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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Penelitian

Dalam era perdagangan bebas produsen komoditasiertmenghadapi
persaingan ketat dengan produsen lain dari selwuhia. Meningkatnya
intensitas persaingan dan jumlah pesaing menuetidps produsen memenubhi
kebutuhan konsumen dengan cara yang lebih memuadkaipada yang
dilakukan oleh para pesaing sehingga dalam perdagaglobal ini diperlukan
suatu persamaan persepsi dalam mendefinisikan gratuk.

Selain terjadinya pergeseran perekonomian di barbaggara konsumen
yang menyebabkan menaiknya permintaan teh sertaaksenbanyak dan
beragamnya tuntutan konsumen terhadap jenis daru rtelt. Kondisi ini
merupakan tantangan bagi perkembangan industrditéhdonesia. Permintaan
teh di dunia menjadi satu perbandingan bagi Indanéslam menghadapi
persaingan global berkaitan dengan banyaknya pasduksi yang dihasilkan
oleh perusahaan teh yang bersangkutan.

Perkebunan teh di Indonesia dapat dibedakan metiggd berdasarkan
sistem kepemilikannya yaitu BUMN, Swasta dan Rakydrkebunan rakyat
dikelola oleh masyarakat itu sendiri secara prildati awal proses penanaman
hingga pemetikan. Sedangkan perkebunan swastaoldikeleh suatu lembaga
pertanian swasta seperti Agro Pangan Putera Mag@dPM) maupun yang

lainnya, perkebunan swasta bertolak pada perkenabapgpduksi teh dari awal



hingga akhir produksi. Perkebunan swasta dan rakyanberikan kontribusi
yang menjadi sumber pendapatan devisa negara ey tlari segi pertanian
dan perkebunan jika dibandingkan dengan perkebBhdiN.

Produksi tanaman teh menurut kepemilikan di provilasva Barat lebih
ditekankan pada produktivitas lahan dan hasil gkedion. Perkebunan rakyat
memiliki kontribusi yang besar dengan produktivitaisan 33.790,520,58 ton/Ha
dengan tingkat produksi 57.816,66 ton/Ha, luasrghr@duksi perkebunan swsta
29.197,12 1,17 ton/Ha dengan jumlah produksi 25XD#on/Ha, sedangkan luas
lahan produksi perkebunan BUMN 49.565,441,88 dengartah hasil produksi
26.332,42 ton/Ha.

PT. Tatar Anyar Indonesia-Cukul Estate Pangalengaerupakan
perusahaan yang bergerak dalam bidang industrieperan teh swasta, yang
berada di bawah naungan APM (Agro Pangan MandRi). Tatar Anyar
Indonesia-CukulEstate Pangalengan mempunyai fungsi ganda yaitu sebagai
penyalur atau agen dari banyaknya petani perkebut@m juga sebagai
perusahaan yang memproduksi serta memasarkan tengada pasar dalam dan
luar negeri dengan tujuan memperoleh laba, mekdunggulan teknologi dan
kualitas produk mutu internasional.

Untuk melihat perkembangan produksi teh di Indan@sida tahun 1999-

2008 dapat disajikan pada Taftel.



TABEL 1.1

PERKEMBANGAN PRODUKSI TEH HITAM
PT.TATAR ANYAR INDONESIA-CUKUL ESTATE 1999-2008

Tahun Produksi Ton Naik/Turun
1999 2995,658 -
2000 2661,350 0,6
2001 2896,213 2,7
2002 2950,425 -11
2003 3011,314 0,2
2004 3451,569 2,7
2005 3341,935 -0,7
2006 3099,948 -1,5
2007 3530,631 2,2
2008 3022,153 -3,9

Sumber : Arsip PT.Tatar Anyar Indonesia-Cukstate2008

Berdasarkan Tabel 1.1 dapat diketahui bahwa per&egan produksi
mengalami fluktuasi selama kurun waktu sepuluh ratewakhir dari tahun 1999
sampai dengan tahun 2008. Dari total produksi t€ir&ar Anyar Indonesia-
Cukul Estate menggambarkan tingkat penurunan paling tajamadegada tahun
2006 dan pada tahun 2008. Pada tahun 2006 PT.Paigar hanya dapat
memproduksi teh sebesar 3099,948 Ton mengalami rypegiu dari tahun
sebelumnya dengan prosentase sebesar -1,5 %. 8adgragla tahun 2008 terjadi
penurunan secara drastis yang diakibatkan olehyadkerusakan pada mesin
produksi dan buruknya manajemen pengolahan, depugalah hasil produksi
hanya berkisar sebesar 3022,153 Ton dengan presei¥® %. Ini menunjukkan

bahwa PT.Tatar Anyar Indonesia mengalami penurliapasitas hasil produksi

yang tajam pada 3 tahun terakhir.




