terhadap perencanaan dan 

pengendalian aktivitas produksi dalam upaya mengurangi tingkat kecacatan 

produk. 

 

1.4. Kegunaan Penelitian 

Penelitian yang dilakukan diharapkan tidak hanya memberikan manfaat bagi peneliti 

melainkan juga dapat bermanfaat untuk pihak-pihak lain yang terkait. Berikut adalah 

kegunaan dari penelitian berkaitan dengan pemeriksaan operasional terhadap 

perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi dalam upaya mengurangi tingkat 

kecacatan produk, yaitu: 

1. Bagi perusahaan 

Penelitian ini  dilakukan untuk meningkatkan pemahaman perusahaan mengenai 

pentingnya dilakukan pemeriksaan operasional dan tujuan dari dilakukannya 

pemeriksaan operasional. Hasil pemeriksaan operasional berupa hasil analisis dan 

evaluasi proses perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi yang telah 

dijalankan selama ini, tujuannya agar perusahaan dapat merencanakan dan 

mengendalikan kegiatan produksi dalam upaya mengurangi tingkat kecacatan 

produk. Perusahaan dapat mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi 

kecacatan produk sehingga perusahaan dapat melakukan tindakan perbaikan. 

Dengan demikian, perusahaan diharapkan dapat menjalankan rekomendasi yang 

diberikan oleh peneliti, agar perusahaan dapat mengatasi serta mengurangi 

permasalahan yang berkaitan dengan tingkat kecacatan produk sehingga 

perusahaan dapat semakin meningkatkan fungsi perencanaan dan pengendalian 

aktivitas produksi dalam upaya mengurangi tingkat kecacatan produk.  

2. Bagi pembaca 

Pihak pembaca dapat memahami manfaat serta peranan pemeriksaan operasional 

yang berkaitan dengan perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi dalam 

upaya mengurangi tingkat kecacatan produk. Melalui penelitian ini, peneliti 

berharap dapat memberikan informasi, pengetahuan dan dapat memperluas 

wawasan pembaca mengenai proses produksi dalam industri kemasan, khususnya 
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industri kemasan produk plastik. Peneliti juga berharap bahwa penelitian ini bisa 

menjadi referensi bagi pembaca yang sedang melakukan penelitian berkaitan 

dengan perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi dalam upaya dalam 

upaya mengurangi tingkat kecacatan produk.  

3. Bagi peneliti  

Dengan melalui penelitian ini, peneliti dapat menambah pengetahuan serta 

wawasan terkait dengan proses produksi kemasan produk plastik. Peneliti juga 

mendapatkan pengalaman secara nyata untuk melihat proses produksi secara 

langsung dan pengalaman untuk dapat mengimplementasikan ilmu serta teori 

yang telah didapat selama masa perkuliahan ke dalam kondisi perusahaan yang 

sedang dihadapi berkaitan dengan pemeriksaan operasional atas perencanaan dan 

pengendalian aktivitas produksi agar berjalan secara efektif dan efisien dalam 

upaya mengurangi tingkat kecacatan produk.   

 

1.5. Kerangka Pemikiran  

Perkembangan bisnis yang cepat membuat persaingan bisnis antar perusahaan semakin 

ketat dan kompetitif. Oleh karena itu, perusahaan harus mampu bertahan dengan 

memiliki strategi yang baik untuk dapat menjamin keberlangsungan kegiatan usahanya 

serta dapat bersaing dengan perusahaan lain yang sejenis. Jika perusahaan tidak 

mampu bersaing dengan perusahaan lain dikhawatirkan perusahaan dapat mengalami 

kebangkrutan. Oleh karena itu, perusahaan harus memiliki keunggulan bersaing.  

Menurut Frinces, seperti dikutip oleh Sunyoto (2015:38), keunggulan 

bersaing tercipta karena mempunyai berbagai keunggulan komparatif, ada banyak 

aspek yang mendorong lahirnya keunggulan komparatif, yaitu manajemen dan 

kepemimpinan, perencanaan, tersedianya suplai bahan baku yang cukup, waktu yang 

tepat, dan proses inovasi. Dengan perusahaan memiliki keunggulan komparatif, 

diharapkan perusahaan dapat merencanakan dan mengendalikan aktivitas produksi 

dengan tepat sehingga perusahaan dapat memperoleh laba yang optimal dan 

perusahaan mampu bertahan dalam menghadapi persaingan yang semakin kompetitif. 

Untuk mengetahui apakah suatu perusahaan telah berjalan secara 

efektif dan efisien maka dibutuhkan suatu pemeriksaan operasional. Pemeriksaan 

operasional menurut Reider (2002:2) adalah proses untuk menganalisis operasi dan 
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aktivitas yang ada di dalam perusahaan untuk mengidentifikasi area yang 

membutuhkan perbaikan secara berkelanjutan.  

Pemeriksaan operasional dilakukan melalui beberapa tahapan untuk 

mengevaluasi kinerja perusahaan dengan tujuan akhir adalah memberikan 

rekomendasi kepada perusahaan. Menurut Reider (2002:39), tahapan pemeriksaan 

operasional dibagi menjadi lima tahapan, yang pertama yaitu tahap perencanaan 

(planning phase), untuk mengumpulkan informasi secara umum terkait aktivitas yang 

dilakukan, sifat umum dan aktivitas-aktivitas lainnya yang berkaitan untuk membantu 

merencanakan pemeriksaan awal, dengan tujuan untuk menetapkan area permasalahan 

(critical area/critical problem), yang kedua tahap program kerja (work program 

phase), untuk merancang program kerja pada aktivitas yang sudah ditetapkan pada 

tahap planning, yang ketiga tahap pemeriksaan lapangan (field work phase), untuk 

menilai efektivitas dan efisien operasi perusahaan, dengan tujuan untuk menemukan 

area yang memiliki masalah dan membutuhkan perbaikan, yang keempat tahap 

pengembangan hasil temuan (development of review finding phase), untuk 

mengembangkan temuan dalam field work menjadi kondisi, kriteria, efek, dan 

penyebab, dan yang terakhir adalah tahap pelaporan (reporting phase), untuk 

mempersiapkan laporan berdasarkan hasil dari pemeriksaan operasional yang 

dilakukan. Pemeriksaan operasional berorientasi pada masa depan karena berfokus 

pada tindakan pencegahan atau perbaikan yang dapat dilakukan perusahaan sehingga 

dengan adanya pemeriksaan operasional diharapkan aktivitas perusahaan dapat 

berjalan secara efektif dan efisien. 

