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ABSTRAK

IkaMeliyani.021114309.Ekonomi.ManajemenOperasi.Analisis

Kebijakan Pemeliharaan Mesin Dalam Menunjang Kelancaran Proses

ProduksiPadaPT.MuaraGriyaLestariDiSukabumi.Dibawahbimbingan

TutusRullydan DewiTaurusyanti.2018.

PT.MuaraGriyaLestarimerupakanperusahaanyangbergerakdalam

bidangkonveksi,kerusakanmesinyangterjadididalamperusahaanmenjadi

salahsatufaktorpenghambatkelancaranprosesproduksi.Penelitianini

ditujukanuntukmenyusunrekomendasimengenaipemeliharaanmesindan

seberapabesarpengaruhpemeliharaanmesinterhadapkelancaranproses

produksipadaPT.MuaraGriyaLestari.

Metodepenelitianyangdigunakanadalahmetodeprobabilitasyang

digunakanuntukmengetahuijadwalpemeliharaanmesinyangseharusnya

dilakukanpadaPT.MuaraGriyaLestari.

HasilpenelitianmengungkapkanbahwapemeliharaanmesinHigh
Speedmempunyaipengaruhterhadapkelancaranprosesproduksi.Apabila

adakerusakandarimesinHighSpeedmakakelancaranprosesproduksi

padaPT.MuaraGriyaLestariakanterganggu.Dilihatdarihasilanalisis

bahwakelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestarimengalami

fluktuasi,hasiltersebutdidapatkan darikelancaran proses produksi

sebelumnyasebesar87% dankelancaranprosesproduksisetelahnyapada

PT.MuaraGriyaLestarimenjadi100%dimanahaliniterjadidariproses

produksisebesar13% darisebelumnya.Dengan menggunakan metode

probabilitasdiketahuibahwapemeliharaanmesinyangefektifyaitudilakukan

denganperiodetujuhbulansekali,karenasetelahdiujidenganmetodoe

probabilitasdiperolehbiayapemeliharaanterendahpadabulanketujuhyaitu

sebesarRp3.916.928.PemeliharaanmesinHighSpeeddiharapkandapat

dilakukansesuaidenganjadwalyangtelahdirekomendasikanagarmesin

dapatdigunakandenganwaktuyanglebihlama,sehinggaakanmendukung

kelancaranprosesproduksimenjadilebihproduktif.

KataKunci:pemeliharaanmesin,kelancaranprosesproduksi

.
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BABI

PENDAHULUAN

1.1. LatarBelakangPenelitian

Padazamanyangmodernsepertisekarangini,kemajuanteknologi

yangadasangatlahpesat,perkembangannyabegitusangatcepatbahkan

dapat diperkirakan hanya dalam hitungan tahun saja.Perusahaan-

perusahaan dituntutuntuk dapatmengikutiperkembangan teknologi

tersebut,agardapatterusbersaingdenganperusahaanlainnya,dalam

konteksindustriyangsama.Kemajuanteknologimesin-mesinbarudengan

kualitasyangbaikdan kapasitas yang lebih besar, akan sangat

menunjangperusahaanuntuk beroperasidalam melancarkan proses

produksinyadenganlebihproduktif.Dengandemikian,perusahaansebaiknya

lebihhati-hatidalam mengambiltindakanataukebijakanuntukpenentuan

aspek-aspekpentingdalamproses produksi,danjugamesinproduksi

agarperusahaanmampumenghasilkanlabayang maksimaldan mampu

untuktetapbersaingdalamduniaindustri.

Suatumesinpadaperusahaanmemilikiperanyangsangatpenting

dalamprosesproduksi,yaitubertujuanuntukmembantudanmempermudah

manusiadalamkegiatanprosesproduksiuntukmenghasilkansuatubarang

yangakandiproduksi,sehinggaterdapatefisiensiwaktudanbiayadalam

prosesproduksi,memungkinkanterciptanyasuatubarangdengankualitas

yanglebihbaiksertajumlahbarangyangdihasilkanlebihbanyak.Halini

telahmemperbesarkebutuhanakanfungsidaripemeliharaanmesin.Perlu

diketahuibahwasuatumesinjikadigunakanterusmenerusakanmengalami

tingkatkesiapan(availability),kualitasperformasinyasertakeandalanmesin

(reliability)darimesinitusendiri.Keandalanmesindanfasilitasproduksi

merupakan salah satu aspek yang dapatmempengaruhikelancaran

prosesproduksisertaprodukyangdihasilkan.Halinimembantuuntuk

memperkirakanpeluangsuatukomponenmesinuntukdapatbekerjasesuai

dengantujuanyangdiinginkandalamperiodetertentu.

Agarproses produksitetap berjalan lancarserta tidak adanya

kemacetanataupunhambatandalamsetiapprosesproduksimakadalamhal

iniperusahaandianggapperlumelakukansuatukegiatanuntukmemelihara

ataumenjagafasilitas/peralatanpabrikdalamhaliniyaitumemeliharaatau

produksi danmengadakanperbaikanataupenyesuaian/penggantian

yangdiperlukansupayaterdapatsuatukeadaanoperasiproduksiyang

mememuaskansesuaidenganapayangdirencanakan.(SofjanAssauri:2008,

134)

Pemeliharaanmerupakansalahsatufungsiyangsangatpentingbagi
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perusahaan,sebagaisuatuusahayangdilakukanuntukmenjagasuatu

fasilitas/peralatanproduksiagarkontinuitasproduksidapatterjamindan

menciptakansuatukeadaanoperasiproduksiyangmemuaskansesuai

denganrencanayangtelahditetapkan.Dalam artilain,pemeliharaanatau

maintenancedapatdiartikansebagaikegiatan-kegiatanuntukmemelihara

ataumenjagafasilitas/peralatanpabrikdanmengadakanperbaikanatau

penyesuaian/penggantianyangdiperlukansupayaterdapatsuatukeadaan

operasiproduksiyangmemuaskansesuaidenganapayangdirencanakan.

Kegiatan-kegiatanpemeliharaandanperawataninimeliputikegiatan

inspeksi,kegiatanteknik,kegiatanproduksi,kegiatanpekerjaanadministrasi

dankegiatanpemeliharaanbangunan. Kegiatan-kegiatan pemeliharaan

tersebutmemperhatikanpemeriksaanatauperawatanberkala,penggantian

peralatanataukomponenatausparepartdarifasilitasproduksi,progress
reporttentang apayang dikerjakan,waktudilakukannyainspeksiatau

perbaikansertalamanyaperbaikan.

Jadidenganadanyakegiatanpemeliharaaninimakasemuafasilitas

atauperalatanprosesproduksidapatdipergunakansesuaidenganrencana

dantidakmengalamikerusakanselamaperalatantersebutdipergunakan

dalamproses produksisebelumjangkawaktutertentuyangdirencanakan

tercapai.Sehinggadiharapkanprosesproduksidapatberjalanlancardan

terjamin,dengan carameningkatkanmutupemeliharaan,oleh

karena itu pemeliharaan mesin produksiiniperlu dilakukan untuk

mengetahuiseberapa besarperhatian perusahaan dalam menerapkan

sistemmanajemenpemeliharaanmesinnya.

Namun padakenyataannyapermasalahan yang sering terjadidi

dalam perusahaanselamainiadalahberkaitandenganperawatanmesin

yang kurangdiperhatikansehinggatimbulnyakerusakan-kerusakan

yangtidakterduga danterprediksisebelumnya,selainhaltersebutjuga

seringkalitimbulsuatukondisiataukeadaandimanaprosesproduksi

mengalamihambatandangangguanyangdiakibatkanolehfasilitasatau

peralatanproduksiyangmengalamikerusakanpadasaatprosesproduksi

berlangsung.

PT.MuaraGriyaLestari adalahperusahaanyangbergerakdalam

bidangkonveksi.ProduksiyangdilakukanolehPT.MuaraGriyaLestariini

berdasarkanpesanan(order).PT.MuaraGriyaLestarididirikanpadatahun

2005denganlokasipabrikyangberadadiSukabumiJawaBarat.Fokus

utamanyaPT.MuaraGriyaLestarimenghasilkancelanajeans.

PT.MuaraGriyaLestarisebagaisalahsatuindustrikonveksicelana

jeans,tentunyadidukungdenganpenggunaanmesin-mesinproduksiyang
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dapatmenunjangkegiatanpadasaatprosesproduksiberlangsung,berikut

adalahdatadarimesinproduksiyangdigunakanolehPT.MuaraGriyaLestari:

Tabel1.

MesinyangdigunakanPT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016

NamaMesin JumlahMesin

MesinHighSpeed 12

Mesinobras 10

Mesinlubangkancing 5

Mesinjarumduarantai(Distro) 4

Mesinoverdeck 5

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

Padahakikatnya,prosesproduksiyangdilakukanolehPT.Muara

GriyaLestariseringdihadapkandenganberbagaipermasalahanyangtimbul

diakibatkanolehfaktor-faktorproduksi(man,machine,money,methode,dan
material)danolehfaktorpendukunglainnya.Permasalahanyangtimbul

berupaadanyakemacetanpadamesin-mesinproduksiyangdigunakan.

Sehinggapermasalahan-permasalahanyangtimbultersebutmenyebabkan

terhambatnyakelancaranprosesproduksi.Kelancaranprosesproduksipada

PT.MuaraGriyaLesataridapatdilihatdaridatatargetproduksidan

pencapaianproduksiyangterrealisasiolehperusahaansesuaipadatabeldi

bawahini:

Tabel2.

TargetdanRealisasiProduksi(celanajeans)
PT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016

No Bulan

Target

Produksi

(pcs)

Realisasi

Produksi

(pcs)

Persentase
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1 Januari 2.790 2.580 92%

2 Februari 2.790 2.520 90%

3 Maret 2.790 2.650 95%

4 April 2.790 2.050 73%

5 Mei 2.790 2.520 90%

6 Juni 2.790 2.050 73%

7 Juli 2.790 2.490 89%

8 Agustus 2.790 2.180 78%

9 September 2.790 2.610 93%

10 Oktober 2.790 2.350 84%

11 November 2.790 2.610 93%

12 Desember 2.790 2.520 90%

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

Daridata diatas dapatdilihatbahwa pada setiap bulannya

perusahaantidakdapatmencapaiangkaproduksiyangdiharapkan,hal

tersebutdisebabkan karena adanya permasalahan-permasalahan yang

ditimbulkanolehfaktor-faktorproduksiterutamadalam halinibanyaknya

permasalahan yang ditimbulkan oleh kerusakan mesin yang menjadi

penunjangpadasaatprosesproduksi.

Tabel3.

Rejectdanrepair(celanajeans)
PT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016

No Bulan
Reject

(pcs)

Repair

(pcs)

1 Januari 110 100

2 Februari 150 120
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3 Maret 75 65

4 April 400 340

5 Mei 165 105

6 Juni 400 340

7 Juli 165 135

8 Agustus 315 295

9 September 95 85

10 Oktober 230 210

11 November 95 85

12 Desember 150 120

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

MesinjahitHighSpeedmerupakanmesinyangsangatpentingdalam

prosesproduksiPT.MuaraGriyaLestari,karenamesinjahitHighSpeedini

bertugasuntukmenjahitdengankecepatantinggidanmenggunakanenergi

listrikyangdiolaholehgeneratordandinamosehinggamenciptakan

tekanandankecepatanyangtingipadaprosesmenjahit.

Olehkarenaituperencanaanpemeliharaansangatberperanpenting

dalamperusahaankarenaapabilaterjadikerusakanpadamesin-mesinyang

digunakandalam prosesproduksi,makakelancaranprosesproduksiakan

terhambat.Berikutadalahdatayangmenunjukkanintensitaspemeliharaan

mesinterhadapkelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari:

Tabel4.

FrekuensiPemeliharaanMesindanKelancaranProsesProduksi

PT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016
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No Bulan
Frekuensi

Pemeliharaan

Kelancaran

ProsesProduksi

1 Januari 2 92%

2 Februari 5 90%

3 Maret 4 95%

4 April 5 73%

5 Mei 6 90%

6 Juni 3 73%

7 Juli 4 89%

8 Agustus 2 78%

9 September 2 93%

10 Oktober 4 84%

11 November 5 93%

12 Desember 6 90%

Total 48

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

BerdasarkandatapadatabeldiatasdapatdilihatbahwaPT.Muara

GriyaLestaritelahmelakukanpemeliharaanmesinyangberbeda-bedapada

setiap bulannya guna mendukung kelancaran dalam proses produksi.

Namun ketika frekuensi pemeliharaan mesin-mesin produksi telah

ditingkatkan sesering mungkin yang seharusnya dapatmeningkatkan

kelancaranproses produksi, pada kenyataannya kelancaran proses

produksitidakberbandinglurusdenganpemeliharaanyangtelahdilakukan

olehperusahaan.

Melihathaldiatasmakatujuanpenelitianadalahuntukmenganalisis

bahwadenganpemeliharaanyangbaikmakaakandapatmeningkatkan

produksiyang baik pula,sehingga dapatmeningkatkan kualitas dan

produkyangdihasilkanolehPT.MuaraGriyaLestari.Berdasarkanuraiandi

atas,maka penulis merasa tertarik untuk melakukan penelitian yang

dituangkan dalam bentuk skripsidengan judul“Analisis Kebijakan

PemeliharaanMesinDalam MenunjangKelancaranProsesProduksiPada
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PT.MuaraGriyaLestaridiSukabumi”.

1.2. IdentifikasidanPerumusanMasalah

1.2.1.IdentifikasiMasalah

Melihatlatarbelakangdiatas,peranpemeliharaansangatpenting

untukmeningkatkanprosesproduksi,karenadenganadanyapemeliharaan

tingkatkerusakan darimesin akan berkurang.Kegiatan pemeliharaan

merupakansalahsatukegiatanyangpalingrumitkarenamenyangkut

keberhasilan pembuatan produk.Dalam artilain,apabila perusahaan

melakukanpemeliharaandenganbaik,prosesproduksipunakanberjalan

denganbaik,sehinggaprodukyangdihasilkanakansesuaidengankualitas

yangdirencanakan.

