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ABSTRAK

ROHAENI. NPM 021106055. Pmganih Biaya Pemdiharaan Mesin Produksi
Kdancaran Proses Produksi Keramik pada PT Keramika Indonesia Assosiasi, Tbk.
Dibawah bimbingan: JAENUDIN dan TUTUS RULLY.

Sdiap perusahaan manpunyai kdnginan untuk meningkatkan basil produksi dan
paijualan semaksimal mungkin dengan poiggunaan faktor-fektor produksi yang tersedia
secara efisien. IMuk menunjang hal tersebut, maka kegiatan pondiharaan mesin harus
mendapat peibatian yang kfausus daii pimpinan perusahaan, dimana pomeliharaan mesin
ini men^akan salah satu mata rantai dalam bidang produksi dan mempunyai paiganih
teihadap k^atan bidang-bidang lainnya.

Tidak hanya p^dibaraan mesin yang barus perusahaan peibatikan, akan tetapi
basil produksi pun barus dipeibatikan karena basil produksi yang baik adalah gambaran
kebeifaasilan ataupun kegagalan dari suatu k^atan yang tdah dilakukan perusahaan.
Dimana untuk mendapatlmn basil produksi yang baik barus didukung oldi fal^r mamisia
sebagai peoggeiak, fidctor mesin, faktor keuangan dan lainnya sdiagainya. Maka, sumber
daya mesin merupakan salab satu faktor yang sangat penting artinya p^elibaraan mesin
yang baik dapat maiingkatkan basil produksi dan dapat memperlancar proses produksi
yang dibarapkan perusahaan doigan b^tu perusahaan akan memperolefa keuntungan.

Adapun idmtifikasi masalab yang paiulis kemukakan adalab sebagai beiikut:
Bagaimana biaya pemdiharaan mesin produksi yang dikduarkan oldi perusahaan,
Bagaimana kdancaran proses produksi, dan Bagaimana biaya pemdiharaan mesin
produksi mempoigarubi kdancaran proses produksi keramik pada PT Keramika
Indonesia Assosiasi Tbk.

Anggaran biaya p^elibaraan sebesar 6% dari total biaya produksi yaitu sebesar
Rp 7.912.043.433, maka biaya pemdiharaan dalam satu tabun yaitu sebesar
Rp 474.722.606. untuk mo^tung biaya poicegaban dan biaya perbaikan pada PT
Keramika bidonesia Assosiasi Tbk yaitu dengan menggunakan m^ode prevaitive
maintaiance dan corrective maintenance, pemdiharaan penc^aban (preventive
maintenance) maka basil yang diperoidi : Pemdiharaan paic^aban (Preventive
Maintenance) tiap bulan : Rp 23.736.131, Pemdiharaan pencegaban (Preventive
Maintenance) dua bulan sdcali ; Rp 20.901.196, Pemdiharaan pencegaban (Preventive
Maintenance) setiap tiga bulan sdmU : Rp 21.755.922, dan Pemdiharaan penc^aban
(Preventive Maintenance) sdiap empat bulan sdcali : Rp 23.795.720. Sedangkan untuk
biaya perbaikan (corrective maintenance) basil yang diperoidi: Pemelibaraan perbaikan
(Corrective Maintenance): 24.000.252/bulan.

Produktivitas input dan output pada perusahaan dengan peiiutungan produktivitas
single factor. Produktivitas input dan output pada perusahaan yaitu sebesar 387 dus^am,
ini menunjukan babwa produktivitas yang didapatkan mdebibi taigd yang ditdapkan
perusahaan, sdiingga sisa produk akan disimpan di gudang dan peiputaran dana dalam
perusahaan mmjadi tidak baik.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Penelitian

Perkembangan zaman yang seinakin modem dalam dunia industri akan

tenis berkemibang pesat sehingga pemsahaan bemsaha untuk mentngkatkan

produk yang lebih ba^ agar memenuhi kepuasan konsumen salah satunya

dengan kegiatan pemeliharaan mesin produksi, hams diingat bahwa mesin

yang terawat sangat menqiengamhi kelancaran sebuah proses produka di

dalam suatu pemsahaan. Apabila Pemeliharaan diabaikan oleh suatu

pemsahaan maka akan mengjhasilkan produk cacat atau gagal, dan apabila itu

tegadi maka dalam jangka panjang, jika produk cacat seiing Hibasilkan maka

akan mengakibatkan ketidakman^uan sistem, sehingga hasil produksi

menurun, profit pemsahaan menurun, dan pada akhimya pemsahaan

bangkmt.

Ada beberapa aspek yang hams d^eihatikan dalam pemeliharaan

mesin adalah berapa banyak mesin yang perlu dirawat, bagaimana &silitas

yang ada dalam pemsahaan dan berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk

menq)erbaiki suatu mesin sehingga dapat diambil suatu keputusan apakah

dengan adanya pemeliharaan cukup efisien atau tidak. Efiaen dalam sebuah

pemsahaan mempakan salah sam masalah yang rumit Himatia jika

pemsahaan dapat melakukan efisiensi, maka biaya yang dikeluarkan dapat

lebih dioptimalkan. Bagi sebuah pemsahaan biaya pemeliharaan hams dapat

dikelola secara efektif dan efisien sehingga biaya yang dikeluarkan tidak



terlahl membebankan biaya produksL Oleh karena itu perusabaan hams

dapat menentukan kebijakan pemeliharaan yang haras dilalnikan agar biaya

pemeliharaan dapat dioptimalkan dan produksi perasahaan dapat begalan

dengan lancar.

Biaya yang optimal pada kegiatan pemeliharaan tentunya dapat dicapai

dengan melakukan pengukuran yang akurat terhadap kegiatan pemeliharaan

yang dikaitkan dengan hasil yang telah didapat, dimanfl kegiatan

pemeliharaan itu adalah dalam tingkat optimaL Keberhasilan suatu kegiatan

pemeliharaan dapat diukur melahu beberapa kasus terhentinya produksi

sebagai akibat kurangnya pemeliharaan dalam suatu perasahaan.

Hmu manajemen menjelaskan bahwa &ktor mesin merapakan gfllab

satu &ktor yang penting dimana mesin merapakan unsur penggerak bagi

jalannya selurah kegiatan industii Untuk moigendalikan agar mesin sebagai

penggerak industri dapat bekega dengan efektif dan efisien, maka diperlukan

perawatan dan pengembangan pemeliharaan terhadap mesin produksi, agar

dapat meningkatkan ha^ produksi di dalam perasahaan.

Setiap perasahaan menq)unyai keinginan untuk menmgkatkan basil

produksi dan penjualan semaksimal mnngkin dengan penggunaan &ktor-

Mtor produksi yang tersedia secara efiden. Untuk menunjang hal tersebut,

maka kegiatan pemeliharaan mesin haras mendapat perhatian yang khusus

dati pinq>inan perasahaan, dimana pemeliharaan me^ ini merapakan salah

satu mata rantai dalam bidang produksi dan menqiunyai pengarah terhadap

kegiatan bidang-bidang lainnya.



Tidak hanya pemeliharaan mesin yang hams penisahaan perhatikan,

akan tetapi ha^ produksi pun hams d^erhatikan karena hash produksi yang

baik adalah gambaran keherhasilan ataupun kegagalan dari suatu ifAgint-gti

yang telah dilakukan pemsahaan. Dimana untuk mmdapatkan hash produksi

yang baik hams didukung oleh &ktor manusia sebagai penggerak, &ktor

mesin, Mtor keuangan dan lainnya sebagainya. Maka, sumber daya mesin

mempakan salah satu Mtor yang sangat penting artinya pemeliharaan mesin

yang baik dapat meningkatkan hash produksi dan dapat men^erlancar proses

produksi yang diharapkan pemsahaan dengan begitu pemsahaan aVan

menperoleh keuntungan.

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk adalah penisahaan yang

bergerak dalam bidang pembuatan keramik yang berlokasi di Jalan Raya

Narogong Km 51,9 Limns Nunggal Cheungsi Bogor.

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk telah menerima secara resmi

pengakuan atas standar sistem manajemen mutu intemasional dari SGS

sertifikat ISO 9002 no. Q4724 pada tahun 1995. Walaupun PT Keramika

hidonesia Assosiasi Tbk sudah mendapat sertifikat, tetap saja masih ada

permasalahan biaya pemeliharaan yang kurang d^erhatikan oldi pemsahaan,

sehingga akan berdan^ak pada kelancaran proses produksi Kenyataannya

spare part pada PT Keramika Indoneaa Assosiasi Tbk seting datang riHaV

tepat pada waktunya, maka mraigakibatkan me^ berhenti dan dawn time

tinggi, sehingga kelancaran proses produksi menjadi terhambat dan

menimbulkan biaya pemeliharaan yang tinggi sebesar 5%.



Berdasarkan uraian diatas maka penulis teitarik untuk meagkaji lebih

lanjut mengenai twasnlali tersebut sebagai bahan penelitian dengan judul:

"PENGARUH BIAYA PEMELIHARAAN MESIN PRODUKSI

TERHADAP KELANCARAN PROSES PRODUKSI KERAMIK PADA PT

KERAMIKA INDONESIA ASSOSIASI Tbk".

1.2. Penimusan dan Identifikasi Masalah

1.2.1. Perumusan Masalah

Berdasarkan permasalaban yang tegadi penulis merasa tertaiik

untuk mengennikakan masalah mengenai Pengaiuh Biaya

Pemeliharaan Mesin Produksi terhadap Kelancaran Proses Produksi

Keramik pada PT Keramika hidonesia Assoaasi Tbk, dengan maksud

untuk mepgadakan penelitian yang kemudian akan dijadikan sebagai

acuan untuk penulisan skripsi Manajemen OperasionaL

1.2.2. Identifikasi Masalah

Agar mempermudah dan menqiegelas pencapaian sasaran

praielitian yang terarah, maka penulis mengidraitifikaa permasalaban

sebagai beiikut:

1. Bagaimana biaya pemeliharaan mesin produksi yang diketuarkan

oleh PT Keramika Indonesia Assodati Tbk ?

2. Bagaimana kelancaran proses produksi keramik pada PT

Keramika Indoneda Assosiad Tbk ?

3. Bagaimana biaya pemeliharaan medn produksi menq)engaruhi

kelancaran proses produkd keramik pada PT Keramika Indonesia

Assodad Tbk ?



1.3. Maksud dan Tujuan Penelitian

1.3.1. Maksud Penelitian

Maksud dari penelitian ini adalah untuk mempernleh infonnasi

tentang masalah biaya pemeliharaan mesin teihadap kelancaran proses

produksi keramik pada PT Keramika Lidonesia Assosiasi Tbk,

disanping itu poiulis ingin mracoba mengaplikasikan teori yang

didapat dari buku maupun daii bangku perkuliahan dengan hasd

penelitian pada FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk.

1.3.2. Tujuan Penelitian

1. Untuk mengetahui biaya pemeliharaan mesin produksi yang

dilakukan oleh PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk.

2. Untuk mengetahui kelancaran proses produksi keramik pada PT

Keramika Indonesia Assosiasi Tbk.

3. Untuk mengetahui pengaruh biaya pemeliharaan mesin produksi

terhadap kelancaran proses produkd keramik pada PT Keramika

hidonesia Assoaasi Tbk.

1.4. Kegunaan Penelitian

Diharapkan dengan diadakannya penelitian ini, dapat memberikan

jawaban atau pemecahan masalah yang lebih jelas mengenai relevansi dan

praktek, yaitu;



1. Kegunaan Akademis

Diharapkan dari kegiatan penelitian ini, dapat menambali ilmu, wawasan

seita pengetakuan yang lebih bias bagi poiulis, sebagai realisasi dari ilmn

yang telah diperoleh penulis di bangku perkuliahan.

2. Kegunaan Praktis

Diharapkan kegiatan praelitian ini dapat memberikan infoimasi,

kontribusi atau masukan pemikiran bagi perusahaan, sdiingga dapat

dijadikan bahan pertinibangan bagi perusahaan dalam mengambil

k^utusan atau kebijakan dan untuk memberikan ide-ide yang lebih baik

dalam melakukan penelitian lebih lanjut.

1.5. Kerangka Pemikiran dan Paradigma Penelitian

1.5.1. Kerangka Pemikiran

Pada umumnya perusahaan menginginkan hasil produksi yang

maksimal untuk jangka waktu yang cukup lama, akan tetapi

keterbatasan keman^uan kega mesin menjadi faktor penghambat,

oleh karena itu diperlukan adanya kegiatan pemeliharaan

(maintenance). Kegiatan pemeliharaan ini merupakan kegiatan yang

rumit karena menyangkut kebethasilan suatu proses produksL

Peranan pemeliharaan tidak hanya untuk menjaga agar pabrik

dapat tetap bekega dan produk tetap dapat d^roduksi dan diserahkan

kepada pelanggan tepat pada waktunya, akan tetapi untuk menjaga

agar pabrik dapat bekega secara efisien dengan mengurangi

kemacetan-kemacetan menjadi sekecil mungkin.



Kegiatan pemeliharaan ini perhi d^erhatikan, karena sering

terlihat dalam suatu perasahaan kurang d^erhatikaonya bidang

pemeliharaan, sehingga tegadilah kegiatan pemeliharaan yang tidak

teratur dan berdanq)ak pada fisilitas perusahaan dan menimbiilkan

biaya-biaya yang merugikan. Pengertian pemeliharaan menurut para

ahli, yaitu;

Pemeliharaan adalah sebagai kegiatan untuk memelihara
atau menjaga &ialitas/peralatan pabrik dan mengadakan
perbaikan atau paiyesuaian/penggantian yang d^erhikan
supaya terdapat suatu kea^an operasi produ^ yang
memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan.

(So^an Assauii, 2008, 134)

^^Maintenance is an important Junction in modem production

management.

(N.GNair, 1996,224)

^Maintenance all activities that maintain facilities and equipment in

good working order so that system can petform as intended\

(^^lliam J. Stevenson, 1999, 758)

"Pemeliharaan adalah semua aktivitas yang berkaitan untuk

men^ertahankan peralatan sistem dalam kondisi layak bekega".