PT. Tatar Anyar Indonesia, CukaktatePangalengan, merupakan salah

satu perusahaan yang memproduksi teh kering. Sdi@ierapa tahun terakhir,

kapasitas hasil produksi mesin bersifat fluktud#fi tahun ke tahun. Hal tersebut

dapat dijelaskan melalui tabel 1.2 berikut ini:

TABEL 1.2

KAPASITAS HASIL PRODUKSI MESIN &

TARGET PENCAPAIAN PRODUKSI TEH KERING

PT.TATAR ANYAR INDONESIA-CUKUL =~ ESTATE PANGALENGAN

Tahun Produksi Jumlah Pucuk Jumlah Teh Kapasitas Target Target
DaunTeh PT.Tatar Anyar Kering Hasil Kapasitas Rata-rata
PT.Tatar | Indonesia ditambah | Yang Dihasilkan | Produksi | Hasil Produksi Nasional
Anyar dengan pucuk (kg) (%) Perusahaan
Indonesia | perkebunan rakyat (%) (%)
(kg) (kg)

(1) 0 3) (@) 5) (6) )
1999 12.886.452 14.256.025 2.995.658 66,9 71 74
2000 11.569.554 12.579.556 2.661.350 65,8 71 74
2001 13.852.031 14.889.675 2.896.213 64,1 73 74
2002 13.455.25( 14.650.883 2.950.425 65,4 73 74
2003 11.770.959 13.291.297 3.011.314 69,2 70 74
2004 16.655.25( 16.535.150 7.630.989 72,5 73 75
2005 15.899.868 15.454.352 7.241.535 71,3 73 75
2006 15.631.170 14.805.240 6.952.988 69,5 74 75
2007 16.550.532 15.960.935 7.958.989 72,2 74 75
2008 13.254.355 13.225.021 3.002.153 61,2 72 75

Keterangan : Jumlah pucuk teh basah bisa lebihabathgri produksi pucuk yang diolah

Sumber

karena adanya penambahan dari hasil pemetikaniperée rakyat.

Untuk kolom (5) dengan rumuf: (3) + (4)X100% 2

(2)

: Kantor Bagian Tanaman Perkebuna &ar Anyar Indonesia 2008




Berdasarkan Tabel 1.2 dengan mempergunakan runatasduntuk kolom
kapasitas hasil produksi (5) menunjukkan bahwal hasiduksi dari analisis
perhitungan jumlah produksi tiap tahunnya sangasitdlatif. Pada tahun 1999,
kapasitas hasil produksi mesin menurun menjadi%6ttasil ini didapatkan dari
analisa perhitungan penjumlahan antara jumlah pugaikg diolah sebesar
14.256.025dengan jumlah teh kering yang dihasilkan seb2®®5.658kemudian
di bagi oleh jumlah pucuk daun teh bada@B86.452dikalikan 100%, dibagi 2.
Pembagian dua ini didasarkan atas penggunaan dpyananesin CTC di
PT.Tatar Anyar Indonesia yang menjadi andalan lzedya Mesin CTC berskala
besar. Pada tahun 1999 sampai dengan tahun 2084itesphasil produksi mesin
mengalami penurunan setiap tahunnya dan ini disalpableh tidak teraturnya
sistem pemeliharaan atavaintenanceyang dilakukan oleh fihak perusahaan.
Namun terjadi kenaikan kembali tercatat pada tab@@2 sebesar 65,4% yang
dihasilkan dari analisis perhitungd®.650.883 ditambah 2.950.425 menghasilkan
17.601.308, kemudian hasil dari 17.601.308 dib#sh dasil dari produksi pucuk basah
yang berjumlah 13.455.250, menghasilkan 1,30813®08 = 130,8136 : 2 = 65,4%.

