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BAB Il

TINJAUAN PUSTAKA, KERANGKA PEMIKIRAN DAN HIPOTESIS

2.1 Tinjauan Pustaka
2.1.1 KonsepMaintenance
2.1.1.1 Konsep dan DefinisMaintenance

Definisi pemeliharaan atamaintenancemenurut Jay Heizer dan Barry
Render dalam bukunya yang berjudul "Manajemen geealisi terjemahan ke
tujuh "Operations Management{2005:296) menyatakan bahwa : “Pemeliharaan
ataumaintainanceadalah semua aktivitas yang berkaitan untuk mempankan
peralatan sistem dalam kondisi yang layak beksiggem pemeliharaan yang baik
menghilangkan variabilitas siatem.”

Menurut Suyadi Prawirosentono, dalam bukunya yangrjubul

Manajemen Operasi dan Studi Kasus Edisi KetigaXZ&1®%) menyatakan bahwa

“Pemeliharaan adalah salah satu proses produkg tenadi karena
adanya interaksi bahan mentah, bahan penolonggaelmsrik, mesin-
mesin, perlengkapan yang menyangkut keberhasilaseprpembuatan
suatu produk”.

Menurut Sofjan Assauri dalam Manajemen Produksi @aerasi (2008:
134) menyatakan bahwa :

“Kegiatan pemeliharaarmaintenance)untuk memelihara dan menjaga
fasilitas peralatan pabrik dan mengadakan perbag#itan penyesuaian

penggantian yang diperlukan supaya terdapat suefulaan operasi

produksi yang memuaskan sesuai dengan apa yangairgkan, maka

fasilitas dapat digunakan untuk proses produksu a&@belum jangka

waktu yang direncanakan tercapai”
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Departemen pemeliharaan mesin bertugas mencegalyaad#esin yang
rusak sehingga dapat tetap beroperasi dengan Kalkmpok pemeliharaan
pabrik berspesialisasi dalam bangunan dan fasfhisibtas penunjang.

Menurut Rizka Utami dalam jurnal skripsi tahun 20@é&ng berjudul
“Peningkatan Kehandalan Mesin Vessel CA 31 GunaiMgwatkan Kualitas
Produk Sintesa dengan MetoReliability Centered Maintenand@®CM) di PT.

Dystar Colour Indonesia”

“Pemeliharaan aintenance)adalah sebuah operasi atau aktivitas
yang harus dilakukan secara berkala dengan tujoiauk mmempercepat
pergantian kerusakan peralatan dengagsources yang ada.
Pemeliharaan juga ditujukan untuk mengembalikantussiatem pada
kondisinya agar dapat berfungsi sebagaimana mastiny
memperpanjang usia kegunaan mesin, dan menflame sekecil
mungkin”.

Jay Heizer dan Barry Render (2005:297) mengemukéi@aapat empat
taktik penting untuk meningkatkan keandalan dangiéaraan, tidak hanya pada
produk dan peralatan namun sistem yang memproduletu produk. Keempat
taktik tersebut, antara lain :

1. Menerapkan atau meningkatkan pemeliharaan pencegaha
2. Meningkatkan kemampuan atau kecepatan untuk penaik
3. Meningkatkan komponen individual

4. Memberikarredundancy.

Manajemen pemeliharaan dapat digunakan untuk medambehuah
kebijakan mengenai aktivitas pemeliharaan, dengelibatkan aspek teknis dan

pengendalian manajemen ke dalam sebuah program liperaan. Pada

umumnya, semakin tingginya aktivitas perbaikan miad&buah sistem, kebutuhan
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akan manajemen dan pengendalian di bidang pemadihamenjadi semakin
penting.
Beberapa komponen dalam strategi pemeliharaan umekingkatkan

kapasitas dalam dilihat pada Gambar 2.1 halamakuber

Keterlibatan Karyawan

Berbagi informasi Hasil
Pelatihan Keahlian
Sistem Penghargaan Persediaan berkurang
Berbagi Kekuatan Kualitas Meningkat
Kapasitas Meningkat
Prosedur Pemeliharaan Reputasi kualitas
dan Keandalan Perbaikan scara terus-mener{if
Pembersihan dan pelumasar] ariabilitas menurun

Pengawasan dan penyesuala
Perbaikan kecil
Pencatatan tekomputeris

Sumber : Operation Management Jay Heizer dary Baender (2005:297)
GAMBAR 2.1

STRATEGI PEMELIHARAAN DAN KEANDALAN
MENINGKATKAN HASIL YANG EFEKTIF

Berdasarkan pengertian di atas maka dapat diskapuahwa terdapat
beberapa strategi pemeliharaan dan keandalan daaatu perusahaan
menyangkut dengan keterlibatan karyawan itu senging mencakup empat
aspek sumber daya manusia yang memiliki keterlib&iteggi dalam mengelola
suatu perusahaan produksi. Prosedur pemeliharang géektif dan terjaga
memiliki empat aspek yang dapat menunjang peniagkabasil produksi
mencakup kapasitas dan perbaikan secara terus usaelam suatu perusahaan.
Perbaikan secara terus menerus harus tetap dilaklgtam frekuensi waktu yang

relatif rutin. Pemeliharaan mesin yang baik dapehimgkatkan efektifitas kerja

dan hasil produksi yang baik.
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Perusahaan dapat mengendalikan setiap komponelasisalah satunya
prosedur pemeliharaan dan hasil yang efektif. Pilaralan secara terus menerus
dilakukan oleh perusahan melalui departemen pearalihyang sudah tersedia
yang berguna sebagai departemen untuk mengawasiefaperbaiki mesin yang
mengalami kerusakan. Para manajer operasi harugemeéalikan variabilitas,
mendesain untuk keandalan dan mengelola pemelihanaaupakan hal penting

yang harus dilakukan.

2.1.1.2 Prinsip-prinsip Kegiatan Pemeliharaan

Untuk menciptakan suatu perusahaan yang kondwsidiapat prinsip-
prinsip yang harus dijadikan acuan dalam kelancgrameliharaan, prinsip
tersebut dalam Sofjan Assauri (2008:145), yaitu:

1. Menambah jumlah peralatan-peralatan dan perbaikea gekerja bagian
pemeliharaan, sehingga dapatlah diharapkan raawaktu kerusakan
dari mesin akan dapat dikurangi. Hal ini karenaappekerja bagian
pemeliharaan tidak begitu sibuk pada waktu kerusdkgadi di mana
adanya suatworker orderyang telah disusun lebih dahulu.

2. Menggunakan suatprefentive maintenancdarena dengan cara ini kita
dapat mengganti alat-alat atau parts yang sudaiimd&leadaan kritis
sebelum rusak. Daprefentive maintenancei hendaknya dilakukan pada
shift kedua atau ketiga sehingga tidak akan mergggannormal

production schedule.
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3. Diadakannya cadangan di dalam suatu sistem produkda tingkat-
tingkat yang kritis ¢ritical unit), sehingga kita mempunyai sutu tempat
yang paralel apabila terjadi suatu kerusakan yamegdadak. Dengan
adanya cadangan ini, tentu saja akan berarti adiglgdihan kapasitas
terutama untuk tingkat kritis tersebut, sehingdea jbeberapa mesin
mengalami kerusakan, pabrik dapat berjalan lanaapa menimbulkan
adanyecost of delayaitu kerugian karena mesin-mesin menganggur.

4. Menjadikan para pekerja dalam bidang pemeliharaarsebagai suatu
komponen dari mesin-mesin yang ada, dan untuk rmdé@aja mesin
tersebut sebagai suatu komponen dari sistem prode&ara keseluruhan.
Usaha ini dapat dilakukan dengan mengadakan parg&rbaikan di
dalam suatenginerringdesign kita.

5. Mengadakan percobaan untuk menghubungkan tingkghdt sistem
produksi lebih cermat dengan cara mengadakan peasediaan cadangan
(inventory)di antara berbagai tingkat produksi yang ada, sgjairterdapat
keadaan di mana masing-masing tingkat tersebuk t@ean sangat
tergantung dari tingkat sebelumnya. Dengan adangtddk saling
bergantungan berbagai kegiatan di dalam tingkadyksi yang ada akan
dapat melokalisir pengaruh-pengaruh kerusakan-tkaums yang ada di
tingkat tertentu, sehingga kegiatan-kegiatan sebelan sesudah tingkat

tersebut tidak begitu dipengaruhi.
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2. 1.1.3 Dimensi Pemeliharaanaintenance)

Kegiatan pemeliharaamrm@intenance)roduksi pada perusahaan adalah
untuk menunjang operasi produksi suatu perusalmadperusahaan manufaktur
maupun perusahaan jase-manufaktur).

Sofjan Assauri dalam buku Manajemen Produksi daer&p (2008:134)
mengemukakan kriteria tersebut dalam dua macamndinpemeliharaan. Kedua
dimensi tersebut adaldhlanned Maintenancépemeliharaan yang terrencana),
danUnplanned maintenang@emeiharaan yang tidak direncana).

a. Planned Maintenance (pemeliharaan yang terrencana), adalah kegiatan
perawatan yang dilaksanakan berdasarkan perencatesmioih dahulu.
Perencanaan pemeliharaan ini mengacu pada rangkacses produksi.
Planned maintenanderdiri dari :

1. (Preventive maintenance), pemeliharaan pencegahan adalah
pemeliharaan yang dilaksanakan dalam periode wgdibg tetap atau
dengan kriteria tertentu pada berbagai tahap proselsiksi.

2. (Corrective maintenancepemeliharaan kerusakan adalah pemeliharaan
yang dilaksanakan karena adanya hasil produk®r(gah jadi maupun
barang jadi) tidak sesuai dengan rencana, baik ,mhilya, maupun
ketepatan waktunya

3. Breakdown maintenanaalah pekerjaan perawatan yang direncanakan
untuk memperbaiki mesin setelah terjadi kerusakam kemacetan pada
mesin  dan untuk memperbaikinya harus disiapkanu so&dang,

material, peralatan, dan tenaga kerja.
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4. Emergency maintenanadalah pekerjaan perbaikan yang dilaksanakan
secara darurat untuk menanggulangi kemacetan ppsesiksi yang
terjadi supaya tidak terlalu lama berhenti. Pelerjani sifatnya
sementara sampai selesainya penggantian komponang Yy
menyebabkan kemacetan tersebut.