(Jay Heizer dan Barry Render, 2005,296)

Berdasarkan definisi diatas, maka jelaslah bahwa pemeliharaan

mesin merupakan kombinasi dari bermacamrmacam kegiatan yang

dilakukan untuk menqiertahankan atau memulMan kembali setiap

peralatan agar sesuai dengan standar kualitas maupun kuantitasnya,

sehingga tujuan dan fimgsi dari pemeliharaan itu dapat tercapai

dengan baik.



Adapiin tujuan utama iungsi pemeliharaan adalah:

1. Kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan

rencana produksL

2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenubi apa

yang dibutuhkan oleb produk itu sendiii dan kegiatan produksi

yang tidak terganggu.

3. Untuk membantu mragurangi pemakaian dan penyinq)angan yang

diluar batas dan menjaga modal yang diinvestasikan Hnlani

perusabaan selama waktu yang ditentukan sesuai dengan kebijakan

perusabaan mengaiai investasi tersebut.

4. Untuk mencapai tingkat biaya pemebbaraan serendab Tnnnglrin^

dengan melaksanakan kegiatan maintenance secara efektif dan

efisien kesebirubannya.

5. Mengbindari kegiatan maintenance yang dapat memhahayfllfan

keselamatan para pekega.

6. Mengadakan suatu kega sama yang erat d^gan fungsi-iungsi

utama lainnya dari suatu perusabaan dalam rangka untuk mencapai

tujuan utama perusabaan, yaitu tingkat keuntungan atau return of

investment yang sebaik mungkin dan total biaya yang terendab.

(Soj^an Assauri, 2008, 134)

Pemebbaraan dilakukan dengan pemebbaraan pencegaban

preventive maintenance) dan pemebbaraan perbaikan {corrective

maintenance). Pemebbaraan pencegaban dilalnikfln vmtuk mencegab



teijadinya kerusakan yang tidak terduga. Sedangkan pexaeliharaan

perbaikan dilakukan setelah tegadinya suatu kerusakan &silitas.

Perusahaan perhi melaksanakan pemeliharaan mesin baik hu

berupa pemeliharaan rutin, maupun pemeliharaan secara peiiodik.

Karoia pemeliharaan ini sangat berguna untuk kelancaran proses

produksi dan menjamin suatu hasil produk yang sesuai dengan

rencana baik kualhas maupun kuantitas dengan penggunaan bahan-

bahan yang paling efisien. Kegiatan pemeliharaan tersebut

memerlukan biaya, dalam hal ini perusahaan hams dapat mftnftlfflii

biaya tersebut atau memerlukan efisiensi agar biaya pemeliharaan

yang dikehiarkan pun dapat efisien (tidak terlahi tinggi). Jika biaya

pemeliharaan yang dikeluarkan tinggi maVa akan men^engaruhi

kelancaran proses produksi juga output dan input yang diliaRilkan.

Untuk menghitung biaya pemeliharaan tersebut digimakan minus

preventive maintenance dan corrective maintenance.
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1.5.2. Paradigma Penelitian

Biaya Pemeliharaan

Mesin Produksi terdiri

dari:

- Biaya Pencegahan

- Biaya Perbaikan

- Banyaknya mesin
- Probabilhas rusak

selama bulan tertentu

setelah pemeliharaan
- Periode pemeliharaan

- Banyaknya &silitas
- Biaya perbaikan

- Periode antara

kerusakan

- Probabilitas rusak

Kelancaran Proses

Produksi terdiri dari:

-  Input

- Output

-  Jam kega Kaiyawan

- Hasil Produksi

Metode

Preventive Maintenance

dan Corrective

Maintenance

Gambar 1.

Paradigma Penelitian
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1.6. Hipotesis Penelitian

Berdasarkan kerangka pemikiraii tersebut diatas maka penulis menarik

h^otesis sebagaibeiikut:

1. Biaya pencegahan yang dilakukan oleh PT Keramika Xndonesia Assosiasi

Tbk behim optimaL

2. Biaya Reparasi yang dilakukan oleh FT Keramika Indonesia Assosiasi

Tbk belum optimaL

3. Terdapat pengaruh yang signifikan antara biaya pemeliharaan mesin

produksi terhadap kelancaran proses produksi keramik pada PT

Keramika Indonesia Assosiasi Tbk.



BABn

TINJAUAN PUSTAKA

2.1. Pengertian Manajemen Produksi dan Operas!

2.1.1. Pengertian Manajemen

Untuk mempegelas pengertian manajemen produksi dan operasi,

penulis akan membahas pengertian manajemen terlebih dahulu dengan

tujuan akan men^etmudah pengertiannya. Di bawah ini pengerrian

manajemen menumt para ahli-

'^Manajemen adalah funga untuk mencapai sesuatu melahii kegiatan

orang lain dan mengawasi usaha-us^a individu untuk mencapai

tujuan bersama".

(M ManuUang, 2004,3)

"Manajemen adalah proses perencanaan, pengorganisasian, pengadaan

dan pengawasan sumber-sumber daya organisaa lainnya agar

mencapai tujuan yang dherapkan".

(T. Hani Handoko, 2000, 8)

Manajemen merupakan suatu rangkaian akthdtas
(termasuk perencanaan dan pengambilan keputusan,
pengorganisaaan, kepemin^inan dan paigendalian) yang
diarabkan pada sumber daya organisasi (manusia,
financial, fisik, dan informasi) untuk mencapai tujuan
organisasi dengan cara yang efektif dan efisien.

(GiifiBn, 2004, 8)

Management is the attainment of organizational in an
effective and efficient manner through planning,
organizing, leading, and controlling organizational
resources.

(Daft. Richard L, 2003, 5)

12
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Manajemen yaitu mengandiing imsur adanya kegiatan
yang dilakukan dengan mengkoordinasikan berbagai
kegiatan dan sumber daya untuk mencapai suatu tujuan
tertentu.

(Eddy Heganto, 2007,2)

Dari pengertian diatas, maka manajemen dapat didefinisikan:

"Sebagai seni dan ilmu perencanaan, pengorganisaaan, prayusunan,

pengaraban, dan pragawasan sumber daya untuk m^capai tujuan

yang sudab ditetapkan".

Dari definisi di atas, dapat disimpulkan babwa manajemen

mengandung unsur sebagai berikut:

1. Manajemen sebagai proses/usaba/aktivitas.

2. Manajemen sebagai seni (or/).

3. Manajemen terdiri dari individu-individu/orang-orang yang

melakukan aktivitas.

4. Manajemen menggunakan berbagai sumber-sumber dan &ktor

produksi yang tersedia dengan cara yang efektif dan efisien.

5. Adanya tujuan yang telab ditetapkan terlebib dabuhi.

2.1.2. Pengertian Produksi

Produksi memiliki beberapa pengertian menurut beberapa abli,

yaitu:

"Production is not the application of tools to material, but is the

application of lope to world\

(William J. Stevenson, 1999,14)

'"Produksi adalab proses penciptaan barang dan jasa".

(Jay Heizer and Barry Render, 2005,2)
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Produksi dalam arti hias sebagai kegiatan yang
mentransfomiasikan masukan {input) menjadi kehiaran
{outputX tercakup semua aktivitas atau kegiatan yang
menghasilkan barang atau jasa, serta kegiatan-kegiatan
lain yang mendukung atau menunjang usaha untuk
menghasilkan produk tersebut. Dalam arti sennit,
pengertian produksi hanya dimaksudkan sebagai kegiatan
yang men^asilkan barang baik barang jadi maupun
barang setengah jadi, baban industii dan suku cadang atau
spare part dan komponen.

(So^an Assauri, 2008, 18)

Dari pengertian di atas dapat dismq>iilkan bahwa produksi

adalah suatu kegiatan yang mencakup semua aktivitas yang

menghasilkan suatu barang dan jasa.

2.1.3. Pengertian Manajemen Operasional

Manajemen Operaaonal merupakan kegiatan yang berhubungan

dengan proses pengambilan keputusan. Di bawah ini Pengertian

manajemen operasi menurut para abli, yaitu:

Manajemen Operasional adalah suatu pengelolaan proses
pengukuran/proses konversi dimana sumber-sumber daya
yang berlaku sebagai 'Input diubah menjadi barang dan
atau jasa, produk barang atau jadi ini biasa disebut sebagai
"input".

Penganih Lingkungan

i L

Un^an Balik

Proses

Konversi

Output

Barang
dan atau

Jasa

Input
- Tanah

- Buruh

- Modal

- Manajemen

Gambar 2

Manajemen Operasi sebagai Suatu Sistem Produksi

(Lain Sumayang, 2003,7)
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"Operations management to responsible for the management

productive system, that is system that either create goods or provide

service (or both)".

(William J. Stevenson, 1999,4)

"Operations Management is defined as the desigp, operation, and

improvement of the ̂ stem that create and deliver the firm's primary

products cmd service".

(Chase, Jacobs, and Aquilano, 2004,6)

"Manajemen operasi adalah serangkaian aktivitas yang menglianiillcfln

nilai dalam bentuk barang dan jasa dengan mengubah input menjadi

output".

(Heiy Prasetya dan Fitii Lukiastuti, 2009,2)

Daii pengertian di atas dapat disinq)ulkan bahwa manajemen

operasionalyaitu suatu pengelolaan input dan output.

2.1.4. Pengertian Manajemen Produksi dan Operasi

Pengertian manajemen produksi dan operaa menurut beberapa

ahli, yaitu;

Manajemen produksi dan operasi adalah pengarahan
pengendalian berbagai kegiatan yang mengoM berbagai
jenis sumber daya untuk membuat barang atau jasa
tertentu.

(Pardede, 2005, 13)

Manajemen Produksi dan Operasi Merupakan kegiatan
untuk mengatur dan mengkoordinasik^ penggunaan
sumber-sumber daya yang berupa sumber daya mnnngia
sumber daya alat dan sumber daya dana serta bahan,
secara efektif dan efisien, unt^ mendptakan dan
menambah kegunaan (utility) sesuatu barang atau jasa.

(So^an Assauri, 2008, 19)
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"Operasional production and operations management ca-e activities

that relate to the creation of goods and services through the

transformation of irqmts into outputs".

Inputs Process Outputs

Feed back loop <

Good's and

Service

Land, Labor,
Capital,

Management

The economic system
transforms inputs to outputs at
about an annual 2,5% in crease
in productivity per year. The
productivity in crease is the
result of a mix of capital
(0,4%) labor (0,5%) and the
arts and science

management (1,6%)

Gambar 3

Production and Operations Management

(Barry Render and Jay Heizer, 2003,2)

Dari pengertian di atas dapat disimpiilkan bahwa manajemen

produksi dan operas! adalah kegiatan untuk mengkoordinasi sumber-

sumber untuk menc^takan kegunaan suatu barang dan jasa.

2.2. Pengertian Pemeliharaan

Pemeliharaan sangat penting untuk sebuah perusahaan karena agar

dapat menunjang kegiatan-kegiatan lain. Dibawah ini Pengertian

Pemeliharaan menurut para ahli, yahu:

"Maintenance is an importantfunction in modern production managemenf\

(N.GNair, 1996,224)
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"Maintenance all activities that maintain facilities and equipment in good

working order so that system can perform as intended*.

(Wlliam J. Stevenson, 1999, 758)

"Pemeliharaan adalah semua aktivitas yang berkaitan untuk mempfti-faliatikaTi

peralatan sistem dalam kondisi layak bekega".

(Jay Heizer dan Barry Render, 2005,296)

Pemeliharaan (maintenance) adalah sebagai kegiatan untuk
memellhara atau menjaga fiialitas/peralatan pabrik dan
mengadakan perbaikan atau penyesuaian/penggantian yang
diperlukan agar supaya terdapat suatu keadaan operasi produksi
yang memuaskan sesuai dengan apa yang direncanakan.

(So^an Assauri, 2008,134)

Dari pengertian diatas dapat disimpiilkfln bahwa pemeliharaan adalah

menjaga &silitas/peralatan agar kondisi dalam sebuah penisahaan dapat

tegaga dengan baik untuk menunjang tujuan penisahaan dan dapat

memperlancar proses produksL

2.2.1. Biaya Pemeliharaan

Yang hams diperhatikan daii biaya-biaya yang tegadl adalah

biaya pemeliharaan, baik biaya pemeliharaan pencegahan, maupun

biaya pemeliharaan perbaikan.

Pengelolaan biaya pemeliharaan akan memberikan altematif

pilihan bagi seorang manajer pemeliharaan dalam mengambil

keputusan, yaitu:

1. Perhikah dilakukan pemeliharaan pencegahan dan pemeliharaan

perbaikan, analisa biaya dalam hal ini hams cermat dan hati-hatl

Adapun hal-hal yang perhi dipertimbangkan adalah;
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a. Berapa besar biaya pemeliharaan yang ditimbiillcan akibat

tidak adanya pemeliharaan pencegaban. Apablla perbaikan per

periode lebih besar tanpa adanya pemeliharaan pencegahan,

maka pemeliharaan pencegahan menipakan solusi terpilih

untuk Hilfllcsflnalffln

b. Berapa besar biaya pemeliharaan dan perbaikan dilalnilcfln

terhadap suatu mesin atau peralatan dengan harga peralatan

atau me^ tersebut

2. Perlukah dilakukan penggantian atau hanya perbaikan saja, analisa

biaya yang perhi dipertimbangkan adalah;

a. Biaya yang d^erhikan untuk perbaikan dibandingkan dengan

harga mesin atau peralatan baru di pasar.

b. Biaya penggantian mesin baru.