Dalam suatu perusahaan manufaktur, proses produksi merupakan 

kegiatan utama perusahaan untuk dapat menghasilkan suatu produk sehingga proses 

produksi harus berjalan secara efektif dan efisien. Proses produksi menurut Assauri 

(2008:105) merupakan metode dan teknik untuk menciptakan atau menambah 

kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber (tenaga kerja, 

mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada. Proses produksi yang efektif merupakan 

proses produksi yang menghasilkan produk sesuai dengan tujuan yang telah ditetapkan 

dan dapat memperoleh hasil dan manfaat yang diinginkan. Sedangkan, proses produksi 

yang efisien merupakan proses produksi yang melaksanakan aktivitas operasinya 
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dengan menggunakan sumber daya seminimal mungkin. Sumber daya yang digunakan 

dapat berupa bahan baku, tenaga kerja, mesin, dan lain-lain.  

Perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi merupakan salah satu 

fungsi penting untuk mencapai tujuan perusahaan secara efektif dan efisien. 

Perencanaan produksi menurut Assauri (2008:181) adalah perencanaan dan 

pengorganisasian sebelumnya mengenai orang, bahan, mesin, dan peralatan lain, serta 

modal yang diperlukan untuk memproduksi barang pada suatu periode tertentu di masa 

depan sesuai yang telah diperkirakan. Menurut Assauri (2008:19), agar pengendalian 

produksi dapat berjalan dengan baik maka dibutuhkan suatu rencana produksi yang 

dapat mengatur dan mengoordinasikan penggunaan sumber daya seperti bahan baku, 

tenaga kerja, alat atau mesin secara efektif dan efisien agar dapat menghasilkan dan 

menambah nilai dari suatu barang dan jasa. Menurut Assauri (2008:175), perencanaan 

dan pengendalian aktivitas produksi merupakan proses penetapan, penentuan 

kegiatan-kegiatan produksi dan mengawasi kegiatan pelaksanaan dari proses serta 

hasil produksi, agar apa yang telah direncanakan dapat terlaksana dan tujuan yang 

diharapkan perusahaan dapat tercapai. Ketika perencanaan dan pengendalian produksi 

diterapkan secara optimal maka hasil produksi yang dihasilkan juga baik dan dapat 

mengurangi tingkat kecacatan produk. 

Dalam praktiknya, terkadang proses produksi menghasilkan produk 

yang tidak sesuai dengan standar, artinya terdapat produk cacat. Dalam proses 

produksi menghasilkan tiga masalah produk yaitu spoilage, rework, dan scrap. 

Menurut Datar dan Rajan (2018:739), spoilage adalah unit produksi yang telah selesai 

diproduksi atau masih dalam tahap work in process yang tidak memenuhi spesifikasi 

yang dibutuhkan pelanggan sehingga tidak dapat dijual atau dijual dengan harga yang 

lebih murah dari seharusnya. Rework adalah unit produksi yang tidak sesuai dengan 

spesifikasi yang dibutuhkan pelanggan tetapi dapat diperbaiki dan dijual sebagai 

barang yang berkualitas baik. Sedangkan scrap adalah sisa bahan yang tidak 

digunakan dari proses produksi.  

Menurut Datar dan Rajan (2018:740), produk spoilage dapat dibedakan 

menjadi dua jenis yaitu normal spoilage dan abnormal spoilage. Normal spoilage 

adalah kecacatan yang pasti terjadi walaupun proses produksi perusahaan telah 

berjalan secara efisien. Sedangkan abnormal spoilage adalah kecacatan yang dapat 
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dihindari melalui proses produksi yang efisien. Produk spoilage, rework, dan scrap 

dapat menimbulkan kerugian atau tambahan biaya bagi perusahaan.  

Dalam upaya mengurangi kerugian atau tambahan biaya perusahaan 

akibat timbulnya produk cacat maka diperlukan pemeriksaan operasional untuk 

menganalisis dan mengevaluasi faktor-faktor yang menyebabkan produk yang 

dihasilkan tidak sesuai dengan standar. Untuk mengatasi permasalah itu dibutuhkan 

alat bantu yaitu cause and effect diagram (fishbone diagram). Menurut Datar dan 

Rajan (2018:775), terdapat empat faktor yang dapat mempengaruhi kualitas barang 

dalam proses produksi yaitu faktor manusia, metode, mesin, dan bahan baku yang 

tersedia. 

Alat bantu cause and effect diagram (fishbone diagram) diharapkan 

dapat membantu serta memudahkan peneliti untuk dapat menemukan dan 

mengevaluasi lebih dalam permasalahan yang ada di dalam perusahaan yang berkaitan 

dengan perencanaan dan pengendalian aktivitas produksi sehingga peneliti dapat 

memberikan saran serta rekomendasi yang sesuai sehingga aktivitas produksi dapat 

berjalan secara efektif dan efisien dan perusahaan mampu mengurangi tingkat 

kecacatan produk.  
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