5. Predictive maintenanceadalah pekerjaan perawatan yang dilakukan
dengan memprediksikan kapan mesin tersebut hagesasdilaksanakan
berdasarkan kebiasaan, ciri — ciri atau tanda datanesin bila akan
mengalami kerusakan sehingga kerusakan yang flgaihbisa dicegah.

6. Overhaul maintenancadalah kegiatan perawatan berupa koreksi atau
perbaikan besar, dan dilaksanakan secara terjatbdah interval waktu
tertentu. Overhaul bertujuan mengembalikan performa peralatan
produksi sehingga mendekati performa awal agartdiparoleh produk
yang berkualitas baik.

7. Productive maintenanceadalah perawatan yang bertujuan untuk
meningkatkan pemeliharaan pada mesin. Sasafmoductive
maintenanceadalah profitable preventive maintenanagengan tidak
hanya mencegalbreakdowndan defecttetapi juga bekerja dengan
efisien. Untuk mencapai sasaran tersebut perluakuklan empat
perawatan dengan baik dan tuntas, antara lain denga

8. Total Productive maintenancadalah perawatan yang dilakukan dengan
melibatkan dukungan dari semua pihak untuk memelerahilai

produktivitas yang optimal.
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b. Unplanned maintenance (pemeiharaan yang tidak direncana), adalah
pemeliharaan yang dilakukan karena danya indik#esi petunjuk bahwa
adanya tahap kegiatan proses produksi yang sebarilta memberikan hasil
yang tidak layak. Dalam hal ini perlu dilakukan letgn pemeliharaan atas
mesin secara tidak berencana.

1. Pemeliharaan darurdEmergency)adalah kegiatan perawatan mesin
yang memerlukan penanggulangan yang bersifat daagar tidak

menimbulkan akibat yang lebih parah.

2.1.1.4 Tugas-Tugas Departemen Pemeliharaakl&intenance)

Menurut Alfian Hamsi dalam jurnal “Manajemen Perhataan Pabrik”
Repository 2004 Universitas Sumatera Utdratugas-tugas pemeliharaan pada
dasarnya adalah sebagai berikut :

(1). Perencanaan dan penugasan
(2). Pemeriksaan dan pengawasan
(3). Pengawasan bahan

(4). Pekerjaan lapangan

(5). Pekerjaan bengkel.

Tugas-tugas yang disebutkan diatas dapat dibagindadpesialisasi-

spesialisasi. Tanggung jawab dari masing-masingstutjatas adalah sebagai

berikut :
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. Perencanaan dan Penugasan

Menerima dan mengumpul semua permintaan-permirkige
Mendaftarkan dan mengklassifikasikan semua perarRpeermintaan
kerja

yang diterima.

Menyiapkan permintaan-permintaan kerja pemelihataasebut.
Mempelajari dan membuat pembagian kerja, dan peatmpekerja pada
lokasi yang sesuai.

Menyiapkan dan membuat perintah-perintah kerja.

Mengecek dan menyiapkan bahan-bahan yang diperlukan

Menyetujui semua permintaan-permintaan kerja dia@an juga
permintaan

kerja harian.

Memonitor semua kegiatan-kegiatan pemeliharaanuignkemajuannya.
Mengecek laporan dari pekerjaan yang sudah selesai

Menerima dan menyimpan jam kerja yang sebenarnyguda catatan
equipmentang ada di pabrik termasuk bahan-bahan yangaipak
Melaporkan pada bahagian gudang perubahan pemakalan cadang,
bahan

habis pakai, dan pelumas yang dipakai pada pekepgekerjaan
pemeliharaan.

Menerima dan menyimpan laporan status bahan dammqean pembelian

bahan dari bahagian gudang.
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= Menyiapkan, menjaga, dan mengatur rencana untukbapan,
pemeliharaan

» atau pembongkaran mesin secara besar-besaran.

» Menjaga kestabilan dan mengkoordinasi biaya pem@dn mesin
tahunan.

» Menganalisa kinerja pemeliharaan keseluruhan.

= Menyiapkan dan menyetujui laporan-laporan.

= Mengusulkan perbaikan atau modifikasi daguipmentian fasilitas nya

»  kepada para teknisi.

2. Pemeriksaan dan Pengawasan.
(1). Untuk permbongkaran mesin yang regular, a&iogik.
= Siapkan, jaga dan pertimbangkan kembali programfam
pembongkaran mesin periodik atau regular. Pemeniksdau bahan
khusus dari bahagian teknikal atau perencanaarasédifarapkan.
» Siapkan, laksanakan pemeriksaan, dan permintaarbqegkaran
mesin di bengkel.
» Menerima permintaan pemeriksaan dari bagian proddis dari
bagian-bagian lain yang terkait. Siapkan, laksamalgekerjaan
pemeriksaan dan laporkan pemerikasaan itu kepadgrbayang

memerlukan nya.
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Siapkan, laksanakan langkah-langkah awal dari masiasing
pekerjaan pemeliharaan dan perbaikan, juga siapd@oran akhir
pemeriksaan dan masing-masing pekerjaan pemelihtgesebut.

Buat saran yang diperlukan kepada bagian perencastea bengkel
sehubungan dengan tatacara perbag@mpmentyang ada di pabrik
termasuk bahan-bahan yang dipakai.

Buat tatacara atau aturan pelaksanaan pekerjaam d&ladaan darurat
dan pembagian kerja nya.

Buat aturan pemeriksaa&guipmentlalam keadaan darurat.

Siapkan laporan pemeriksaan

Siapkan dan simpan catatan kerusakan-kerusakam mesik semua
equipmen dalam pabrik catat item-item pemelihasgang besar-besar
dariequipmentlan sistim pepipaan.

Analisa dan sarankan tatacara pemeliharaan yamngisesrdasarkan
catatan data-data dari mesin-mesin tersebut.

Minta dan terima bahan-bahan yang dipakai pada ldawa
pemeriksaan dilakukan dan juga bahan habis pakai.

Pelajari dan usulkan perbaikan atau modifikasi lpaa pabrik dan
fasilitas-fasilitas nya, agar lebih baik sesuaigdnyang diperlukan
oleh bagian teknik.

Pelajari dan buat rencana pemeriksaan tahunanidga pemeriksaan
tahunan agar tetap stabil untuk pemeliharaan yagglar, perbaikan

mesin dan pembongkaran tahunan.
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Analisa semua hasil-hasil pemeriksaan dan buatrdap@poran

inspeksi.

(2). Untuk Pemeriksaan yang Khusus.

Pemeriksaan yang khusus artinya seperti pemeriksaiaeriksaan tanpa

merusak (NDT), analisa getaran, pemeriksaan balsamlainnya.

Siapkan, jaga dan fikirkan kembali rencana-rencaeaeriksaan
khusus dan tatacaranya.

Menerima permintaan pekerjaan khusus, laksanakakerjpan
pekerjaan tersebut dan laporkan hasilnya kepadarb@grencanaan,
bagian pemeriksaan, bagian produksi dan bagian Igamg
berhubungan.

Pelajari dan siapkan saran-saran untuk pemerik$dmsus pada
bagian perencanaan, pemeriksaan, bengkel.

Pelajari dan siapkan tatacara pemeriksaan khuslesndkeadaan
darurat.

Rencanakan dan buat tatacara pemeriksaan khusuk emuipment
pabrik dan fasilitas nya.

Meminta dan menerima bahan-bahan dan bahan hats pa
Merencanakan dan membuat rencana pemeriksaan tahdaa
menjaga agar biaya pemeriksaan tahunan tetajh stab

Analisa semua hasil-hasil pemeriksaan khusus.

Jaga dan tingkatkan kemampuan teknik dari pararjpeke

Menerima permintaan suku cadang termasuk yangdaaryang lama.
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3. Pengawasan Bahan.

Pelajari, rencanakan, dan laksanakan tatacara wasga bahan dari
suku cadang, bahan habis pakai, pelumas yang wukaerl pada
pemeliharaan ditinjau dari metode statistik unt@imsa pemakaian
bahan.

Menerima dan memeriksa semua permintaan-permirtiahan untuk
pemeliharaan dan pekerjaan-pekerjaan perbaikan tatagian

perencanaan dan pemeriksaan, beberapa permintdem maungkin

dapat disetujui oleh bagian lapangan atau bagiagket

Menerima dan mempelajari kembali catatan-catatamipéan harian
dan bulanan dari bagian pergudangan.

Menerima dari bagian gudang perintah pembelian saidang, bahan
habis pakai, pelumas dan bahan-bahan lain nya.

Mempelajari dan menyiapkan spesifikasi bahan, dammimtaan

pembelian bahan untuk suku cadang yang baru, bbhbbis pakai,

pelumas.

Memberi saran pada bagian bengkel yang mengerjaddraikan suku
cadang, pabrikasi dan juga modifikasi.

Menyimpan spesifikasi teknik dan informasi-informassar yang
menjual bahan-bahan yang terbaru.

Tinjau dan pertimbangkan kembali agar simpanan saklang, bahan
habis pakai, dan pelumas seminimum mungkin adadimgg. Juga cek

kembali jumlah dari pesanan bahan.
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= Cek dan rubah spesifikasi bahan, suku cadang, badlais pakai dan

pelumas.

4. Pekerjaan Lapangan

Yang dimaksud dengan pekerjaan lapangan ialah tsgpanbersihan,

penyetelan, perbaikan, pembangkaran mesin, pekeradiifikasi di lapangan.

Menerima permintaan kerja, permintaan bahan, pdrinkerja dan
pembagian kerja dari bagian pemeriksaan dan peraana

Mempelajari dan menyiapkan tatacara pekerjaan ael=ail dan perintah
kerja yang diperlukan.

Koordinasikan semua pekerjaan yang diterima danabagerencanaan
dan pemeriksaan.

Alokasikan para pekerja pada masing-masing pekerjaa

Siapkan dan minta ijin masuk ke pabrik, ijin be&edj mesin-mesin yang
berbahaya, dan ijin keselamatan kerja dari bagiadykxsi.

Terima semua ijin-ijin tersebut dari bagian produks

Terima semua suku cadang, bahan habis pakai, demimhan lain yang
diperlukan dari bagian gudang.

Buat permintaan bahan tambahan untuk suku cadamgnbhabis pakai,
pelumas dan juga bahan lain yang diperlukan.