(M. Syamsul Ma'aiif dan Hendri Tanjung, 2003,492)

2.2.2. Tugas-tugas atau Keglatan-kegiatan Pemeliharaan

Semua tugas atau kegiatan pemeliharaan dapat digolongkan ke

dalam salah satu dari lima tugas pokok yaitu sebagai berikut:

1. In^eksi (Inspection)

Kegiatan inq>eksi meliputi kegiatan pengecekan atau

pemeiiksaan secara berkala (routine schedule check) bangunan dan

peralatan pabiik sesuai dengan rencana serta kegiatan pengecekan

atau pemeriksaan terhadap peralatan yang mengalami kerusakan

dan membuat laporan-laporan dari basil pengecekan atau

pemeriksaan tersebut.
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2. Kegiatan Teknik (Engineering)

Kegiatan teknik meliputi kegiatan percobaan atas peralatan

yang bam dibeli, dan kegiatan-kegiatan pengembangan peralatan

atau konqionen peralatan yang perlu diganti, serta melalnikan

penelitian-penelitian terhadap kemungkinan pengembangan

tersebut.

3. Kegiatan Produksi

Kegiatan produksi ini merapakan kegiatan pemeliharaan

yang sebenamya, yaitu men^erbaiki dan merq>arasi mesin-mesin

dan peralatan.

4. Pekegaan Administrasi (Clerical Work)

Pekegaan administrasi merapakan kegiatan yang

berhubungan dengan pencatatan-pencatatan mengenai biaya-biaya

yang tegadi dalam melakukan pekegaan-pekegaan pemeliharaan

dan biaya-biaya yang berhubungan dengan kegiatan pemeliharaan,

konq)onen atau spare part yang dibutuhkan, progress report

toitang apa yang telah dikegakan, waktu dilakukannya inspeksi

dan perbaikan, serta lamanya perbaikan tersebut, dan konq)onen

atau spare part yang tersedia di bagian pemeliharaan.

5. Pemeliharaan Bangunan (House Keeping

Kegiatan pemeliharaan bangunan merapakan kegiatan untuk

menjaga agar bangunan gedung tetap teqielihara dan tegamin

kebersihannya.

(So^an Assauti, 2008, 140)
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2.2.3. Tajuan Utama Fungsi Pemeliharaan

Tujuan utama fungsi pemeliharaan menurut beberapa ahli, yaitu:

1. Kemampuan produksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan

rencana produksL

2. Menjaga kualitas pada tingkat yang t^at untuk memenuhi apa

yang dibutuhkan oldi produk itu sendiii dan kegiatan produksi

yang tidak terganggu.

3. Untuk membantu mengurangi dan penyin^angan yang diluar

batas dan mrajaga modal yang diinvestasikan dalam perasahaan

selama waktu yang ditoitukan sesuai dengan kebijaksanaan

perasahaan mengenai investasi tersebut.

4. Untuk moicapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin,

dengan melaksanakan kegiatan maintenance secara efektif dan

efisien keseluruhannya.

5. Menghindari kegiatan maintenance yang dapat membahayakan

keselamatan para pekega.

6. Mengadakan suatu kega sama yang erat dengan iimgsi-iungsi

utama lainnya dati suatu perasahaan dalam rangka untuk mencapai

tujuan utama perasahaan, yaitu tin^t keuntungan atau return of

investment yang sebaik mungkin dan total biaya yang rendah.

(So^an Assauri, 2008, 134)

1. Memungkinkan tercapainya kualitas produk melahii

pengoperasian peralatan secara tepat.

2. Memaksimumkan umur ekonomis peralatan.
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3. Meminimumkan frekuensi kemsakan atau gangguan terhadap

proses operasl

S. Menjaga keamanan peralatan.

(Zulian Yamit, 2005,394)

2.2.4. Jenis-jenis Pemeliharaan

Kegiatan Pemeliliaraan pada perusahaan adalah untuk

menunjang operasi produksi suatu perusahaan, baik perusahaan

manufaktur maupun perusahaan jasa/non-manufaktur. Menurut para

ahli pemeliharaan dibagi menjadi beberapa knteiia yaitu sebagai

berikut:

1. Preventive Maintenance

Yang dimaksud dengan preventive maintenance adalah

kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang dilakiilcfln imtiik

mencegah timbulnya kerusakan-kerosakan yang tidak terduga dan

menemukan kondisi atau keadaan yang dapat menyebabkan

&silitas produksi mengalami kemsakan pada waktu digunakan

dalam proses produksi.

Dalam prakteknya preventive maintenance yang dilalnikan

oleh suatu perusahaan pabrik dapat dibedakan atas; routine

maintenance dan periodic maintenance.

Routine maintenance adalah kegiatan pemeliharaan dan

perawatan yang dilakukan secara mtin misalnya setiap hari.

Sebagai contoh daii kegiatan routine maintenance adalah
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pember^an fesilhas/peralatan, pehimasan atau pengecekan

olinya, serta pengecekan isi bahan bakamya dan imingkin

tennasuk pemanasan {warming up) dari mesin-mesin selama

beberapa menit sebehim d^akai beroperasi sepanjang ban.

Sedangkan periodic maintenaru:e adalah kegiatan pemeliharaan

dan perawatan yang dilakukan secara periodik atau dalam jangka

waktu tertentu, misalnya setiap satu minggu sekali, lahi meningkat

setiap bulan sekali, dan akbimya setiap satu tahun sekalL Periodic

maintenance dapat dilakukan pula dengan memakai lamanya jam

kega mesin atau fasilitas produksi. tersebut sebagai jadwal

kegiatan, misabiya setiap seratus jam kega mesin sekali dan

seterosnya.

Dengan demikian semua ia^as produksi yang

mendapatkan preventive maintenance baik dengan routine

maintenance maupun dengan periodic maintenance akan tegamin

kelancaran keganya dan selahi dhisabakan dalam kondisi atau

keadaan yang siap dipergunakan untuk setiap operasi atau proses

produksi pada setiap saat, sehingga dapatlah dimungkinkan

pembuatan suatu rencana dan skedul pemeliharaan dan perawatan

yang sangat cermat dan rencana produksi yang lebih tepat, dan

pada akbimya kelancaran proses produksi yang diharapkan dan

direncanakan sejak awal dapat tercapaL

2. Corrective atau Breakdown Maintenance

Corrective atau breakdown maintenance adalah kegiatan

pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan setelah tegadinya
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suatu kerusakan atau kelainan pada &silitas atau peralatan

sehingga tidak dapat beifungsi dengan baik. Kegiatan corrective

maintenance yang dilakukan seiing disebut dengan kegiatan

perbaikan atau reparasL Perbaikan yang dilakiiknn karena adanya

kerusakan yang dapat tegadi akibat tidak dilakukannya preventive

maintenance ataupun telah dilakukan preventive maintenance

tetapi sanq)ai pada suatu waktu tertentu fasilitas atau peralatan

tersebut tetap rusak. Jadi dalam hal ini kegiatan maintenance

si&tnya hanya menunggu san^ai kerusakan tegadi dahulu, baru

kemudian d^erbaild.

(SofanAssauri, 2008, 135)

Kegiatan pemeliharaan (maintenance) pada perusabaan adalah

untuk maiunjang operasi produksi suatu perusabaan, baik perusabaan

manu&ktur maupun perusabaan jasa/non-manufactur. Maintenance

dibagi mrajadi beberapa kiiteria sebagai beiikut;

1. Planned maintenance terdiri dari:

a. Preventive maintenance (pemelibaraan pencegaban)

b. Corrective maintenance (pemelibaraan penangkal)

2. Unplanned maintenance terdiri dari;

a. Emergency (pemelibaraan pencegaban)

1) Planned maintencmce (pemelibaraan yang terencana)

adalab kegiatan perawatan yang dilaksanakan berdasarkan

perencanaan terlebib dabulu. Perencanaan pemelibaraan

ini mengacu pada rangkaian proses produksi.
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PUamed maintenance terdiri dari:

a) Preventive maintenance (pemeliharaan pencegahan)

yang dOaksanakan dalam periode waktu yang tetap atau

doigan kiiteria tertentu pada beibagai tahap proses

produksL Tujuannya agar produk yang diTiagnitan

sesuai dengan rencana, baik mutu, biaya, maupun,

ketepatan waktunya.

b) Corrective maintenance (pemeliharaan koreksi) adalah

perawatan yang dilaksanakan karena adanya hasil

produksi (setoigah jadi maiq)un barang jadi) tidak

sesuai dengan rencana, baik mutu, biaya, maupun

ketepatan waktunya. Misalnya: tegadi kekeliruan

dalam mutu^entuk barang maka perhi diamati tahap

kegiatan proses produksi yang perlu d^erbaiki

(koreksi).

2) Unplanned maintenance (pemeliharaan tidak terencana)

adalah pemeliharaan yang dilakukan karena adanya

indikasi atau petunjuk bahwa adanya tahap kegiatan proses

produksi yang tiba-tiba memberikan basil yang tidak layak.

Dalam hal ini perlu dilakukan kegiatan pemeliharaan atas

mesin secara tidak berencana.

b. Emergency maintenance, yakni kegiatan perawatan mesin yang

memerlukan penanggulangan yang bersifat darurat agar tidak

menimbulkan aldbat yang lebih parah.
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Selanjutnya pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance)

dibagi lagi menjadi sebagai berikut:

1. Running maintenance (perawatan begalan), yakni kegiatan

perawatan yang dilakukan pada waktu proses produksi sedang

begalan.

2. Shutdown maintenance (perawatan waktu istirahat), yakni kegiatan

perawatan yang dilakukan pada waktu proses produksi sedang

dihentikan.

(Suyadi Prawirosentono, 2007,329)

Menurut ahli Iain kegiatan pemeliharaan terdiri atas:

1. Pemeliharaan pencegahan, yang merupakan kegiatan pemeriksaan

rutin dan pelayanan yang dirancang bangun untuk melihat secara

dini kondisi kegagalan potensial dan melakukan penyesuaian-

penyesuaian atau perbaikan-perbaikan yang dapat menghindaii

persoalan besar operasi.

2. Pemeliharaan setelah rusak adalah perbaikan, sering dalam darurat

dan dengan biaya ekstra, &silitas dan sarana yang d^akai san^ai

&silitas dan sarana gagal berfimgsl

(Sukanto Reksohadiprodjo, 1995, 345)

Rumus pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) dan

pemeliharaan perbaikan (corrective maintenance) moiurut para iiblij

yaitu:

Untuk mencari berapa besar kerusakan yang tegadi dalam

pemeliharaan, yaitu:
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K. = 2P. +K.., P, +K.^ P, ...+K, p..,

Dimana N = Banyaknya Mesin

P = Probabilitas msak selama bulan tertentu setelab

peineliharaan

n  = Periode pemeliharaan

(Sukanto Reksobad^rodjo, 347,199S)

1. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) tiap bulan:

Biaya = Biaya pelayanan + biaya msak

''banyaknya ^ ''biaya banyaknya ''biaya
satuanyang servis/ + alatmsak msak/

^diservis ^ ^satuan^ ^antar servis^ ^satuan^

2. Pemeliharaan p^cegahan (preventive maintenance) dua bulan

sekali:

Biaya =
'^biaya

yServiSy

banyaknya msak

selama selama
+  + nlatiffan

bulan 1 bulan 2

''biaya ^
msak/

v^satuany

3. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) setiap tiga

bulan sekali:

Biaya = Biaya sends + biaya msak

4. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) setiap en^at

bulan sekali:

Biaya = Biaya servis + biaya msak

Rumus pemeliharaan perbaikan (corrective maintenance), yaitu:

1. Pemeliharaan perbaikan (corrective maintenance):
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_  (banyaknya fasilitasXbiaya perbaikan)
(periode antara kenisakanXprobabilitas rusak)

(Siikanto Reksohad^rodjo, 349, 1995)

1. Pemeliharaaii pencegahan (preventive maintenance):

TCR=^^
j

2. Pemebharaan perbaikan (Corrective maintenance):

Bn - Pn + B(n-1) Pi + B(n_2) P2 + B(n-3) P3 + BiP(n_1)

Dimana:

N = Jumlahme^dalamkelon^ok

Pn = Probabilitasmesm rusak dalam periode n

a. Pemelibaraan perbaikan setiap satu bulan:

B,=NPi

b. Pemelibaraan perbaikan setiap dua bulan:

B2 = N(Pi+P2) + BiPi

c. Pemelibaraan perbaikan setiap tiga bulan:

B3 = N (Pi + P2 + P3) + B2P1 + B1P2

d. Pemelibaraan perbaikan setiap empat bulan:

B4 = N (Pi + P2 + P3+ P4) + B3P1 + B2P2 + B1P3

(T. HaniHandoko, 2000,162)

1. Pemelibaraan perbaikan (corrective maintenance):

Crp= Jumlab rata-rata kerusakan x Perbaikan atas kenisakan

2. Pemelibaraan pencegaban (preventive maintenance) tiap bulan:

Bx=Npi
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a. PemeUharaan pencegahan (preventive maintenance) dua bulan

berikutnya:

B2=N(pi +P2) + Bipi

b. Pemebharaan pencegahan (preventive maintenance) bulan

kedua tetapi rusak kembali dalam satu bulan:

B3 = N(pi +P2+P3) + Bip2 + B2PI

(Elwood S Bufi& dan Rakesh K Saiin, 1996,463)

c. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) dalam

waktu minggu misahiya minggu:

Bn = N(pi +P2 +P3 +... +fti)+5ijh.j +B2m.2+...+Ba,.ipi

Dimana:

n = Jumlah periode (minggu, bulan, dsb) dalam sikhis PM

standar.

Bn = Jumlah mesinyang rusak dalam siklusPMn

N = Jumlah mesin

Pi = Probabilitaskerusakan dalam periode 7

(Ehvood S. Bufi& dan Rakesh K Saiin, 1996,464)

2.3. Fengertian Proses Produksi

Untuk mengetahui pengertian proses produksi sebaiknya terlebih

dahulu mengetahui arti proses. Yang dimaksud dengan proses adalah cara,

metode dan teknik bagaimana sesungguhnya sumber-sumber (toiaga kega,

mesin, bahan-bahan dan dana) yang ada diubah untuk men^eroleh suatu
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hasiL Sedangkan produksi seperti kita ketahui adalah kegiatan untuk

menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau jasa.

"Proses produksi adalah suatu cara, teknik ataupun metode yang digiiimlffln

dalam kegiatan penc^taan fiedah atau penambahan &edah".

