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Dengan mengucapkan puji syukur kehadirat Allsh
SWT, Alhamdulillah penulis telah dapat menyelesaikan
penulisan buku yang diberi judul "TERNIK DASAR MANAJEMEN
PERAWATAN MESIN DAN BENGKEL".

Buku ini antara lain berisikan tentang pengeta-
huan dasar dari pengelolaan perawatan mesin dan bengkel,
vang dikelompokan atas tiga bab utama. Bab I berisikan
tentang organisasi manajemen perawatan yang membahas
pengertian manajemen, peristilshan yang dipakai dalam
perawatan, struktur organisasi, uraian pekerjaan, serta
pembahasan tentang fungsi dan tanggung jawab dari mane-
jer perawatan. Bab II membicarakan masalah perencanaan
dan pengendalian persiapan perawatan seperti bagaimana
mengorganisir bagian perawatan, bagaimana mengajukan
permintaan perawatan, prosedur apa yang harus dilakukan
untuk perawatan dan pelumasan yang terencana, bagaimana
menentukan prioritas pekerjaan, bagaimana membuat suatu
daftar inventaris pabrik atau bengkel, serta bagaimana
meramalkan biaya perawatan tersebut. Bab III berisikan
tentang pembahasan aspek-aspek progresif perencanaan
dan pengendalian operasional perawatan yang meliputi
atas analisis rutin hasil perawatan, analisis kritis
pelaksanaan perawatan, bagaimana memprediksi suatu ben-
tuk perawatan vang efektif.

Adapun isi buku ini adalah merupakan bahagian
dari materi perawatan mesin yang diharapkan dapat
memberikan manfasat bagi mereka yang berminat mendalami
bidang perawatan mesin serta manajemennya. Dengan demi-
kian buku ini diharapkan dapat menambah koleksi buku-
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buku teknik yvang boleh dikatakan relatif masih kurang
pada saat ini.

Penulisan buku ini tidak terlepas daril bantuan
rekan-rekan sejawat yang telah memberikan dorongan dan
semangat kepada penulis sehingga bisa menyelesaikannya.
Kesemuanya itu penulis mengucapkan banyak terima kasih,
semoga Allah berkenan membalasinya.

Akhirnya penulis mengharapkan saran dan kritik
dari para pembaca yang sifatnya membangun demil perbaikan
buku ini kearah yang lebih baik dan sempurna untuk masa-
masa vang akan datang, semoga buku ini bermanfaat adsa-

nya.

Maret 18983
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BAB I
ORGANISASI MANAJEMEN PERAWATAN

A. Pendahuluan

Kebutuhan akan produktifitas yang lebih tinggi
dari suatu pabrik manufaktur pada hakekatnya adalah mem-
perbesar kebutuhan akan fungsi perawatan dari pabrik
tersebut, terutama sekalil mesin-mesin perkakas yang di-
pakai untuk menghasilkan produk-produk tertentu.

Secara alami tidak ada satupun dari barang-barang
vang dibuat oleh manusia akan awet sepanjang zaman, ka-
rena sesual dengan sifat alami bahwa suatu saat barang
tersebut pasti akan mengalami kerusakan. Walaupun demi-
kian ada suatu usaha yang dapat dilakukan oleh manusia
sehingga suatu barang dapat diperpanjang masa pakainya
dengan jalan melakukan suatu perbaikan berkala.

Usaha yang dilakukan untuk memperpanjang masa pa-—
kai suatu barang dapat diistilahkan dengan nama perawat-
an atau pemeliharaan. Barangkall hal ini kelihatan se-
perti menyatakan sesuatu yang telah jelas dan nyata.
Asumsi ini memang tepat, karena sejak dulukala ketika
manusia masih menggunakan alat primitif untuk membuat
mesin guna mengangkot barang, menaikan air, membajak sa-
wah dan lain-lain, mereka telah dihadapkan pada kemung-
kinan merawat peralatan tersebut sampai tiba waktunya
dianggap tidak berguna lagi. Dengan demikian fungsi pe-
laksanaan perawatan sedemikian perlunya sehingga aktifi-
tas perawatan tersebut telah diterima sebagal suatu
kebenaran selama berabad-abad tanpa banyvak memikirkan
betapa pentingnya hal ini dalam kehidupan kita, atau
dalam istilah moderen terhadap biaya dan usaha yang di-

berikan.