Siapkan dan hantar semua yang diperlukan, sepeéti sadang, bahan
habis pakai, bahan-bahan lain, peralalan dantisilasilitas kelapangan.
Minta pemeriksaan yang sudah selesai disyahkan dbggian

pemeriksaan.
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Untuk pekerjaan yang besar dan rumit yang melilmagiekerjaan bengkel,
listrik, atau instrumentasi, yang memimpin pekerjaai haruslah orang
yang bagian nya paling banyak jenis pekerjaan nya.

Hitung dan jumlahkan total jam kerja, bahan hakagap untuk setiap
pekerjaan.

Jumlahkan dan simpan semua jam kerja dan buat jara kyang

sebenarnya dalam sebulan dari masing-masing pabrik.

5. Pekerjaan Bengkel.

Pekerjaan bengkel meliputi penyetelan, perbaik@mbimongkaran mesin

dan pekerjaan-pekerjaan pabrikasi.

Merencanakan, melakukan, dan mengawasi program lipanaan
didalam bengkel dan menjaga peralatan-peralatamaterk suku cadang,
bahan habis pakai.

Menerima permintaan kerja, permintaan bahan, @rikerja, pembagian
tugas pada equipmen, sistim perpipaan, fasilitagoka kenderaan dan
fasilitas-fasilitas lain nya.

Membagi, mengatur dan mengkoordinasi semua pekepelerjaan yang
ada dibengkel sesuai dengan permintaan kerja.

Merencanakan dan membagi tugas untuk pekerjaanjpake seperti
pembongkaran mesin, pemeliharaan dan pembongkabaik pahunan.
Merencana dan membagi tugas untuk pekerjaan-pakedalam keadaan

darurat.
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Menerima semua suku cadang, bahan habis pakaimpeldan bahan-
bahan lain yang diperlukan dari bagian gudang.

Mempelajari dan menyiapkan permintaan-permintaahatatambahan
seperti suku cadang, bahan habis pakai, pelumabatan-bahan lainnya
bila diperlukan.

Siapkan laporan perbaikan dan laporkan ke bahagaag bertanggung
jawab.

Hitung dan jumlahkan jumlah jam kerja total danyai@ahan habis pakai

untuk masing-masing pekerjaan.

Jumlahkan, klasifikasikan dan buat laporan jumlam jkerja yang

sebenarnya dalam sebulan untuk semua pekerjaan.

2.1.1.5 Strategi Pemeliharaan Mesin

Perencanaan pemeliharaan dilakukan sesuai dendarppmuksi suatu

perusahaan. Pola produksi ini dapat berarti beksgzara terus menerus atau

bekerja secara terputus-putus. Pola produksi dap@idi secara terus-menerus

selama 24 jam per hari atau hanya 8 jam per hamtuk pola produksi suatu

perusahaan tentu saja sangat berpengaruh kepaelgi gtarawatan mesin yang

harus dilakukan agar pemeliharaan tersebut dagelamkan secara efektif dan

memberikan hasil yang optimum.

Strategi pemeliharaan dapat terbagi menjadi :
1. Strategi pemeliharaan berencana

2. Strategi pemeliharaan pencegahan
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3. Strategi pemeliharaan peramalan
4. Strategi pemeliharaan darurat
5. Strategi pengukuran kerja para tenaga pemelihassnme
Lima elemen pokok dalam strategi pemeliharaan menBuyadi
Prawirosentono, (2001:317) adalah sebagai berikut
1. Strategi Pemeliharaan Terencana
Strategi pemeliharaan berencana adalah rencanalipg@raan pada tahap
proses produksi dari tahap awal proses produkgigaippada mesin membuat
barang jadi. Dengan maksud agar dalam jangka welig relatif lama tidak
terjadi kerusakan yang dapat mengakibatkan ternentproses produksi.
Strategi perawatan berencana meliputi kegiatarepkeanraan dalam berbagai
keadaan sebagai berikut :

» Pada waktu proses produksi sedang berjalan yakemgah selalu
memantau seluruh mensin dan peralatan produksi.

* Pemeliharaan dilakukan pada waktu proses produksiars
dihentikan, baik berhenti karena adanya mesin rosakpun berhenti
karen pola produksinya hanya dalam taraf 8 janmhpar

2. Pemeliharaan Pencegahan
Pemeliharaan pencegahan adalah kegiatan perawnagnbgrsifat mencegah
terjadinya gangguan pada proses yang sedang Iperjglameliharaan
pencegahan ini untuk mencegah seringnya terjadisk&an pada mesin agar
proses produksi dapat berjalan seoptimal mungkinate}ji pemeliharaan

pencegahan akan segera tampak hasilnya berupenefikarena terhindar dari
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kemacetan proses produksi akibat dari kerusak#éah satu mesin. Lancarnya
penyediaan arang jadi berimplikasi atas hubungaaramperusahaan dengan
pasar (konsumen). Terdapat beberapa faktor yangtda@mpengaruhi
peawatan pencegahaprg¢ventive maintenanceKegiatan pemeliharaan ini
merupakan kegiatan yang komplek dan berkaitan dergagiatan lain.
Keberhasilan dalam pemeliharaan pencegahan hawiglakung oleh seluruh
unit kerja.

Keberhasilan dari pemeliharaan pencegahan harudidbhkung oleh
beberapa faktor, antara lain :

 Intuisi terhadap mesin. Mengadakan seorang mekae#in yang ahli

dan berpengalaman dan dapat memiliki intuisi yaipey.
* Logika, alasan logis yang dapat mendasari mengagsnniersebut
harus dipelihara.

* Dihitung secara analitis

* Pelaksanaan yang konsisten

* Penyesuaian rencana dengan realisasi
Strategi Pemeliharaan Peramalan
Strategi pemeliharaan peramalan adalah suatugtsetieg bersifat peramalan
akan kualitas dan kemampuan mesin yang digunala&nsalatu perusahaan.
Peramalan akan kualitas kerja mesin dapat diukein @lara ahli mekanik
mesin, sehingga pihak perusahaan dapat memilikuémesi waktu yang relatif
terkontrol dalam penyediaan mesin yang baru maupersiapan diasaat

mesin akan mengalami kerusakan.
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4. Strategi Pemeliharaan Darurat
Tujuan pemeliharaan darurat adalah antara lain kumhenanggulanggi
keadaan darurat. Misalnya, salah satu mesin yashangeberopersi kemudian
mengalami kerusakan maka secara darurat mesinbt¢rdearus segera
diperbaiki.

5. Strategi Pengukuran kerja para Tenaga Pemadihanesin
Strategi pengukuran kerja adalah strategg yaarkaitan dengan kegiatan kerja
karyawan dan mesin yang digunakanWdrking order” (perintah kerja)
merupakan dasar untuk merencanakan kegiatan pemagliln berupa alokasi
(penempatan tenaga kerja, instuksi yang bersisern dan penjadwalan

pemeliharaan selanjutnya).

2.1.1.6 Proses Pemeliharaan Mesin Produksi dalam &uw Industri

Proses pemeliharaan yang dilakukan oleh suatu ggemas yang bergerak
dalam bidang industri dimulai sebelum proses predutilakukan. Setiap
departemen dalam industri, terutama industri tehhamiskan untuk
memperhatikan dan meminimalisir tingkat kerusakamgyakan terjadi pada suatu
mesin. Suatu manajemen pemeliharaan dapat digunakak membuat sebuah
kebijakan mengenai aktivitas pemeliharaan, dengalibatkan aspek teknis dan
pengendalian manajemen ke dalam sebuah program liperaan. Pada
umumnya, semakin tingginya aktivitas perbaikan miadgbuah sistem, kebutuhan

akan manajemen dan pengendalian di perawatan meejadkin penting.
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Berikut adalah 9 pendekatan untuk membuat sebuadrgn perawatan

yang efektif:

1. Mengidentifikasi kekurangan eksisting

2. Membuat tujuan akhir dari program

3. Menetapkan skala prioritas

4. Menetapkan parameter untuk pengukuran perforimans
5. Menetapkan rencana jangka pendek dan juga jgrag§ang
6. Sosialisasi perencanaan terhadap bagian-bagrantgrkait
7. Implementasi perencanaan

8. Laporan berkala

9. Pemeriksaan kemajuan secara rutin
Adapun beberapa gambaran mengenai proses sisteslifpeE@an mesin
dan tanggung jawab bagi setiap departemen pemegdihagalam suatu industri

menurut FX. Sangriyadi Setio, FTI-ITB (2006:Baba8glah sebagai berikut :
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Eliminasi kegagalan Menghasilkan Efisiensi Operasi

y

Aktivitas pemeliharaan

Y

'

y

!

Aktivitas peningkatan

} !

Pemeliharaan
PencegaharPfefentive
Maintenance)

Penyembuhan
dari kegagalan

b

v
1. Operasi Normal

2. Pemeliharaan Rutin

Harian

3. Pemeliharaan Periodik|

4. Pemeliharaan Prediktif]

Pemeliharaan
Breakdown

Memperpanjang|| Memperpendek Eliminasi
umur. waktu Pemeliharaan
pemeliharaa
Y I
Pemeliharaan || Meningkatkan Pencegahaj
menjaga kemudahan Pemeliharadr
keandala pemeliharaal

Y

1. Memperbaiki
kemampuan
2. Mengurangi

beban

pelayana

1. memperbaiki efisiensi
kerja pada saat inspeksi
2. memperbaiki efisiensi
kerja pada saat service
3. memperbaiki kualitas

Sumber :

Dikutip dari FX.Sangriyadi Setio, FTI-ITBeknis Analisis Umum Pemeliharaan

Mesin” (2006:Bab 4)

GAMBAR 2.2

PROSES SISTEM PEMELIHARAAN MESIN
DAN TANGGUNG JAWAB SETIAP DEPARTEMEN
Bagi setiap departemen dalam suatu industri, sigtemeliharaan mesin

secara efektif merupakan satu kewajiban meningkatidaerja serta reputasi

perusahaan sebagai perusahaan yang mampu beratang mhsar dunia industri

global.