(Mardiyana, 1998,345)

"Proses produksi adalah metode penggabungan atau interaksi antara berbagai

&ktor produksi dengan cara tertentu untuk menghasilkan barang dan jasa".

(Prawirosentono, 2001, 53)

Proses produksi dapat diaitikan sebagai cara, metode dan teknik
untuk menciptakan atau menambah kegunaan suatu barang atau
jasa dengan menggunakan sumber-sumber (tenaga kega, mesin,
bahan-bahan dan dana) yang ada.

(So^an Assauii, 2008, 105)

Dari pengertian diatas dapat dismq)ulkan bahwa pengertian proses

produksi adalah suatu metode untuk menc^takan berbagai &ktor produksi

untuk meng)iasilkan suatu barang dan jasa.

23.1. Jenis-jenis Proses Produksi

Proses produksi dapat dibedakan atas dua jenis;

1. Proses produksi yang terus-menerus (continuous process)

2. Proses produksi yang terputus-putus (intermittentprocess)

Sebenamya perbedaan pokok antara kedua proses ini terletak

pada panjang tidaknya waktu persiapan/moigatur (set-up) peralatan

produksi yang digunakan untuk meiiq)roduksi sesuatu produk atau

beberapa produk tanpa mengalami perubahan. Proses yang teiputus-

putus disebut intermittent processlmarmfacturing. Dalam proses

sq)erti ini terdapat waktu yang pendek (short run) dalam persiapan
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(set up) peralatan untuk perabahan yang cepat guna dapat menghadapi

variasi produk yang berganti-ganti; misalnya terlihat dalam pabrik

yang menghasOkan produknya untuk atau berdasarkan pesanan

seperti: pabrik kapal, atau bengkel besi/las. Proses yang terus-

menerus ini disebut continuous process/manufacturmg. Dalam proses

ini terdapat waktu yang panjang tanpa adanya perubahan-perubahan

dari pmgaturan dan penggunaan mesin serta peralatannya.

(So^an Assauri, 2008, 105)

2.3.2. Jenis Proses Froduksi snatu Perusahaan Pabrik

Cm-ciii proses produksi yang terus menerus (continuous

process/manufacturing ialah:

1. Biasanya produk yang dihasilkan dalam jumlah yang besar

(produksi massa) dengan variasi yang sangat kecil dan sudah

distandardisir.

2. Proses seperti ini biasanya menggunakan sistem atau cara

penyusunan peralatan berdasarkan urutan pengegaan dan produk

yang dihasilkan, yang disebut product lay out atau

departmentation by product.

3. Mesin-mesin yang dipakai dalam proses produksi seperti ini

adalah mesin-mesin yang bersi&t khusus untuk mengbasilkfln

produk tersebut, yang dikenal doigan nama special purpose

machines.

4. Oleh karoDia mesin-mesin bersi&t khusus dan biasanya agak

otomatis, maka pengaruh individual operator terhadap produk
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yang dihaalkan kecil sekali, sehingga operatomya tidak perhi

men^imyai keahlian atau skill yang tinggi untuk pengegaan

produktersebut.

5. ^abila tegadi salab satu mesm/peralatan terbenti atau lusak,

maka sehinib proses produksi akan terbenti

6. Oleb karena mesm-mesinnya bersi&t kbusus dan variasi dan

produknya kecil maka job structurenysi sedikit dan jumlab tenaga

keijanya tidak perlu banyak.

7. Persediaan baban mentab dan baban dalam proses adalab lebib

rendab dar^ada intemiUentprocessimcmufacturing.

8. Oleb karena mesin-mesin yang d^akai ber^t kbusus maka

proses seperti ini membutubkan maintenance specialist yang

menopunyai pengetabuan dan pengalaman yang banyak.

9. Biasanya baban-baban dipindabkan dengan peralatan handling

yang fixed (fixed path equipment) yang menggunakan tenaga

mesin seperti ban begalan (conveyer).

Sedangkan ciri-ciri daii proses produksi yang teiputus-putus

(intermittent process/manufacturing) ialab:

1. Biasanya produk yang dibasilkan dalam jumlab yang sangat kecil

dengan variasi yang sangat besar (berbeda) dan didasarkan atas

pesanan.

2. Proses seperti ini biasanya menggunakan sistem, atau cara

penyusunan peralatan berdasarkan atau fimgsi dalam proses

produksi atau peralatan yang sama dikelonqpokkan pada ten^at
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yang sama, yang disebut dengan process lay out atau

departmentation by equipment.

3. Mesin-mesin yang d^akai dalam proses produksi seperti ini

adalah mesin-mesin yang bersifat umum yang dapat digimnlcfln

untuk menghasilkan bermacam-macam produk dengan vaiiasi

yang hanq)ir sama, me^ mana dilcenal dengan nama general

purpose machines.

4. Oleh karena mesin-mesinnya bersifat nmnm dan biasanya kurang

otomatis, maka pengamh individual operator teihadap produk

yang dihasilkan sangat besar, sehingga operatomya perlu

mempunyai keahlian atau skill yang tinggi dalam pengegaan

produk tersebut.

5. Proses produksi tidak mudah/akan terhenti walaupun tegadi

kerusakan atau terhentinya salah satu mesin atau peralatan.

6. Oleh karena mesin-mesinnya bersi&t umum dan variasi daii

produknya besar, maka terhadap pekegaan (job') yang bermacam-

macam menimbulkan pengawasan {controVpxye lebih sukar.

7. Persediaan bahan mentah biasanya tinggi, karena tidak dapat

ditentukan pesanan apa yang akan dipesan oleh pembeli dan juga

persediaan hahan dalam proses lebih tinggi datipada continuous

processlmanufaciuring, karena prosesnya terputus-putus/terhenti-

hentl
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8. Biasanya bahan-bahan dipindahkan dengan peralatan handling

yang dapat flexible (varied path equipment) yang menggunakan

tenaga manusia seperti kereta dorong atau forklifl.

9. Dalam proses seperti ini sering dilakukan pemindahan bahan yang

bolak-balik sehingga pertu adanya ruangan gerak (aisle) yang

besar dan ruangan tenq)at bahan-bahan dalam proses (yvork in

process) yang besar.

(So^an Assauii, 2008, 106)



BABm

OBJEK DAN METODE PENEUTIAN

3.1. Objek Penelitian

Objek penelitian yang diteM mengenai biaya pemelibaraan mesin

produksi terhadap kelancaran proses produksL Ini dapat dilihat daii biaya

praicegahan dan biaya reparasi pada FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk.

Dimana dalam hal ini biaya pemeUharaan mesin produksi merupakan

vaiiabel independent {yariabel behas) yaitu variabel yang menq>enganihi

vaiiabei lain dan ditandai dengan simbol X, sedangkan kelancaran proses

produksi sendiri merupakan variabel dependent (yariabel terikat) yaitu

variabel yang dipengarubi oleh variabel lain dan ditandai dengan simbol Y.

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode Explanatory

Survey pada FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk. Perusabaan ini bergerak

dibidang manufaktur yang berlokasi di Jl Raya Narogong Km 51,9 Limus

Nunggal Cileungsi Bogor.

3.2. Metode Penelitian

1. Metode Penelitian Kepustakaan {Library Research Method)

Yaitu metode penelitian dari literatur/referensi lain sebagai baban acuan

sekabgus baban masukan yang beibubungan dengan masalab yang

diangkat.

34
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2. Metode Penelitian Lapangan {Field Research Method)

Yaitu pfingiimpiilaii data dengan mengadakan wawancara dengan ada

hubungannya dengan obyekyang ditelitl

3.2.1. Desain Penelitian

Desain Penelitian adalah Sehiruh proses yang d^erhikan dalam

perencanaan dan pelaksanaan suatu penelitian sedangkan dalam arti

sempit, desain penelitian mempakan rencana tentang cara

mengiinq)ulkan dan menganalisis data.

1. J«iis, Metode dan Teknik Penelitian

a. Jenis Penelitian

Adapun jenis/bentuk penelitian yang penulis gunakan adalah

Veiifikatif yaitu salah satu tujuan studi yang membeiikan

gambaran tentang pemeliharaan yang dilakukan penisahaan.

b. Metode Penelitian

Metode penelitian, penulis menggunakan metode penelitian

Explanatory Survey yaitu metode yang bertujuan untuk

menguji hipotesb, yang umumnya mempakan penelitian yang

mRnjftlagknn fenomena dalam bentuk hubungan antar variabeL

c. Teknik Penelitian

Teknik penelitian yang digunakan adalah statistik konq>aratif

yaitu Higiinalcan untuk mencari pembanding dan untuk

memperlaiat dukungan atau melihat lebih tajam kelemahan

atau kekuatan masing-masing pendapat.
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2. Unit AnaHsis

Unit analisis pada penelhian ini bersi&t organization yaitu

sumber data yang unit analisisnya merapakan respon dari divisi

organisad/perusahaan.

3.2.2. Operasionalisasi Variabel

Tabel 1.

Operasionalisasi Variabel

PENGARUH BIAYA PEMELIHARAAN MESIN PRODUKSl

TERHADAP KELANCARAN PROSES PRODUKSl

KERAMIK PADA FT KERAMIKA

INDONESIA ASSOSIASI, Tbk

Variabel/Sub Variabel Indikator Skala

Biaya Pemeliharaan
Mesin Produksi terdiii

dari:

- Biaya Pencegahan -  Banyaknya me^ Ratio

-  ProbabOitas rusak Ratio

selama bulan tertentu

setelah pemeliharaan
-  Periode pemeliharaan Ratio

- Biaya Reparasi -  Banyaknya fasilitas Ratio

-  Biaya perbaikan Ratio

-  Periode antara Ratio

kerusakan

-  Probabilitas rusak Ratio

Kelancaran Proses

Produksi terdiri dari;

-  Input -  Jam kega kaiyawan Ratio

- Output -  Hash Produksi Ratio

Berdasarkan tabel operasionalisasi variabel diatas, maka

variabel pertama yaitu biaya pemeliharaan mesin produksi yang terdiii

daii biaya pencegahan dan biaya perbaikan merupakan variabel
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mdq)endent {yariabel bebas\ yaitu variabel yang mempengambi

variabel lain dan ditandai dengan simbol X. Variabel biaya

pencegahan ini memilild tiga indikator yaitu banyaknya mesin,

probabilitas rusak selama bulan tertentu setelab pemeliharaan, periode

pemeliharaan. Sedangkan variabel biaya perbaikan memiliki enq)at

indikator yaitu banyaknya &silitas, biaya perbaikan, periode antara

kerusakan, dan probabilitas rusak. Karena dalam melakukan biaya

pencegahan dan biaya perbaikan diperlukan kegiatan pemeliharaan

tersebut. Ketujuh indikator tersebut diberi skala ratio karena beberapa

jaraknya dapat dhikur dan mempunyai titik noL

Untuk variabel kedua yaitu kelancaran proses produksi yang

terdiri dari input dan output menqiakan variabel dependrait {yariabel

terikat) yaitu variabel yang dipengaruhi oleh variabel lain dan ditandai

dengan rimbol Y. Variabel ini memiliki dua indikator yaitu jam kega

karyawan dan hasfl produksL Karoia input dan output merupakan

bagian dari produktivitas antara jam kega karyawan dan basil

produksi Kedua variabel tersebut diberi skala ratio karena beberapa

jaraknya dapat dhikur dan menqiunyai titik nol

3.23. Prosedur Pengumpulan Data

Penulis menggunakan sumber primer dalam pengunqiulan data

(suniber data yang langsung membeiikan data kepada pengun^ul

data). Adapun teknik pengumpulan data yang digunakan:
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1. Wawancara {interviewX yaitu dengan melakukan wawancara

langsung dengan pihak-pihak yang berhubungan dengan mateii

penulisan makalah inl

2. Kuesioner atau angket adalah sejumlah pertanyaan teitulis yang

digunakan untuk men^eroleh informasi dari responden dalam aiti

laporan tentang pribadinya atau hal-hal yang diketahuinya.

3. Observasi adalah cara pengambilan data dengan pengamatan

langsung yang dapat dilakukan dengan moiggunakan sehiruh alat

indera.

3.2.4. Metode Analisis

Untuk menganalisa pengaruh biaya pemeliharaan mesin

produksi terhadap kelancaran proses produksi, maka digunakan

metode preventive maintenance dan corrective maintenance.

Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) yaitu kegiatan

pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan untuk mencegah

timbulnya kerusakan-kerusakan yang tidak terduga dan menemukan

kondisi dan keadaan yang dapat menyebabkan ^silitas produksi

mengalami kerusakan pada waktu digunakan dalam proses produksi

Sedangkan pemeliharaan perbaikan (corrective maintenance) adalah

kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan setelah

tegadinya suatu kerusakan atau kelainan pada fesilitas atau peralatan

sehingga tidak dapat berfungsi dengan baik.

Rnmus untuk mencari berapa besar kerusakan yang tegadi

dalam pemeliharaan, yaitu;
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Ka = ZPn +K„.. P, +K„., P, ... + K, P„.,
1

Dimana N = Banyaknya mesin

P = Probabilitas rusak selama bulan tertentu setelab

pemeliharaan

n = Periode pemeliharaan

Rumus untuk menghitung pemeliharaan pencegahan (preventive

maintenanceXysabi:

1. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) tiap bulan:

Biaya = Biaya pelayanan + biaya rusak

^banyaknya ^ ''biaya ''banyaknya ̂ '^biaya
satuanyang servis/ + alat rusak rusak/

diservis ^ ^satuan^ ^antar servis^ ^satuan^

2. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) dua bulan

sekali;

^  banyaknya rusak ^
''bi

Biaya =
aya ̂

^serviSy
selama selama

+  + ulangan
bulan 1 bulan 2

rusak/

ySatuaUy

3. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) setiap tiga

bulan sekali:

Biaya = Biaya servis + biaya rusak

4. Pemeliharaan pencegahan (preventive maintenance) setiap enq>at

bulan sekah:

Biaya = Biaya servis + biaya rusak
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Rumus untuk m^ghitung pemeliharaan perbaikan {corrective

maintenance\ yaitu:

Biaya = (banyaknya faalitasXbiaya perbaikan)
(periode antara kenisakaii)(probabi]itas nisak)

Dari kedua rumus tersebut kita dapat membandin^an mana

yang terbaik untuk perusahaan, sebingga perusahaan tersebut

mendapat biaya yang efisien. Jika biaya pemeliharaan efisien, maka

fesOitas perusahaan dapat d^ergunakan imtuk kegiatan produksi

sesuai dengan rencana, dan tidak mengalami kerusakan selama

&silitas tersebut digunakan untuk proses produksi Sdiingga dapat

diharapkan proses produksi dapat begalan lancar.