1.2.2.PerumusanMasalah

Berdasarkanidentifikasimasalahdiatasdapatdiketahuiperumusan

masalahyangakandipecahkan,yaitusebagaiberikut:

1.BagaimanapemeliharaanmesinyangdilakukanolehPT.Muara

GriyaLestari?

2.BagaimanakelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriya

Lestari?

3.BagaimanakebijakanpemeliharaanmesinpadaPT.Muara

GriyaLestaridalammenunjangkelancaranprosesproduksi?

1.3. MaksuddanTujuanPenelitian

1.3.1.MaksudPenelitian

Maksuddaridiadakannyapenelitianiniadalahuntukmendapatkan

data dan informasi mengenai hal-hal yang berhubungan dengan

pemeliharaanmesin(maintenance)dankaitannyadengankelancaranproses

produksi.

1.3.2.TujuanPenelitian

Berdasarkanperumusanmasalahdiatasdapatdiketahuitujuanyang

ingindicapaiyaitu,sebagaiberikut:

1.Untukpemeliharaanmesinyangdilakukan PT.MuaraGriya

Lestari.

2.UntukkelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari.

3.Untuk kebijakan pemeliharaan mesin dalam menunjang

kelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari.
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1.4. KegunaanPenelitian

1.4.1.KegunaanTeoritik

Secara teoritis,penulismengharapkan hasilpenelitian inidapat

memperluaswawasan,ilmu,pengetahuan,keterampilandanpengalaman

yangberhargabagipenulis,sertadapatmenjadibahanreferensiuntuk

penelitianlebihlanjut.

1.4.2.KegunaanPraktek

Dalam prakteknya,hasilpenelitianinidiharapkandapatmemberikan

masukanbagiperusahaanterutamamengenaikegiatanpemeliharaanyang

berkaitandenganprosesproduksi.
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BABII

TINJAUANPUSTAKA

2.1. ManajemenOperasi

2.1.1.PengertianManajemenOperasi

Dalam melakukankegiatanoperasimembutuhkanusahaataucara

untukmerencanakan,mengaturdanmengelolafaktor-faktorproduksiyang

meliputimodal,mesin,materialdanmanusiadengankeahlianmanajerialnya

sehinggadapatmenghasilkanbarangdanjasauntukmencapaitujuan

perusahaankegiatanperencanaan,pengaturandanpengolahannyadisebut

manajemenoperasi.

MenurutJayHeizerdanRender(2012:4),didalam bukunyayang

berjudulOperationManagementmendefinisikanbahwamanajemenoperasi

adalahserangkaianaktivitasyangmenghasilkannilaidalam bentukbarang

danjasadenganmengubahinputmenjadioutput.

MenurutT.HaniHandoko(2012:13),“Manajemenoperasiadalah

usaha-usahapengelolaansecaraoptimalpenggunaan-penggunaansumber

dayaataufaktor-faktorproduksisepertitenagakerja,mesin-mesin,peralatan,

bahanmentahdansebagainya.Dalam prosestransformasibarangmentah

dantenagakerjamenjadiprodukataujasa”.

MenurutDanangSuyantodanDanangWahyudi(2011:2),“Manajemen

operasimerupakankegiatanuntukmengatur/mengelolasecaraoptimalatas

sumberdayayangtersediadalam suatuprosestransformasi,sehingga

menjadioutputyangmempunyaimanfaatlebihdarisebelumnya”.

MenurutMaryAnnAnderson,EdwardJ.Anderson,danGeoferry

Parker(2013,8),“Operationmanagementisdevelopment,executionand
maintenanceofeffectiveprocessesrelatedtoactivitiesdonetoover,orone-
timemajorprojects,tospecificgoalsoforganization”.

MenurutRichardChase,JacobsandAquilano(2006:06),“Operations
managementisdefinedasthedesign,operations,andimprovementofthe
systemthatcreatedanddeliverthefirm’sprimaryproductandservice”.

Daribeberapadefinisidiatasdapatdisimpulkanbahwamanajemen

operasimerupakankegiatanmengelolamasukan(Input)menjadikeluaran

(Output)dalam menghasilkanbarangataujasasertakegiatanlainnyayang

dimaksudkanuntukmenghasilkansuatunilaitambahpadasuatuproduk
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ataujasa,daribentukasalnya.

2.1.2.RuangLingkupManajemenOperasi

Ruang lingkup manajemen operasimerupakan kegiatan yang

mencakupbidangyangcukupluas,dimulaidarianalisisdanpenerapan

keputusansaatsebelum kegiatanoperasidimulai,yangumumnyabersifat

jangkapendek.Manajemenoperasitentutidaklepasdariruanglingkupyang

membentuknya,mencakupperancanganataupenyiapansistem produksi

danoperasi.

MenurutSofjanAssauri(2008:29),Ruanglingkupmanajemenoperasi

adalahsebagaiberikut:

1.Penyusunanrencanaproduksidanoperasi.

2.Perencanaan,pengendalian persediaan dan pengendalian

bahan.

3.Pemeliharaanatauperawatan(maintenance).

4.Pengendalianmutu.

5.Manajementenagakerja(sumberdayamanusia).

MenurutSuyadiPrawirosentono(2007:65),menyatakanbahwaruang

lingkupmanajemenoperasiyaitu:

1.Membuatdan menentukan desain (rancang bangun)dari

produkyangakandihasilkan.

2.Penentuanteknologiyangdigunakan.

3.Tataletakmesindandesainbangunanpabrikharusdiatur

secaramemadai.

4.Pengerahantenagakerjayangdiperlukantermasukkeahliannya.

5.Persediaanbahanbaku,bahanpenolongatausparepartyang
harusdiadakanagarmenunjangprosesproduksisecaraefektif

danefisien.

6.Menentukandaerahpemasaranyangharusmemperhatikan

segiefisiensidanefektivitasoperasiproduksiagarbarangyang
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dihasilkanlakudipasardenganhargayangterjangkau.

7.Danyangpalingpentingadalahmenentukanorganisasisebagai

wadahuntukmenunjangoperasiproduksi.

SedangkanmenurutAgusAhyari(2011:42),menyatakanruanglingkup

manajemenoperasiadalah:

1.Perencanaansistemproduksi

Pelaksanaan kegiatan produksidalam suatu perusahaan

diperlukanserangkaianunitatauelemen-elemenyangterpadu

danseringmenunjangdalam pelaksanaanprosesproduksi

yangmeliputi:

a.Perencanaanproduksi.

b.Perencanaanlokasipabrik.

c.Perencanaanletakfasilitasproduksi.

d.Perencanaanlingkungankerja.

e.Perencanaanstandarproduksi.

2.Sistempengendalianproduksi

Masalahpengendalianproduksi,pengendalianbahanbaku,

pengendalian tenaga kerja,pengendalian biaya produksi,

pengendaliankualitas,sertapemeliharaanyangmeliputi:

a.Pengendalianbahanbaku.

b.Pengendalianbiayaproduksi.

c.Pengendaliankualitas.

d.Pengendalianproduk.

3.Sisteminformasiproduk
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Menyangkutmasalahhubunganpelaksanaanprosesproduksi

dalamperusahaan.

Daridefinisidiatas dapatdisimpulkan bahwa ruang lingkup

manajemenoperasiyaitusuatukegiatanpersiapanyangdilakukandalam

suatuperusahaanuntukmenghasilkanefektivitasdanefesiensiproduksi

yangdihasilkan.

2.1.3.FungsiManajemenOperasi

Manajemen operasi merupakan area khusus karena fungsi

manajemendapatmengubahataumentransformasisumbermenjadibarang

dan jasa.Untukmelaksanakan fungsitersebutdiperlukan serangkaian

kegiatan yang berkaitan dengan fungsiproduksidan operasiyang

dilaksanakanolehbeberapabagianyangterdapatdalam perusahaan,baik

perusahaanbesarmaupunperusahaankecil.

MenurutSofjanAssauri(2008:34),Empatfungsiterpentingdalam

fungsimanajemenoperasiadalah:

1.Prosespengelolaan merupakan metode atau teknikyang

digunakanuntukpengelolaanmasukan(input).

2.Jasa-jasa penunjang merupakan sarana yang berupa

pengorganisasianyangperluuntukmenetapkanteknikdan

metodeyangakandijelaskansehinggaprosespengolahan

dapatdilaksanakansecaraefektifdanefisien.

3.Perencanaan merupakan penetapan keterkaitan

pengorganisasiandarikegiatanproduksidanoperasiyang

akandilakukandalamsuatudasarwaktuatauperiodetertentu.

4.Pengendalian atau pengawasan merupakan fungsiuntuk

menjamin terlaksananya kegiatan sesuai dengan yang

direncanakan,sehinggamaksuddantujuanuntukpenggunaan

dan pengelolaan masukan (input)pada kenyataan dapat

dilaksanakan.

SedangkanfungsimanajemenoperasimenurutEddyHerjanto(2008:4),

terdiridari:

1.Dalam perencanaan,manajemenoperasimenentukantujuan

darisubsistem operasidanorganisasidanmengembangkan
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program,kebijakan dan proseduryang diperlukan untuk

mencapaitujuanitu.Tahapinimencakuppenentuanperanan

dan fokus darioperasi,termasuk perencanaan produksi,

perencanaanfasilitasdanperencanaanpenggunaansumber

dayaproduksi.

2.Dalampengorganisasian,manajeroperasimenentukanstruktur

individu,grup,seksi,bagiandevisiataudepartemendalam

subsistemoperasiuntukmencapaitujuanorganisasi.Manajer

operasijuga menentukan kebutuhan sumberdaya yang

diperlukanuntukmencapaitujuanoperasisertamengatur

wewenang dan tanggung jawab yang diperlukan dalam

melaksanakan.

3.Fungsi penggerakan dilaksanakan dengan memimpin,

mengawasidanmemotivasikaryawanuntukmelaksanakan

tugas.Fungsipengendaliandilakukandenganmengembangkan

standar jaringan komunikasi yang diperlukan agar

pengorganisasian dan penggerakan sesuaidengan yang

direncanakandanmencapaitujuan.

4.Fungsipengawasan dilakukan untuk memastikan seluruh

ragkaiankegiatanyangtelahdirencanakan,diorganisasikan

danimplementasikandapatberjalansesuaidengantargetyang

diharapkan sekalipun berbagaiperubahan terjadidalam

lingkunganduniabisnisyangdihadapi.

MenurutAgusAhyari(2011:33),“Fungsimanajemenoperasiadalah

perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, pengkoordinasian serta

pengawasandariproduksidanprosesproduksi”.

MenurutWilliam J Steven dan Sum Chee Choung (2014:12)

menyatakanbahwafungsimanajemenoperasiadalahmemandusistem

melaluipengambilankeputusan.Keputusantertentumempengaruhidesain

sistemdankeputusanlainnyamempengaruhioperasisistem.Desainsistem

melibatkan keputusan yang berkaitan dengan kapasitassistem,lokasi

geografisfasilitas,susunandepartemen,danpenempatanperalatandalam

strukturfisik,perencanaanprodukdanjasa,sertapengadaanperalatan.

Sedangkanoperasisistem melibatkanmanajemenkaryawan,perencanaan,

dan pengendalian persediaan,penjadwalan,manajemen proyek,serta
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jaminanmutu.

Menurut Schroeder,Goldstein,dan Rungtusanatham (2013,12)

“Operationscanbedefineasatransformationsystem (orprocess)that
convertinputtooutput,inputtothesystemincludeenergy,materials,labor,
capital,andinformation.Processtechnologyisthemethod,proceduresand
equipmentusedtotransformmaterialsorinputtoproductorservice”.

Daridefinisidiatasdapatdisimpulkanbahwafungsimanajemen

operasiadalahuntukmengaturseluruhkegiatandalamsebuahperusahaan.

2.2. KebijakanPemeliharaan(Maintenance)

2.2.1.PengertianPemeliharaan

Setiap perusahaan manufaktur menginginkan agar dapat

menggunakanperalatanataufasilitasproduksisaatdibutuhkan,untukdapat

mempergunakanperalatanataufasilitastersebut,makadibutuhkankegiatan

-kegiatanpemeliharaandanperawatanagarprosesproduksidapatberjalan

sebagaimanamestinya.

Menurut Heizer dan Render (2010), “Pemeliharaan

(maintenance)mencakupsemuaaktivitasyangberkaitandenganmenjaga

semuaperalatansistemagartetapdapatbekerja”.

MenurutLindleyR.HiggisdanKeithMobley(2006:154),“Maintenance
isanactivitythatperformedrepeatedlyinorderfortheequipmentalways
hasthesameconditionsasitinitialstate”.

MenurutSofyanAssauri(2004),“Pemeliharaanadalahkegiatanuntuk

memelihara atau menjaga fasilitas/peralatan pabrik dan mengadakan

perbaikan atau penyesuaian/penggantian yang diperlukan agarsupaya

terdapatsuatukeadaanoperasiproduksiyangmemuaskan sesuaidengan

apayangdirencanakan”.

MenurutStephens(2010:265),“Maintenancecanbedefiniedasall
activitiesnecessarytokeepasystem andallofitscomponentinworking
order.Theobjectivesofanymaintenanceprogramshouldbetomaintainthe
capabilityofthesystemwhitecontrollingthecost”.

MenurutTita Deitiana (2011:276),“Pemeliharaan (maintenance)
adalahsemuaaktivitasuntukmenjagaagarsistemyangadadapatberjalan

sebagaimanamestinyadanjugauntukdapatmengendalikanbiayabaik

untukpencegahanmaupunperbaikanjikaterjadikerusakan”.
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Daribeberapapendapatdiatasdapatdisimpulkanbahwakegiatan

pemeliharaandilakukanuntukmerawatataupunmemperbaikiperalatan

perusahaanagardapatmelaksanakanproduksidenganefektifdanefisien

sesuaidenganstandaryangtelahdirencanakandenganhasilprodukyang

berkualitas.