Aktivitas

perusahaan

sistem pemeldrar menyangkut

pemeliharaan pencegahamprdfentive maintenancejlengan rutinitas proses

pemeliharaan antara

lain

mengoperasikaninmedgngan baik,

membersihkan, melumasi serta mengencangkan komy@meponen mesin,

mengatur, inspeksi harian serta mengutamakan pelayperbaikan jika terjadi
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suatu kerusakan. Sedangkan pemelihata@akdowanbersifat tidak periodik.
Aktivitas penigkatan kemampuan mesin dapat dilakuldengan berbagai
kegiatan antara lain : memperpanjang umur mesinmpaeendek waktu
pemeliharaan yang sudah ditentukan sebelumnya qafa teknisi dan
perusahaan, dihapuskannya proses pemeliharaanntesgn-mesin yang sudah
tidak produktif lagi. Penekanan pemahaman pemel#grarpencegahan adalah
pada pemahaman proses dan tetap membuatnya beégjatenadanya ganggguan.
Pemeliharaan pencegahan mengimplikasikan bahwakakesebuah sistem
membutuhkan pemeliharaan atau akan menimbulkamigarh maka hal tersebut
dapat ditentukan. Dalam pelaksanaan pemeliharaacegahan, harus diketahui
kapan sebuah sistem memerlukan pemeliharaan atpan kaebuah sistem
mungkin gagal. Kegagalan dapat terjadi pada berkiaggkat yang berbeda di
sepanjang hidup sebuah produk. Sebuah tingkat &gagherupakan awal yang
tinggi yang dikenal dengan tingkat kematian dinfant mortality) yang dapat
terjadi pada banyak produk. Berbagai aktivitastds anerupakan satu masukan
dari seluruh kegiatan pemeliharaan untuk menunjgegpingkatan tujuan
pemeliharaan mesin produksi dan masukan bagi peanaén rutin yang harus

dilakukan oleh perusahaan.

2.1.1.7 Jadwal dan Program Pemeliharaan atau Perawan Mesin
Adapun beberapa jadwal dan program pemeliharaanunmerSuyadi
Prawirosentono, (2001:319) antara lain :

1. Jadwal pemeliharaan
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Jadwal pemeliharaan adalah pengaturan waktu kegpgmeliharaan mesin
yang berkaitan dengan kegiatan proses produksianbglerusahaan yang
berskala produksi besar di mana terdapat banyakmgsin produksi yang
harus dipelihara, maka setiap kegiatan pemelihanatuk setiap mesin harus
secara terencana dan adanya skedul pemeliharaan tlan efektif.
Adapun beberapa hal yang perlu diperhatikan dalamyysunan jadwal
pemeliharaan adalah sebagai berkut :
* Pembagian waktu pemeliharaan untuk masing- masatggps dan
koordinasi kerja dengan unit yang lain.
« Alokasi tenaga maintenance disertai dengan penjadwalan kerja
produksi yang tepat.
2. Program Pemeliharaan
Program pemeliharaanm@intenanceprogran) merupakan daftar alokasi
kegiatan perawatan mesin yang berisi jadwal waldlaksanaan kegiatan
pemeliharaan dan alokasi petugas. Program pemaihaterinci setiap
minggu, setiap bulan, atau periode dalam jangkawi@ktentu sesuai dengan
kebutuhan produksi.
* Menyediakan peralatan yang akan digunakan dalamsepro
pemeliharaan
* Menganalisis serta memeriksa hasil pekerjaan paarain yang telah
dilaksanakan secara rutin.
Setiap kegiatan pemeliharaan yang akan dilakukdpelw®nya harus

diketahui oleh seluruh pihak bagian produksi dengajuan adanya
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pemberitahuan dan konsultasi mengenai masalah emeeln yang akan
dilaksanakan. Program kegiatan pemeliharaan mésiisuh untuk megetahui
jenis-jenis kegiatan operasi, waktu atau skedwdksainaan dan penetapan ahli

mesin yang harus melaksanakannya.

2.1.2 KonsepPrefentive Maintenance
2.1.2.1 DefinisiPrefentive Maintenance
Manajemen pemeliharaan dalam suatu perusahaan digpaakan untuk
membuat sebuah kebijakan mengenai aktivitas pearabim yang akan
dilakukan, dengan melibatkan aspek teknis dan pelaj@n manajemen ke
dalam sebuah program pemleiharaan. Pada umummyaksetingginya aktivitas
perbaikan dalam sebuah sistem, kebutuhan akan ema@ajdan pengendalian
pada bagian pemeliharaan menjadi semakin penting.
Menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam bukuygmag berjudul
‘Operation Managemen('2006: ) yaitu :
“Pemeliharaan pencegahdrgventive maintenancegalah pemeliharaan
yang dilaksanakan dalam periode waktu yang tetap déengan kriteria
tertentu pada berbagai tahap proses produksi. Detogaan agar produk
yang dihasilkan sesuai dengan rencana, baik mutyab maupun
ketepatan waktu. Pemeliharaan pencegahan mencakapcangan sistem
teknis dan manusia yang akan mempertahankan ppsesiktif agar
tetap bekerja dalam batas toleransi dan menjadigstem dapat
menjalankan proses produksif tersebut”.
Menurut Rizka Utami dalam jurnal skripsi (2008) garberjudul
“Peningkatan Kehandalan Mesin Vessel CA 31 GunaiMgatkan Kualitas
Produk Sintesa dengan MetoReliability Centered Maintenand@®CM) di PT.

Dystar Colour Indonesia”.
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“Preventive maintenancadalah aktivitas perawatan yang dilakukan
sebelum terjadinya kegagalan atau kerusakan pdumalsesistem atau
komponen, dimana sebelumnya sudah dilakukan peraanadengan
pengawasan yang sistematik, deteksi, dan korekgr aistem atau
komponen tersebut dapat mempertahankan kapabilitagsionalnya.
Beberapa tujuan dapreventive maintenancadalah mendeteksi lebih
awal terjadinya kegagalan/kerusakan, meminimalisdsrjadinya
kegagalan, dan meminimalisasi kegagalan produk ysebabkan oleh
kerusakan sistem”.

Menurut Sofjan Assauri dalam bukunya “Manajemen dBksi dan
Operasi” (2008:135) ‘Prefentive Maintenancatau pemeliharaan pencegahan
yaitu kegiatan pemeliharaan yang dilakukan untuknaegah timbulnya
kerusakan — kerusakan yang tidak terduga dan mew@emnkondisi atau keadaan
yang dapat menyebabkan fasilitas produksi mengakemisakan pada waktu
digunakan dalam proses produksi”.

Berdasarkan pengertian di atas, dapat ditarik kagiam bahwdrefentive
Maintenanceatau pemeliharaan pencegahan merupakan kegiataeliparaan
mesin yang dilakukan oleh perusahaan guna menj@madinya kelancaran kerja
dan selalu diusahakan dalam kondisi atau keadasg siap dipergunakan untuk
setiap operasi atau proses produksi setiap sahingg@ dapat dimungkinkan
pembuatan suatu rencana dan skedul pemeliharaagn S@amgat cermat dan

rencana produksi yang lebih tepat.

2.1.2.2 Unsur-unsur Prefentive Maintenance
Dalam upaya mempertahankan kemampuan mesin produlkiik
meningkatkan dan menstabilkan kapasitas mesin podgtiap waktunya maka

perusahaan harus melakukan suatu penjadwalan panagn yang disebut
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sebagaprefentife maintenancgehingga dapat berpengaruh besar terhadap kinerja
mesin produksi.

Melalui serangkaian penelitian terhadap sistem fibaraan yang
dilakukan oleh perusahaan industri, menurut Sofjasauri dalam Manajemen
Produksi dan Operasi (2008:135) terdapat beberaysarudalam prefentive

maintenanceantara lain :

1. Operasi Normalyaitu suatu pemeliharaan operasi yang telah barjala
dengan baik sehingga semua perencanaan pemelindéedaksana
secara normal.

2. Perawatan Rutinyaitu kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara
rutin misalnya setiap hari. Meliputi pembersiharsilisas peralatan,
pelumasan, pengecekan oli, pengecekan isi baham, manasatiari
mesin-mesin selama beberapa menit sebelum dipakaopérasi
sepanjang hari.

3. Perawatan Periodigaitu suatu kegiatan yang dilakukan secara berkala
atau dalam jangka waktu tertentu, misalnya setiapggu sekali,
meliputi perbaikan dan pembongkaran mesin-mesirta service dan
overhaul berskala besar dan kecil.

4. Perawatan Prediktif, yaitu merupakan aktivitas patan pencegahan
yang dilakukan berdasarkan kondisi tertentu daattslkkomponen atau
sistem, yang bertujuan untuk mengantisipasi selkeahponen atau

sistem agar tidak mengalami kerusakan.

Dimensi ini menjadi bagian yang sangat penting rdagaiatu perusahaan
yang meliputi risiko yang tinggi dalam proses prkgluyang dilaksanakan oleh
perusahaan. Perusahaan dapat melihat kemampuanwgdegaemelihara
kemampuan dan kekuatan mesin-mesin produksi yagundkan dimana untuk

mengevaluasipemeliharaan dibutuhkan pengetahuan dan kemampuan. Oleh
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karena itu, perlu adanya keseimbangan antara paaggumesin oleh karyawan

non teknisi dengan sistem pemeliharaamaifitenance)yang dilakukan oleh

perusahaan.

2.1.2.3 Tujuan dan ProsedutPrefentive Maintenance

Menurut Suyadi Prawirosentono, (2001:306) terddpalberapa tujuan

dalam ‘Preventive Maintenancedntara lain :

Menjaga keamanan mesin dan operator/tenagéntenanceyang

berkaitan dengan karakteristik mesin tersebut.

Menjaga kelancaran mesin, berkaitan dengan pemaanksiesin serta
peralatannya secara berkala dengan tujuan agart dapajaga

kelancaran mesin, sehingga proses produksi dapgldme lancar.

Untuk setiap mesin yang ada sudah dipasang suatkaitrol untuk

mengetahui keadaan minyak pelumas sehingga dagetalui kapan
minyak pelumas harus ditambah. Penggantian minyekunmas

dilakukan berdasarkan jam kerja mesin atau hasilias minyak di

laboratorium.

Mutu Produk, menjaga mutu produk bertujuan untulalsedapat

memenuhi standar mutu utama dengan menekan tirgkasakan
produk serendah mungkin. Hal ini dilakukan dengaarac
mempertahankan tingkat produktifitas kerja dan nmarhespesifikasi
kerja yang telah ditentukan serta ketelitian damekmatan yang
didukung oleh tekad dan kemauan kerja yang tindgtuk mencapai

mutu tersebut maka bagiam departemen pemeliharam mlenujaga
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agar pabrik tetap dapat beroperasi secara efigagath menghindari
(mengurangi) hambatan sekecil mungkin. Sehinggadykrodapat
diserahkan kepada konsumen tepat pada waktulej@dry dateyang

tepa).