BAB IV

BASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1. Basil Penelitian

4.1.1. Sejarah Perkembangan PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

Penelitian dilakukan di PT Keramika Indonesia Asso^si Tbk

yang berlokasi di Jl Raya Nardgong Km. 51,9 desa Limns Nunggal
4'

Cileungsi Kabupaten Bogor JaWa Barat. Dengan bias tanah 45.648

meter persegi dan luas bangunan 8.085 meter persegi. Diditikan di

lokasi ini dengan pertimbangan akan men^etmudah pemasaran

produk mengingat masih berada di kawasan industti

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk adalah salah satu

pemsahaan yang tergabimg dalam KIA group yang memproduka

keramik ubin dinding (wall tile) ber^sur. KIA terdiri dari 3 (tiga)

pemsahaan, yaitu:

1. PT. Keramika Indonesia Assosiaa Tbk

2. PT. KIA Serpih Mas

3. PT. KIA Keramik Mas

Pada awal berdiiinya KIA merapakan pelopor dibidang industri

keramik modem di Lidonesia dengan nama CV. Keramika Lidonesia

yang men^roduksi barang pecah belah keramik. Pemsahaan tersebut

berlokasi di JL Jend.Achmad Yani Kec. Tanjung Pandan Kab.

Belitung Propinsi Sumatera Selatan dengan luas tanah 178.050 meter

persegi dan luas bangunan 04.195 meter persegi Lokad tersebut

41
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dipilih berdasarkan pertimbangan babwa daerah tersebut merapakan

daerak yang banyak menyediakan baban baku untuk industri keramik

antara lain tanah liat (c/ory), kaolin dan pasir kuarsa.

Pada tahun 1989 perseroan mengadakan perhiasan kapa^s

produksi yaitu dengan membangun pabrik tegel perseroan di Cileungsi

Bogor, yang beralamat di JL Raya Nardgong Km. 51,9 Desa Limus

Nunggal Cileungsi Kabupaten Bogor Jawa Barat yang memililri bias

tanah 45.648 meter persegi dan bias bangunan 8.085 meter persegl

Pabrik tersebut mengolab biscuit (tegel setengab jadi) dari pabrik

belhung menjadi tegel jadl

Perseroan yang mendapatkan pengakuan manajemen

intemasional melabii ISO 9002 pada tabun 1995 ini terns berusaba

melakukan ekspansi dengan mendirikan pabrik baru sebagai beiikut:

1. Tabun 1996, mendirikan pabrik genteng keramik berglasur di

Surabaya.

2. Tabun 1996, ek^ansi kapasitas produksi di Cileungsi.

3. Tabun 1996, ek^ansi dengan mendbikan pabrik di Karawang

yaitu pabrik Floor Tile, Wall Tile, Granito dan Roof Tile.

4.1.2. Struktur Organisasi FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

Struktur organisasi sangat berguna bagi perusabaan karena

merupakan alat untuk mencapai tujuan yang telab ditetapkan. Struktur

organisaa merupakan susunan dan bubungan antar konq>onen bagian-

bagian dan po^ dalam perusabaan. Struktur organisaa merind

pembagian tugas, dan kewenangan masmg-masing, tetapi mereka
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me]iq)i]nyai kewajiban imtuk melakukan kega sama guna mencapai

tujuan perasahaan.

Struktur organisasi yang digunakan oleh PT Keramika Indonesia

Assosiasi Tbk adalah berbentuk fungsional, dimana setiap pin:q>inan

dapat memberikan perintah kepada bawabannya yang berada satu

tingkat dibawahnya dan atasannya tersebut berhak memerintab sesuai

dengan fimgsinya.

Struktur organisasi disusun berdasarkan tugas dan kewenangan

yang dibeiikan dari masing-masing bagian yang ada di pemsabaan,

sebingga setiap orang yang mengisi jabatan, pabam, mengerti apa

yang menjadi bak dan tanggung jawab yang barus dilakukannya untuk

memajukan perusabaan.

Untuk mengetabui tugas dan kewenangan masing-masmg bagian

berdasarkan struktur organisasi secara keseluruban, maka akan

diuraikan secara ringkas mengenai gambar struktur organisasi dan

rumusan keganya:
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Adapun uraian tugas dan kewenangan dalam struktur organisasi

yang ada pada PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk:

1. Plant Manager

Tugas-tugasnya adalah:

a. Perencanaan

Membuat dan memajukan rencana kega tahunan, baik rencana

kega rutin maupun program-program kbusus untuk mencapai

sasaran-sasaran strategis dan operasional me%uti bidang

product development, produksi, pengembangan sumber daya

manusia, quality dan financial.

b. Operasi

Menjabarkan sasaran ke tingkat departemen, mengendalikan

dan mengawasi operasi masing-masing departemen,

memastikan didayagunakan berbagai sumber daya secara

optimum dan dilakukannya tindakan-tindakan segah tangkal

yang diperlukan guna memastikan terlaksananya proses

produksi dan tercapainya sasaran produksi, baik kualitas

maupun kuantitas secara efektif dan efiaen.

c. Manajemen SDM

1) Mengembangkan, membina dan memotivasi karyawan di

lingkungan sedemikian rupa sehingga memiliki sikap yang

positi^ berwawasan bias dan memiliki team work spirit.

2) Melaksanakan sistem performance management secara

konsisten dan konsekwra sehingga daya upaya karyawan
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terarah pada hal-hal pentmg yang haras dicapai dan dapat

dihargai sesuai deagan yang dicapai

d. Sistem/prosedur dan improvement

1) Memastikan adanya sistem dan prosedur kega dan

pelaporan yang jelas, up to date dan sejalan dengan

kebijakan perasahaan sehingga berbagai kegiatan

dilaksanakan dan dipantau secara teratur.

2) Melaksanakan audit berkala untuk meniastikan diikutinya

instraksi kega dan dapat diidentifika^ya secara dim

langkab-langkab perbaikan atau tindakan koreksi yang

d^erbikan.

3) Mengembangkan dan membina TQC, QCC, QCP sehingga

continous improvement menjadi budaya dan motto kega di

lingkungannya.

e. Kepemimpman

Menmgkatkan kesadaran dan menjadi panutan dalam

menegakkan dis^bn kega, membma komunikasi dua arab

yang efektif sebmgga suasana keija yang tertib dan barmonis.

Kewenangannya adalab:

a. Mengelola anggaran, menyetujui pengehiaran sesuai batasan

kewenangan finansial yang berlaku.

b. Mengatur dan mengendalikan pendayagunaan me^-mesin

produksi, sumber daya manusia dan baban baku.

c. Menilai dan menetapkan kineija karyawan.
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d. Mengangkat dan memberhentikan kaiyawan.

e. Mewakili perusahaan teriiadap serikat pekega seten^at.

£ Mendelegasikan tugas-tugas dan melakganakan audit

operasionaL

g. Mengajukan usulan promosi/ menjatubkan sanksi administrasi.

2. Administrasi

Tugas-tugasnya adalah:

a. Menyusun dan mengarsipkan semua catatan dan dokumen.

b. Memasukan dan mengolah data produksL

c. Membuat, menyusun dan membagikan laporan manajemra

yang diinstruksikan atasan.

d. Melakukan kontrol terhadap peralatan administrasi.

e. Melakukan pemusnahan dokumen yang sudah habis masa

berlakunya.

Kewenangannya adalah:

Membuat Purchasing Order imtuk keperhian alat-alat tulis kantor,

alat kebersihan.

3. Production Engineer

Tugas-tugasnya adalah:

a. Tersedianya data (bank) tentang proses produksL

1) Speafika^formulayangditetapkanR&D.

2) AQL tiap tahapan proses.

3) B O M {Bill Of Material)
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b. Memberikan pananganan khusus kepada bagian glaze

preparation.

c. Memberikan advis kepada Superintendent mengenai

standar/nonnatif.

d. Memberikan agnal kepada para Superintendent jika tegadi

penyin^angan.

e. Menjabarkan Job Order yang dherima dari PPIC sehingga

mrajadi Work Order:

1) Jadwalprodukd per line.

2) MRP {Material Requirement Plan) berdasarkan BOM {Bill

Of Material).

Kewenangannya adalab;

a. Memberikan saran kepada para Superintendent/Supervisor

untuk menunda proses produksi, jikalau dMawatirkan akan

tegadipenyinq)angan, setelah dilakukan analisa sebab akibat.

b. Bersama-sama Superintendent/Supervisor moigataa hambatan

yangtimbuL

c. Memberikan pelatihan on the spot.

4. Administrasl

Tugas-tugasnya adalah;

a. Menyusun dan mengarsipkan semua catatan dan dokumen.

b. Memasukan data-data cacat dan kapashas produksL

c. Membuat material balance glaze preparation.

Keweaangannya adalah:
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Membuat Purchasing Order untuk keperhian alat-alat tulis kantor,

alat kebersiban.

5. Superintendent Body Preparation

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan poigawasan dan pengendalian produksi di bagian

body preparation.

b. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi glaze

material sesuai dragan resep dan norma yang telah ditetapkan.

c. Melakukan bimbingan (motivasi), meningkatkan dis^lin kega,

memantau dan mengusulkan serta mragevahiasi training pada

karyawan di sekhamya secara kontinyu.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitana pengobatan karyawan bawahannya.

b. Membuat surat teguran dan peiingatan teihadap karyawan

yang melanggar peraturan perusahaan.

c. Menandatangani Bon Harian Produksi

d. Menandatangani surat im cuti serta surat peiintah lembur

karyawan bawahannnya.

e. Melakukan evahiasi prestasi dan usulan promosi secara berkala

bagi karyawan bawahannya.

6. Supervisor Body Preparation

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi massa

bocfy sesuai dengan resep dan norma yang telah ditetapkan.
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b. Mendayagunakan mestn baban dan kaiyawan pada tingkat

optimal

c. Mentaati azas noima yang telah ditetapkan oleh R&D dan

Quality Dq)artm«it.

Kewenangannya adalab:

a. Menandatangani kwitansi pengobatan kaiyawan bawabannya.

b. Membuat surat teguran dan peiingatan terbadap kaiyawan

yangmelanggarpeiatuian peiusabaan.

7. Formen Body Preparation

Tugas-tugasnya adalab;

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produka massa

body/sbift sesuai dengan resep dan noirna yang telab

ditetapkan.

b. Mendayagunakan mesin, baban-baban dan operator shift pada

tingkat optimal

c. Mencegab tegadinya penyinq)angan sedini rmingkin proses

produksi baik yang berakibat langsung maupun yang tidak

langsung teibadap produktivitas.

Kewenangannya adalab:

a. Membuat surat teguran terbadap bawabannya yang melanggar

peraturan perusabaan.

b. Membuat laporan basil kerja shift pada log book yang telab

disediakan.

c. Menandatangani book basil keija bawabannya.
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8. Operator Body Preparation

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melaksanakan pekegaan order yang telah ditentukan atasan

sesuai norma prodtiksi dan instruksi kega pada kondisi pperasi

dan operasional me^ (penimbang ball mill, sprc^ drier dan

hard material grinding),- sxAm%%eL d^eroleh slip body dan

powder.

1 -

b. Melakukan perbaikan-peirbaikan yang mengarah kepada

penekanan biaya produksi, yang terns menerus {losses slip

bo<fy, powder) dengan metode GKM.

c. Mencatat pada log book semua norma produksi dan kondisi

operasional me^-mesin (jumlah raw material yang ditimbang

dan dipakai, pemakaian air pada ball mill, jam giling ball mill

dan rheologi slip bo<fy, ten:q)eratur spray drier, kebasahan serta

partikel size distribution powder sesuai dengan norma yang

berlaku).

Kewenangannya adalah;

Membuat laporan atau saran terhadap segala praiyinqiangan yang

tegadi secara lisan maupun tertulis kepada atasannya/pihak terkait

terhadap penyinqiangan norma produksi maupun instruksi keija

(kondisi operadonal mesin) sedini mungkin.

9. Superintendent Press & Drier

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi Press.
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b. Mendayagimakan mesin, bahan dan kaiyawan pada tingkat

optimal

c. Bertanggung jawab dalam merawat, menjaga semua mesin-

mesin operasi produksi.

d. Membuat schedule penggantian lower/upper punch, frame oil

dan mengontrol pelaksaii^ahnya.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitansi praigobatan kaiyawan bawahnnya.

b. Membuat surat teguran dan peringatan terhadap kaiyawan

yang melanggar peratuian.

c. Menandatangani bon harian produksi

d. Menandatangani surat permintaan pembelian barang dan bon

pengehiaran barang.

e. Melakukan evaluasi prestasi dan usulan promosi secara berkala

bagi kaiyawan bawahannya.

10. Supervisor Press & Drier

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi green tile

sesuaidengan norma yang ditetapkan.

b. Mencegah tegadinya penyinq)angan proses produksi yang

berakibat langsung atau tidak langsung terhadap produktivitas

produksi dan kwalitas.

c. Membuat dan menganalisa laporan harian tentang kegiatan

produksi di bagian press & drier.
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Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitansi pengobatan kaiyawan bawahnnya.

b. Menandatangani surat ma cuti serta surat perintab lembur

kaiyawan bawahannya.