Kenaikan prosentaseersebut disebabkan oleh adanya peningkatan sistem
pemeliharaan oleh perusahaan serta adanya pertambeh dari perkebunan
rakyat, namun tetap saja tidak dapat menjamin &emaikan prosentase hasil
kapasitas produksi teh PT.Tatar Anyar Indonesi@rkarbelum dapat mencapai
titik target optimalisasi kapasitas mesin dari gahaan. Pada tahun 2006
kapasitas mesin meningkat sebesar 72,2% dengaet tgagg telah ditentukan

oleh perusahaan sebesar 74% dan target yang memadn standar nasional



yaitu 75%. Pada tahun 2004 hingga tahun 2007 fterjddi fluktuatif akan
kapasitas hasil produksi, selain disebabkan olemyad pertambahan jumlah teh
dari perkebunan rakyat, perusahaan menambah tetekgési mesin yang
berjumlah 8 orang untuk ditempatkan pada bidangefibaraan mesin dan
diharapkan dapat meningkatkan frekuensi pemelinareesin secara intensif.
Pada akhir tahun 2008 tercatat adanya suatu peaurkapasitas hasil
produksi hingga mencapai prosentase 61,2% jaulwdifbatandar target nasional
yaitu 75%, dan ini menjadi satu permasalahan bagid&ar Anyar Indonesia.
Kenaikan dan penurunan kapasitas hasil produksebdiskan oleh tidak
optimalnya sistem kerja produksi mesin, pada taB088 mesin CTC yang
menjadi andalan bagi PT.Tatar Anyar Indonesia mlangakerusakan fatal
sehingga menghambat kelangsungan sistem produkssgb@aan. Mesin CTC
yang hancur dikarenakan adanya kemacetan padapsesés penggilingan
berlangsung, kurangnya pengontrolan dari para temka&gja akan sistem kerja
mesin produksi dan tidak adanya jadwaintenanceyang rutin mengakibatkan
kehancuran pada mesin produksi. Perbaikan mesin @fl@kukan oleh
perusahaan hingga 1 minggu lamanya. Oleh karenanituk sementara waktu
perusahaan menggunakan mesin lokal yang memiltkhapsasi kapasitas mesin
tidak terlalu besar. Dengan menggunakan mesin |td@lyata hasil produksi
tetap tidak dapat tercapai, sistem kerja mesinllok@mpengaruhi kualitas dan
cita rasa teh, serta mengakibatkan terjadimgéutn of investmenterhadap hasil
produksi teh PT.Tatar Anyar Indonesia, hal ini medrgbkan kerugian besar bagi

perusahaan selama tahun 208&laupun dengan adanya pertambahan jumlah teh



dari area perkebunan rakyat dan penambahan tekeisin ternyata tidak dapat
meningkatkan target optimalisasi kapasitas hastlyksi mesin. Tidak teraturnya
jadwal yang pasti untuk waktu perbaikan maupun pibar@aan mesin menjadi
salah satu permasalahan utama bagi PT.Tatar Anganésia selama beberapa
tahun ini sehingga mempengaruhi tingkat optimalisagpasitas kerja mesin.
PT.Tatar Anyar Indonesia menggunakan berbagai masiok pelaksanaan
produksi dalam perusahaannya. Terdapat 5 mesiruksbogang berskala besar
yaitu Mixing Chamber, GLSGreen Leaf Siftgr Mesin CTC 1, Mesin CTC 2,
CTC 3. Sedangkan mesin berskala kecil antara lagsitM confayer, Alat
pengemasan dan pengeringan. Dengan menggunakan ME€ 1-3, kapasitas
produksi mencapai 18-25 ton/hari dengan berat peteamasan berjumlah 50
kg/pak. Titik optimalnya mesin CTC pada dasarnykibar antara 86,5% hingga
90% dengan optimal penggunaan mesin 20 jam/hagatewaktu kerja karyawan
selama 6 hari.