» Kebersihan Mesin dan Lingkungan sekitar. Kebersihasin dan
lingkungan sekitar dapat menunjang dalam kelancapaoses
produksi. Kegiatan preventive maintenancedan breakdown
maintenance&lengan persentase sebagai berikut ;

1. 80%Routing dan breakdown maintenance
2. 20%Preventive maintenance
Menurut Suyadi Prawirosentono, (2001:308) terd&ederapa hal dalam

prosedur dalamPreventive Maintenancedntara lain :

Mendistribusikan kegiatan secara merata dalam sked&tu

dengan memperhatikan frekuensi kegiatan.

* Menggunakarcheck listdengan instruksiny, dengan tujuan untuk
pedoman oleh petugas dari maintenance itu sers#irta untuk
keseragaman pelaksanaan pengecekan.

 Perawatan pencegahan yang dilakukan tepat waktkectli
apabila mesin sedang diperbaiki karena kerusakan sédang
dilakukan pembongkaran

 Perawatan pencegahan dilaksanakan menurut jadwtntie

sehingga tidak mengganggu jadwal produksi.
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2.1.2.4 Fasilitas Critical unit” dalam Prefentive Maintenance

Menurut Sofjan Assauri (2008:135) Sebuah fasili@su peralatan

produksi akan termasuk dalam golonganitital unit”, apabila :

a.

Kerusakan fasilitas atau peralatan tersebut akanbalkayakan kesehatan
atau keselamatan para pekerja

Kerusakan fasilitas ini akan mempengaruhi kualdasi produk yang
dihasilkan

Kerusakan fasilitas tersebut akan menyebabkan ketaraceluruh proses

produksi

. Modal yang ditanamkan dalam fasilitas tersebut htaga dari fasilitas ini

adalah cukup besar atau mahal.

2.1.3 Konsep Kapasitas

2.1.3.1 Definisi Optimalisasi Kapasitas Mesin

Definisi kapasitascgpacity)menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam

bukunya yang berjudul "Manajemen Operasi” edisijetanhan ke tujuh

"Operations Management(2006:372) menyatakan bahwa :

“Kapasitas yaitu hasil produk¢ihroughtput) atau jumlah unit yang
dapat ditahan, diterima, disimpan, atau diproduaksh sebuah fasilitas
dalam suatu periode waktu tertentu yang dapat megapehi
kapasitas,dan mempengaruhi sebagian besar biaya dein menentukan
permintan yang dapat dipenuhi , atau fasilitas yadg akan berlebih.
Jika fasilitas terlalu besar, sebagian fasilitasnalknengganggu dan akan
terdapat biaya tambahan yang dibebankan pada piogakg ada atau
pelanggan. Jika fasilitas kecil, pelanggan dan @ahjasar keseluruhan
akan hilang. Penetapan ukuran fasilitas dengam foguncapaian tingkat
utilisasi tinggi dan tingkat pengembaian investdsiggi sangat
menentukan.”
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Definisi kapasitas menurut Blackstone,John H dalbakunya yang
berjudul ‘Capacity Management(2002:113) menyatakan bahwa :

“Kapasitas didefinisikan sebagai jumlah outputouk) maksimum
yang dapat dihasilkan suatu fasilitas produksi malselang waktu
tertentu dengan berusaha untuk mengintegrasikaarftdktor produksi
untuk meminimisasi ongkos fasilitas produksi”.

Menurut Chase dan Aquilino serta Russel dan Tagddam Manajemen
Produksi Modern oleh Murdifin Haming dan Mahfud K#jamuddin (2005:211)
menyatakan bahwa :

“Kapasitas merupakan jumlah keluaran yang dapaisidkan oleh suatu

sistem produksi dalam cakrawala waktu tertentuuyselama satu tahun

atau dalam beberapa tahun mendatang”.

Menurut jurnal internee-learningjogja (2007) mengenai kapasitas mesin
menyatakan bahwa : “Kapasitas diterjemahkan sehagéah output maksimum
yang tersedia dari proses transformasi untuk dwaktu tertentu”

Dari definisi-definisi tersebut, maka diambil penitan umum dari
optimalisasi kapasitas mesin, kapasitas mesin lad@pmlah hasil atau output
dari suatu proses produksi yang telah dilakukaatibkiapasitas produksi dapat di
ukur dengan jumlah persediaan bahan baku perses@msium proses produksi,
pengukuran pada saat proses produksi tersebutngsdag, pengukuran setelah

proses produksi tersebut selesai. Sehingga dapegtabui seberapa besar

kapasitas dan kemampuan mesin dalam memproduksi.
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2.1.3.2Jenis dan Ukuran Optimalisasi Kapasitas Mesin
Menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam bukungagyberjudul
"Manajemen Operasi” edisi terjemahan ketuju@pérations Management”
(2006:372) menyatakan bahwa kapasitas terbagi aieshja jenis, antara lain :
1. Kapasitas Desairdésign capacity)
Adalah output maksimum sistem secara teoritis dedaatu periode waktu
tertentu. Kapasitas desain dinyatakan dalam suagkatan tertentu, seperti
jumlah produksi yang dapat diproduksi setiap minggetiap bulan, atau
setiap tahun. Pengukuran kapasitas dapat dilakss@ara langsung.
2. Kapasitas efektiféffective capacity)
Adalah kapasitas yang diharapkan dapat tercap&i séduah perusahaan
dengan keterbatasan operasi yang ada. Kapasitlsf efering kali lebih
rendah daripada kapasitas desain karena fasildag yda mungkin telah
didesain untuk versi produk sebelumnya atau bapraduk yang berbeda
daripada yang telah ada sekarang sedang diproduksran dari kapasitas
efektif antara lain sebagai berikut ;

« Utilization, yaitu ukuran yang menyatakan bahwakichda satupun
pekerja dan mesin yang mampu bekerja secara kontigrus
menerus) tanpa berhenti, hal tersebut tentunya akengurangi
tingkat output yang akan dicapai. Sehingga adalahyang biasa
untuk mengurangi kapasitas efektif dengan 15 peatan lebih ketika
kita mengevaluasi suatu operasi dari sistem produdkuran ini

dikenal denganutilization dan biasanya kurang dari 85% dari
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Kapasitas efektif. Jika permintaan menurun, @#lan dari mesin
atau pekerja bisa tinggal 40 sampai 60%. Jika pbasn selama ini
membagi shift kerja menjadi tiga, kemudian diindikan terjadi
penurunan permintaan (misal 60%), maka perusahaapatd

mengurangi shift tersebut menjadi hanya dua shift.

* Yield, vyaitu berupa ukuran yang biasanya digunakantuk
menunjukkan jumlah produk berkualitas bagus yangiauu dari
proses produksi dibandingkan dengan jumlah prodaigymasuk ke
dalam proses produksi Sebagai contoh, beberapadulpro
mikroelektronik sangat sensitif terhadap cacat watacacat tersebut
sangat kecil, sehingga yield dari proses produksigypanjang akan
sangat rendah, misal 40%. Hal lain yang perlu digikan misalnya
scrap ketika proses pemotongan melingkar dari mahtesuatu
lempengan baja. Scrap tersebut banyak tetapi tetkp bisa
dihindarkan, sehingga konsep dari yield berarti esurkkan rugi-rugi
yang disebabkan alamyastélimbah (dapat dihindari)scrap (tidak

dapat dielakkan), cacat atau kesalahan, yang tengainenjadi satu.

2.1.3.3 Lngkah-langkah Menjaga Kapasitas Pabrik Tetp Konstan
Menurut Alfian Hamsi dalam jurnal “Manajemen Péimeraan Pabrik”

Repository 2004 Universitas Sumatera Utata dalam menjaga kapasitas
produksi pabrik agar tetap konstan, diperlukan giarang yang terlibat dalam

bagian pemeliharaan yang mempunyai tanggung jawaik unenjaga kapasitas
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pabrik tetap (tidak naik turun), maka bagian peh@ehan harus melakukan
langkah-langkah sebagai berikut :

= Mencatat dan menganalisa data-data sejarah pemagliha

* Membuat laporan harian, mingguan, dan bulanan

» Menganalisa keadaan tidak normal dari equipmenatétunit yang ada.

» Rapat harian dengan bagian produksi

» Kerjasama dengan bagian produksi

= Memeriksa dan melaporkan pemakaian dan bahan-ipsmaeliharaan

*  (suku cadang, bahan, dan pelumas).

» Menganalisa pemakaian bahan tersebut

=  Merencanakan program pemeliharaan dan skedul.

»= Mencatat semua kegiatan inspeksi, perbaikan, degrjpan memodel

= kembali

=  Memaodifikasi buku-buku petunjuk inspeksi, pemeldsr dan perbaikan

= Memeriksa efisiensgquipmentian unit-unit.

2.1.3.4 Hubungan Kapasitas daischedulling

Aspek lain yang sangat berhubungan erat dengansikapaadalah
schedulling Schedulling yang buruk bisa berakibat timbulnyaselah pada
kapasitas, dan turunnya Kapasitas bisa memicu timghikesulitan pada masalah
schedulling secara terus-menerus. Perencanaan kapasitas bw&@tan erat

dengan fungsischedulling Perbedaannya adalah Kapasitas beorientasi pada
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pencapaian atau sumber daya produktif, sedangkhadullingmemperhatikan

pada waktu penggunaannya.

2.1.3.5 Pertimbangan Kapasitas
Menurut Jay Heizer dan Barry Render (2006:375) ajgatl empat

pertimbangan khusus bagi keputusan yang baik dakgrasitas mesin, antara

lain ;

1. Ramalan permintaan secara akurat.
Peramalan yang akurat merupakan hal yang paingkpblagi keputusan
kapasitas. Kapasitas yang berlebihan dapat dignnakiuk melakukan lebih
banyak penyetelan mesin untuk mempercepat lajuugsdddan menurunkan
tingkat persediaan. Kapasitas tambahan juga méajadnanajemen dapat
membuat persediaan yang berlebih.