11. Formen Press & Drier

Tuga&-tugasnya adalah:

a. Selahi benisaha untuk dapat menekan losses sekecd mungkin.

b. Melakukan pembinaan dan motivasi terhadap operator serta

menjalin hubungan kega yang harmonis.

c. Membuat laporan shift di log book tentang kegiatan produksi

dan permasalahan-permasalahan yang belum terselesaikan.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani log book ha^ kega bawahannya.

b. Menandatangani SPK untuk pembuatan peralatan yang akan

dikerjakan oldi engineering lokaL

12. Operator Press & Drier

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan kontrol yang terus menerus jalannya proses

operasional mesin press (tekanan dan kecepatan) sesuai dengan

instruksi kega dan norma yang telah ditentukan.

b. Mentaati azas norma yang diketuarkan oleh R&D.

c. Selalu berusaha untuk menekan losses sekecil mungkin.

d. Bekega mengikuti diift yang telah dh^tukan.
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e. Melakukan tugas-tugas tambahan dan bantuan yang d^erhikan

oleh atasan.

Kewenangannya adalah:

a. Membuat laporan basil kega shift pada log book yang telah

dhentukan.

b. Membuat laporan baik lisan maupun tertulis teibadap hal-hal

yang menyinqiang dan jalannya proses produksl

13. Superintendent Glazing Line

Tugas-tugasnya adalah;

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi Glazing

line.

b. Mendayagunakan mesin, bahan dan karyawan pada tingkat

optimal

c. Bertanggung jawab dalam merawat, menjaga semua mesin-

mesin operasi produksl

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitansi pengobatan karyawan bawahannya.

b. Membuat surat teguran dan peringatan teihadap karyawan

yang melanggar peraturan perusahaan.

c. Membuat laporan tentang persiapan eksport yang telah

dilfllnikan.

d. Menandatangani bon haiian produksl
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14. Supervisor Glazing line

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan poigawasan dan pengendalian produksi

pengglazuran sesuai dengan resep dan jenis yang telali

ditetapkan.

b. Mradayagunakan mesin, bahan dan kaiyawan pada tingikat

optimaL

c. Mencegah tegadinya penyin^angan proses produka yang

berakibat langsung atau tidak langsung terhadap produktivitas

produksi dan kwalitas.

d. Mentaati azas noima yang telah ditetapkan oleh R&D,

Quality Department dan ISO 9000.

e. Selalu beiusaha untuk dapat menekan losses sekecil mungkin.

£ Bertanggung jawab sepenuhnya kepada G3aze Aplication

Superintendent.

Kewenangannya adalah;

a. Menandatangani kwitansi pengobatan kaiyawan bawahannya.

b. Membuat surat teguran dan peiingatan terhadap karyawan

yang melanggar peraturan perusahaan.

c. Melakukan evaluasi prestasi dan usulan promosi secara berkala

bagi karyawan bawahannya.

15. Foreman & Printing Glazing Line

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi biscuit

berglazur/shift sesuai dengan norma yang telah ditetapkan.
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b. Mendayagunakan mesin, bahan-bahan dan operator shift pada

tingkat optimal

c. Mencegah tegadinya penyinqiangan sedini mnnglan proses

produksi balk yang berakibat langsung maupun tidak langsung

terhadap produktivitas produksi

Kewenangannya adalab:

a. Membuat surat teguran terhadap bawahannya yang melanggar

peraturan perusahaan.

b. Membuat laporan hasil kega shift pada log book yang telah

disediakan.

c. Menandatangani log book basil kega bawahannya. .

d. Menandatangani bon baiian produksi.

16. Operator Glazing Line

Tugas-tugasnya adalab:

a. Melakukan kontrol yang teras menerus jalannya proses

operasional mesin penunjang sesuai dengan instruksi kega dan

norma yang telab ditentukan, untuk mengha^an biscuit

sesuai instruksi kega dan norma yang telab ditentukan untuk

menghasilkan biscuit berglazur yang sesuai dengan norma

produksi

b. Kontrol terhadap masmg-masing tabapan proses {unloading,

sucker, campana, screen printing, dan loading).

c. Selalu bemsaba untuk menekan losses sekecil mungkin {dcwn

time dan losses biscuit, biscuit berglazur).
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Kewenangannya adalah:

a. Membuat laporan basil kega shift pada log book yang telah

disediakan.

b. Maiandatangani laporan basil kega sbift.

c. Membuat laporan baik lisan maupun tertulis terbadap bal-bal

yang menyimpang dari jalannya proses produksi.

17. Operator Forklift

Tugas-tugasnya adalab:

a. Memelibara kebersiban areal kega dan me^-mesm produksi

keamanan dan kesebatan kega.

b. Bekegamengikuti.f/}{/2'yangtelabditentukan.

c. Mencatat di log book tentang. nonna-norma produksi dan

permasalaban yang telab dan bebun teratasL

d. Melaksanakan tugas-tugas tambaban dan bantuan yang

d^erlukan oleb atasan.

Kewenangannya adalab:

Membuat laporan basil keija pada log book yang telab disediakan.

18. Supervisor Glaze Preparation

Tugas-tugasnya adalab:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi glaze

material sesuai dengan resep dan norma yang telab ditetapkan.

b. Merencanakan dan melaksanakan penambaban Allubit Ball di

Ball Mill dan mesin pasta.
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c. Mentaati azas noima yang telah ditetapkan oleh R&D Quality

D^artment dan ISO 9000.

d. Bertanggung jawab sq)enulmya kepada.Production En^eer.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitansi pengobatan kaiyawan bawahannya.

b. Membuat surat teguran dan peringatan terhadap kaiyawan

yang melanggar peraturan perasahaan.

c. Menandatangani surat izin cuti serta surat peiintah lembur

kaiyawan bawahannya.

d. Melakukan evahiasi prestasi dan usulan promosi secaia beikala

bagi kaiyawan bawahannya. V

19. Foreman Glaze Preparation

Tugas-tugasnya adalah;

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian pioduka glaze

material sesuai dengan resep dan nonna yang telah ditetapkan.

b. Mendayagunakan mesin, bahan-bahan dan operator diift pada

tingkat optimal

c. Mencegah tegadinya penyinq)angan sedini mungldn proses

pioduksi baik yang beialdbat langsung maupun yang tidak

langsung terhadap pioduktivitas pioduksL

Kewenangannya adalah:

a. Membuat laporan ha^ kega shift pada log book yang telah

disediakan.

b. Menandatangani log book hasil keija bawahannya.
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20. Operator Glaze Preparation

Tugas-tugasnya adalah;

a. Melakukan kontrol (check list) yang terns menerus dari order

yang telah dheatukan sesuai nonna produksi dan kondid

operasi mesin-mesm pada setiap melakukan penimbangan,

penggilingan, penyaringan, dan check rheologi baik glazur,

engobe maupun pasta.

b. Bertanggung jawab kepada Foiman/Siqiervisor group/shiitnya.

Kewoiangannya adalah;

Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi glaze material

sesuai dengan resep tertulis kq)ada atasannya/pihak terkait

terhadap penymq)angan norma produksi maupun instruksi kega

(kondisi operational mesm) sedini mungkin.

21. Superintendent Kiln & Sortir

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi sortir,

packing dan kiln.

b. Melakukan bimbingan (motivasi), meningkatkan dlsiplin kega,

memantau dan mengusulkan serta mengevaluasi training pada

kaiyawan di sekitamya secara kontinyu.

c. Bertanggung jawab sepenuhnya kepada Plant Manager.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwitansi pengobatan kaiyawan bawahannya.

b. Membuat laporan tentang per^pan eksport yang telah

dilfllnilcfln
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c. Maiandatangani Bon Harian ProduksL

d. Menandatangani surat izin cuti sorat perintah lembur kaiyawan

bawahannya.

22. Supervisor Kiln & Sortir

Tugas>tugasaya adalab:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian penyortiran tegel

tile sesuai dengan nonna yang ditetapkan.

b. Selahi berusaha untuk dapat menekan losses sekecil mnngldn

c. Bertanggung jawab sepenuhnya kepada Kib & Soitir

Supeiintaid^it.

Kewenangannya adalab:

a. Membuat surat teguran dan peiingatan teibadap kaiyawan.

yang melanggar peraturan perusahaan.

b. Membuat laporan tentang persiapan ek^ort yang telah

dilakiikan

c. Menandatangani surat izin cuti serta surat perintah lembur

karyawan bawahannya.

23. Formen Kiln

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pmgawasan dan pengendalian produksi

biscuit/hasil jadi pershift sesuai dengan norma yang telah

ditetapkan.

b. Mendayagunakan mesin, bahan-bahan dan operator shift pada

tingkat optimal.
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c. Bertanggimg jawab sq)enulmya kepada Supervisor/

Superintendent Kiln

d. Bekega mengikuti shift yang telah ditentukan.

Kev^enangannya adalah:

a. Menandatangani log book basil keija bawahannya.

b. Menandatangani SPK untuk pembuatan peralatan yang aVflti

dikeijakan oleh engineering lokaL

24. Operator Kiln

Tugas>tugasnya adalah:

a. Kontrol teihadap hasil pembakaran yaitu biscuit dan tegel jadi

teriiadap cacat umum seperti nun^uk, meleot, goresan,

gon^el, cekung, cembung, dimana hal itu diinformasikan ke

atasannya.

b. Selahi berusaha untuk maiekan losses sekedl mungkhi

(biscuit, tegel jadi maupun dawn time).

d. Melaksanakan tugas-tugas tambahan dan bantuan yang

d^erhikan oleh atasannya.

Kewoiangannya adalah:

a. Membuat laporan hasil kega produksl

b. Membuat laporan baik lisan maupun tertulis terhadap hal-hal

yang menyin^ang dan jalannya proses produksl

25. Formen Sortir Lines

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi sortir

packing per shift sesuai dengan norma yang telah dhetapkan.
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b. Mencegah tegadinya penyin^angan sedini immglcm proses

produksi baik yang berakibat. langi^g maupun tidak langsung

terhadap produktivitas produksi.

c. Membuat laporan shift di log book tentang kegiatan produksi

dan permasalahan-permasalahan yang biehun terselesaikan.

Kewenangannya adalah:

a. Membuat laporan basil kega shift pada log book yang telah

disediakan.

b. Menandatangani log book basil kega bawaban.

c. Menandatangani SPK untuk pembuatan peralatan yang akan

dikegakan oleb engmeering (lokal).

26. Operator Sortir Lines

Tugas-tugasnya adalab:

a. Melakukan kontrol yang terns menerus jalannya proses

pekegaan yang dilakukan sesuai dengan norma produksi.

b. Bertanggung jawab sep^ubnya kepada foreman/supervisor/

superintendent.

c. Memelibara kebersiban area kega dan mesm-mesm produksi

keamanan dan kesebatan kega secara rutin.

Kewenangannya adalab:

a. Mencatat dan menandatangani laporan basil produksi tegel jadi

(KW I, KW n, KW in dan afkir) pada log book yang telab

disediakan.

b. Membuat laporan baik lisan, maupun tertulis terbadap bal-bal

yang menyimpang dari jalannya proses produksi
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27. Superintendent Maintenance

Tugas-tugasaya adalah:

a. Merencana^, menjadwalkan perbaikan mesm.

b. Merencanakan kebutuhan spare pca't.

c. Memberikan dorongan {support) kepada bawabannya, jika

mengalami kesulitan dalam tugasaya.

Kewenangaimya adalah:

a. Menandatangani biaya pengobatan bagi kaiyawan dan staff

b. Menandatangani bon pengehiaran ̂ are part daii gudang.

c. Menertibkan teguran bag! karyawan^awahannya.

d. Memonitor/permintaanj^nre/7ar/yang d^esan.

28.Adniinistrasi

Tugas-tugasnya adalah:

a. Membuat laporan bulanan pemakaian daya dan spare pc&t

khusus third firing dengan menggunakan data daii BPB dan

perhitungan daya yang baku.

b. Membuat gambar-gambar teknis material dengan

(AUTOCAD)/kon:9onen mesin yang d^esan dan

d^ersiapkan.

b. Membuat material yang dipesan dan moigontrol dokumen

mutu ISO 9000.

29. Supervisor Maintenance

Tugas-tugasnya adalah:

a. Mengkoordinasikan Preventive Maintenance dengan benar.
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b. Melakukan tin dak an apabila tegadi gangguan mesin yang bisa

memgakibatkan berhentmya prodiilcsi

c. Menjamin keselamatan anak buah dan kaiyawan lain

d. Membuat laporan dan evaluasi basil preventive.

Kewenangannya adalah:

a. Menertibkan dan memberi teguian bagi kaiyawan/

bawabannya.

b. Menandatangani bon pengebiaran spare part dari gudang.

30. Foreman Maintenance (By Area/An Area)

Tugas-tugasnya adalab:

a. Mengkoordinasikan jalannya Line Maintenance dilaksanakan

dengan benar.

b. Melakukan tmdakan apabila tegadi gangguan mesin yang bisa

mengakibatkan berhentinya produksi.

c. Menjamin keselamatan anak buab dan kaiyawan lain.

d. Melakukan pengawasan dan pengendalian selama tenggang

masa preventive.

Kewenangannya adalab;

a. Membeiikan masukan kepada atasan peiibal line maintenance.

b. Melakukan modifikaa alat atau me^ selama tidak

menq>«igarubl

c. Membeiikan kategoii lisan dan atau teitulis k^ada anak buab.
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31. Operator Teknisi

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan tindakan apabila tegadi gangguan mesm yang bisa

mengakibatkaii bechentinya produksL

b. Melakukan perbaikan dan atau penggantian suku cadang yang

menyebabkan tidak lancamya suatu mean.

c. Menjamin babwa mesin tidak terbuka sebingga bisa

membahayakan kaiyawan lain.

Kewenangannya adalah:

a. Melakukan penggantian suku cadang apabila sudah tidak layak

pakai atau rusak.

b. Melakukan modifikasi daii alat me^ tidak menq)aigarulii

performance dan atau tidak menisak mesin tersebut.

32. Superintendent Third Firing

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi Third

Firing sesuai dengan job instruction atau surat pesanan daii

marketingl?VlC.

b. Melakukan bimbingan (motivasi), meningkatkan di^lin kega,

memantau dan mengusulkan serta mengevaluasi training pada

karyawan di sekitamya secara kontinyu.