Sedangkan jika salah satu mesin CTC mengalami &leansatau dalam
masa pemeliharaan, maka yang dipergunakan adakih lokal dengan kapasitas
produksi berkisar antara 13-19 ton/hari dengantlsetéap kemasan tetap yaitu 50
kg/pak. Titik optimalnya mesin hanya berkisar amt80% dengan penggunaan
optimalnya mesin 20 jam/hari, waktu kerja karyawsslama 6 hari. Dengan
perbandingan kapasitas dan kemampuan mesin antasin mMCTC dan
penggunaan mesin lokal yang tidak dapat mencapgzasi@as produksi seperti
biasanya hal tersebut merupakan masalah utamapbagsahaan, baik dari sisi

kerugian materi maupun non materi yang dapat bermgpaga, penurunan



pendapatan pada setiap hasil penjualannya. Kapdsitsil produksi merupakan
salah satu faktor yang utama bagi perusahaan dakmmgkatkan penjualan dan
menjaga kelangsungan hidupnya perusahaan. Sistethksi yang baik dengan
mengandalkanmaintenance yang baik untuk mesin dan peralatan dapat
menunjang bagi optimalisasi kapasitas produksi meBaintenance atau
pemeliharaan mesin produksi yang telah terjadwalakukan oleh berbagai
perusahaan untuk menjaga agar tingkat optimalisdap terjaga dengan baik
bahkan diharapkan dapat lebih meningkatkan hasitlyksi dengan kapasitas
produksi yang lebih besar.

Peningkatan optimalisasi kapasitas mesin hasilykgiddapat disebabkan
oleh banyak hal. Diantaranya adalah karena adaewaeltharaan pencegahan
(Prefentive Maintenanceyang efektif terhadap mesin produksi yang digunaka
untuk mengolah teh itu sendiri. PT.Tatar Anyar Imelsia mempergunakan salah
satu mesin yang diproduksi oleh negara India yaitisin CTC yang merupakan
satu solusi utama dalam usaha meningkatkan kuaétafitam dengan standar
kualitas internasional. Sistem CTCr(shing, Tearing, & Curlin merupakan
proses yang terpenting dalam proses produksi tamhCTC, proses penggilingan
teh hitam CTC eksiting yang terdiri atas alur psopeoduksi dengan ketentuan
teknisnya, cara kerja dan waktu proses setiap npesiggilingan.

Beberapa manfaat dari penggunaan Mesin CTC, yiaguidt derajat layu
pucuk daun teh berkisar antara 32%-35%, pada sasep produksi tanpa
dilakukan sortasi bubuk teh basah sehingga dajmih lmempercepat proses

produksi, ukuran bubuk basah hampir sama, pengariogkup FBD Fluid Bed



Dryer), Cita rasa teh dirasakan kuat, jangka waktu wainaseduh berwarna

merah tidak terlampau lama, tenaga kerja sedikitaga listrik kecil, sortasi

kering bersifat sederhana, sistem Frementasi khbasah berkisar antara 65 — 80

menit, proses pengolahan membutuhkan waktu redakiéip pendek kurang dari

20 jam.

Beberapa mesin yang dipergunakan dalam prosesuksiodeh pada

PT.Tatar Anyar Indonesia-Cukeistate Pangalengan tahun 2003-2008 dapat di

lihat dalam Tabel 1.3 di bawah ini:

TABEL 1.3

MESIN PRODUKSI TEH & JADWAL SKALA
PEMELIHARAAN,PERBAIKAN
MESIN PT.TATAR ANYAR INDONESIA,PANGALENGAN
TAHUN 2003-2008

No. Nama Mesin Fungsi Ket & Skala Skala
Perbaikan Pemeliharaan
1. Mixing Chamber Mampu  menampung Proses pelayuan 3 hari 1x
P-35 mr dan sampai dengan
L-1,8m kapasitas 2100 kg, Skala Perbaikan:
semua teh dibiarkanl bulan 1x
layu dengan udara yarjgtergantung kerusakan
dihembuskan darn
bawah mesin selama 18
sampai 20 jam.
2. Mesin confayer pembersihan terhaddpProses pembersihan Dua hari 1 x
debu atau kotoran yang
menempel pada daynSkala Perbaikan :
teh 2 minggu 1 - 2x
3. GLS (Green Leaf Penggilingan atall Proses penggilingan Setiap hari
Sifter). penghancuran Skala Perbaikan:
2 minggu 1-2x
tergantung kerusakan
4, Mesin CTC 1 pada Penggilingan teh tergantung kerusakah  Setiap hari
Suhu 28C hingga lebih halus
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No. Nama Mesin Fungsi Ket & Skala Skala
Perbaikan Pemeliharaan
5. Mesin CTC 2, CTC 3, | teh sudah berbentuk | Proses penghalusan 2 hari 1x
suhu 30- 3% sangat halus. Skala perbaikan:
1 bulan 1x,
tergantung kerusakan
6. Mesin FU atay difermentasikan selamaProses pengeringan Setiap hari
Fermenting Unit 63 menit. Teh sudah
(Fermentasi) berwarna cokelat tanahSkala perbaikan:
dan bersuhu 27 derajaiTergantung
celcius untuk| kerusakan
mematangkan dan
mensterilkan teh
sehingga layak untuk
dikonsumsi.
7. Alat pengemasan dan | Analisis cita rasa yang | Pengeringan dan Setiap hari
pengeringan diuji oleh para insinyur | pengepakan
melalui Lab.Pengujian | Skala perbaikan :
Kualitas 1 bulan 1-2 x