2. Memahami teknologi dan peningkatan kapasitas mesin.
Jumlah alternatif yang tersedia setelah volume ntlitean, keputusan
teknologi dapat dipandu dengan analisis biaya, tketamn sumber daya
manusia, kualitas, fasilitas mesin produksi yang adrta keandalan. Peran
teknologi dapat berpengaruh tinggi terhadap peritagkkapasitas maksimum
mesin produksi.

3. Temukan tingkat operasi yang optimum (volume) pseteap mesin.
Teknologi dan peningkatan kapasitas dapat menemtukaran optimum
sebuabh fasilitas.

4. Membangun untuk perubahan
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Manajer operasi membangun fleksibilitas dalam ifasil dan peralatan
produksi.

Melalui pertimbangan kapasitas di atas akan tetd&ptidakcocokan
antara permintaan yang melebihi kapasitas atasskapamelebihi permintaan.
Beberapa pilihan dalam permintaan yang menyangkpeaditas, antara lain ;

1. Permintaan Melebihi Kapasitas, jika permintaan tmbiekapasitas maka
perusahaa dapat membatasi permintaan dengan mandigkga, membuat
penjadwalan dengalead timeyang panjang dan mengurangi bisnis dengan
keuntungan marginal.

2. Kapasitas Melebihi Permintaan, jika kapasitas mielepermintaan maka
perusahaan mungkin menginginkan untuk merangsamgiqaa melalui
pengurangan harga atau pemasaran yang agresifardemgnyesuaikan diri
terhadap pasar melalui perubahan produk.

3. Penyesuaian pada Permintaan Musiman, sebuah pofangsan musiman
atau siklus perintaan yang merupakan tantanganlggmgada kapasitas.

4. Taktik untuk Menyesuaikan Kapasitas dengan Peramteerdapat beragam
taktik untuk menyesuaikan kapasitas dengan peranngang ada.

Kiat untuk mengurangi beban dan memperkecil danipaé timeyang
diubah meliputi hal berikut ;

« Tumpang tindih, yang mengurandead time mengirimkan potongan-
potongan pada opersi kedua sebelum keseluruhamjgeakeliselesaikan pada

operasi produksi yang pertama.
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* Pemisahan operasi mengirimkan pada mesin ke dug larbeda untuk
operasi yang sama. Hal ini melibatkan setup tambateapi menghasilkan
waktu produksi yang lebih pendek, sebab hanya smbggroduksi yang
diproses pada setiap mesin.

* Pemisahan, melibatkan pemecahan pesanan dan mé&ajalasebagian

pesanan sebelum waktunya.

2.1.4 Kontribusi Prefentive MaintenancelTerhadap Optimalisasi Kapasitas
Mesin
Kegiatan pemeliharaarm@intenance)produksi pada perusahaan adalah
untuk menunjang operasi produksi suatu perusaluadperusahaan manufaktur
maupun perusahaan jasaof-manufaktyr Departemen pemeliharaan mesin
bertugas mencegah adanya mesin yang rusak sehdaygd tetap beroperasi
dengan baik. Kelompok pemeliharaan pabrik bersjessa dalam bangunan dan
fasilitas-fasilitas penunjang.
Menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam bukungagyberjudul
‘Operation Managemen{’2006: ) yaitu :
“Pemeliharaan pencegahdr¢ventive maintenancegalah pemeliharaan
yang dilaksanakan dalam periode waktu yang tetap dengan kriteria
tertentu pada berbagai tahap proses produksi. Detogaan agar produk
yang dihasilkan sesuai dengan rencana, baik mutyab maupun
ketepatan waktu. Pemeliharaan pencegahan mencakapcangan sistem
teknis dan manusia yang akan mempertahankan pposesiktif agar
tetap bekerja dalam batas toleransi dan menjadigstem dapat
menjalankan proses produksif tersebut”.

Menurut Rizka Utami dalam jurnal skripsi (2008) garberjudul

“Peningkatan Kehandalan Mesin Vessel CA 31 GunaiMgatkan Kualitas
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Produk Sintesa dengan MetoReliability Centered Maintenand@®CM) di PT.

Dystar Colour Indonesia”.

“Preventive maintenanc@dalah aktivitas perawatan yang dilakukan

sebelum terjadinya kegagalan atau kerusakan pdulzalsesistem atau

komponen, dimana sebelumnya sudah dilakukan peraanadengan
pengawasan yang sistematik, deteksi, dan korelgay aistem atau
komponen tersebut dapat mempertahankan kapabiiitagsionalnya.

Beberapa tujuan dampreventive maintenancadalah mendeteksi lebih

awal terjadinya  kegagalan/kerusakan, meminimalisasirjadinya

kegagalan, dan meminimalisasi kegagalan produk yhsegpabkan oleh
kerusakan sistem”.

Menurut jurnal dalam “Teori Pemeliharaan” (2004), Preventive
maintenanceadalah pekerjaan pemeliharaan yang bertujuan untekcegah
terjadinya kerusakarPreventive maintenanagapat dibagi menjadi : Perawatan
harian : membersihkan, memeriksa, mengencangkalunmasi, dan menyetel,
agar pada saat mesin beroperasi secara optimurmeaghasilkan output (hasil
produksi) secara maksimum. Inspeksi berkala dandragnosis alat restorasi
periodicdanoverhaul”

Sofjan Assauri dalam buku Manajemen Produksi daer& (2008:134)
menyatakan bahwa : Pfeventive maintenance)pemeliharaan pencegahan
adalah pemeliharaan yang dilaksanakan dalam pem@d¢u yang tetap atau
dengan kriteria tertentu pada berbagai tahap pfeekiksi”. Menurut Jay Heizer
dan Barry Render (2005:297) menggambarkan bebé&@paonen dalam stategi

pemeliharaan perawatan untuk meningkatkan hastlyx dalam suatu model

yaitu sebagai berikut :
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Strategi pemeliharaan dan perawatan: Hasil Produksi
1.Pembersihan dan pelumasan Kualitas meningkat
2.Pengawasan dan penyesuajan_—_, | Kapasitas meningkat
3.Perbaikan kecil Reputasi meningkat
4.Pencatatan tekomputerisasi Perbaikan secara terus menerup

Variabilitas turun

Sumber : Jay Heizer dan Barry Render (2005:297

GAMBAR 2.3
MODEL KONTRIBUSI STRATEGI PEMELIHARAAN
TERHADAP KAPASITAS

Gambar 2.3 menggambarkan bahwa suatu kesuksesam dsistem
pemeliharaan ataumaintenancemerupakan satu penunjang keberhasilan bagi
kelangsungan hidup perusahaan. Sistem pemelihayaag efektif dengan
memperhatikan ke empat point di atas maka akanngkaikan hasil produksi
termasuk dalam pengoptimalan kapasitas mesin psbdpkda perusahaan
tersebut. Jika pemeliharaan dilakukan secara baik @rus menerus maka
kapasitas mesin dapat dipertahankan dalam jangkéuwang panjang, namun
jika sistem pemeliharaan mesin tidak berjalan lagieen kurangnya pengawasan
maka kapasitas mesin tidak dapat dipertahankan abahdkan mengalami
penurunan serta timbulnya kerusakan pada mesinrasdotal hingga dapat
mengganggu kelangsungan hidupnya suatu perusahaan.

Definisi kapasitasc@pacity)menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam
bukunya yang berjudul "Manajemen Operasi” edisijetanhan ke tujuh
"Operations Management(2006:372) menyatakan bahwa :

“Kapasitas yaitu hasil produks¢ihroughtput) atau jumlah unit yang
dapat ditahan, diterima, disimpan, atau diprodaksh sebuah fasilitas
dalam suatu periode waktu tertentu yang dapat megapehi

kapasitas,dan mempengaruhi sebagian besar biaya dein menentukan
permintan yang dapat dipenuhi , atau fasilitas yadg akan berlebih.

Jika fasilitas terlalu besar, sebagian fasilitasnaknengganggu dan akan
terdapat biaya tambahan yang dibebankan pada piogakg ada atau
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pelanggan. Jika fasilitas kecil, pelanggan dan dathgasar keseluruhan
akan hilang. Penetapan ukuran fasilitas dengam foguncapaian tingkat
utilisasi tinggi dan tingkat pengembaian investdsiggi sangat
menentukan.”

Definisi kapasitas menurut Blackstone,John H dalaukunya yang
berjudul ‘Capacity Management(2002:113) menyatakan bahwa :

“Kapasitas didefinisikan sebagai jumlah outputofuk) maksimum
yang dapat dihasilkan suatu fasilitas produksi rdalselang waktu
tertentu dengan berusaha untuk mengintegrasikaarftdktor produksi
untuk meminimisasi ongkos fasilitas produksi”.

Menurut jurnal interneg-learningjogja (2007) mengenai kapasitas mesin
menyatakan bahwa : “Kapasitas diterjemahkan sebagéah output maksimum
yang tersedia dari proses transformasi untuk dwakiu tertentu”

Dengan demikian jika dalam suatu perusahaan medakpimeliharaan
pencegahan pfefentive maintenance)yang baik dan rutin maka akan
menghasilkan tingkat optimalisasi kapasitas mesingybaik pula, hal tersebut
diperkuat dengan teori yang dinyatakan dalam jurfl@ori Pemeliharaan”
(2004), ‘Preventive maintenancadalah pekerjaan pemeliharaan yang bertujuan
untuk mencegah terjadinya kerusakdfreventive maintenancelapat dibagi
menjadi : Perawatan harian : membersihkan, mengriksengencangkan,
melumasi, dan menyetel, agar pada saat mesin baspmecara optimum dan

menghasilkan output (hasil produksi) secara maksimunspeksi berkala dan

mendiagnosis alat restorgriodic danoverhaul”.
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No Nama Peneliti | Tahun Judul Penelitian Hasil Penelitian
1. Mohamad 2007 | Pengaruh permasalahardasil  penelitian menunjukgn
Maulana produksi terhadap mutu tethahwa terdapat hubungan yang

DO. Unit usaha perkebunarsangat tinggi antara permasalahan
Malabar PT. Nusantara VII|, produksi terhadap mutu teh.
Jawa barat

2. Tanti Herlianti 2006 | Pengaruh perencanagbiasil - penelitian menunjukgn
produksi terhadap bahwa terdapat hubungan yang
peningkatan hasil produksisangat rendah antara pengafuh
pada PTPN. Nusantara Vlliperencanaan produksi terhadap
dayeuh manggung. Garut peningkatan hasil produksi pada

PTPN.VIIl.Nusantara
Dayeuhmanggung. Garut

3. Alfian Hamsi 2008 | Pengaruh manajeme®ari hasil pengujian hipotes|s
pemeliharaan pabrik terhadapliperoleh bahwa hubungan antara
persediaan bahan baku pgdeedua variable adalah tinggi ini
PTPN.Kertamanah. Jawadilihat dari nilai regresi sebesar
Barat 0,904. ini berarti apabila

pelaksanaan manajemen
pemeliharaan pabrik meningkat
maka akan diikuti  dengan
kenaikan pencapaian persediaan

bahan baku sebesar 63,975%
sedangkan sisanya dipengaruhi
oleh factor lain misalnya tingkat
kepemimpinan = seorang manajer
produksi pada PTPN.Kertamanah
Jawa barat.