Kewenangannya adalah:

a. Menandatangani kwhana pengobatan kaiyawan bawahannya.

b. Membuat laporan tentang persiapan eksport yang telah

dilakukan.
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c. Menandatangani surat izin cuti serta surat peiintah lembur

kaiyawan bawahannya.

33. Supervisor Third Firing

Tuga&-tugasuya adalah;

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi third firing

sesuai dengan work order/job order/job instruction/forecast,

b. Bekega sama dengan maintenance dalam perencanaan/

pelaksanaan preventive dan corrective maintenance.

Kewenangannya adalah;

a. Membuat surat teguran dan peringatan terhadap kaiyawan

yang melanggar peraturan perusahaan.

b. Menandatangani surat izin cuti serta surat peiintah lembur

kaiyawan bawahannya.

34. Foreman Third Firing

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan dan pengendalian produksi tlmdfiring

per shifi sesuai dengan nonna yang telah dhetapkan.

b. Mendayagunakan mei^ bahan-bahan dan operator shift pada

tingkat optimal

c. Selahi berusaha untuk menekan losses sekecil mungkin.

d. Bekega mengikuti diifi yang telah dhentukan.

Kewenangannya adalah:

a. Membuat surat teguran kepada bawahannya yang melanggar

peraturan perusahaan.

b. Membuat basil kega diift pada log book yang telah disediakan.
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35. Operator Third Firing

Tugas-tugasnya adalah:

a. Melakukan pengawasan terhadajp operasional mesin sesuai

instruksi kega dan nonna yang ditetapkan.

b. Mentaati standard/spesifikasi dari R &D.

c. Mencegah penyinq)angan sedini numglrin

d. Membuat laporan basil produksl

e. Melaksanakan tugas-tugas tambahan dan bantuan yang

d^ertukan oieh atasan. ,

Kewenangannya adalah:

Membuat laporan atau saran terhadap segala penyimpangan yang

teqadi secara lisan maupun tertulis kq)ada atasannya/pihak terkait

terhadap penyinqiangan norma produksi maupun instniksi kega

(kondia operasional me^ sedini mungkin).

4.13. ProfQ FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk bergerak dalam produksi

dan distribusi keramik, dan juga berperan sebagai agen alat-alat

sanitary, &silitas produksi perusahaan berlokasi di Tanjung Pandan

(Pulau Belitung), Cileungsi (Jawa Barat), Gresik (Jawa Tinmr), dan

Karawang (Jawa Barat).

Perusahaan masuk ke dalam pasar luar negeii seperti Singapura,

Malaysia, Vietnam, Australia, USA, Taiwan, dan Hong Kong, serta

aktif menq)romosikan produk-produknya melahii eksebisi/pameran

dan melahii mass media.
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Perusahaan juga mempromosikan produk kepada kontraktor,

pengembang, arsitek, konsultan, daa pemilik gedimg. Perusahaan

mempakan agen penyahir tunggal untuk produk peralatan sanitary

KIA Standard, American Standard, dan Ideal Standard yang

diproduksi oleh PT Indo Ameripan Ceramics, yang mempakan

pemsahaan patungan (JV) antara Gmp Ongko dengan American

Standard IntemasionaL

Pemsahaan mempakan anggoita daii Gmp Ongko, sebuah gmp

dengan bisnis yang terdiversifikasi antara lain bisnis jasa keuangan,

property, kemasan kosmetik, kaset, dan perdagangan. Perusahaan

dalam gmp ongko yang juga tercatat di Bursa Efek Jakarta adalah

Bimas I%ance hidonesia.

4.1.4. Kegiatan FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk melakukan kegiatannya

dalam bidang industri, perdagangan dan pertambangan.

PT Keramika hidonesia Assosian Tbk memulai kegiatan operasi

komersilnya sejak tahun 1968. Produk dipasarkan baik lokal maupun

diekspor ke beberapa negara di Asia, Eropa dan Amerika Serikat.

Pada tanggal 30 November 2007, 31 Desember 2006 dan 2005

kaiyawan PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk masing-masing

berjumlah 1.083 kaiyawan, 1.002 kaiyawan dan 1.219 kaiyawan.

Lokasi Kantor Pusat dan Pabrik PT Keramika Indonesia

Assosiasi Tbk adalah sebagai berikut:
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Kantor Pusat:

Graha Atrium Lt. S, JL Senen Raya No. 135

Jakarta -10410, Indonesia

Te^).: (62-21) 3862322 (Hunting), Fax.: (62-21) 3862311

Pabrik;

1. JL Raya Narogong Km 51,9 Umus Nunggal, Cileungsi Bogor,

Jawa Barat-Indonesia.

2. Kota Industri Suiya Cipta, JL Surya Lestari Kav. 1 & 2, Teluk

Jambe Karawang, Jawa Barat-Indonesia.

Website: http :/Avww kiaceramics. com

4.1.5. Proses Produksi PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk melakukan proses

produksi dengan menggunakan tujub tahapan, tabapan ini digunakan

agar proses produksi dapat begalan secara baik agar menghasQkan

produk yang berkualhas tingi, disan:q>ing itu agar mendapat efisiensi

biaya pada pemsahaan dan menarik konsumen sebanyak mungkin,

perusabaan barus dapat mengelola biaya, sebingga proses produksi

dapat begalan lancar secara terus menerus tanpa ada permasalaban

yang terns dibadapi.

PT Keramika bidoneria Assosiasi Tbk menjalankan usabanya

dengan memproduksi keramik dinding atau {Wall Tile\ basil

produksinya yaitu berupa keramik dmding atau {Wall Tile) dengan

barga tegangkau dan desainnya disukai konsumen, agar bal tersebut

dapat dicapai perusabaan barus lebib bekeija keras dalam menjalankan
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kegiataii proses produksi dengan memperhatikati agar

pemsahaan mendapatkan laba yang optimaL

Adapim flow chart pada PT Kerami^ Indonesia Assosiasi Tbk

adalah sebagai berikut:

Tabel 2.

flow Chart pada PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

No Uraian Simbol Waktu

1 Menyiapkan bahan baku yang

diperhikan oleh plant dan

production engineer

^aODA 45 menh

2 Proses produksi diplant dan

production ̂ gtneer

(Body Preparation, glaze

prq)aration, press, glaaang line)

2jani

3 Produk d^indabkan ke ten^at

proses kiln biscuit
i^ODA 1 haii

4 Proses sorting packing lAajtDA 10 detik

5 Proses final inq>ection c)^ODA 15 detik

6 Produk dibawa ke gudang

penyinq>anan
i^t^ODA 20menit

7 Produk disinq)an digudang,

menunggu dikuim ke pelanggan

Keterangan:

I  ̂ = Transportation (pemindahan atau pergerakan barang dari suatu titik ke
titik yang lain)

I  I = Inspection (pemeriksaan produk terhadap kualitas atau kuanthas)

= Opearation (Akthitas tugas atau keija)

Q = Delay (Penundaan dalam urutan operasi)
^ s Storage (Penyin^anan barang yang menunggu operasi beiikutnya)
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Kegiatan Proses produksi yang dgakiikan penisahaan pada

keramik dinding atau {Wall Tile), yaitu:

1. Body Preparation

Proses Body Preparation adalah proses penyediaan mateiial-

material tanah untuk dljadikan lapisan Body. Tanahnya memiliki

dua si&t yaitu plastis dan non plastis.

2. Glaze Preparation

Proses Glaze Frepca^ation adalah proses penyediaan mateiial-

mateiial untuk dijadikan lapisan engobe dan lapisan glazur serta

pasta sebagai dekorasi keramik.

Bahan baku untuk keramik pada FT Keramika Indonem

Assosiasi Tbk menggunakan Glazur dan Engobe yang

diaplikasikan secara teipisah.

• Engobe

Bigobe merupakan bahan yang diaplikaakan pada bahan

keramik sebelum glazur. Bahan ini merupakan perekat awal

yang berfimgsi menutupi badan keramik hingga keramik

tidak terlihat bagjan dalamnya dan bersih.

• Glazur

Glazur yang digunakan pada keramik adalah suatu lapisan

gelar tipis yang memiliki kon^osisi fiitt sebanyak 90% dan

kaolin 10% yang melekat pada permukaan badan keramik

setelah mengalami proses pembakaran untuk menjaga

kelembaban dan bersi&t melindungi badan keramik.
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Fiingsi daii dazur adalah untuk membentuk sehibung

penutup permukaan body agar ubin.lebih higioiis, agar lebih

■'•V .kedap tediadap air, membenbj]r,||er]iiukaaii licin supaya
mudah dibersibkan, memberi wama dan dekorasi, dan

• 4;

menambab kekoatan benda tersebut.

dazur terdiri dari 3 (tiga) macam baban yaitu:

1. dazur transparan. .

2. dazur Opaq.
•V J

3. dazur Semi Transpiaran (campuran 1 & 2).

3. Press (Pembentuk)

Teknik pembentukan yang dipakai adalab proses pressing.

Dimana pressing merupakan suatu teknik pembentukan baban

keramik dengan cara pembeiian tekanan. Pada proses ini, ada

tiga operasi berbeda yang tegadi secara bersamaan, yaku :

1. Pembentukan keramik

2. Pemadatan boefK

3. Perapatan bo<fyy yaitu untuk mengurangi ruang kosong antar

partikeL

4. Glazing Line (Pengaplikasian Glazur)

Glazing Line merupakan area yang digunakan imtuk

mengaplikasikan glazur teibadap permukaan body keramik. Alat

yang Higimakan oleb FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk

adalab can^ana. Canq)ana merupakan suatu alat yang dilengkapi

doigan piiingan yang berfimgsi imtuk melewatkan glazur.
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Glazur yang berasal daii dalam tong dialirkan kedalam suatu

wadah yang terletak di atas piringaii'idengan bantuan pon^a.

Selanjutnya glazur mengalir ke bawaUvdan melapia permukaan

body.

5. Kiln Biscuit

Produk keramik adalah produk yang dihasilkan dari suatu proses

pembakaran sedikitnya satu kali pembakaran. Sistem

pembakaran yang dilakukan terhadap barang keramik terdiii dua

macam, yaitu:

a. Single Firing

b. Double Firing

Produk keramik yang dibakar dua kali mengalami dua

tahap pembakaran, yaitu pembakaran biscuit dan pembakaran

gla^.

Tahap-tahap yang tegadi pada saat pembakaran adalah

sebagai berikut:

/. Drying Zone

2. Preheating Zone

3. Firing Zone

4. Cooling Zone

Zone ini berlangsung secara bertahap dengan tahapan

sebagai berikut:

a. Speedy air cooling zone

b. Indirect cooling zone

c. Natural cooling zone
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6, Sortir Packing

Penyortiran menipakan suatu pr6^.^ memilih tegel jadi

sesuai dengan kuafitasnya. Kualitaf tegibl jadi (wall tile) yang

kehiar dari Idh terbagi menjadi 4 (enqiat), yaitu:

1. Kualitas satu (KW 1)

2. Kualitas dua (KW 2)

3. Kualitas tiga (KW 3)

4. Reje^ (tennasuk dalam afkir)

Tingkatan kualitas tersebut tergantung pada jenis dan

jumlah cacat yang dialami oleh tegel. Proses penyortiran ini,

selain dilakukan secara manual juga digunakan dico planar yaitu

alat yang berfungsi utuk mengecek Planatary (kedataran)

produk. Planatary sangat erat hubungannya dengan tingkat

kecekungan atau kecembungan tegel JadL

7. Final Inspection

Final Inspection menipakan suatu bagian daii proses produka

yang berdiri sendiii dan bertugas untuk menentukan kelayakan

produk yang akan dipasarkan.

4.2. Isi Pembahasan

4.2.1. Biaya Pemeliharaan Mesin Produksi pada FT Keramika

Indonesia Assosiasi Tbk

PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk selahi bemsaba untuk

meningkatkan kualitas dalam menjalankan kegiatannya, salah satu

kegiatannya adalab dalam menjalankan kegiatan pemelibaraan.
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pelaksanaan kegiatan pemeliharaan pada PT Keramika Indonesia

Assosiasi Tbk dilaknkan 3 bulm sek^ dap memililn total mesin

sebanyak 6 mesin dengan biaya Rp i;S91>^^|biilan, dari total mesin

tersebut terdapat 2 mesin yang nisak dan menimbulkan biaya sebesar

^ 10.280.108^ulan.

Perosahaan memiliki Anggaran biaya pemeliharaan sebesar 6%

dari total biaya produksi yaitu sebesar Rp 7.912.043.433, makn biaya

pemeliharaan dalam satu tahun yaitu sebesar Rp 474.722.606.

Keseluruhan anggaran biaya pemeliharaan adalah sebesar 6% dari

total biaya produksi dimana 5% adalah biaya pencegahan dan 1%

biaya perbaikan yang mel^uti rewinding motor-motor, alat-alat berat

dan two card electronic, untuk menghitung biaya pencegahan dan

biaya perbaikan pada PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk yaitu

dengan menggunakan metode preventive maintenance dan corrective

maintenance.

Berikut tabel biaya pemeliharaan yang ditetapkan PT Keramika

Indonesia Assosiasi Tbk untuk keramik dinding {Wall Tile), yaitu;

Tabel 3.

Biaya Pemeliharaan
(Dalam Rupiah

Bulan Biaya Pemeliharaan

Januari 29.824.643

Februari 31.315.875

Maret 32.881.669

April 34.525.752
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Mei 36.252.039

Juni ^  :38i064.64l

JuH 39;067.873

Agustus 41.966.267

September 44.064.580

Oktober 46.267.809

November 48.581.199

Desember 51.010.259

Total 474.722.606

Sumber: PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk, 2008 Data Diolah Penults

4.2.2. Kelancaran Proses Produksi Keramika pada PT Keramika

Indonesia Assosiasi Tbk

FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk menghadapi persaingan

yang ketat dan men^adapi permintaan pelanggan yang melonjak

untuk itu perusahaan hams bempaya untuk tetap meningkatkan input

dan menghasilkan output yang baik sesuai standar perusahaan dan

memiliki target produksi sebesar 323 dus^am.