Sumber: Tatar Anyar Indonesia-CulkdtatePangalengan,2008.

Berdasarkan Tabel 1.3 dapat dijelaskan bahwa jaskedh perbaikan dan

pemeliharaan mesin pada PT.Tatar Anyar Indonediapseriodenya tidak

terlaksana secara rutin, dan ini menjadi satu rahsdlalam mencapai titik

optimalnya mesin. Untuk perbaikan mesin CTC 1-M&SirC 3 dilaksanakan 1

bulan 1x, dan tergantung jika ada kerusakan des@ala pemeliharaan setiap

hari. Namun pada kenyataannya berdasarkan pengarhatdl observasi yang

telah dilakukan jadwal pemeliharaan tidak berjadapara efektif. Pengontrolan

mesin-mesin CTC dilakukan hanya jika terjadi kekasasaja sedangkan untuk

skala pemeliharaan setiap harinya jarang dilaksanakeh para pegawai dan

teknisi mesin. Untuk pemeliharaan mesin setiamigardiabaikan oleh pekerja.
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Sesuai hasil pengamatan yang telah dilakukan, pekalis dapat melihat

proses kerja pemeliharaan mesin produksi di PTiTAteyar Indonesia dapat

dilihat dalam Tabel 1.4 sebagai berikut ;

TABEL 1.4

HASIL PENGAMATAN JADWAL PEMELIHARAAN DAN PERBAIKAN
MESIN PT.TATAR ANYAR INDONESIA.

No. Nama Mesin Ket & Skala Skala Pemeliharaan
Perbaikan
Mixing Chamber Ski'%liz;bi'(kan:
1. P-35 mr dan . 3 hari 1x selama 15-30 menit
Selama 3-7 jam
L-1,8m
2. Mesin confayer Skala_Perbalkan : Dua hari 1 x
1 minggu 1 x
Skala Perbaikan:
3. GLS (Green Leaf Sifter) 3 minggu 1-2x Setiap hari selama_ 80 menit
tergantung kerusakary
Skala perbaikan:1
4 Mesin CTC 1 pada bulan 1x selama 3 hari 1x
. Suhu 28C 5-48 jam hingga 1
minggu.
Skala perbaikan:
. 1 bulan 1x, : :
5 Mesin CTC 2, CTC 3, selama 3-10 jam 2 hari-1 minggu 1x
suhu 30- 3% . ;
hingga 1 minggu.
Mesin FU atau Skala perbaikan: Pengecekkan
6. Fermenting Unit 2-3 minggu 1x 2-3 hari 1x selama 10-15 meni
(Fermentasi) Tergantung kerusakan
7 Alat pengemasan dan Skala perbaikan : Setiap hari
pengeringan 1 bulan 1-2 x

Sumber : Hasil Penelitian di PT.Tatar Anyar Inddaes

Dari hasil pengamatan pada Tabel 1.4 diatas, ddpdtat bahwa

peningkatan efektifitas pemeliharaan mesin didu@atimenunjang keberhasilan

sistem produksi perusahaan. Jika dalam jangka wa&kti0 jam jadwal

pemeliharaan tidak dilakukan, maka skala perbadapat terjadi selama 2 hari

hingga 1 minggu lamanya. Dan ini menjadi permasadaltama bagi perusahaan
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karena ternyata dengan sistem pemeliharaan yanl tetjadwal dengan baik
akan mengakibatkan target kapasitas yang diharagdatidak efektif.