4, Ali Sumanto 2006 | Pemeliharaan Prediktif |1. dari _hasil analisis deskriptif
Mesin-mesin dengan sistem secara umum  pemelihargan
Jaringan Saraf Tiruan Dalam prediktif mesin dengan sistgm
Aplikasi Total Productive jaringan saraf tiruan adalah baik.
Maintenancepada PT. Lanj2. Persepsi para teknisi dalam suatu
Teh Ciguha-Sukanagarp. perusahaan secara umum adalah
Cianijur. positif.

3. Respon para karyawan non
teknisi dengan  diadakann
pemeliharaan  prediktif  oleh
perusahaan secara umum adalah
positif.
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Nama Peneliti Tahun

Judul Penelitian

Hasil Penelitian

Duddy Arisandi 2007

Perencanaan Jadwal
Kapasitas Beban Produk
Berorientasi Mahasiswa Pa
Work Center Bubut dengar
Menggunakan
Throughput
Harjasari,
Cisurupan-Garut.

Pada PT
Sukawang

dderencanaan jadwal dan kapas

sproduksi
danemberi
terhadap

Diagramthroughput.
perencanaan jadwal dan kapas
yang akan dilakuka
perencana

i produksi
didasarkan
throughput

pada work
peran
penerapan
Sehingga

atas
yang baik.

secara pos

center|

diagra
setia

tas

AM
D
tas
n

1an

Sumber : Referensi dari Berbagai Skripsi darisTes

Secara umum

pemeliharaan mesin. Namun dalam penelitian ini &angneliti satu dimensi dari
pemeliharaan mesin yaitprefentive maintenanceg/ang disesuaikan dengan

implementasi dari perusahaan. Selain itu yang mdakas dengan skripsi atau

penelitian-penelitian

terdahulu

mernigersesstem

tesis lainnya adalah objeknya berbeda atau namesaiesan terkait berbeda dan

sampelnya berbeda yaitu berupa sampel jenuh pamsitenesin dari perusahaan

yang memelihara mesin serta karyawan non teknisig ydertugas dan

bertanggungjawab dalam ikut serta dalam pemelinarassin produksi.

Objek yang diteliti penulis berbeda dengan objekefidgan terdahulu,
yaitu meneliti tentang Pengaruh permasalahan psadekhadap mutu teh DO.
Unit usaha perkebunan Malabar PT. Nusantara VéNvalbarat oleh Mohamad

Maulana (2007) , Tanti Herlianti (2006) menelitijelo PTPN. Nusantara VIII

dayeuh manggung.

PTPN.Kertamanah. Jawa Barat, Ali Sumanto (2006)efteobjek PT. Lam Teh

Ciguha-Sukanagara-Cianjur dan Duddy Arisandi (20@&heliti pada objek PT.

Garut, Alfian Hamsi

Harjasari, Sukawangi Cisurupan-Garut.

(2008)

méinelobjek
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Berdasarkan penelusuran atas berbagai penelérdahulu dan sumber
ilmiah lainnya melalui kepustakaan, sampai sejauhbelum ditemui adanya
penelitian dengan cakupan yang identik dengan pieamelpenulis, sehingga

diyakini penelitian ini memiliki orisinalitas yangukup tinggi.

2.2 Kerangka Pemikiran

Setiap perusahaan dalam dunia industri akan begrskngan berbagai
cara dan srategi. Penilaian pada perusahaan tidakahdiukur dari tingkat
pemasaran produk yang dihasilkan dari sebuah ppsesiksi. Kini perusahaan
industri lebih mengacu pada kelancaran proses gsbgang dilakukan sehingga
dapat meningkatkan kualitas serta kapasitas progauig dihasilkan. Proses
produksi produksi pada suatu perusahaan merupatanfaktor utama menuju
kesuksessan karena jika terjadi satu hambatan makgmacetan dalam proses
produksi maka semua rencana dan target pencapammaspran produk akan
terhambat secara total. Kemacetan dalam prosesiksiodapat disebabkan oleh
sistem pemeliharaan dari perusahaan yang kuraagakedan rutin. Pemeliharaan
mesin produksi yang efektif akan dapat menjaga kegpoan mesin dalam jangka
waktu yang relatif lama.

Pemeliharaannfaintenancejnenjadi satu hal yang penting, banyak pakar
yang telah mengemukakan mengemagifitenance)Menurut definisi dari Jay
Heizer dan Barry Render dala@perations Managemen2005:296) yang lebih
menekankan pada sistem pemeliharaaairitenance)nenyatakan bahwa:

“Pemeliharaan atamaintenanceadalah semua aktivitas yang berkaitan
untuk mempertahankan peralatan sistem dalam kongdisg layak
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bekerja, sistem pemeliharaan yang baik menghilangkariabilitas
siatem.”

Pemeliharaan njaintenance)sangat berhubungan dengan sistem yang
dilakukan oleh teknisi pada perusahaan sehinggaegah terjadinya kerusakan
pada fasilitas atau peralatan. Menurut Sofjan A$$a008: 134) bahwa

“Kegiatan pemeliharaanm@aintenance) untuk memelihara dan menjaga
fasilitas peralatan pabrik dan mengadakan perbad@tan penyesuaian
penggantian yang diperlukan supaya terdapat suetdadan operasi
produksi yang memuaskan sesuai dengan apa yamgalirgkan, maka
fasilitas dapat digunakan untuk proses produksu aebelum jangka
waktu yang direncanakan tercapai’.

Berbeda dengan perpaduan antara pemeliharaamténance)dengan
berbagai faktor lainnya yang memiliki peran pemtialam proses produksi
dalam suatu perusahaan. Menurut Suyadi Prawirasenttalam Manajemen
Operasi Studi Kasus Edisi Ketiga (2001:315) merkamtdahwa :

“Pemeliharaan adalah salah satu proses produksy yamadi karena
adanya interaksi bahan mentah, bahan penolonggdelmstrik, mesin-
mesin, perlengkapan yang menyangkut keberhasilasepr pembuatan
suatu produk”.

Sofjan Assauri dalam Manajemen Produksi dan Opg(¥8:134)
mengidentifikasi terdapat delapan dimensi pokok gyaperkaitan dengan

pemeliharaannfaintenance)yaitu :

a. Planned Maintenance (pemeliharaan yang terrencana), adalah kegiatan
perawatan yang dilaksanakan berdasarkan perencatesbabih dahulu.
Perencanaan pemeliharaan ini mengacu pada rangkacses produksi.
Planned maintenanderdiri dari :

1. (Preventive maintenance),pemeliharaan pencegahan adalah
pemeliharaan yang dilaksanakan dalam periode wgdibg tetap atau
dengan kriteria tertentu pada berbagai tahap proeeiksi.

2. (Corrective maintenancepemeliharaan kerusakan adalah pemeliharaan
yang dilaksanakan karena adanya hasil produksrgah jadi maupun



61

barang jadi) tidak sesuai dengan rencana, baik ,nhitya, maupun
ketepatan waktunya

3. Breakdown maintenanaaalah pekerjaan perawatan yang direncanakan
untuk memperbaiki mesin setelah terjadi kerusaka lkemacetan pada
mesin  dan untuk memperbaikinya harus disiapkanu sc&dang,
material, peralatan, dan tenaga kerja.

4. Emergency maintenan@alah pekerjaan perbaikan yang dilaksanakan
secara darurat untuk menanggulangi kemacetan ppsesksi yang
terjadi supaya tidak terlalu lama berhenti. Pelerjani sifatnya
sementara sampai selesainya penggantian komponang Yy
menyebabkan kemacetan tersebut.

5. Predictive maintenancedalah pekerjaan perawatan yang dilakukan
dengan memprediksikan kapan mesin tersebut hagesasdilaksanakan
berdasarkan kebiasaan, ciri — ciri atau tanda datanesin bila akan
mengalami kerusakan sehingga kerusakan yangfiataihbisa dicegah.

6. Overhaul maintenancadalah kegiatan perawatan berupa koreksi atau
perbaikan besar, dan dilaksanakan secara terjatbhaah interval waktu
tertentu. Overhaul bertujuan mengembalikan performa peralatan
produksi sehingga mendekati performa awal agar tda@eroleh
produk yang berkualitas baik.

7. Productive maintenanceadalah perawatan yang bertujuan untuk
meningkatkan pemeliharaan pada mesin. Sasapoductive
maintenanceadalah profitable preventive maintenanaengan tidak
hanya mencegabhreakdowndan defecttetapi juga bekerja dengan
efisien. Untuk mencapai sasaran tersebut perluakukian empat
perawatan dengan baik dan tuntas, antara lain denga

8. Total Productive maintenan@aalah perawatan yang dilakukan dengan
melibatkan dukungan dari semua pihak untuk memekeraohilai
produktivitas yang optimal.

b. Unplanned maintenance (pemeiharaan yang tidak direncana), adalah
pemeliharaan yang dilakukan karena danya indikssi petunjuk bahwa
adanya tahap kegiatan proses produksi yang sebartlta memberikan hasil
yang tidak layak. Dalam hal ini perlu dilakukan leggn pemeliharaan atas
mesin secara tidak berencana.

1. Pemeliharaan darurdEmergency)adalah kegiatan perawatan mesin
yang memerlukan penanggulangan yang bersifat daagar tidak
menimbulkan akibat yang lebih parah.