(1)
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Manajemen berasal dari perkataan Inggris yaitu

"management” dengan kata kerja "to manage” yang secara

umum berarti “mengurusi”. Dalam arti yang khusus manaje-

men dipakai bagi pimpinan atau kepemimpinan yang berarti

orang-orang vang melakukan kegiatan memimpin dan disebut
dengan nama manejer.

Organisasi dapat diartikan sebagail suatu sistim
vang bersifat sosio-ekonomis-teknis (Bahrul Amien, 1832,
hal. 7). Sistim adalah suatua keseluruhan vang selaiu
berkembang ke suatu tujuvan. Sosio (sosial) berarti yang
bergerak di dalam dan yang menggerakkan sistim itu ada-
lah manusiz ekonomi berarti kegiatan dalam sistim vang
bertujvan untuk memenuhi kebutuhan manusia. Teknik ber-
arti dalam kegiatan dipakal harta, alat-alat, dan cara
tertentu.

Dengan demikian, manajemen perawatan dapat diar-
tikan sebagal rentetan langkah yang terpadu dan terenca-
na untuk memperpanjiang masa pakai suatu benda ataan
barang dalam suatu organisasi yang besifat sosio-ekono-

mi-teknis.

B. Peristilahan Dalam Perawatan

Pada bahagian pendahuluan telah disinggung bahwa
aktifitas perawatan telabh diterima sebagai suatu hal
vang sudah sewajarnya. Namun sejalan dengan kemajuan
ilmu pengetahuan dan teknolegl vang semakin pesat, maka
perliu adanya perhatian yvang lebih besar terhadap pera-
watan asset {(harta benda) vang komplek dan mahal yang
telah mampu dibuat oleh manusia. Sebagai perbandingan,
di Inggris diperkirakan lebibh dari 3000 juta poundstee-—
ling pertahun dibelanjakan untuk kepentingan rekayasa
perawatan Iindustri manufaktur saja (Laporan Kelompok

Kerja Rekavasa Perawatan inggris dalam tahun 1887/1883).
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Menurut British Standard (BS 3811; 1874), menya-

takan bahwa perawatan adalah suatu kombinasi dari berba-
gai btindakan yang dilakukan untuk menjsga suatu barang
atau memperbaikinya sampal pada suatu kondisi vang bisa

diterima.

Merawat “pada suatu kondisi yvang bisa diterima”

merujuk pada standar yang ditentukan oleh organisasi
vang melakokan perawatan. Hal ini berbeda antara satu
organisasi dengan organisasi yang lain, yaitﬁ tergantung
atas kondisi industrinya serta sepadan dengan nilai yang
ditetapkan berdasar atas standar yang tinggi. Sehagai
contoh dapat dikemukakan di sini bahwa perawatan pesawat
terbang dilakukan dengan standar yang lebih tinggi dari
pada merawat suatu mesin bubut di suatu bengkel. Kadang-
kadang standar perawatan yang diperlukan juga ditetapkan
oleh peraturan perundang-undangan dan harus ditaati.
Tujuan perawatan yang utama dapat dijabarkan

sebagail berikut:

1. Untuk memperpanjang usia kegunaan asset(harta bendal).
Hal ini terutama sangat penting di negara bekembsng ks-
rena kurangnya sumber daya modal untuk penggantian.

2. Untuk menjamin ketersediaan optimum peralatan vang
dipasang untuk produksi, sehingga memungkinkan mendapat
laba investasi semaksimal mungkin.

3. Untuk menjamin kesiapan operasional dari ssluruh per-
alatan vyang diperlukan dalam keadaan darurat setiap
waktu, misalnya unit cadangan, unit pemadam kebakaran,
dan gsebagainya.

4. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan

sarana tersebut.

(LK US T PERPUSTAKAMN
2 pATDAMG
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Déngan telah didefinisikannya tujuan perawatan

itu maka sekarang dapat dibahas berbagai istilah vyang
ads hubungannya dengan perawatan.