Optimalisasi kapasitas mesin terhadap hasil pradyéieg dihasilkan,
sangat tergantung kepada mesin produksi yang dagladrja secara optimal.
Untuk dapat beroperasi dengan baik, mesin-messelet harus daintain
(dipelihara). Sedangkan pengertian dari pemelimafa@intenancejtu sendiri
merupakan suatu kegiatan untuk memelihara atau agenfasilitas/peralatan
pabrik dan mengadakan perbaikan atau penyesuaiag wygerlukan agar
terciptanya suatu keadaan operasi produksi yanguaskan dan sesuai dengan
apa yang direncanakan. Dalamaintaining productionperusahaan biasanya
memiliki pertimbangan tertentu dalam kegiatan pémehan masin seperti
Planned Maintenanc€pemeliharaan yang terrencanblpplanned maintenance
(pemeliharaan yang tidak direncar@lanned Maintenancbiasanya berpengaruh
terhadap pemeliharaan pencegah@reyentive maintenancejan pemeliharaan
kerusakan Corrective maintenance)Dalam Unplanned Maintenancéiasanya
berpengaruh terhadap pemeliharaan darigatergency) pemahaman ini sesuai
dengan pendapat Sofjan Assauri.

Oleh sebab itu dengan mengetahui bagaimana gamlogptmalisasi
kapasitas mesin perusahaan PT.Tatar Anyar Indgnepeneliti dapat
memperdalam pemahamannya tentang berbagai kegiggameliharaan
(maintenanceyang dilakukan oleh perusahaan dalam menentukakalgaarus
dilakukan pemeliharaan pencegahareventive maintenancatau pemeliharaan

kerusakan Qorrective maintenance)menentukan pemeliharaan tersebut secara
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rutin atau secara berkala, penentuan target opsiasalkapasitas mesin, perlu
tidaknya pengurangan atau penghilangan dari suasilitds atau peralatan
produksi dan lain-lain.

Dengan demikian berdasarkan hasil observasi yalafp téilaksanakan
pada PT.Tatar Anyar Indonesia maka diperlukan symgmelitian mengenai
seberapa besar kontribusi pemeliharaan pencegahaferitive Maintenance)
terhadap optimalisasi kapasitas mesin produksih ®bena itu penulis tertarik
untuk meneliti, ‘Kontribusi Prefentive Maintenance Terhadap Optimalisasi
Kapasitas = Mesin Pada PT.Tatar Anyar Indonesia-Cukul Estate
Pangalengan” (Studi Kasus Pada Data Optimalisasi &pasitas Mesin 2003-

2008).

1.2 Identifikasi dan Rumusan Masalah
1.2.1 Identifikasi Masalah

Subsektor perkebunan merupakan salah satu subsaktiaian dalam
menyumbang devisa karena mempunyai orientasi pisaor. Produk teh adalah
produk dimana lebih dari 50% dari total produksalatl untuk ekspor. Namun
pada perkembangan industri perkebunan teh tidéptes dari peran penggunaan
teknologi dan mesin yang berkualitéd®eran teknologi dan mesin serta sistem
pemeliharaannya secara tidak langsung dapat mempgmndingkat optimalisasi
kapasitas mesin dalam menghasilkan produk teh yaegkualitas tinggi.
Sedangkan optimalisasi kapasitas mesin banyak gipehi oleh beberapa faktor
antara lain sumber energi atau tenaga dari messendiri, sistem pemeliharaan

yang efektif, pengadaan tenaga ahli teknik mesin,ldin-lain.
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Salah satu hal yang mengakibatkan menurunnya tinkgk@asitas hasil
produksi PT.Tatar Anyar Indonesia adalah dari sispemeliharaan pencegahan
(Prefentive Maintenancekarena dengan tidak teraturnya sistem pemeliharaan
mesin produksi oleh PT.Tatar Anyar Indonesia, melt@n berpengaruh terhadap
optimalisasi kapasitas mesin produksi teh terseBeineliharaan pencegahan
(Prefentive Maintenanceinesin dinilai memiliki peranan yang penting dalam
pengolahan produksi teh.

Dengan pemeliharaan pencegahBrefentive Maintenancejang efektif
dan terencana diharapkan dapat meningkatkan ojgesakapasitas mesin dan
menekan terjadinya tingkat kerusakan pada mesirabide konsumen lebih
menyukai teh hitam CTC maka perusahaan harus mé&hpekan selera dan
kepercayaan konsumen dalam memenuhi pemesanan irdgat t penjualan
produk tersebut. PT. Tatar Anyar Indonesia—Cukstate Pangalengan diduga
meningkatkan optimalisasi kapasitas hasil produkigngan pemeliharaan
pencegaharPfrefentive Maintenancefesin yang efektif dan teratur hingga dapat
memberikan kepuasan dan menekan rendahnya tingiatrrf of investment®
atau rendahnya tingkat pengembalian produk tehl@akumen pada perusahaan.