Menurut teori di atas, yang akan diteliti lebihjlandalam penelitian ini
terutama mengenagrefentive maintenancgang merupakan salah satu dimensi
dari unplanned maintenance Salah satu faktor yang mempengaruhi baik atau

buruknya prefentive maintenancelari suatu perusahaan adalah sistem dan
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manajemen pemeliharaan fasilitas peralatan prodidicgira rutin dari perusahaan
tersebut. Dengan adanya sistem pemeliharaan yaekfifeHan rutin akan
menunjang kelancaran proses produksi dan meninghkaikpasitas hasil produksi
secara optimal.

Sofjan Assauri dalamManajemen Produksi dan Operasi (2008:135)
mengidentifikasikamprefentive maintenandeedalam empat kategori berikut :

1. Operasi Normalyaitu suatu pemeliharaan operasi yang telah barjala
dengan baik sehingga semua perencanaan pemelihéedaksana
secara normal.

2. Perawatan Rutinyaitu kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara
rutin misalnya setiap hari. Meliputi pembersiharsilieas peralatan,
pelumasan, pengecekan oli, pengecekan isi bahar, pmanasadari
mesin-mesin selama beberapa menit sebelum dipakabpérasi
sepanjang hari.

3. Perawatan Periodigaitu suatu kegiatan yang dilakukan secara berkala
atau dalam jangka waktu tertentu, misalnya setiapggu sekali,
meliputi perbaikan dan pembongkaran mesin-mesira service dan
overhaul berskala besar dan kecil.

4. Perawatan Prediktif, yaitu merupakan aktivitas patan pencegahan
yang dilakukan berdasarkan kondisi tertentu daattslkomponen atau
sistem, yang bertujuan untuk mengantisipasi selkahponen atau
sistem agar tidak mengalami kerusakan.

Kapasitas produksi usaha industri penting untulunduskan, karena
berkaitan langsung dengan invesstasi dan pelayamama kepada pelanggan.
Apabila kapasitas tidak tercapai sesuai denganettangaka keluaran yang
dihasilkan akan berada di bawah tingkat perminfaesar.

Definisi kapasitas menurut Blackstone,John H daldi@apacity
Management’(2002:113) menyatakan bahwa :

“Kapasitas didefinisikan sebagai jumlah output ¢ok) maksimum yang

dapat dihasilkan suatu fasilitas produksi dalamarsglwaktu tertentu

dengan berusaha untuk mengintegrasikan faktorifatoduksi untuk
meminimisasi ongkos fasilitas produksi”.
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Sedangkan definisi kapasitddenurut Chase dan Aquilino serta Russel
dan Taylor dalam Manajemen Produksi Modern oleh diliwr Haming dan
Mahfud Nurmajamuddin (2005:211) menyatakan bahwa :

“Kapasitas merupakan jumlah keluaran yang dapaisditan oleh suatu
sistem produksi dalam cakrawala waktu tertentuuyselama satu tahun
atau dalam beberapa tahun mendatang”.

Menurut Jay Heizer dan Barry Render dalam bukuygmag berjudul
"Manajemen Operasi” edisi terjemahan ketuju®pérations Management”
(2006:372) menyatakan bahwa kapasitas terbagi heshja jenis, antara lain :

1. Kapasitas Desairdésign capacity)
Adalah output maksimum sistem secara teoritis dadaatu periode waktu
tertentu. Kapasitas desain dinyatakan dalam surglatan tertentu, seperti
jumlah produksi yang dapat diproduksi setiap minggetiap bulan, atau
setiap tahun. Pengukuran kapasitas dapat dilaksg@ara langsung.

2. Kapasitas efektifeffective capacity)
Adalah kapasitas yang diharapkan dapat tercapdi sébuah perusahaan
dengan keterbatasan operasi yang ada. Kapasitksf efering kali lebih
rendah daripada kapasitas desain karena fasildag yada mungkin telah
didesain untuk versi produk sebelumnya atau bapraduk yang berbeda
daripada yang telah ada sekarang sedang diproduksi.

Adapun hubungan dagrefentive maintenancéan optimalnya kapasitas
mesin menurut Jay Heizer dan Barry Render (2005:297) ndipakan sebagai

berikut :

“Dalam sitem pemeliharaan terdapat beberapa faktang dapat
menunjang pada peningkatan kapasitas hasil progdbksierapa faktor
tersebut antara lain sistem pembersihan dan peirmagngawasan dan
penyesuaian, perbaikan kecil, pencatatan tekompaser secara
keseluruhan berpengaruh terhadap hasil produksy yserupa kualitas
meningkat, kapasitas meningkat, reputasi kualpashaikan scara terus-
menerus, variabilitas menurun”.
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Sedangkan menurut Jay Heizer dan Barry Render daren Operasi”
edisi terjemahan ke tujuhOperations Management” (2006:372) menyatakan
bahwa :

“Kapasitas yaitu hasil produk@hroughtput) atau jumlah unit yang dapat

ditahan, diterima, disimpan, atau diproduksi olebusah fasilitas dalam

suatu periode waktu tertentu yang dapat mempengdabasitas,dan
mempengaruhi sebagian besar biaya tetap, dan nu&menpermintan
yang dapat dipenuhi , atau fasilitas yang ada &katebih. Jika fasilitas
terlalu besar, sebagian fasilitas akan menggangguaklan terdapat biaya
tambahan yang dibebankan pada produksi yang adapatanggan. Jika
fasilitas kecil, pelanggan dan bahkan pasar kadedur akan hilang.

Penetapan ukuran fasilitas dengan tujun pencapiaigkat utilisasi tinggi

dan tingkat pengembaian investasi tinggi sangaemekan.”

Suatu kapasitas atau hasil keluaran dengan jamgktu tertentu ditujukan
untuk mengadkan seluruh sumber daya produktif yahigutuhkan oleh
perusahaan untuk dapat dipakai sehingga mampu kemgadasi kebutuhan
untuk membangun atau mengadakan bangunan pabuk p@masangan mesin
pabrik yang baru, atau membangun fasilitas untukamgani pengerjaan produk
baru. Seperti yang diungkapkan oleh Murdifin Hamirgan Mahfud
Nurmajamuddin (2005:211).

Dari penjelasan teori di atas, dapat dibuat kerangkmikiran yang

menghubungkan antarprefentive maintenancelengan optimalisasi kapasitas

mesin, yang dapat dilihat pada Gambar 2.4 halaraghu.
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KEGIATAN-KEGIATAN PEMELIHARAAN
(MAINTENANCE)
l Sofjan Assauri (2008:134) Y
Planned Maintenance Unplanned
T.Hani Handoko (1999:135) Maintenance
Jay Heizer dan Barry Render (2006: 371) l
Pemeliharaan darurgt
(Emergency)
\ 4
Dimensi Pemeliharaan Prefentive Maintenance Kapasitas Mesin
1. Preventive maintenance
2. Corrective maintenance 1. Operasi Normal 1. Kapasitas Desain désign
3. Breakdown maintenance 5 Perawatan Rutin capacity)
& Emergency mantenance * perawan porioi o 2. Kapasias eretaaecve
' ; 3. Perawatan Periodi Jay Heizer dan Barr capacity)
6. Overhaul maintenance - _
7 Productive maintenance 4. Perawatan Prediktif Render (2005:297) .
8. Total Product int ) ) Jay Heizer dan Barry Render
. Total Productive maintenance Sofj_an Assauri dala_lm Murdifin Haming dan| ~dalamOperation Management
Manajemen Produksi dan Mahfud
Sofjan Assauri dalam Manajemen Operasi (2008:134) Nurmajamuddin
Produksi dan Operasi (2008:1 (2005:211

Sumber : diadaptasi dari berbagai sumber
Keterangan. —® : Proses -~ -» Feed back—1: Tidak dibahajmm—y Dibahas
GAMBAR 2.4
KERANGKA PEMIKIRAN KONTRIBUSI PREFENTIVE MAINTENANCE TERHADAP OPTIMALISASI
KAPASITAS MESIN PRODUKSI
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Berdasarkan kerangka pemikiran penelitian kontribirefentive
Maintenanceterhadap optimalisasi kapasitas mesin PT.TataraAilydonesia-
Cukul Estatemaka disusun sebuah paradigma kontibusi prefemtiamtenance
terhadapoptimalisasi kapasitas mesirPT.Tatar Anyar Indonesia-Cukidstate
adalah Operasi Normal, Perawatan Rutin, Perawatarnodk, Perawatan
Prediktif. Sedangkan dimensi dari optimalisasi ls#tpa mesiradalah Kapasitas
Desain @esign capacity)Kapasitas efektif €ffective capacity)Secara jelas

digambarkan dalam Gambar 2.5 sebagai berikut :

Prefentive Maintenance Optimalisasi Kapasitas Mesin
Variabel X Variabel Y
1. Operasi Normal 1. Kapasitas Desain
—
2. Perawatan Rutin
- 2. Kapasitas Efektif
3. Perawatan Periodik
4. Perawatan Prediktif

GAMBAR 2.5
PARADIGMA PENELITIAN
PENGARUH PREFENTIVE MAINTENANCE TERHADAP
OPTIMALISASI KAPASITAS MESIN

<«—> = Hubungan Korelasioaatar variabel penelitian

2.3 Hipotesis
Hipotesis menurut Suharsimi Arikunto (2006:71) atlabuatu jawaban
yang bersifat sementara terhadap permasalahant@ensampai terbukti melalui

data yang terkumpul.
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Menurut Sugiyono (2006:70), hipotesis merupakanajzam sementara
terhadap rumusan masalah penelitian, di mana rumusgalah penelitian telah
dinyatakan dalam bentuk kalimat pernyataan. Dilkatalsementara, karena
jawaban yang diberikan baru didasarkan pada teangyrelevan, belum
didasarkan pada fakta-fakta yang empiris yang dipkermelalui pengumpulan
data. Hal ini sejalan dengan pendapat yang dikekawkaleh Ronny Kountour
(2003:93) bahwa hipotesis adalah dugaan semertargeavaban sementara atas
permasalahan penelitian dimana memerlukan datak umenguji kebenaran
dugaan tersebut.

Berdasarkan kerangka pemikiran dan paradigma penetliatas, maka
hipotesis yang diajukan penulis adalah terdapatgquesin yang positif dari
kontibusi prefentive maintenance terhadap optsaalikapasitas mesiRT.Tatar
Anyar Indonesia-CukuEstate adalah operasi normal, perawatan rutin, perawatan

periodik, perawataprediktif baik secara parsial maupun simultan.