2.2.2.FungsiPemeliharaan

Pemeliharaanmemilikifungsiyaitumemperlancarprosesproduksi

danmeminimalkanbiaya,adapunpendapatparaahlimengenaifungsi

pemeliharaanantaralain:

MenurutSuryadiPrawirosentono(2007:334),“Fungsipemeliharaan

yaituuntukmenunjangkelancaranprosesproduksisehinggaberjalandengan

efektifdanefisien”.

MenurutZulianYamit(2007:394)adabeberapafungsipemeliharaan

yaitu:

1.Memungkinkan tercapainya kualitas produk melalui

pengoperasianperalatansecaratepat.

2.Memaksimumkanumurekonomisperalatan.

3.Meminimumkan frekuensikerusakan atau gangguan

terhadapprosesoperasi.

4.Memaksimumkan kapasitas produksidan peralatan

yangada.

5.Menjagakeamananperalatan.

MenurutT.HaniHandoko(2012:165),“Fungsipemeliharaanadalah

untukmemeliharareabilitassistempengoperasiainpadatingkatyangdapat

diterimadantetapuntukmenunjangkelancaranprosesproduksisehingga

berjalandenganefektifdanefisien”.

Daridefinisidiatasdapatdisimpulkanbahwafungsipemeliharaan

adalahmenjagaperalatandanmesinsertamemperhatikanefisiendengan

mengadakankerjasamadenganfungsilaindalamrangkamencapaitingkat

keuntungan sebaik mungkin dan total biaya yang rendah serta

meminimumkankerusakanterhadapmesinyangakanmenghambatpada

jalannyaprosesproduksi.

2.2.3.Jenis-JenisPemeliharaan



16

Kegiatanpemeliharaandilakukanuntukmenghindarikerusakanatau

terjadinya kelainan pada fasilitas atau peralatan produksi. Dalam

pelaksanaannya,terdapatbeberapajenispemeliharaan.Berikutinipendapat

paraahlimengenaijenis-jenispemeliharaan:

1.PreventiveMaintenance

Preventive maintenance involves performing routine
inspectionsandkeepingfacilitiesingoodrepair.

Artinya,pemeliharaannpreventifmencakuppemeriksaandan

pemeliharaanrutinsertamenjagafasilitastetapdalamkondisi

baik.

2.BreakdownMaintenance

Breakdownmaintenanceoccurs whenequipmentfailsand
mustberepairedonanemergencnyorprioritybasis.

Artinya,pemeliharaankerusakanterjadiketikasuatuperalatan

mengalamikegagalandanmenuntutperbaikandaruratatau

berdasarkanprioritas.

(JayHeizerdanBarryRender,2011:362)

MenurutM.SyamsulMa’arifdanHendriTanjung(2006:487),ada2

teknikpemeliharaanyangdapatdigunakanyaitu:

1.Menerapkan pemeliharaan pencegahan (preventive
maintenance)iniditunjukanuntukmenghindarisutukerusakan

yangfataldansignifikanpadasistemproduksidanoperasi.

Pemeliharaanpencegahanyangperiodikdanterencanasangat

diperlukan pada fasilitas-fasilitas produksiyang termasuk

dalam“Unit Kritis”seperti:

a.Kerusakanfasilitasituakanmenyebabkanterhentinya

seluruhaktivitasprosesproduksi.

b.Kerusakan fasilitasitu akan mempengaruhikualitas

produk.

c.Investasiyangditanamkandalam fasilitasitucukup

besar.
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d.Kerusakanfasilitasituakanmembahayakanpekerja,

baikkesehatanmaupunkeselamatan.

2.Meningkatkan kemampuan atau kecepatan perbaikan

(breakdown maintenance)dilakukan setelah suatu mesin

produksimengalamikerusakan pada saatmesin sedang

berorientasi.Biasanya kerusakan initerjadiakibattidak

diimplementasikannya preventive maintenance menurut

programnya.

MenurutSuryadiPrawirosentono(2007:329),pemeliharaanterbagi

menjadibeberapakriteria:

1.PlannedMaintenanceterdiridari:

a.PreventiveMaintenance(pemeliharaanpencegahan)

PreventiveMaintenanceinidapatmengatasikerusakan

yangtiba-tibaterjadi.Halinidikarenakanpreventive
maintenanceinidapatmendekatidanmenangkapsinyal

kapansuatusistemmemerlukanservice(perbaikan).

b.CorrectiveMaintenance(pemeliharaankerusakan)

Corrective Maintenance adalah pemeliharaan secara

langsungyang terjadiketikaperalatangagalharus

dipakaidalamkondisidaruratatau dengan dasar

prioritas.

2.UnplannedMaintenance(pemeliharaantakterencana)

Pemeliharaantakterencanaadalahpemeliharaandarurat,yang

didefinisikansebagaipemeliharaan dimana perlu segera

dilaksanakantindakanuntuk mencegahakibatserius.

Daridefinisidiatasdapatdisimpulkanbahwajenis-jenispemeliharan

mesinadaduayaitupemeliharaanpreventifyaitumelakukanpemeliharaan

sebelum terjadinyakerusakandanpemeliharaankorektifyaitumelakukan

pemeliharaansetelahadanyakerusakan.

2.2.4.Kegiatan-KegiatanPemeliharaan

Kegiatanpemeliharandisetiapperusahaanberbeda-beda,berikut

adalahkegiatan-kegiatanpemeliharanmenurutparaahli:
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KegiatanpemeliharaanmenurutSofjanAssauri(2008:140),kegiatan

pemeliharaandigolongkankedalam salahsatudarilimatugaspokok

sebagaiberikut:

1.Inspeksi(Inspection)

Kegiatan inspeksi meliputi kegiatan pengecekan atau

pemeriksaansecara berkala (routine schedule check)
bangunandanperalatanpabriksesuaidenganrencana serta

kegiatanpengecekanataupemeriksaanterhadapperalatan

yangmengalamikerusakandanmembuatlaporan-laporandari

hasilpengecekanataupemeriksaantersebut.

2.KegiatanTeknik(Engineering)

Kegiataninimeliputikegiatanpercobaanatasperalatanyang

barudibeli,dankegiatan-kegiatanpengembanganperalatan

ataukomponenperalatanyangperludiganti,sertamelakukan

penulisan-penulisan terhadap kemungkinan pengembangan

tersebut.

3.KegiatanProduksi(Production)

Kegiatanproduksimerupakankegiatanpemeliharaanyang

sebenarnya,yaitumemperbaikidanmereparasimesin-mesin

danperalatan.

4.KegiatanAdministrasi(ClericalWork)

Pekerjaan administrasi ini merupakan kegiatan yang

berhubungandenganpencatatan-pencatatanmengenaibiaya-

biaya yang terjadidalam melakukan pekerjaan-pekerjaan

pemeliharaan dan biaya-biaya yang berhubungan dengan

kegiatan pemeliharaan,komponen atau spareparts yang

dibutuhkan,progressreporttentangapayangtelahdikerjakan,

waktudilakukannyainspeksidanperbaikan,sertalamanya

perbaikakntersebut,dankomponenatauspareparts yang

tersediadibagianpemeliharaan.

5.PemeliharaanBangunan(HouseKeeping)
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Kegiatanpemeliharaanbangunanmerupakankegiatanuntuk

menjagaagarbangunangedungtetapterpeliharadanterjamin

kebersihannya.Kegiatanini tidak termasuk dalam

kegiatanteknikdanproduksidaribagianmaintenance.

Ahlilainmengklasifikasikankegiatanpemeliharaanmenjadilima

tugaspokokpemeliharaan,yaitu:

1.Tugasuntukinspeksi(Inspection).

2.Tugasuntukkegiatanteknik(Engineering).

3.Tugasuntukkegiatanproduksi(Production).

4.Tugasuntukpekerjaanadministrasi(ClerkWork).

5.Tugasuntukpemeliharaanbangunan(HouseKeeping).

(TampubolonP.Manahan,2014:155)

Daribeberapapendapatdiatasdapatdisimpulkanbahwakegiatan-

kegiatanpemeliharaanterdiridarikegiataninspeksi,kegiatanteknik,kegiatan

produksi,pekerjaanadministrasidanpemeliharaanbangunan.

2.2.5.TeknikMenetapkanKebijakanPemeliharaan

Dalammenetapkankebijakanpemeliharaanterdapatbeberapateknik

yangbermanfaatdanefektifuntukdilakukan.Berikutmenurutparaahli

teknikmenetapkankebijakanpemeliharaan.

a.Simulasi

Kompleksitasyangdiakibatkandaribeberapakeputusan

pemeliharaan,makasimulasikomputermerupakanalatyang

bagus untukmengevaluasidampakberbagaikebijakan.

b.ExpertSystem
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Manajeroperasidapatmenggunakanexpertsystem program

komputer untukmembantustafdalam mengisolasidan

memperbaikivariasi kesalahan dan kerusakan mesin dan

peralatan.

(TitaDeitiana,2011:288)

MenurutJayHeizerdanBarryRender,(2011:369),menyebutkan

terdapatduateknikuntukmenetapakankebijakanpemeliharaan,yaitu:

simulasidansistempakar.

a.Simulasi

Karenakompleksitasdaribeberapakeputusanpemeliharaan,

simulasikomputermerupakanalatterbaikuntukmengevaluasi

dapakberbagaikebijakan.Sebagaicontoh,karyawan operasi

dapatmensimulasikanpenggantiankomponenyangbelum rusak

sebagaicarauntuk mencegahkerusakandimasadatang.

b.SistemPakar

ParamanajerMOmenggunakansistempakar(yaitu,program

komputeryangmenirukanlogikamanusia)untukmembantu

karyawanmengisolasidanmemperbaikiberbagaikesalahanpada

peralatandanpermesinan.

Darikeduaahlidiatasyangmenyebutkanmengenaiteknikuntuk

menetapkankebijakanpemeliharaanyangsudahterbuktibermanfaatdan

efektifbagipemeliharaan,terdapatduateknikutamayaitu,simulasidan

expertsystem(sistempakar).

2.2.6.Kebijakan

DalamKamusBesarBahasaIndonesia(2008:190)disebutkanbahwa

kebijakanberasaldarikatabijak.

Kebijakanmerupakanrangkaiankonsepdanasasyangmenjadigaris

besardandasarrencanadipelaksanaansuatupekerjaan,kepemimpinan,

dancarabertindak(pemerintahan,organisasi,dansebagainya);pernyataan

cita-cita,tujuan,prinsip,atau maksud sebagaigaris pedoman untuk

manajemendalamusahamencapaisasaran.
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MenurutRusdiana,(2014:67)bahwakebijakanadalahpetunjukuntuk

bertindakdalam organisasi,kebijakanmenunjukkancaramengalokasikan

sumberdayayangadadiperusahaandancaramenyerahkantugas-tugas

kepada bagian diperusahaan agardapatdilaksanakan dengan baik

sehinggamanajer padatingkatfungsionaldapatmenjalankan

strategisebagaimanasemestinya.Kebijakanmenyediakanpedomanluas

untuk pengambilan keputusan organisasi secara keseluruhan serta

menghubungkanperumusanstrategidanimplementasi.

Daripenjelasandiatasdapatditarikkesimpulan,bahwakebijakan

adalahrangkaiankonsepdanasasyangmerupakanpetunjukataupedoman

untukmelakukantindakandalampengambilankeputusandalamsebuah

perusahaanuntukmencapaisasarannya.

2.2.7.MetodePemeliharaan

Terdapatsuatucaraperhitunganyangdigunakanuntukmenganalisis

mengenaipemeliharaanmesin.Berikutinimetode-metodeyangdigunakan

menurutparaahli:

1.Probabilitas

Metode probabilitas adalah suatu cara untuk menghitung

kerusakan mesin secara acak. Probabilitas adalah

kemungkinanyangdapatterjadidalamsuatuperistiwatertentu.

Rumusprobabilitaskerusakanmesin:

P=
x

n

Dimana:x=banyaknyamesinrusak(23unit)

n=jumlahkeseluruhanmesin(12unit)

2.MetodePreventive

Pemeliharaanpreventiveberhubunganlangsungdenganjumlah

bulan tertentu antar operasipemeliharaan,yang berarti

perusahaanperlumenentukanbiayaprogram pemeliharaan

preventiveyangmeliputipemeliharaansetiapsatubulan,setiap

duabulan,danseterusnya.Sertaperusahaanharusmenghitung

jumlahkerusakantotalsetiapalternatif.
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Denganrumussebagaiberikut:

Bn= n+B(n-1)P1+B(n-2)P2+...+B1P(n-1)N∑n
1P

Dimana:Bn=jumlahkerusakanyangdiperkirakanpadabulan

ke-n

N=jumlahmesin(12unit)

Pn=probabilitasmesinyangrusakpadaperioden

3.MetodeBreakdown

Metodebreakdowndapatditentukansecarasederhanamelalui

pembagianbiayareparasisemuamesindenganjumlahbulan

yangdiperkirakanantarkerusakan.

Denganrumussebagaiberikut:

TCr=
NCr

∑
j
i=1 iiP

Dimana:TCr=totalbiayabulanankebijaksanaan

N =jumlahmesin

Cr=biayareparasimesin

Pi=probabilitasterjadinyakerusakan

(T.HaniHandoko,2012:162)

Adapun pendapatlain bahwa terdapatbeberapa metode dalam

pemeliharaan.Berikutlangkah-langkahnya:

1.KebijakanPerbaikan

Biayabulanantotal(TCr)adalahpembagianbiayareparasi

semuamesin(N)denganjumlahbulanyangdiperkirakanantar

kerusakan.

TCr=
NCr

∑
j
i=1 iiP

2.KebijakanPemeliharaanPreventif
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Persamaan untuk perhitungan jumlah kerusakan yang

diperkirakanBn,dimananadalahkebijakanuntukjumlah

periodeyangakanberlaluantarpenyetelan.

Bn= n+B(n-1)P1+B(n-2)P2+...+B1P(n-1)N∑n
1P

3.PerhitunganBiayaPemeliharaan

Berikutinitabelyangdigunakandalam perhitunganbiaya

pemeliharaan.

Tabel5.