1. Perawatan darurat (emergency maintenance); adalah pe-
rawatan vyang perlu segera dilakukan untuk menghindari
akibat vyang lebih serius stau fatal, seperti hilangnys
produksi kerusaksn besar pads peralatan, atau untuk alas
an keselamatan kerja. "Perawatan darurat ini merupakan

satu-satunya dari perawastan tak terencans"

2. Perawatan terencana (planned maintenance); perawatan
vang diorganisir dan dilskuksn dengan pemikiran kemasa
depan, pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana

vang telah ditentukan sebelumnya.

3. Perawstan pencegahan (praventive mantenance); adalah

perawatan yang dilakukan pada selang waktu yang ditentu-
kan sebelumnya, atau terhadap kriteria lain vang diurai-
kan, dan dimaksudkan untuk mengurang kemungkinan bagian-
bagian 1lain tidak memenuhi kondisi vang bisa diterims.
Bagian utama dari perawatan pencegahan ini meliputi
pemeriksaan yang berdasar pada "lihat, rasakan, dan
dengarkan" dan penyetelan nimor pada selang waktu vyang
telah ditentukan serta penggantian komponen minor yang

ditemukan pads saat pemeriksaan.

4. Perawatan koreksi (corrective maintenance); vaitu pe-
rawatan vyang dilakukan untuk memperbaiki suatu bagian
(termasuk penyetelan dan reparasi) yang telah terhenti

untuk memenuhi suatu kondisi yang biss diterima.
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Perawatan koreksi ini meliputi reparasi minor, terutams
untuk rencana jangka pendek vang mungkin timbul di anta-
ra pemeriksaan, juda overhaul terencana Seperti overhau
tahunan atau dusa tahunan.
9. Perawatan jalan (running maintenance); yaitu perawat-

an yang dapat dilakukan =elams mesin dipaksi.

6. Perawatan berhenti (shutdown maintenance); yaitu pe-
rawatan yang hanya dapat dilakukan zelams mesin berhen-

ti.

7. Perbaikan menyeluruh (overhaul); yaitu pengujian dan
perbaikan menveluruh dari sustu alat, atau mesin hinggs

mencapal suatu kondisi yang bisa diterima.

3. Rusak (breakdown); vaitu kegagalan yang menghasil-

kan ketidak tersedisan suatu alat.

8. Waktu nganggur (downtime); yaitu periode waktu dimana
suatu alat tidak berads dalam kondisi yang mampu  membe-
rikan unjuk kerja yang diharapkan. Perbaikan atau pera-
watan vyang dilakukan selama periode bukan waktu kerija,
vaitu ketika tidak diperlukan untuk produksi tidak di-

klasifikasikan sebagai waktu nganggur.

Secars diagramatik, berikut ini dapat dilihat bagaimansa
bentuk hubungan dari berbagai jenis perawatan vang di-

kemukakan di atas.



PERAWATAN
PERAWATAN PERANATAN
TERENCANA TAK TERENCANA
S
PERAWATAN PERANATAN PERAWATAN
PENCEBAHAN KOREKTIF DARURAT

Pemeriksaan, Penggant ian Reparasi minor Overhoul
penyetelan dan komponen yang yang tidak terencana
pelumasan timbul langsung dijumpal

dari hasil pada waktu

pemeriksaan pemeriksaan

"L.ihat, rasakan
dan dengarkan"

Perawatan waktu Perawatan sewaktu
mesin beroperasi nesin berhenti

Gambar 1-1. Diagram Hubungan Antara Berbagai Bentuk

Perawatan
(Sumber : Antony. C; 1880, Hal. 5)

C. Struktur Organisasi )

Dalam industri manufaktur, sering terjadi bahwa
fungsi perawatan merupakan tanggung jawab sampingan dari
direktur pabrik (work director) ataupun manejer produk-~
si. Dia mungkin dibantu oleh mandor pelaksana perawatan.
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Dalam kondisi ini, pekerjaan perawatan jarang direncana-
kan dan sering dilakukan berdasar pada keadaan darurat,
dan tim perawatan tersebut bekerja dari suatu krisis ke
krisis berikutnya yvang kesemuanya dilakukan dengan cars
vang sangat terbiasa. Bagi perusahaan kecil hal seperti
ini nampaknya bukanlsh merupakan hal yang menyulitkan,
skan tetapi bsgi perusahsan vang besar ini akan menim-
bulkan masalash yang rumit dalam jangka waktu yang lama
karena sksn mempengsaruhi tata aliran kerja yang 1lain.
Perusahaan besar, terutama industri berat dan kimia
telah belajsar dari pengalaman pahit betapa pentingnya
fungsi perawatan, dan selain itu kontinuitas (kelanjut-
an) produksi sangat tergantung dari kemampuan perekaya-
saan pabrik dan peralatan mereksa.