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi belzefaktor di atas, maka
yang menjadi tema sentral masalah dalam penelitiardirumuskan sebagai
berikut:

Tingkat pemeliharaan produksi yang dilakukan olelerupahaan
diidentifikasi tidak terjadwal secara rutin, perhaliaan pencegahafréfentive

Maintenance)yang dilakukan perusahaan ternyata tidak berjakmgan lancar
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oleh karena itu terjadinya suatu kerusakan mesng yaengakibatkan kerugian
besar bagi perusahaan serta terjadinya pemboroakm dsegi optimalnya
kapasitas mesin yang digunakan oleh perusahaaran§eah jika dilakukan
peningkatan efektivitas pemeliharaan pencegaRagfgntive Maintenancg)ada
setiap periode maka akan menekan rendahnya titigiairn of investmerit Jika
PT.Tatar Anyar Indonesia-Cukutstate tetap tidak dapat meningkatkan atau
mempertahankan optimalisasi kapasitas produksi lonef@eningkatan sistem
pemeliharaan pencegahdréfentive Maintenancgjnaka diidentifikasikan akan
mengancam kelangsungan eksistensi PT.Tatar Anydonésia-CukulEstate

sebagai perusahaan perkebunan teh hitam CTC y&egssu

1.2.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikarr agaelitian tidak
terlalu meluas maka akan dibatasi pada masalah yseasditian yaitu:

1. Bagaimana gambaran pemeliharaan pencegaRaefe(itive Maintenance)
yang efektif dan efisien untuk proses produksi pdeB.Tatar Anyar
Indonesia-CukuEstatePangalengan.

2. Bagaimana gambaran optimalisasi kapasitas mesguksoteh pada PT.Tatar
Anyar Indonesia-CukuEstatePangalengan.

3. Seberapa besar kontribusi pemeliharaan pencegBhafieritive Maintenance)
terhadap optimalisasi kapasitas mesin produksi gatla PT.Tatar Anyar

Indonesia-CukuEstatePangalengan.
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1.3 Tujuan dan Kegunaan Penelitian
1.3.1 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan penelitian di atas, maka dipehuskan beberapa
tujuan penelitian sebagai berikut :

1. Untuk mengetahui bagaimana pemeliharaan pencegafRnefentive
Maintenanceyang efektif dan efisien untuk pencapaian optinaalikapasitas
produksi pada PT.Tatar Anyar Indonesia-Cukul Ed®aiegalengan.

2. Untuk mengetahui optimalisasi kapasitas mesin pksidteh pada PT.Tatar
Anyar Indonesia-CukutstatePangalengan

3. Menganalisis seberapa kontribusi pemeliharaan pahem Prefentive
Maintenance) terhadap optimalisasi kapasitas produksi PT.TataryaA

Indonesia-Cukul Estate Pangalengan.

1.3.2 Kegunaan Penelitian
Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat dan tdapamberikan
sumbangan baik secara teoritis dan praktik selimayaut :

1. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan sumbangdam aspek teoritis
(keilmuan) yaitu bagi perkembangan ilmu Ekonomi kjamen, khususnya
pada bidang Manajemen Operasional dan Produksig yaenyangkut
maintaining production Penelitian ini diharapkan dapat memberikan
sumbangan bagi akademisi dalam pengembangan teemeliparaan
pencegahan Pfefentive Maintenancekhususnya bagi PT.Tatar Anyar

Indonesia dalam memperbaiki sistem manajemen peanainnya.
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2. Secara praktis hasil penelitian ini berguna untugminerikan sumbangan
pemikiran (konseptual) bagi PT.Tatar Anyar Indoad€Sukul Estate
Pangalengan dalam strateginya untuk meningkatkaerjk, mutu serta
kualitas PT.Tatar Anyar Indonesia. Selain itu jugauk dijadikan dasar
pertimbangan dalam rangka mengambil kebijakan ak@antingnya

pemeliharaan pencegahargfentive Maintenancejalam perusahaan.