PerhitunganBiayaPemeliharaan

(TitaDeitiana,2011:279)

Darimetode-metodeyangdisebutkanolehparaahlibesertadengan

rumusnyadiatas,padaumumnyamemilikimetodeperhitunganyangsama

untukdigunakandalamkegiatanpemeliharaan.

2.3. Mesin

2.3.1.PengertianMesin

Mesin merupakan suatu fasilitas yang mutlak diperlukan pada

perusahaan dalam pengoperasian dengan menggunakan mesin,maka

(a)

Pemeliharaan

preventif

selama

Mbulan

(b)

Jumlah

kerusakan

yang

diperkiraka

ndalam

Mbulan

(B)

(c)

Jumlah

rata-rata

kerusaka

n

perbulan

(b:a)

(d)

Biaya

kerusakan

yang

diperkiraka

nperbulan

(cxc2xN)

(e)

Biaya

pemeliharaa

npreventif

yang

diperkirakan

perbulan

(1/MxC1x

N)

(f)

Biayasub

kebijaksanaa

n

pemeliharaa

nbulanan

totalyang

diperlukan

(d+e)

1

2

3

Dst.
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perusahaan dapat menekan tingkat kegagalan operasinya, dapat

meningkatkanstandarkualitasnya,dapatmencapaiketepatanwaktudalam

menyelesaikanoperasinyasesuaipermintaanpelanggandanmenjadilebih

efisienkarenadapatlebihterkontrolpenggunaannya.Dalamperalataninidi

sampingmesinjugadikenalsebagaitoolsyaitusetiapinstrumentyang

dipergunakan untuk melakukan pekerjaan dalam mengerjakan proses

operasinya.

KamusBesarBahasaIndonesia(2008:894),“Mesinadalahalatyang

digerakan oleh tenaga manusia,uap atau motor penggerak yang

menggunakan bahan bakarminyak(bensin,dll),atau batu bara,atau

kekuatanaliranairdanjugamatahari”.

MenurutVincentGasperz(2010:45),“Mesin adalah inputdalam

produksiyangmembutuhkanenergi untukmenjalankanaktivitasproses

produksi,energiyangdimaksudadalahdalam bentukbahanbakar,minyak

pelumas,tenagalistik,airuntukkeperluanpabrikdanlain-lain”.

MenurutSofjanAssauri(2008:111),“Mesinadalahsuatupealatan

yangdigerakkanolehsuatukekuatanatastenagayangdipergunakanuntuk

membantu manusia dalam mengerjakakan atau bagian-bagian produk

tertentu”.

MenurutSingleyJosephEandJhonJosephUJrmenyatakan,”A
machineisanarrangementofpartsfordpingwork,adeviceforapplyingor
changingitsdirection”.

Daribeberapapenjelasandiataspenulismenarikkesimpulanbahwa

mesinmerupakanalatyangdigerakkanolehsuatukekuatanseperti:tenaga

manusia,uap,air,matahariataupunmotorpenggerakyangdipergunakan

untukmembantupekerjaanmanusia.

2.3.2.Jenis-JenisMesin

Jenis-jenismesinmenurutparaahliantaralain:

Sepertipengertianmesinyangtelahdiuraikandiatas.Makamesin

punterdapatjenis-jenisnyasebagaiberikut:

1.Mesin-mesinyangbersifatumum/serbaguna(generalpurpose
machines).

Mesinyangserbagunamerupakansuatumesinyangdibuat

untukmengerjakan pekerjaan-pekerjaan tertentu untuk

berbagaijenisbarang/produk atau bagian dari produk
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(parts).

2.Mesin-mesinyangbersifatkhusus(specialpurposemachines).

Mesin-mesinyangbertujuan/bersifatkhususadalahmesin-

mesinyang direncanakandandibuatuntukmengerjakansatu

ataubeberapajeniskegiatanyangsama.

Darikeduajenismesindiatas,diketahuisifatdanciri-ciridarimesin-

mesintersebut,yaitu:

1.Mesin-mesinyangbersifatumum/serbagunamemilikisifat

danciri-cirisebagaiberikut:

a.Mesininidibuatdenganbentukstandardanselaluatas

dasaruntukpasar.

b.Mesininimemproduksidalamvolumeyangbesar,maka

harganyarelatifmurahsehinggainvestasidalam mesin

inibiasanyalebihmurah.

c.Penggunaan mesin inilebih fleksibeldan dapat

menghasilkanbeberapamacamproduk.

d.Diperlukankegiatanpemeriksaanatauinspeksiatasapa

yangdikerjakanpadamesinserbagunaini.

e.Membutuhkanbiayaoperasilebihmahal,namunbiaya

pemeliharaanmesininilebihmurah.

f.Mesinserbagunapunbiasanyatidakmudahketinggalan

zaman.

2.Sedangkanmesin-mesinyangbersifatkhususmemilikisifat

danciri-cirisebagaiberikut:

a.Mesininibiasanyadibuatatasdasarpesanan dan

dalam jumlahatauvolumeyangkecil.Olehkarenaitu,

harganyarelatifmahalsehinggainvestasimesinini

menjadilebihmahal.

b.Mesininibiasanyabersifatsemiotomatis,sehingga

pekerjaanrelatiflebihcepat.

c.Biayapemeliharaandarimesininilebihmahalkarena

membutuhkantenagaahliyangkhusus.
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d.Biayaproduksiperunitrelatiflebihrendah.

e.Mesininilebihmudahketinggalanzaman.

(SofjanAssauri,2008:112)

SedangkanmenurutPardedeM.Pontas(2007:87),menyebutkan

terdapatduamacamjenismesin,yaitu:

1.Mesinbermanfaatganda(generalpurposemachine).

Mesin bermanfaat ganda adalah mesin yang dapat

dipergunakanuntukmelaksanakan lebih darisatu macam

pekerjaanyngberbeda.

2.Mesinbermanfaatkhusus(specialpurposemachine).

Mesinbermanfaatkhususadalahmesinyangdapatdigunakan

untukmelaksanakanhanyasatujenispekerjaantertentu.

Darijenis-jenismesindiataspenulismenarikkesimpulanbahwajenis-

jenismesinterbagimenjadimesinyangbersifatserbagunadanmesinyang

bersifatkhusus.

2.4. ProsesProduksi

2.4.1.PengertianProsesProduksi

Padaumumnyaprosesproduksiadalahmengelolabarangmentah

(input)hinggamenjadibarangjadi(output).Berikutpengertiandaribeberapa

ahli:

MenurutTampubolon P.Manahan (2014:123),“Proses produksi

adalahkegiatanoperasionalyangmempergunakanperalatanproduksiyang

disusundandiatursedemikianrupa,yangdapatdimanfaatkanuntuksecara

fleksibel(multipurpose)untukmenghasilkanberbagaiprodukdanjasa”.

MenurutMarvin(2008:181),“Productionsprocessisaffectedby
severalfactor,somecontrollableandothersnot”.Artinya:“Prosesproduksi

dipengaruhiolehbeberapafaktor,dapatdiawasidanlainsebagainya”.

MenurutSuryadiPrawirosentono (2009:3)mengatakan,“Proses

produksiialahprosespengolahaninputmenjadioutputdenganbeberapa

tahap”.
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Ahlilainberpendapatberkenaandenganprosesproduksibahwa

prosesproduksiatauprosesoperasimerupakanprosesperubahanmasukan

menjadikeluaran.Berbagaibentukbarangataujasayangdikerjakanbanyak

sekalisehinggamacam-macam prosesyangadajugamenjadibanyak.

(Rusdiana,2014:27).

Daripengertiandiatas,dapatdisimpulkanolehpenulisbahwaproses

produksiatauoperasimerupakanrangkaiankegiatanyangberjalandariawal

sampaiakhiryangdigunakanmenggunakanperalatan,sehinggaterjadi

prosesperubahanmasukanatauinputmenjadikeluaranyangberupabarang

ataujasa,yangakhirnyadapatdijualdanmenghasilkankeuntunganbagi

perusahaan.

2.4.2.Tipe-TipeProsesProduksi

MenurutRusdiana(2014:27)tipe-tipeprosesproduksiinidibagi

menjaditiga,yaitu:

1.ProsesProduksiTerus-Menerus

Prosesproduksiyangterus-menerusataucontinousadalah

proses produksiyang tidak pernah bergantibarang yang

dikerjakan.Prosesproduksicontinousdisebutsebagaiproses

produksiyangfokuspadaprodukatauproductfocus.Oleh
karenaitu,setiapprodukdisediakanfasilitasproduktersendiri

yangmeletakkannyasertadisesuaikandenganurutanproses

pembuatanproduk.

2.ProsesPoduksiTerputus-Putus

Prosesproduksiyangterputus-putusatauIntermittentyaitu

digunakanuntuk pabrikyangmengerjakanbarangdengan

jumlahsedikit.Halitudapatdikatakanbahwaprosesproduksi

terputus-putuskarenaperubahanprosesproduksisetiapsaat

terputusapabilaterjadiperubahanbarangyangdikerjakan.Oleh

karena itu,tidakmungkin mengurutkan letakmesin sesuai

dengan urutan proses pembuatan barang.Proses produksi

terputus-putusdisebutsebagaiprosesproduksiyangberfokus

padaprosesatauprocessfocus.

3.ProsesIntermediate

Dalam kenyataannya,keduaprosesproduksidiatastidak

sepenuhnyaberlaku.Keduahaltersebutmerupakancampuran

darikeduanya.Halinidisebabkanberbagaimacambarangyang
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dikerjakanberbeda,tetapitidakterlalubanyakdanjumlah

barang banyak.Proses produksiyang memilikiunsure
continousdanadapulaunsureintermittent,prosesinidisebut

sebagaiprosesintermediate.Arusbarangbiasanyacampuran

tetapitidakbeberapakelompokbarangsebagaiarusnyasama.

MenurutZulianYamat,(2011:125)menentukantipeprosesproduksi

didasarkanpadafaktor-faktorseperti:

1.Volumeataujumlahprodukyangdihasilkan.

2.Kualitasprodukyangdisyaratkan.

3.Peralatanyangtersediauntukmelaksanakanproses.

Pernyataanyangsamayangdisebutkaknolehahlilainbahwaterdapat

tigamacamprosesproduksi,yaitu:

1.Prosesproduksiyangkontinu(ContinousProcess).

2.Prosesproduksiyangterputus-putus(IntermittentProcess).

3.Prosesproduksiyangbersifatproyek.

(SofjanAssauri,2008:42)

Daridefinisidiatasdapatdisimpulkanbahwatipe-tipeproduksi

terbagimenjadiduayaiturosesproduksiterus-menerusadalahproses

produksiyangtidakpernahbergantibarangyangdikerjakandanproses

produksiyangterputus-putusadalahuntukpabrikyangmengerjakanbarang

denganjumlahsedikit.

2.4.3.KelancaranProsesProduksi

Untukmenunjangpemahamanmengenaikelancaranprosesproduksi,

berikutinibeberapapengertianmengenaikelancaran:

Kelancaranprosesproduksimerupakansalahsatutujuanyangsangat

diharapkanperusahaanterutamapadaperusahaanyangmelakukankegiatan

produksi.Suatuprosesproduksidapatdikatakanlancarapabilaproses

produksitersebuttidakmengalamihambatandalam memproduksisuatu
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barang,sehinggadapatmenghasilkanproduk-produkyangsesuaidengan

kuantitasdankualitasyangdirencanakansertahasildariprosesproduksi

dapatselesaitepatpadawaktunya.

(http://repository).usu.ac.id/bitstream/123456789/20786/4/Chapter%2011.

pdf)

Dalam KamusUmum BahasaIndonesia(1996:764)dapatdiketahui

bahwakelancaranberasaldarikata“lancar”yangberarti“cepat,berjalan

mulustidaktersendat-sendat”.

MenurutKamusBesarBahasaIndonesiaPusatBahasa(2008:781),

menyatakanbahwaLancar,yaitutidaktersangkut-sangkut,tidakterputus-

putus,tidak tersendat-sendat,fasih,tidak tertunda-tunda (berlangsung

denganbaik).Yangberartikelancaranitusendirimemilikiarti“keadaandi

manalancarnyasesuatu:~misalnya:pembangunansangatbergantungpada

sarana,tenaga,danbiayayangtersedia”.

Dalam kegiatan pemeliharaan pun,perlu adanya suatu usaha

otomatisasi,agardapatmenjaminkelancaransegalakegiatanpemeliharaan.

Disamping itu juga perlu diperhatikan dalam usaha untuk menjaga

kelancarankegiatanpemeliharaan,perludiambillangkah-langkahberikut:

1.Menambahjumlahperalatan-peralatandanperbaikanpara

pekerjabagianpemeliharaan,sehinggadapatlahdiharapkan

rata-ratawaktukerusakandarimesinakandapatdikurangi.

2.Menggunakansuatupreventivemaintenance,dengancaraini

perusahaandapatmenggantialat-alatataupartsyangsudah

dalamkeadaankritissebelumrusak.

3.Diadakannyasuatucadangandidlam suatusistem produksi

padatingkat-tingkatyangktritis(criticalunit),sehinggakita

mempunyaisuatutempatyangpararelapabilaterjadisuatu

kerusakanyangmendadak.

4.Usaha-usahauntukmenjadikanparapekerjadalam bidang

pemeliharaansebagaisuatukomponendarimesin-mesinyang
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ada,danuntukmenjadikanmesintersebutsebagaisuatu

komponenpuladari/terhadapsuatusistem produksisecara

keseluruhan.

5.Mengadakanpercobaanuntukmenghubungkantingkat-tingkat

sistemproduksilebihcermatdengancaramengadakansuatu

persediaancadangan(inventory)diantaraberbagaitingkat

produksiyangada,sehinggaterdapatkeadaandimanamasing

-masingtingkattersebuttidakakansangattergantungdari

tingkatsebelumnya.

(SofjanAssauri,2008:145)

Daripenjelasandiatasdapatdisimpulkanbahwakelancaranproses

produksiterjadiapabilaterjadiapabilakegiatanprosesproduksiberjalan

cepatdantidaktersendat-sendat.Perusahaanpunperlumelakukanusaha-

usahauntukmenjaminkelancaranprosesproduksiitusendiri.