Suatu bentuk umum dari bagan organisasi yang meng
gambarkan hubungan antara manejer perawatan dan ekseku-
tif 1lainnys dalam suatu perusahaan manufaktur yang di-
sajikan dalam gambar 1-2.

Ada empat unsur orgsnisssi manajemen dalam kebanyakan
perusahaan yang diwakili oleh sebuah tim manajemen pun-

cak yvang terdiri dari:

1. Direksi penjualan, yang fungsi utamanya adalah menja-
min pelangdan terhadap produk atau jasa serts mengang-

garkan kelusran perusahaan untuk masa yang akan datang.

2. Direksi produksi; yang fungsi utamanysa adalah melaku-
kan pembelian dan pengoperasian sarana untuk membuat
produk, atau memberikan jasa kepada pelanggan yang dija-
min oleh direksi penjualan. Fungsi ini dipisahkan dalam

dus operssi yang sama pentingnya yaitu:

a. Membust produk atsu memberikan jassa,

Al

i
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b. Menyediakan dan memelihara pabrik, peralatan dan
sarana untuk memungkinkan terlaksananya butir (a),
dan inilah sebetulnys vang merupakan tanggung ja-
wab dari manejer perawatan.

3. Direksi pengembangan, yang fungsi utamanya adalah
menyediakan sumber daya untuk kegiatan penelitian dan
pengembangan suatu produk sehingga kebutuhan pelanggan
akan tetap terpenuhi dan dapat tetap bersaing. Hasil da-
ri bagian pengembangsn ini adalah persiapan standarisa-
si, spesifikasi dan informasi teknik lainnya.

4. Direksi keuangan, dengan fungsi utama adalah mengen-
dalikan dana yang diperluﬁan untuk menjalankan bisnis
secara efektif dan efisien. Bagian ini biasanya juga
membawahi bahagian hukum, personalia dan kesektariatan.

D. Uraian Pekerjaan

Sebagai bagian dari perbaikan organisasi perusa-
haan, maka mssing-masing staf dari tingkat pengsawas ke
atas hendaknya haruslah diberi satu dokumen ursian pe-
kerjaannya. Kita telah melihat betapa pentingnya sebuah
struktur organisasi yang baik. Bisa dipastikan bahwa ti-
daklah mungkin melaksanakan hal ini secaras efektif ke-
cuali masing-masing anggota staf mempunyai daftar uraian
pekerjaan sehinggs mereka dapat mengetahui bagaimana
menempatkan diri ke dalam struktur perusahaan tempat dia
bekerja, dan apa yang diharapkan dari dirinya.

Suatu uraisn pekerjsan atau spesifikasi pekerjaan
haruslah disusun dalam bentuk yang jelas, jangan terlalu
singkat karens biss membingungkan, dan Jjangan terlalu

panjang sehingga membosankan untuk dibsecs. Uraian peker-

Y (]
i PADAMG
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aan haruzlah memuat rincian tentang:

1. Kepada dan untuk siapa staf itu bertanggung jawab

]

tas pekerjaanvsa.

o]

Fungsi dan tugas wvtamanys

At

atas-batas wewenang yang diperbolehkan seperti peng-
gunsan kKevangsan, penggunaan hak "mempekerjakan dan me-
mecat”, maupun tugas-tugas personalia lainya.

Uraian pekerjaan harus dibsca dan dimengerti, dan
bila perlu dibahas dengan stal yang bersangkutan, kemua-
dian ditanda tangani olehnys serta atasan langsungnva.
Dengan cara ini maka kesalah pahaman tentang tugas pe-
kerjasan yang diberikan dspat dihindari.