Pada poielitian ini poiulis melakukan peihitungan produktivitas

single factor doigan menggunakan jam kega sebagai input dan jumlah

barang yang dihasilkan sebagai output. Adapun Jam kega kaiyawan

pada bagian produksi PT Keramika Indonesia Asso^si Tbk adalah

sebanyak 8 jam dan output sebanyak 3096 dus/haii
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4.2.3. Penganih Biaya Pemeliharaan Mesin Produksi terhadap

Kelancaran Proses Produksi Kei'aiii^f;^p FT Keramika

Indonesia Assosiasi Tbk ''T%
'  •

Sebagai pemsahaan keramik temama dan teibesar di Indonesia

FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk telah menerapkan kegiatan

pemeliharaan dengan tujuan untuk menqiertahankan mesin agar tetap

beroperasi dengan baik dan dapat menekan biaya pemeliharaan

seefisien mungkin. Oleh karena itu pemsahaan hams bemsaha agar

kerasakan mesin dapat dicegah dan biaya pemeliharaan tersebut dapat

efisien, sehingga hal tersebut tidak mengganggu kelancaran proses

produksi Untuk m^getahui san^ai sejauh mana penganih biaya

pemeliharaan yang dilakukan pemsahaan terhadap kelancaran proses

produksi, maka d^ertukan analisis teifaadap kedua vaiiabel tersebut

yaitu dengan menggunakan rumus Preventive Maintenance dan

Corrective Maintenance^ daii kedua rumus tersebut pemsahaan dapat

membandingkan mana pemeliharaan yang dapat digiinakfln oleh

pemsahaan untuk dapat menekan biaya secara efisien sehingga tidak

mengganggu kelancaran proses produksi

Untuk menghitung pemeliharaan pencegahan (preventive

maintenance) dengan pemeliharaan perbaikan (corrective

maintenance), maka penulis melakukan perhitungan adalah sebagai

beiikut:

1. Peralatan yang perlu d^elihara 6 buah

2. Biaya yang perhi d^elihara ̂  1.591.597

3. Alat yang diperlukan agar dapat berfimgsi kembali Rp 10.280.108
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Di bawah ini tabel probabilitas rusak setelah pemeliharaan, yaitu

sebagai berikut: . •;/ ■

Tabd4. %%
Probabilitas Kerusakan

Bulan Setelah Pemeliharaan Probabilitas Rusak

1 0,23

2 0,24

3 0,26

4 0,27

Sumber: FT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk, 2008 Data Diolah Penults

Sedangkan tabel peiiutungan-perhitungan untuk biaya

pencegahan (preventive maintencmce) adalah sebagai berikut:



Tabd 5.

Banyaknya Kerusakan pada Berbagai Kebijaksanaan

Pemeliharaan
Banyaknya Kerusakan dalam periode Banyaknya Kerusakan

1 2 3 4 Kumulatif dalam Periode
1 bulan (6X0,23)= 1,38 Sama dengan Sama dengan Sama dengan 1,38

Periode 1 Periode 1 Periode 1

2bulan (6X0,23) =1,38 (6X0,24) = 1,44 Sama dengan Sama dengan 1,38

(1,38X0,23)= 0,31 Periode 1 Periode 2 1,75

1,75 3,13

3 bulan (6X0,23) =1,38 (6X0,24) = 1,44 (6X0,26) = 1,56 Sama doigan 1,38

(1,38X0,23)= 0,31 (1,38X0,24) = 0,33 Periode 1 1,75

1,75 (1,75X0,23)= 0,40 2,29

2,29 5,42

4 bulan (6X0,23) =1,38 (6)(0,24) = 1,44 (6X0,26) = 1,56 (6X0,27) = 1,62

(1,38X0,23) =0,31 (1,38)(0,24)=0,33 (1,38)(0,26) = 0,35 1,75-^-^--
1,75 (1,75X0,23) = 0,40 (1,75X0,24) = 0,42 2,29

2,29 (2,29X0,23) = 0,52 2,91

2,91 8,33

Sumber: PTKeramika Indonesia Assosiasi Tbk, 2008 Data Diolah Penulis

•~a
NO
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1. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) tiap

bulan: ..

•  • t\v v*'; •

Biaya = Biaya pelayanan + biaya rasak

'^banyaknya ^ ^biaya ^ ^banyaknya ̂ '^biaya ^
satuan yang servis/ + alat rusak rusak/

^diservis ^ ^satuan^ ^antar servis^ ^satuan^

= (6) (Rp L59L597)/st) + (6 x 0,23XRp 10.280.108)

= Rp 9.549.582 + 14.186.549

= Rp 23.736.13 l/bulan

2. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) dua bulan

sekali:

Biaya =
'^biaya
servisr

banyaknya rusak

selama selama
+  + ulflTlgflll

bulan 1 bulan 2

^biaya ^

rusak/

satuan

= Rp 9.549.582 + (6 x 0,23 + 6 x 0,24 + 1,38 x 0,23)

Rp 10.280.108

=  9.549.582 + Rp 32.252.810

= Rp 41.802.392

Biaya^ulan = Rp 41.802.392 : 2 = Rp 20.901.196^ulan

3. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) setiap tiga

bulan sekali:

Biaya = Biaya servis + biaya rusak

=  9.549.582 + (5,42) (Rp 10.280.108)

=  9.549.582 + Rp 55.718.185

= Rp 65.267.767

Biaya = Rp 65.267.767: 3 = Rp 21.755.922/bulan



81

4. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) setiap

empat bolan sekali:

Biaya =Biayaseivis + biayanisak ^

= Rp 9.549.582 + (8,33) (Rp 10.280.108)

= Rp 9.549.582 +1^ 85.633.299

= Rp 95.182.881

Biaya = Rp 95.182.881: 4 = Rp 23.795.720^lIlan

Jadi, pemeliharaan pencegahan perbaikan dua bulan sekali yang

hams perasahaan pilih karena biayanya lebih efisien. Berikut analisis

biaya pemeliharaan pencegahan dapat dOihat dari Tabel 6, yaitu

sebagai berikut:

Tabel 6.

Analisis Biaya Pemeliharaan Pencegahan

1 bulan 2 bulan 3 bulan 4 bulan

>Rusak kumulatif sdama periode 1,38 3,13 5,42 8,33

Biaya rusakRp 10.280.108/st 14.186.549 32.252.810 55.718.185 85.633.299

Biaya pandiharaan penc^ahan 9.549.582 9.549.582 9.549.582 9.549.582

Total Biaya 23.736.131 41.802.392 65.267.767 95.182.881

Biaya^u]an 23.736.131 20.901.196 21.755.922 23.795.720

Sumber: FT Keramika Indonesia Assosimi Tbk, 2008 Data Diolah Penults

Berikut perhitungan biaya perbaikan (corrective maintenance),

yaitu sebagai berikut:

Pemeliharaan perbaikan (CorrectiveMaintenance):

Biaya =
(banyaknya fasilitasXbiaya perbaikan)

(periode antara kemsakanXprobabilitas rasak)
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(6)(10.280.108)

(1) (0,23)+(2) (0,24)+(3) (0,26)^X4) (0,27)

= 24.000.252/bulan

Dari hasil peifaitungan kedua minus tersebut dapat dilihat bahwa

pemelibaraan pencegahan (preventive maintenance) tetap lebih efisien

dibanding pemelibaraan perbaikan. Oldi karena itu perasahaan perlu

menggunakan metode {preventive maintenance) dalam rangka

mengefisienkan biaya pemelibaraan dan dapat menqierlancar proses

produksi, namun jika perusabaan tetap memilib metode corrective

maintenance maka kelancaran proses produksi akan terbambat dan

menimbulkan biaya yang besar setiap bulannya, juga berdan^ak pada

input dan ouQmt perasabaan. Untuk mengetabui produktivitas input

dan output pada pemsabaan maka penulis melakukan peibitungan

produktivitas single factor. Berikut adalab tabel jumlab barang yang

dibasilkan pemsabaan:

Produktivitas =
biput

3096

8 jam

= 387 dus/jam

Dari perbitungan produktivitas diatas, menunjukan babwa

produktivitas yang didapatkan melebibi target yang dhetapkan

pemsabaan, sebingga sisa produk akan disin^an di gudang dan

peiputaran dana dalam pemsabaan menjadi tidak baik.
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Pemsahaan melakukan pelaksanaan kegiatan pemeliharaan

setiap 3 bulan sekali, ini sering permasalahan yahu

meagakibatkaii mesin berhenti dan dcnm^^Hme tinggi, sehingga

kelancaran proses produka menjadi terhambat dan menimbulkan

biaya pemeliharaan yang tinggi sebesar 5% setiap bulannya.

pemsahaan juga belum menggunakan biaya pemeliharaan yang tepat,

dan prodttktivitas pemsahaan selalu melebihi target pemsahaan setiap

haiinya. Setelah dilakukan perhitungan pemsahaan sebaiknya

menggunakan metode preventive maintenance dengan pemeliharaan 2

bulan sekali, agar dapat mengatasi permasalahan yang ada didalam

pemsahaan, juga pemsahaan sebaiknya lebih mraargetkan produksi

setiap harinya agar sisa produksi yang disimpan tidak mennmpnk di

gudang dan peiputaran dana dalam pemsahaan menjadi lancar.



BABY

SIMPULAN DAN SAIWajf^"

5.1. Simpnlan

Berdasarkan pediitimgan basil dan penibabasan pada bab sebelumnya,

maka dapat ditarik beberapa sm^ulan diantaranya:

1. Pelaksanaan kegiatan pemelibaraan pada PT Keramika bidonesia

Assosiasi Tbk dilaknkan 3 bulan sekali dan memilild total mesin

sebanyak 6 mesin dengan biaya Rp l.S91.S97/bulan, dari total mesin

tersebut terdapat 2 mesin yang nisak dan menimbulkan biaya sebesar

^ 10.280.108/bulan. Perusabaan memiliki anggaran biaya pemelibaraan

sebesar 6% dari total biaya produksi yaitu sebesar ̂  7.912.043.433,

maka biaya pemelibaraan dalam satu tabun yaitu sebesar

474.722.606. Keseluruban anggaran biaya pemelibaraan adalab

sebesar 6% dari total biaya produksi dimana 5% adalab biaya pencegaban

dan 1% biaya perbaikan yang meliputi rewindmg motor-motor, alat-alat

berat dan two card electronic.

2. PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk mengbadapi persaingan yang ketat

dan mengbadapi permmtaan pelanggan yang melonjak untuk itu

perusabaan bams bempaya untuk tetap menmgkatkan mput dan

men^asilkan output yang baik sesuai standar pemsabaan dan memililri

target produksi sebesar 323 dus/jam. Adapun Jam kega kaiyawan pada

bagian produksi PT Keramika Indonesia Assosiasi Tbk adalab sebanyak

8 jam dan jumlab barang yang dibasilkan sebanyak 3096 dus/bari.

84
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3. Sebagai perasahaan keramik temama dan terbesar di Indonesia PT

Keramika Indonesia Assosiasi Tbk telab tl^enerapkan ke^tan

pemeliharaan dengan tujuan iintuk mempeit^lianlcan mesin agar tetap

beroperasi dengan baik dan dapat menekan biaya pemeliharaan seefisien

mungkin. oleh karena itu perusahaan hams berusaha agar kemsakan

mesin dapat dicegah dan biaya pemeliharaan tersebut dapat efisien,

sehingga hal tersebut tidak m^gganggu kelancaran proses produksL

Untuk mengetahui sanqiai sqauh mana pengaruh biaya pemeliharaan

yang dilakukan pemsahaan terhadap kelancaran proses produksi, maka

diperhikan analisis terhadap kedua variabel tersebut yaitu dengan

menggunakan rumus Preventive Maintenance dan Corrective

Maintenance, hasil perhitungan pemeliharaan pencegahan (preventive

maintenance) adalah sebagai berikut:

a. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) tiap bulan:

23.736.131.

b. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) dua bulan

sekali: Rp 20.901.196.

c. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) setiap tiga bulan

sekali: Rp 21.755.922

d. Pemeliharaan pencegahan (Preventive Maintenance) setiap en^at

bulan sekali: Rp 23.795.720.

Sedangkan untuk biaya perbaikan (corrective maintenance), yaitu

sebagai berikut:

a. Pemeliharaan perbaikan (Corrective Maintenance): 24.000.252/bulan.
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Dari hasil perhitimgan kedua nunus tersebut dapat dilihat bahwa

pemeliharaaii pencegaban (preventive nuarUenmwe) tetap lebih efisien

dibanding pemebharaan perbaikan, jika pemsahaw, tetap memilib metode

corrective maintenance maka kelancaran proses produksi flknn terhambat dan

menimbulkan biaya yang besar setiap bulannya, juga beTdanq)ak pada input

dan output perusahaan. Produkthitas input dan output pada perusahaan yaitu

sebesar 387 dus^am, ini menunjukan bahwa produktivitas yang didapatkan

melebihi target yang ditetapkan perusahaan.

5.2. Saran

Berdasarkan pembahasan dan sinq)ulan pada PT Keramika Indonesia

Assosiasi Tbk. Di bawah ini dibeiikan beberapa saran dalam menekan biaya

pemeliharaan sebagaiberikut;

1. Perusahaan belum menggunakan biaya pemeliharaan yang tepat, tetapi

berdasarkan anggaran perusahaan. Sebaiknya perusahaan menggunakan

metode yang tepat bukan sesuai anggaran perusahaan.

2. Perusahaan sebaiknya lebih meuargetkan produksi agar rencana produksi

yang direncanakan sesuai dengan hasil yang didapat dan tidak melebihi

target perusahaan, sehingga sisa produk aVan disinq>an di gudang dan

perputaran dana dalam perusahaan menjadi tidak baik.

3. Perusahaan sebaiknya memilih metode preventive maintenance dengan

melakukan pemeliharaan dua bulan sekall Pelaksanaan kegiatan

pemeliharaan dua bulan sekali dapat dipdih karena biayanya paling

efisien bagi perusahaan dan akan meningkatkan produktivitas.
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