RumusKelancaranProsesProduksi:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

>100%:SangatLancar =100%:Lancar

80-100%:CukupLancar <80%:KurangLancar

(http://repository).usu.ac.id/bitstream/123456789/20786/4/Chapter%2011.

pdf)
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2.5. PenelitianSebelumnya

BerdasarkankaryailmiahDianArdiansyah(2013)dariUniversitas

Pakuanyangberjudulanalisispemeliharaanmesingunameningkatkan

efisiensipada PT.AntamTbkUnitPertambanganEmasPongkor

Bogor.

Tujuan penelitian untuk merawatmesin agartetap baik agar

tercapainyakelancaranprosesproduksisehinggabiayaperawatanyang

dikeluarkantidakakanmeningkatdanefisiensiakantercapai.

Metodepenelitianyangdigunakanadalahmetodestudikasuspada

PT.AntamTbkUnitPertambanganEmasPongkorBogor.Datayangdiambil

berupadatastatistikkuantitatif.

Metodeanalisisyangdigunakanyaituprobabilitasuntukmenghitung

biaya-biayapemeliharaandanmenghitungefisiensiprosesproduksi.

Berdasarkanhasilyangdiperolehbahwaperusahaanakandapat

memperkirakanjadwalperalatan,perbaikandanbiaya-biayayangdiperlukan

dengan menggunakan metodeprobabilitassebagaidasarperencanaan

jadwalperawatandanperencanaanbiaya.Perusahaandapatdijadwalkan

perawatansetiapminggudenganwaktuberbedauntuksetiapmesinmaka

prosesproduksiakantetapberjalandenganbiayaperawatanpreventifmesin

sebesar Rp. 320.000.000 dan perawatan breakdown sebesar Rp.

428.000.000dalamsetiapperiode(10minggu)denganefisiensi66,6%untuk

pemeliharaanpreventifdan76%untukpemeliharaanbreakdown.

BerdasarkankaryailmiahMeliaMarlinda(2014)dariUniversitas

Pakuan yang berjudulanalisis kebijakan pemeliharaan mesin dalam

meningkatkanprosesproduksipadaPT.AmericanStandardIndonesia.

Tujuanpenelitianiniuntukmengetahuisejauhmanapelaksanaan

perawatanmesin-mesinproduksiyangtelahdilaksanakanolehperusahaaan,

mengetahuifaktor-faktorpenyebabterjadinyakemacetanataukerusakan

padasaatprosesproduksiberlangsungdandapatdievaluasikebijakan

perawatanmesinproduksiyangtelahdilaksanakanolehperusahaan.

Metodepenelitianyangdigunakanadalahmetodestudikasuspada

PT.AmericanStandardIndonesia.Datayangdiambilberupadatakuantitatif.

Metodeyangdigunakanyaitumetodeprobabilitasuntukmenghitung

banyakmesinyangrusakdanmenghitungbiaya-biayapemeliharaandan

menghitungefisiensiprosesproduksi.
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Berdasarkanhasilyang diperolehbahwahasilanalisisdengan

metodeprobabilitasterlihatbiayapemeliharaanterkecildibulanketigayaitu

sebesar Rp.4.280.695dengantingkatanprobabilitaskerusakanyang

semakinkecildibulanketigayaitudari5,58menjadi3,09kerusakan.Dan

metodeinidapatmengurangikerusakanpadamesinsehinggameningkatkan

prosesproduksidapatberjalandenganbaikdanmencapaitargetproduksi

perusahaan.

2.6. KerangkaPemikirandanKonstelasiPenelitian

2.6.1.KerangkaPemikiran

Setiap perusahaan yang menggunakan mesin dalam proses

produksinyatentusajapastimelakukanpemeliharaanmesin,pemeliharaan

mesin merupakan salah satu kegiatan penting dalam produksipada

perusahaan,setiapadanyaprosesproduksiuntukmenciptakanproduk

pemeliharaanmesinharusdiperhitungkanuntukmenghasilkanprodukyang

berkualitas.Pemeliharaanmesinharusdilakukan denganbaikagarmesin

yangdigunakandapatberoperasidenganbaik,pengecekkankepadamesin

harus dilaksanakan sesuaidengan proseduryang berlaku yang telah

ditetapkanolehperusahaan.Penjadwalanperawatanmesinjugaharus

dilaksanakantepatwaktudanharusdikerjakandenganbaikolehparaahlinya

danyangmempunyaitanggungjawabterhadapmesinitusendiri.

Pemeliharaan adalah kegiatan untuk memelihara atau menjaga

fasilitas/peralatan pabrik dan mengadakan perbaikan atau

penyesuaian/penggantianyangdiperlukansupayaterdapatsuatukeadaan

operasiproduksiyangmemuaskansesuaiapayangdirencanakan.(Sofjan

Assauri,2008:134)

Pemeliharaanyangbaikmenjaminbahwafasilitas-fasilitasproduksi

akan dapatberoperasisecara efektifdan efisien.Dengan melakukan

pemeliharaan pada mesin dan terjadwalnya perawatan maka proses

produksiakanberjalandenganlancarsehinggaproduksiakantercapai

sesuaitarget.Untukpenggunaanfasilitasdanpencapaianyangbaikmaka

dibutuhkankegiatanpemeliharaandanperbaikanterhadapmesinyang

digunakandenganpengecekkandanreparasiterhadapmesinyangterjadi

kerusakan.
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Dalamusahauntukdapatmenggunakanterusfasilitastersebutagar

kontinuitasproduksidapatterjamin,makadibutuhkankegiatan-kegiatan

pemeliharaan dan perawatan yang meliputi kegiatan pengecekkan,

meminyaki(lubrication)dan perbaikan atau reparasiatas kerusakan-

kerusakan yang ada serta penyesuaian/penggantian spare partatau

komponenyangterdapatpadafasilitastersebut.

Kegiatanpenggantiankomponenmesinyangsudahusangdantidak

mungkindiperbaikilagimerupakankegiatanmenggantidengankomponen

yangbaruwalaupunharganyamahaljikadiperbaiki.Pemakaiankomponen

mesinyangbarudilakukansupayakomponenlainyangberkaitantidakikut

rusak,apabilasalahsatukomponenadayangrusakdantidaksegeradiganti

dapatmenyebabkan kerusakan mesin yang tidak bisa diperbaikidan

penggantiankomponenyangsudahusangmerupakankajianpokokdari

kegitanpemeliharaanyangdapatmempengaruhikelancaranprosesproduksi.

Pemeliharaanmesinsangatmempengaruhikelancaransuatuproses

produksi.Jikaperusahaanmelakukanpemeliharaandenganbaikmaka

tingkatkerusakanmesinakanberkurangsehinggaprosesproduksiakan

meningkatdanjugabisamempertahankandanmeningkatkanmutusuatu

produk.Kelancaranprosesproduksimerupakansalahsatutujuanyang

sangatdiharapkanperusahaanterutamapadaperusahaanyangmelakukan

kegiatanproduksi.Suatuprosesproduksidapatdikatakanlancarapabila

prosesproduksitersebuttidakmengalamihambatandalam memproduksi

suatubarang,sehinggadapatmenghasilkanproduk-produkyangsesuai

dengankuantitasdankualitasyangdirencanakansertahasildariproses

produksidapatselesaitepatpadawaktunya.Kelancaranprosesproduksi

tersebutdapatdilihatdaripencapaianwaktuproduksidantargetproduksi.

Untukmendukungpelaksanaanpemeliharaanmesin,makadigunakan

metodeprobabilitaskerusakanmesinuntukmemprediksisecaratepatkapan

sebagianbesarkerusakanpadamesinakanterjadi.Sehinggadengan

menggunakanmetodeprobabilitasinidapatdiketahuiwaktuyangtepat

untukdilakukanpemeliharaansehinggakerusakanterhadapmesinproduksi

dapatdiminimalisirdanmemperolehhasilsesuaiyangditargetkan.
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2.6.2.KonstelasiPenelitian

Darikerangka pemikiran diataspenulisdapatmenggambarkan

paradigmapenelitiansebagaiberikut:

VariabelIndependen VariabelDependen

Gambar1

Konstelasi

Penelitian

2.7. HipotesisPenelitian

Darikerangkapemikirandanparadigmapenelitiandiatas,maka

perumusanhipotesisdaripenelitianiniyaitu:

1.PemeliharaanyangdilakukanolehPT.MuaraGriyaLestarikurangbaik.

2.KelancaranprosesproduksiyangdilakukanolehPT.MuaraGriya

Lestaricukupbaik.

3.Kebijakanpemeliharaanmesinberpengaruhterhadappeningkatan

kelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari.

KelancaranProses

Produksi

 Waktu

produksi

 Target

produksi

PemeliharaanMesin

 Perawatan

mesin

 Penggantian

komponen

mesin

MetodeProbabili

tas
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BABIII

METODEPENELITIAN

3.1. JenisPenelitian

Jenis penelitian yang digunakan adalah penelitian deskriptif

eksploratifdenganmetodepenelitianstudikasuspadaPT.MuaraGriya

Lestari,mengenaianalisiskebijakanpemeliharaanmesindalammenunjang

kelancaranprosesproduksi,dimanapenelitianiniakanmenggambarkan

prosespemeliharaandenganmenggunakanmetodeprobabilitas.

3.2. Objek,UnitAnalisis,danLokasiPenelitian

3.2.1.ObjekPenelitian

Objekpenelitiandidalam penelitianiniadalahpemeliharaanmesin

sebagaivariabelindependen sedangkan kelancaran proses produksi

sebagaivariabeldependen,yangpadaintinyapenelitianinibertujuanuntuk

melakukanresearchanddevelopmentmengenaimetodepemeliharaanserta

kelancaraanprosesproduksiyangterdapatpadaPT.MuaraGriyaLestari.

Perusahaaninimenghasilkanprodukcelanajeans sesuaipesananpara

customer.MesinyangdigunakanolehPT.MuaraGriyaLestari,terdiridari:

mesinHighSpeed,overlock(mesinobras),mesinlubangkancing,mesin

jarumduarantai,danmesinoverdeck.

3.2.2.UnitAnalisis

Dalampenelitianiniunitanalisisyangdigunakanadalahrespongroup

yaitudivisi/bagianoperasionalproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari.

3.2.3.LokasiPenelitian

PenulismelakukanpenelitianpadasebuahPerseroanTerbatasyaitu

PT.MuaraGriyaLestariyangberalamatkandiJl.RayaSukabumiKm.10No.

112Sukabumi43155.

3.3. JenisdanSumberDataPenelitian

3.3.1.JenisPenelitian

Jenispenelitianyangditelitiolehpenulismerupakanjenisdata

kuantitatif,yaitudatadaninformasiberupaangka-angkamengenaiaspek-

aspekyangberhubunganlangsungdenganmetodepemeliharaanmesin,
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sepertibanyaknyajumlahmesinrusakhinggawaktuproduksiyangakan

dibandingkanuntukmengetahuikelancaranprosesproduksi.

3.3.2.SumberDataPenelitian

Sumberdatayangdigunakandalampenelitianiniadalahdataprimer

dandatasekunder.Pengumpulandataprimerdiperolehdaridataproduksi

PT.MuaraGriyaLestari,yaitudenganmelakukanobservasidanwawancara.

Pengumpulandatasekunderdiperolehmelaluistudikepustakaanyang

isinyaberupalandasanteoriyangbersumberdaribuku-bukuyangberkaitan

denganpermasalahanmengenaipemeliharaanmesin.

3.4. OperasionalisasiVariabel

Dalamanalisisoperasionalisasivariabelpenulismembagi2kelompok

variabelpenelitian,antaralain:pemeliharaanmesinsebagaivariabeltidak

terikat(independentvariable)dankelancaranprosesproduksisebagai

variabelterikat/tidakbebas(dependentvariable).Untuklebihjelaspenulis

menyertakantabelmengenaioperasionalisasivariabel,sebagaiberikut:

Tabel6.

OperasionalisasiVariabel

“AnalisisKebijakanPemeliharaanMesinDalamMenunjangKelancaran

ProsesProduksiPadaPT.MuaraGriyaLestari”

Variabel Indikator Ukuran Skala

Pemeliharaa

nMesin

 Perawatan

mesin

 Penggantia

n

komponen

mesin

 Jumlahkerusakanyang

terjadisetiapsatuperiode

(unit)

 Jumlahkomponenmesin

yangrusakdandiganti

(unit)

 Rasi

o

 Rasi

o

Kelancaran

Proses

Produksi

 Ketepatan

waktu

produksi

 Target

produksi

 Waktuyangditentukan

perusahaanuntuk

mengadakanpemeliharaan

(bulan)

 Targetuntukmemperoleh

hasilproduksi(unit)

 Rasi

o
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 Rasi

o

Variabelpemeliharanmesinterdiridariindikatorperawatanmesindan

penggantiankomponenmesindenganskalarasiokarenamerupakanskala

pengukuranyangmenunjukkanhasilpengukuranyangbisadibedakan,

diurutkan,mempunyaijaraktertentudanbisadibandingkan.Skalarasio

menggunakannilaiabsolut,padapenelitianiniyaitujumlahmesin(unit).

Variabelkelancaranprosesproduksiterdiridariketepatanwaktu

produksidantargetproduksidenganskalarasiokarenamerupakanskala

pengukuranyangmenunjukkanhasilpengukuranyangbisadibedakan,

diurutkan,mempunyaijaraktertentudanbisadibandingkan.Skalarasio

menggunakannilaiabsolut,padapenelitianiniyaituwaktuproduksi(bulan)

dantargetproduksi(unit).

3.5. MetodePengumpulanData

Pengumpulandatayangdilakukanolehpenulisdalam penelitianini

adalahsebagaiberikut:

1.StudiPustaka(LibraryStudy)

Penulismembacadanmempelajaribuku-bukuliteraturyangberkaitan

denganmasalahyangditelitigunamendapatkaninformasidandata

mengenaimetodepemeliharaanmesin.Untukmelengkapiisi,penulis

punmelakukanbrowsingdiinternet,untukmencariinformasidan

referensiyangberkaitandenganpemeliharaan.