Ursian pekerjaan staf selavaknya disusun sebagai-

mana yang dianjurksn di bawsh ini.
URATIAN PERKERJAAN STAF

Tanggal

Nama

Departemen :

Bertanggung Jjawab langsung kepads

Bertanggung Jjawab langsung atas

Fungsi utama .
Tugas harian

Hubungan dengan departemen lain

a. Ke dalsam

b. Ke luar

Batas pengendalian keuangan
Tanda tangan atssan langsung

Tanda tangan pemegang Jahatan



11
Contoh selengkapnya dari uraisn pekerjaan ini dapat
dilihat lampiran A pada bagian akhir buku ini.

E. Manejer Perawstan

Dalam fungsi perawatan kita akan menyebut tokoh
sentralnya sebagsi manejer perawstan. Tokoh ini sering
disebut dengan berbagai nama seperti manejer rekayasa,
manejer perawatan, insinyur kepala, manejer pabrik super
intenden perawatan, insinyur pabrik, manejer pelayanan
pabrik dan sebagainya. Dalam buku ini ditetapkan dengan
nama manejer perawatan.

Pada bagan organisasi (gambar 1-2) tergambar
tanggung jawab yang besar dari manejer perawastan. Biasa-
nya manejer perawatan tersebut haruslsh bisa memberikan
jawaban atas setiap pertanyaan yang mungkin timbul dari
tim manajemen puncsak.

Yang paling utama, manejer perawatan itu sendiri
haruslah bertanggung jawab atas lima fungsi pokok seper-
ti:

1. Pemeliharaan pabrik, yaitu melaksanakan seluruh ke-
giatan perawatan yang digambarkan dalam bagan hubungan
perawatan pads gambsr 1-1.

2. Perencanaan dan pengendalian perawatan, yaitu kegia-
tan yang meliputi pengendalian biaya dan penganggaran-
nya. Dalam menjalankan fungsi ini biasanya dibantu oleh
pengendali perawatan terencana.

3. Pelaysnan umum bagi pabrik, ysng meliputi distribusi
segala persediaan bahan bakar dan daya keseluruh bagian
pabrik, seperti listrik, minyak, gas, udara tekan, uap,



[
W8]

pemanasan dan ventilasi, alr minum, air pendingin, Jug

o0

pengolah limbah dan drasinaze.

4. Bengkel pusat, yaitu sustu ftempat dimana mesin-mesin
dan persalatan lainnya dipebaiki, termasnuk pekeriaan

-

proyvek di lapangan.

5. Gudang perawatan, ysitu tempat tersedianya segala ke-
butuhan bahan-bahan, suku cadang dan perkakas yang

diperlukan untuk melaksanakan fungsi perawatsn.

m

3 | PR

Sekarang ini adalah merupakan periode transiszi
antara perawatan-perawatan yvang dJdilakukan sembarangan
perawatan memsinkan peranan vang =zangat mencentukan.
Perawatan terencans +tak pelak lagi akan menimbulkan
pekerjaan ekstra pads awalnya, dan memerlukan tingksat

organisasi pekerjaan serta pengawassasn yang lebhih tinggl
of

bila dibandingkan dengan perawatan sscarsa darurat. Bila
manejer perawatan sedikit lebih jeli, maka dia akan
dapat menentukan cara yvasng tepai dan alst-alat untuk
mengerahkan tenaga kerja dan material sehingga kesulitan

t
dEle?idlF diatasi.
a.l

Sebaliknys pula, seorang manejer haruslah vyakin
bahwa para bawahannyva dapat menerims informasi manajenen

dalam hentuk vang bisa dimengerti. Dis harus menerima
tingkat biaya vyang realistik., wnisalnya biava untuk
menjaga mesin tidak produksi selama beberspa wakitu. Dis
harus selale diberi tahu mengenal kebijaksanaan pevuss-
haan selanjutnya. Nasihstnya harus selslu diminta ketiks
akan membeli peralatan baru, dia tharus diintegrazikan
dalam wanajemen puncak, dan dia harus nmengsatur bahwa
pekeriaan tetek bengek yvang bilasanva dikerisksn sendiri

1

diberikan kepsada pembantunysa.



Apabila tanggung Jjawab ini telah ditentukan dan
diterima dengan Jjelas, maksa ads
manejer perawatsn itu sendiri uant berusahs agar awa -
sannya bertambah luas baik secara teknik maupun mansje-
rial. Jelas dis harus berussahs ag gegala alat, bahan,
personil, dan informasl vang diperoleh dapat dimanfaat-
Kan secara efisien dan ekonomis demi keuntungan departe-
men vang di bawahnva.