2.PenelitianLapangan(FieldResearch)

Penelitian inidilakukan dengan mengunjungiperusahaan yang

menjadiobjek penelitian,mengumpulkan data dan informamsi

mengenaipemeliharaan mesin yang dilakukan serta kelancaran

prosesproduksiyangterjadipadaPT.MuaraGriyaLestari.Adapun

kegiatanyangdilakukanyaitu:

a.Wawancara

Dalam kegiatankegiatanwawancara,penulismelakukansesi
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tanyajawabsecaralangsungdenganpihakyangterkaitdariPT.

MuaraGriyaLestariuntukmemperolehdatadaninformasi

mengenaipemeliharaanmesin,banyaknyamesinrusak,dan

kelancaranprosesproduksi.

b.Observasi

Penulisturunlangsunguntukmengamatisecaralangsung

aktivitaskerjayangdilakukanolehparakaryawanPT.Muara

GriyaLestari.

3.6. MetodePengolahan/AnalisisData

Datadaninformasiyangterkumpuldiolahdandianalisislebihlanjut

dengancarasebagaiberikut:

1.Analisis deskriptif yang bertujuan untuk mendeskripsikan dan

memperolehgambaransecaramendalam danobjektifmengenai

pelaksanaanpemeliharaanmesindanprosesproduksidiPT.Muara

GriyaLestari.

2.Metodeprobabilitas

Metodeprobabilitasadalahsuatumetodeyangdigunakanuntuk

memprediksi secaracukuptepatkapansebagianbesarkerusakan

akanterjadi,sehingga perusahaan dapat menentukan kebijakan

pemeliharaansecaratepat.

Adapunpenerapanmetodeprobabilitasdalammenghitungbiaya

pemeliharaanmesindilakukandenganduacarayaitu:

a)Kebijakanpemeliharaanpreventif

Kebijakaninidapatmemprediksikankemungkinankerusakan

dalamsetiapperiodedenganrumussebagaiberikut:

Bn +Bn-1P1+Bn-2P2+...+B1Pn-1=N∑n
1Pn

Keterangan:

N=banyaknyasatuan(12unit)

P=probabilitasrusakselamabulantertentusetelah

pemeliharaan
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n=periodepemeliharaan(selamasatutahun)

Selanjutnya,perhitungan biaya-biaya pemeliharaan untuk setiap

periodepemeliharaan yangberbedadapatdibuatdalam bentuktabel,

sepertiberikut:

Tabel7.

Perhitunganbiaya-biayapemeliharanuntuksetiapperiode

b)Kebijakankorektif

Untukmengetahuibiayapemeliharaanperbaikandapatdi

hitung dengancarapembagianbiayareparasisemua

denganjumlahbulan yang diperkirakan antara

kerusakan-kerusakan.

Denganrumussebagaiberikut:

(a)

Pemeliharaa

npreventif

selama

Mbulan

(b)

Jumlah

kerusakan

yang

diperkiraka

ndalam

Mbulan

(B)

(c)

Jumlah

rata-rata

kerusaka

n

perbulan

(b:a)

(d)

Biaya

kerusakan

yang

diperkiraka

nperbulan

(cxc2xN)

(e)

Biaya

pemeliharaa

npreventif

yang

diperkirakan

perbulan

(1/MxC1x

N)

(f)

Biayasub

kebijaksanaa

n

pemeliharaa

nbulanan

totalyang

diperlukan

(d+e)

1

2

3

Dst.
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TCr=
NC2

J

∑iPi

I=1

Dimana:

TCr :biayareparasitotal

N :Jumlahmesin(12unit)

Cr :biayareparasi/mesin

Pi :probabilitasterjadinyakerusakan

(T.HaniHandoko,2012:162)

3.Menghitungkelancaranprosesproduksidenganrumus:

KelancaranProsesProduksi= x100
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

>100%:SangatLancar =100%:Lancar

80-100%:CukupLancar <80%:KurangLancar

(http://repository).usu.ac.id/bitstream/123456789/20786/4/Chapter%

2011.pdf)

Setelahpenulismelakukanperhitungandenganrumusdiatas,dengan

begitudapatdiketahuidenganbiayayangharusdikeluarkanolehperusahaan

kemudianperusahaantahuapayangharusdilakukan.Biayapemeliharaan

baik pencegahan maupun perbaikan dapatditentukan dan kebijakan

perusahaandapatmempengaruhikelancaranprosesproduksi.Setelahitu

perusahaandapatmenentukanbeberapakalipemeliharaanmesinyangakan

dilakukanagarefektifdanefisien,danprosesproduksiberjalanlancar.
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BABIV

HASILPENELITIAN

4.1. GambaranUmumLokasiPenelitian

4.1.1.SejarahSingkatPerusahaan

PT.MuaraGriyaLestarimerupakanperusahaanyangbergerakdi

bidang konveksi.Perusahaan inimemulaiusaha pada 8 Juli2005,

beralamatkandiJl.RayaSukabumiKm.10No.112Sukabumi43155.

Perusahaaninimemproduksipakaianseperticelanajeansbaikuntukskala

kecilmaupunskalabesar.Perusahaaninisendirimelakukanjasamenjahit

berdasarkanpesananatauorder.Produkyangdihasilkandapatberupa

seperticelanasesuaidenganpermintaankonsumen.

PT.MuaraGriyaLestarimemproduksiberbagaimacampakaianyang

bisadipiliholehpelanggansesuaikebutuhan.Produk-produkPT.Muara

GriyaLestariantaralainkaos,kemeja,seragam,celanadanlain-lain.PT.

MuaraGriyaLestaritelahmembantumenyediakanberbagaikebutuhan

konveksibaju bagiperorangan,perusahaan,instansi,universitas,sekolah

danlain-lain.TentunyaPT.MuaraGriyaLestariterusberinovasimembuat

model-modelpakaianyangdiminatiolehpelanggannyasehinggapakaian

yangdipesanselalumemuaskankonsumen.

4.1.2.VisidanMisiPerusahaan

Visidan misimerupakan dua halpenting sekaligustidakbisa

dipisahkandarikeberadaansebuahorganisasisepertiperusahaan.Berikut

adalahvisidanmisidariPT.MuaraGriyaLestari:

a.Visi: memberikan pelayanan yang terbaik dengan

mengutamakanmutu,biayadanwaktu,gunamemberikan

kepuasanpelanggansehinggamenjadisebuahperusahaan

yangdikenaldanmampuberkompetisidenganperusahaan

nasionaldiseluruhindonesiamaupundenganperusahaanmulti

-nasionaldiwaktuyangakandatang.

b.Misi:

1.Memberikanpelayananyangterbaikkepadapelanggan.

2.Memberikanprodukyangberkualitasdanterjaminmutu.

3.Menjagakepercayaandanloyalitaspelanggan.

4.Menciptakan lapangan kerja serta menyejahterakan

karyawan.
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4.1.3.StrukturOrganisasidanUraianTugas

AdapunstrukturorganisasiyangterdapatpadaPT.MuaraGriya

Lestariadalahsebagaiberikut:

Gambar2.

STRUKTURORGANISASI

PT.MUARAGRIYALESTARI

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari2016

1.PresidentDirector

Bertindaksebagaipemimpinperusahaandanjugamemberikan

motivasikepadabawahannyaagarbekerjaoptimal.

2.Direktur

a)DirekturOperasional
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 Merupakan jabatan operasional tertinggi dalam

perusahaan yang bertanggung jawab mengelola

perusahaan, mengatur dan mengawasi aktivitas

produksimulaidariprosespengadaan bahan baku

sampaibarangjadi.

 Melakukan penjaminan terhadap kualitas produk

perusahaan.

 Melakukaninspeksidanpengawasanterhadapmesin-

mesinsertabertanggungjawabatasmesintersebut.

 Membantu direktur dalam perencanaan produksi

termasukperencanaanbahanbaku,bahanpenolong,

danalat-alatlainnya.

b)DirekturKeuangan

 Bertanggungjawabdalammasalahkeuangan.

 Menyelenggarakanadministrasikeuangandariseluruh

aktivitasperusahaan.

 Mengaturkelancaran jalannya keuangan didalam

perusahaan.

c)DirekturSDM/HRDirector

 Mengaturdanmengembangkanstafsecaralangsung.

 MengeloladanmengendalikanpembelanjaanSDM per

departemensesuaianggaran-anggaranyangdisetujui.

 Berperanuntukevaluasidanpengembanganstrategi

pengelolaanSDM.

d)DirekturPemasaran

 Sebagaibagianmemperkenalkanperusahaankepada

masyarakat, melalui produk yang di buat oleh

perusahaan.

 Memasarkanprodukperusahaan.

 Menjualprodukperusahaan.

 Mencaripelangganbarudanmemeliharahubunganbaik

denganparapelanggan.
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 Memberikan laporan pencapaian target penjualan

kepadadireksi.

 Menyerap informasi dan menyampaikan kepada

perusahaantentangsegalasesuatuyangbermanfaat

untukmendukungpeningkatankualitasdanpenjualan

produk.

e)KepalaGudang

 Bertanggungjawabbarangtersimpanaman,selainitu

bertanggungjawabataskeluarmasuknyabahanbaku

ataupunbahanjadi.

 Menyimpanprodukyangtelahdibelidanmengaturnya

denganbaikagarbarangdapatkeluarsecarateratur.

 Membuatlaporanmengenaistokbarang.

f)DesainGambar

 Membuatdesainataupolagambarpadabahanyang

akandibuat.

 Membuatdesainsesuaidenganpemesanankonsumen

untukmenjadikanpakaian.

g)Produksi

Tugasnyaadalahmengenaipenanganansegalapelaksanaan

prosesproduksimulaidariawalprosepembuatansampai

denagnterciptanyabarangjadiyangsiapuntukdipasarkan.

h)Finishing

Prosespenyelesaianpenjahitanhinggaselesaisiapdipasarkan

dandikirimkekonsumen.

4.2. Pembahasan

4.2.1.PemeliharaanMesinProduksiPadaPT.MuaraGriyaLestari

AktivitasPT.MuaraGriyaLestaridalam kegiatannyauntukproses

produksi,terdapattahapan-tahapanprosesproduksiyangharusdilakukan

secaraberurutan.Jikatidakdilakukansecaraberurutan,prosesproduksi

tidak akan dapatberjalan,dikarenakan setiap tahapan mempengaruhi

tahapanyang akandilakukanselanjutnya.Berikutinimerupakangambaran

dariprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari:
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Gambar3.

ProsesProduksiPT.MuaraGriyaLestari

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari2016

Darigambardiatasdapatdijelaskantahapanprosesproduksiyang

dilakukan PT.MuaraGriyaLestari,yaitu:

1.PatternMakingProcess

Membuatrencanaataurancangandaribentukprodukyangdipesan

olehcustomer.Yaituprosesawalpembuatanrencana/rancangan

bentukpakaiansesuaipolayangdiinginkanolehpelanggan.Kemudian

menjelaskanpembuatanpolaawaltersebutkepadapelanggan.

2.MakingSample

Tahapan selanjutnya yaitu, making sample. Making Sample
merupakanprosespembuatanpolasesuaidengandesaindanukuran

yangdisetujuiolehcustomer.Yaituprosespembuatanpolasesuai

dengandesaindanukurandalampembuatansampledanhasilsample

tersebutdicekolehcustomer.Sampleyangdisetujuilangsungdi

produksisecaramasal,tetapiapabilatidakdisetujuiharusmembuat

samplelagisampaidisetujuiolehcustomer.

3.Cutting

Prosesselanjutnyayaitucutting(pemotongankain)yangdidalamnya

meliputi:

a.Marker:prosesmeng-copypolasesuaidengankebutuhannya.

b.Spreading:proses penggelaran kain lembardemilembar
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menjaditumpukankainsesuaidengankebutuhan.

c.Bundling:prosespemberiantandapadakomponen-komponen

polamarkeryangsiapdipotong.

d.Numbering:prosespemberiannomorpadabagiankomponen-

komponenpola,sesuaidenganurutannyasaatpenggelaran

kainlembardemilembarmenjaditumpukanbanyak(misalnya

terdapat100lembarpadasetiaptumpukan,makaharusdiberi

nomordarisatusampaidenganseratus).

e.Sewing

Sewing merupakan proses menjahitatau menggabungkan

komponenkainyangtelahdipotongmenjadiprodukjadi,yang

didalamnyameliputipengecekkantiapkomponenpolayangdi

terima dariproses cutting pengecekkan komponen demi

komponen(cekbendel),pemotonganbenangdarisisa-sisa

jahitan (trimming),dan pengecekkan/pengendalian mutu

produkyangsedangprosesdansudahselesaidiprosesdan

siapditransferkeprosesfinishing.

4.Sewing(penjahitan/perakitan)

Dalam proses sewing adalah tahap penggabungan komponen-

komponenmenjadiprodukutuh.Bagianinimerupakanbagianyang

palingbanyakjumlahtenagakerjanyadanvariasimesin-mesinyang

digunakannya.Setiapoperatormesinhanyamengerjakansatujenis

pekerjaanmisalnyamemasangsakudansejenisnya.

5.Finishing

Prosesterakhiradalahfinishing,yaituprosespenyempurnaanproduk

jadikemudianuntukmerapikanpakaiandenganpenyetrikaandan

selanjutnyadihandtack.Kemudianmelakukanpengecekkanpakaian

sebelumdikirimpadacustomer.

Diatasmerupakanlangkah-langkahdaribagianprosesproduksiyang

dijalankanolehPT.MuaraGriyaLestariuntukmenghasilkancelanajeans

yangdipesanolehkosumen.Prosesproduksiyangtidakterlepasdariperan

serta mesin sebagaialatyang mendukung kegiatan proses dalam

pembuatancelanajeanstersebut.

PT.MuaraGriyaLestarimelakukanpemeliharaanmesinproduksi

secaraberkaladansesuaidenganjadwalpemeliharaanmesinyangtelah

ditentukan olehperusahaan,agarprosesproduksipadaPT.MuaraGriya
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Lestari dapatberjalan denganlancardansemestinya.

Kelancaranproses produksipadaPT.MuaraGriyaLestariditentukanoleh

kesiapandarimesinproduksiyangdigunakanolehperusahaan.Mesinjahit

HighSpeedmerupakanmesinyang sangatpentingdalam

prosesproduksiPT.MuaraGriyaLestari,karena mesinjahit

HighSpeedinibertugasuntukmenjahitdengankecepatantinggidan

menggunakanenergilistrikyangdiolaholehgeneratordandinamosehingga

menciptakantekanandankecepatanyangtinggipadaprosesmenjahit.

Gambar4.

MesinJahitHighSpeed

Nama :MesinjahitHighSpeed

Merek :Juki

Spesifikasi :

 ModelDDL-8100E

 KategoriIndustrial

 Rangematerialringansampaimenengah

 SistemjarumDBx116x257

 Panjangjahitanmaks5mm

 Speedmaks4500s.p.m

 DinamoYUASA

ApabilamesinjahitHighSpeediniadayangmengalamikerusakan

dantidakdapatbekerja,makaprosesproduksipadasetiaplineproduksiPT.

MuaraGriyaLestarimenjaditerhambatkarenageneratordandinamomesin

mengalamikerusakan.Olehkarenaituperusahaanmelakukanpemeliharaan
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secararutinterhadapmesijahitHighSpeed,pemeliharaanpadamesinjahit

HighSpeeddilakukandenganduacarayaitupemeliharaanserviceberkala

atauringandanservicebesar.

Pemeliharaanberkalabiasanyalebihberfokuskepadapengecekkan

mesin,kelistrikandanmekanikalpadamesin,selainitujugadilakukan

pemberianolipadasetiapmesin.Sedangkanservicebesardilakukandiakhir

periodedenganmenggantibeberapakomponendanjikamesintidaklayak

pakaimakaperusahaanmempertimbangkanmenggantinyadenganmesin

baru.

Penggantian komponen yang biasanya dilakukan yaitu berupa

penggantiangeneratordandinamoyangsudahmengalamikerusakan,halini

sebabkanolehmaterial-materialyangmenempelpadabagiangeneratordan

dinamotersebut.Perbaikankerusakansendiridilakukanolehteknisimesindi

perusahaandanjikaterdapatkerusakanyanglebihberatmakaperusahaan

mengambillangkahuntukmemanggilteknisidiluarperusahaan.

Berikutmerupakanjadwalpemeliharaanmesinyangdilakukanoleh

PT.MuaraGriyaLestari:

Tabel8.

JadwalPelaksanaanPemeliharaanPreventifdan

M
e
s
in

PreventifMaintenanceHighSpeed2016
Biaya

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1

2

1 x x Rp1.227.000

2 x x Rp1.227.000

3 x x Rp1.227.000

4 x x Rp1.227.000

5 x x Rp1.227.000

6 x x Rp1.227.000

7 x x Rp1.227.000

8 x x Rp1.227.000

9 x x Rp1.227.000

10 x x Rp1.227.000
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BiayaPemeliharaanPreventifMesinHighSpeed

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

Daritabeldiatasdapatdilihatperusahaantelahmenjadwalkanuntuk

pelaksanaankegiatanpemeliharaanpreventifmesinjahitHighSpeeddalam

satuperiodedilakukansebanyak2kalipadasetiapmesinHighSpeed,
dengan rentanwaktupemeliharaanselama5bulansekalidengan

anggaranbiayapemeliharaanpreventifsebesarRp14.724.000dalam satu

periode.

Tabeldiatasbelumtermasukjadwalpemeliharaankorektifdanbiaya

korektifyang terjadipada mesin High Speed dalam satu periode.

Pelaksanaan pemeliharaan korektif yang dilakukan oleh perusahaan

mengeluarkan biayapemeliharaansebesar Rp29.250.000

dandenganjadwalpemeliharaankorektifsepertiyangtersajipadadatadi

bawahini:

Tabel9.

JadwalPelaksanaanPemeliharaanKorektifdan

BiayaPemeliharaanKorektifMesinHighSpeed

11 x x Rp1.227.000

12 x Rp1.227.000

TotalBiaya Rp

14.724.000

M
e
s
in

CorrectiveMaintenanceHighSpeed2016

Biaya
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 x x x x Rp1.227.000

2 x x x x Rp1.924.000

3 x x x x Rp2.220.000

4 x x Rp3.015.000

5 x x x x x Rp3.178.000

6 x x x x Rp2.456.000
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PeriodeJanuari–Desember2016

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

7 x x x x Rp1.227.000

8 x x x x Rp2.686.000

9 x x x Rp1.227.000

10 x x Rp2.350.000

11 x x x x x Rp3.590.000

12 x x x x Rp4.150.000

TotalBiaya Rp29.250.000



51

PT.MuaraGriyaLestarimenyadaribahwakegiatanpemeliharaan

sangatpentingdantidakdapatdiabaikankarenadalam prosesproduksi

mesin sangatberpengaruhterhadapkelancaranprosesproduksi

perusahaan,selainhalitupemeliharaanmesinjugasangatdibutuhkanguna

menjagaassetperusahaanagartidakhabisataupunmengeluarkanbiaya

yangsangatbesaruntukmenggantimesinlamadenganmesinbaru,maka

pemeliharaanmesin bisadijadikansebagaisalah satulangkah

alternatifperusahaanuntukmengefisiensikanbiaya-biayaperusahaandalam

prosesproduksi.

4.2.2.KelancaranProsesProduksiPadaPT.MuaraGriyaLestari

KelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestaridapatdi

lihatdarijumlahproduksiyangditargetkanolehperusahaanpadasetiap

bulannya dengan angka realisasijumlah produksiyang dicapaiatau

dihasilkanolehPT.MuaraGriyaLestari.Berikutdibawahiniadalahdatadari

kelancaranprosesproduksiyangditargetkandandicapaioleh

perusahaan:

Tabel10.

KelancaranProsesProduksi

PT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016

No Bulan

Target

Produksi

(pcs)

Realisasi

Produksi

(pcs)

Persenta

se

1 Januari 2.790 2.580 92%

2 Februari 2.790 2.520 90%

3 Maret 2.790 2.650 95%

4 April 2.790 2.050 73%

5 Mei 2.790 2.520 90%

6 Juni 2.790 2.050 73%

7 Juli 2.790 2.490 89%

8 Agustus 2.790 2.180 78%

9 September 2.790 2.610 93%

10 Oktober 2.790 2.350 84%

11 November 2.790 2.610 93%

12 Desember 2.790 2.520 90%
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Total 33.480 29.130 1.038%

Rata-rata 2.790 2.427,5 86%

Sumber:Dataprimerdiolah,2018

Daridatadiatasdapatdiketahuibahwajumlahproduksiyangdi

produksiolehperusahaanpadasetiapbulannyaditargetkansebanyak2.790

pcs,namunjumlahrealisasiyangdapatdihasilkanperusahaantidakdapat

mencapaiangkadarikeinginanperusahaantersebut,haltersebutoleh

beberapafaktorproduksidanfaktorlainnya untukmenunjangkelancaran

proses produksi,terutama faktormesin yang digunakan oleh

perusahaan.

BerikutinimerupakandatakelancaranprosesproduksipadaPT.

MuaraGriyaLestari:

Tabel11.

KelancaranProsesProduksiSebelumnya

PencapaianWaktu

Produksi(pcs)

TargetWaktu

Produksi(pcs)

KelancaranProses

Produksi

29.130 33.480 87%

Sumber:Dataprimerdiolah,2018

KelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestaridiasumsikan

sebesar87%.Dengannilaikelancaransebesar87%prosesproduksipadaPT.

MuaraGriyaLestaridikatakancukuplancar.Makapenulismengasumsikan

bahwa:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

KelancaranProsesProduksi= =87%x100%
29.130

33.480

Tabel12.

KelancaranProsesProduksiSetelahnya

PencapaianWaktu

Produksi(pcs)

TargetWaktu

Produksi(pcs)

KelancaranProses

Produksi

2.790 2.790 100%

Sumber:Dataprimerdiolah,2018
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Kelancaran prosesproduksisetelahnya pada PT.Muara Griya Lestari

mencapaitargetyang diharapkan yaitu sebsar100%.Maka penulis

mengasumsikanbahwa:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

KelancaranProsesProduksi= =100%x100%
2.790

2.790

KelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestarimenjadi100%dimana

haliniterjadidariprosesproduksisebesar13%darisebelumnyasehinggadapat

dikatakanprosesproduksidiPT.MuaraGriyaLestarilancardanoptimalkarena

persentasenyalebihbesardarisebelumnya.

UpayayangdilakukanolehPT.MuaraGriyaLestariagardapatmencapai

kelancaranproduksi(tenagakerja,modal,bahanbakudanmesin).

1)Tenagakerjamemegangperananpentingdalam prosesproduksi,

dalam kaitannya dengan berbagaimacam kemampuan maupun

jumlahdandistribusinya.Tenagakerjainiberdasarkankeahliandan

pendidikannyaterdiridari:tenagakerjakasar,tenagakerjaterampil

dantenagakerjaterdidik.

2)Modalmerupakandanayangdiperlukanuntukmembiayaioperasi

bisnisataumerujukpadauangsebagaimodaluntukpembiayaan

seluruhkegiatanperusahaan.Investasiolehpemilikataupemegang

saham,pinjamanbankataukeuntunganyangditahanperusahaan

digunakanuntukmembelibahanbaku,menggajipegawai,membeli

mesindanmembangunpabrikbaru.

3)Bahanbaku,mengacupadabahanbakuyangdigunakandalamproses

produksi.Bahanmentahdankomponenlainyanglangsungdiolah

dalam prosesproduksi.Bahanbakusebagaiunsurutamauntukdi

olahsampaimenjadiprodukakhiruntukdiserahkanpadakonsumen.

4)Mesinmerupakanalatyangdigunakanuntukmengolahbahanbaku

menjadiprodukjadi.Mesinsebagaifasilitas/alatpenunjangkegiatan

perusahaanbaikoperasionalmaupunnonoperasional.
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4.2.3.AnalisisKebijakanPemeliharaanMesinPadaPT.MuaraGriyaLestari

DalamMenunjangKelancaranProsesProduksi

Setelah mengetahuiproses produksi,pelaksanaan pemeliharaan

mesindankelancaranprosesproduksiyangterjadidiPT.MuaraGriyaLestari

,makalangkahselanjutnyapenulisakanmenganalisapelaksanaan

pemeliharaanmesinHighSpeeddalamrangkamencariwaktupemeliharaan

yangbaikdanefisienuntukperusahaan.Analisadilakukandengan

menggunakanmetodeprobabilitaskerusakanmesin,yangdigabungkan

dengan biayapemeliharaan preventifdan biayapemeliharaan korektif.

Denganmetodeprobabilitasdapatdiketahuiprobabilitasmesinyangrusak

untuksetiapperiode,perkiraankerusakanmesinyangterjadi,danjugadapat

memperkirakanbiayapemeliharaanyangpalingefektifyaitudilakukansetiap

berapabulansekali.BerikutadalahdatabanyaknyamesinyangrusakdiPT.

MuaraGriyaLestari:

Tabel13.

BanyaknyaMesinRusakPT.MuaraGriyaLestari

PeriodeJanuari–Desember2016

N

o

Bulan JumlahMesinRusak

1 Januari 1
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2 Februari 0

3 Maret 3

4 April 0

5 Mei 1

6 Juni 2

7 Juli 2

8 Agustus 4

9 September 3

10 Oktober 2

11 November 3

12 Desember 2

Total 23

Sumber:PT.MuaraGriyaLestari,2016

Daridatakerusakanmesindiatasdapatdiketahuiprobabilitas

kerusakan mesin,dengan cara membagijumlah mesin yang dimiliki

perusahaan.Sehinggadiperolehhasilsebagaiberikut:

1.BulanJanuari = x100% =0,043
1

23

2.BulanFebruari = x100% =0
0

16

3.BulanMaret = x100% =0,130
3

23

4.BulanApril = x100% =0
0

16

5.BulanMei = x100% =0,043
1

23

6.BulanJuni = x100% =0,087
2

23

7.BulanJuli = x100% =0,087
2

23
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8.BulanAgustus = x100% =0,174
4

23

9.BulanSeptember = x100% =0,130
3

23

10. BulanOktober = x100% =0,087
2

23

11. BulanNovember = x100% =0,130
3

23

12. BulanDesember = x100% =0,087
2

23

Darihasilperhitunganprobabilitaskerusakanmesintersebut,dapat

dimasukkankedalamtabelprobabilitaskomulatifsebagaiberikut:

Tabel14.

ProbabilitasKomulatif

N

o

Bulan Jumlah

Kerusakan

Probabilitas

Kerusakan

Probabilita

s

Kerusakan

Komulatif

1 Januari 1 0,043 0,043

2 Februari 0 0 0,043

3 Maret 3 0,130 0,173

4 April 0 0 0,173

5 Mei 1 0,043 0,216

6 Juni 2 0,087 0,303

7 Juli 2 0,087 0,39

8 Agustus 4 0,174 0,564

9 September 3 0,130 0,694

10 Oktober 2 0,087 0,781

11 November 3 0,130 0,911

12 Desember 2 0,087 0,998

Sumber:Dataprimerdiolah,2018
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Setelahprobabilitaskerusakanmesinrusakdalamsatuperiodediketahui,

langkah selanjutnya menghitung ekspektasijumlah kerusakan mesin

perbulanselama setahundenganrumussebagaiberikut:

Bn +Bn-1P1+Bn-2P2+...+B1Pn-1=N∑n
1Pn

Keterangan:

N=banyaknyasatuan(12unit)

P=probabilitasrusakselamabulantertentusetelah pemeliharaan

n=periodepemeliharaan(selamasatutahun)

Perhitunganekspektasikerusakanmesinmenggunakanmetodeprobabilitas

kerusakanmesinsebagaiberikut:

B1 =12(0,043)=0,516

B2 =12(0,043)+0,516(0,043)=0,538

B3 =12(0,173)+0,538(0,043)+0,516(0)=2,099

B4 =12(0,173)+2,099(0,043)+0,538(0)+0,516(0,130)=2,233

B5 =12(0,216)+2,233(0,043)+2,099(0)+0,538(0,130)+0,516(0)

=2,758

B6 =12(0,303)+2,758(0,043)+2,233(0)+2,099(0,130)+0,538(0)+

0,516(0,043)=4,049

B7 =12(0,39)+4,049(0,043)+2,758(0)+2,233(0,130)+2,099(0)+

0,538(0,043)+0,516(0,087)=5,212

B8 =12(0,564)+5,212(0,043)+4,049(0)+2,758(0,130)+2,233(0)

+ 2,099(0,043)+0,538(0,087)+0,516(0,087)=7,533

B9 =12(0,694)+7,533(0,043)+5,212(0)+4,049(0,130)+2,758(0)

+ 2,233(0,043)+2,099(0,087)+0,538(0,087)+0,516(0,174)=

9,593

B10 =12(0,781)+9,593(0,043)+7,533(0)+5,212(0,130)+4,049(0)

+ 2,758(0,043)+2,233(0,087)+2,099(0,087)+0,538(0,174)+

0,516(0,130)=11,118

B11 =12(0,911)+11,118(0,043)+9,593(0)+7,533(0,130)+5,212(0)

+ 4,049(0,043)+2,758(0,087)+2,233(0,087)+2,099(0,174)+

0,53(0,130)+0,516(0,087)=13,478

B12 =12(0,998)+13,478(0,043)+11,118(0)+9,593(0,130)+

7,533(0)+ 5,212(0,043)+4,049(0,087)+2,758(0,087)+2,233(0,174)

+ 2,099(0,130)+0,538(0,087)+0,516(0,130)=15,394
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Selanjutnyasetelahdiketahuiperkiraanjumlahkerusakanmesin

perbulan dan mengetahuiprobabilitasnya,maka selanjutnya adalah

melakukanperhitunganbiaya-biayapemeliharaanyangdilakukanselama

satuperiode.

Tabel15.

BiayaPemeliharaanyangdihubungkandenganMetodeProbabilitas

PeriodeJanuari-Desember2016

Sumber:Dataprimerdiolah,2018

Berdasarkandatadiatasdapatdiperolehbiayatotalperbulanuntuk

(a)

Pemeliharaa

npreventif

selama

Mbulan

(b)

Jumlah

kerusakan

yang

diperkirakan

dalam

Mbulan

(c)

Jumlah

rata-rata

kerusaka

n

perbulan

(b:a)

(d)

Biaya

kerusakan

yang

diperkirakan

perbulan

(cx

Rp

2.437.500)

(e)

Biaya

pemeliharaa

npreventif

yang

diperkirakan

perbulan

(1/Mx

Rp1.227.000

x12)

(f)

Biaya

kebijaksana

an

pemeliharaa

nbulanan

totalyang

diperlukan

(d+e)

1 0,516 0,516 1.257.750 14.724.00

0

15.981.75

0

2 0,538 0,269 655.687 7.362.000 8.017.687

3 2,099 0,699 1.703.812 4.908.000 6.611.812

4 2,233 0,558 1.360.125 3.681.000 5.041.125

5 2,758 0,552 1.345.500 2.944.800 4.290.300

6 4,049 0,675 1.645.312 2.454.000 4.099.312

7 5,212 0,744 1.813.500 2.103.428 3.916.928

8 7,533 0,942 2.296.125 1.840.500 4.136.625

9 9,593 1,066 2.598.375 1.636.000 4.234.375

10 11,118 1,112 2.710.500 1.472.400 4.182.900

11 13,478 1,225 2.985.937 1.338.545 4.324.482

12 15,394 1,283 3.127.312 1.227.000 4.354.312
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kebijakanpreventivemaintenancesepertiyangditunjukkanpadatabeldari

kolom(f)padatabeltersebutdapatdisimpulkanbahwatotalbiaya

pemeliharaanyangpalingrendahadalahRp3.916.928yangjatuhpada

pemeliharaan7bulan sekali.

Selanjutnyamengitungkelancaranprosesproduksi.Prosesproduksi

yaitucara,metodedanteknikuntukmenciptakanataumenambahkegunaan

suatu barangataujasadenganmenggunakansumber-sumberyang

ada. Perusahaanharusmelakukanpemeliharaanmesinagarmesindapat

bekerja dengan baik, tidak sering mengalami kerusakan, apabila

pemeliharaantidakdilakukandenganbenarmakakerusakanmesinakan

seringterjadi.Kerusakanyangseringterjadiakanmempengaruhikegiatan

produksidanmenyebabkanhasilprodukyangtidaksesuaidengantarget

yangdiharapkan.Kelancaranprosesproduksidapatdilihatdarisegiwaktu

produksimaupunjumlahtargetproduksi.

Untukmenghitungkelancaranprosesproduksidenganrumus:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

>100%:SangatLancar =100%:Lancar

80-100%:CukupLancar <80%:KurangLancar

(http://repository).usu.ac.id/bitstream/123456789/20786/4/Chapter%2011.

pdf)

BerikutinimerupakandatakelancaranprosesproduksipadaPT.

MuaraGriyaLestaridilihatdarisegiwaktuproduksi:

Tabel16.

KelancaranProsesProduksiSebelumnya

PencapaianWaktu

Produksi(menit)

TargetWaktu

Produksi(menit)

Kelancaran

ProsesProduksi

360 480 75%

Sumber:Dataprimerdiolah,2018

KelancaranprosesproduksidiPT.MuaraGriyaLestaridilihatdari

segiwaktuproduksiselamasatuhari.Dalamsatuharibiasanya6jamatau

360menit,sedangkantargetwaktuproduksidalamsehariadalah8jamatau

480menit.KelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari



60

diasumsikandalam seharisebesar75%.Dengannilaikelancaransebesar

75% prosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestaridikatakankurang

lancar.Makapenulismengasumsikanbahwa:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

KelancaranProsesProduksi= =75%x100%
360

480

Tabel17.

KelancaranProsesProduksiSetelahnya

PencapaianWaktu

Produksi(menit)

TargetWaktu

Produksi(menit)

Kelancaran

ProsesProduksi

480 480 100%

Sumber:Dataprimerdiolah,2018

KelancaranprosesproduksiPT.MuaraGriyaLestaridilihatdarisegi

waktuproduksisetelahmencapaitargetyangdiharapkanyaitusebesar100%.

ProsesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestaritelahmenghabiskanwaktu

selama8jamatau480menit.Sedangkantargetwaktuproduksidalamsehari

8jam atau480menitdilihatdarijam kerjadalam satuhari.Penulis

mengasumsikanbahwa:

KelancaranProsesProduksi= x100%
Pencapaianwaktuproduksi

Targetwaktuproduksi

KelancaranProsesProduksi= =100%x100%
480

480

KelacaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestarimenjadi

100% dimanahaliniterjadidariprosesproduksisebesar25% dari

sebelumnya sehinggadapatdikatakanprosesproduksidiPT.MuaraGriya

Lestarilancardanoptimalkarenapersentasenyalebihbesardarisebelumnya.
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BABV

PENUTUP

5.1. Kesimpulan

Berdasarkanpenelitiandanpembahasanyangsudahdipaparkanpada

bab sebelumnya mengenaikebijakan pemeliharaan mesin terhadap

kelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari,penulisdapat

menarikkesimpulansebagaiberikut:

1.Dalam menunjangkegiatanprosesproduksiPT.MuaraGriyaLestari

melakukan kegiatan pemeliharaan mesin-mesin yang digunakan,

pemeliharaanmesinyangdilakukanolehperusahanmeliputikegiatan

pemeliharaanpreventifataukegiatanpemeliharaanyangdilakukan

untuk mendeteksi atau mencegah kerusakan dan kegiatan

pemeliharaankorektifataukegiatanpemeliharaanyangdilakukan

apabilamesinmengalamikerusakandanmemerlukanpenggantisuku

cadangatausprepart.

Pelaksanaanpemeliharaanmesinyangdilakukanolehperusahaan

padamesinjahitHighSpeedcukupbaik,karenaperusahaantelah

menetapkan jadwal pemeliharaan dengan rutin dan teratur.

Perusahaanjugaseringkalimelakukakninspeksiterhadapmesin-

mesinyangdigunakandalam rangkamencegahkerusakanatau

kesalahanpadamesinHighSpeed.Perusahaanjugatelahmenangani

permasalahanmesin-mesinyangrusakdengancukupbaik,sehingga

prosesproduksitetapberjalanwalaupunterdapatbeberapamesin

yangmengalamikerusakan.

2.KelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestarimengalami

fluktuasiataumengalamipenurunandankenaikan,halinidapatdi

lihatdariangkatargetproduksiyangdicapaiolehperusahaandengan

angkarealisasijumlahproduksiyangdihasilkanperusahaanpada

setiapbulannyasalam satuperiode.Dapatdilihatdarikelancaran

prosesproduksisebelumnyasebesar87% sedangkankelancaran

prosesproduksisetelahnyasebesar100%dimanahaliniterjadidari

proses produksisebesar13% darisebelumnya sehingga dapat

dikatakanprosesproduksidiPT.MuaraGriyaLestarilancardan

optimalkarenapersentasenyalebihbesardarisebelumnya.

3. PemeliharaanpadamesinHighSpeedmempunyaipengaruhterhadap

kelancaranprosesproduksi.ApabilaadakerusakandarimesinHigh
SpeedmakakelancaranprosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestari

akanterganggu.Dapatdilihatdarihasilanalisisbahwakelancaran

prosesproduksipadaPT.MuaraGriyaLestarimengalamifluktuatif
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ataumengalamipenurunandankenaikan,hasiltersebutdidapatkan

dariangkatargetproduksiyangingindicapaiolehperusahaandengan

angkarealisasijumlahproduksiyangdihasilkanolehperusahaaan

padasetiapbulannyadalam satuperiode.Denganmenggunakan

metodeprobabilitasdiketahuibahwapemeliharaanmesinyangefektif

yaitupemeliharaanmesinyangdilakukandenganperiodetujuhbulan

sekali,karenasetelahdiujidenganmetodeprobabilitasdiperoleh

biayapemeliharaanterendahpadabulanketujuhyaitusebesarRp

3.916.928.

5.2. Saran

Berdasarkan daribeberapa kesimpulan yang berkaitan dengan

kegiatanpemeliharaangunamenunjangkelancaranprosesproduksi

padaPT.MuaraGriyaLestari,sehinggauntukmencapaipelaksanaan

pemeliharaanyangdiinginkandanmeningkatkankelancaranprosesproduksi,

penulismengajukan beberapa saran yang dapatmenjadibahan

pertimbanganbagiPT.MuaraGriyaLestaridalam menentukanstrategi

perusahaandimasayangakandatang.

1.KebijakanyangdilaksanakanolehPT.MuaraGriyaLestarisudah

cukupbaik,makakebijakaniniharusterusdipertahankandanbahkan

ditingkatkan. Untuk memperlancar proses produksi sebaiknya

perusahaanlebihmeningkatkankuantitaspenyediaanbahanbaku

produksisertameningkatkanoperasionaldalam memenuhitaret

produksidan memenuhipesanan pelanggan.Perusahaan juga

sebaiknyadapatmeminimalisirterjadinyakerusakanpadamesin

dengan melakukan perawatan mesin dan juga penggantian

komponensecara berkala.Dikarenakan mesin yang dipergunakan

adalahmesinimportdansukucadangnyapunsulitdidapatdidalam

negerimakasebaiknyaperusahaan memanfaatkan sumberdata

researchanddevelopment-nya,yang mungkin dapatdimodifikasi

ataupunmemperbaikisukucadangaslitanpaharusmemesan.Jika

perusahaanharusmemesansukucadangmakaperusahaanakan

memerlukanwaktulebihuntukpengiriman.Melakukanperawatan

sertapenggantiansukucadangsecaraberkalapadamesintersebut

bergunaselainuntukmeminimalisirterjadinyakerusakanpadamesin,

jugadapatmemperpanjangumurmesin.

Kegiatan pemeliharaan yang dilakukan PT.Muara Griya Lestari

sangatlahpenting,olehkarenaitupemeliharaanmesinHighSpeed
khususnyadiharapkandapatdilakukansesuaidenganjadwal,dan

dilakukanpengendalianterhadapwaktupemakaiandanketentuan
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penggunaanmesinHighSpeed,sehinggamesinHighSpeeddapat

terjagadandapatdigunakandenganwaktuyanglebihlama,sehingga

akanmendukungkelancaranprosesproduksimenjadilebihproduktif.

2.Darihasilanalisadanperhitunganpenulismengenaipelaksanaan

pemeliharaanmesin,penulismerekomendasikanagarperusahaan

untukbisamenerapkanmetodeyangtelahpenulisgunakandalam

menganalisakebijakanpelaksanaanpemeliharaanmesin.Analisadari

perhitunganpenulismenyimpulkanbahwapelaksanaanpemeliharaan

mesinolehperusahaanmesinlebihbaikdanlebihefisienyangdapat

perusahaanterapkan.

3.PemeliharaanmesinHighSpeeddiharapkandapatdilakukansesuai

denganjadwalyangtelahdirekomendasikanagarmesinHighSpeed
dapatdigunakandenganwaktuyanglebihlama,sehinggaakan

mendukung kelancaran prosesproduksimenjadilebih produktif.

Penulis menyarankan untuk perusahaan sebaiknya melakukan

pemeliharaan mesin setiap tujuh bulan sekali, berdasarkan

perhitunganyangtelahdilakukanolehpenulis.Dimanabiayayang

dikeluarkanpadasaatmelakukanemeliharaanmesinsetiaptujuh

bulansekalicenderunglebihrendahdibandingkandenganbulan

lainnya.Denganadanyapemeliharaansecaraberkalatersebut,maka

kemungkinanbesarkerusakanmesinakanberkuranngdanproses

produksipunakanmenjadilancar.
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