Sebagal kesimpulan, orang ysng bagaimanakah vang
dibutuhkan untuk mengisi Jjababtan sebagail maneier pera-

i dalam svatu organizasi? Seperti yvang kita lihat
dalam 1klan yang muncul di koran, sepertinya
usahaan yvang tidak mengetahul secars Jelss fungsi pera--

5 =

watan itu sendiri, dan spegifikasi pekerjasn yvang dimin-
ta gering selalu diakhiri dengan: "......... calon harus
mempunyai pengetahuan yang cukup mengenail mesin-mesin
produksi vyang digunakan dalam pabrik ....... dan gaji
untuk Jjabatan ini akan disesuaikan dengan kualifikasi
dan pengalaman"”

Alasan vang pertams,

i

etiap ahli perawatan

G

ang

dipandang memadal untuk posisi manejer senior akan

,u

mempunyal pengalaman teori dan praktek yvang cukup untuk
memudahkannya mengadaptasi jenis pabrik dan mesin  yang
dipakal oleh =uatu organisasi dan wmerupakan anggapsan

vang keliru bahwa dalamnvs pengetahuan tentang suatu

pabrik vang dipakal oleh suatuy organisasi merupakan

¥

rersvaratan pokok untuk jabat“n tersebut.

Alasan kedus, maneje perawabdn haruslah mempun-

vai kemampusn manejerial. Disa akan menghabiskan lebih

dari tiga perempat jam kerJjanya vntuk mengdelcla departe-
men  yvang dipimpinnya. Meskipun kadang-kadang Jdis  harus

mengotorl tangannya untuk mengatasi keadaan yang kurang
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normal. Dia jugs mempunyai pars pengawas yang pekerjasn-
nya mengawasi bahwa para pekerja telah mendapat instruk-
i dalsm memelihara pabrik, dan bilas hal ini tidak bisa
dilakukan, maka si manejer perawatan haruslah diberitahu
selengkapnya mengenai masalah vang timbul ini. Pemberian
pekerjaan kepada masing-masing karyawan haruslah dise-
rahkan sepenuhnya kepada pengawas yang lebih mengetahui
siapakah yang terbaik untuk melakukan suatu pekerjaan
tertentu. Pengawas adalah mata rantai vital antara
manejer dengan karyawan pelaksansa. Terhadap karyawan,
pengawas adalah suars manejer, sedangkan terhadap mane-
Jer pengawas haruslah merupakan suara dari karyawan
bawah.

Ketiga, apakah perusahaan mencari seorang manejer
perawatan dengan biaya murah? Setiasp perussahaan vang
menghargai dirinya sendiri pasti dapat menentukan beraps
harga suatu jabatan tertentu yang setaraf dengan ekseku-
tif senior vyang lain dalasm tim manajemen. Gaji yang
tidak memadai tampaknya hanya akan mengundang orang yang
tidak sesuai untuk pekerjaan ini, dan pada umumnys
perusahaan selalu menetapkan standar gaji vang rendsah
untuk jabatan manejer perawatan ini. Beberapa perusahaan
vang cukup mengerti selalu menyebutkan gaji vang dita-
warkan dalam iklanya dan berusaha keras merekrut seseo-

rang untuk mengisi jabatan ini.



BAB II
PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN PERSIAPAN PERAWATAN

A. Mengorganisir Bagian Perawatan

Cara vyang umum dan tradizoral dalsm pencarapan
perawatan sdalah perawatan darurat ak direncanakan.
Hetods ini membolehkan kerusakan teriadi sebelur diada-
kan perbaikan untuk mengoreksi kesalahan atauy memnper-

- pengendalian

ke

baiki wsuatn  kerusakan. Dalam ecara in
organisasi dan administrasi perawatan dan Kkerusakar
peralatan/permesinan  sesunggubnya mervupakan carminat
dari kegagalan dalam menangsni svatu perawatan.

v Iinternpsi tervhadap produksi yang disebabkan oleh
pemberhentian  yang tidak teramalkan ini Jarang sekali
dievaluasi secara tuntas dan selalu ditaksir terlalg
rendah. Sebagai usaha antuk mengurangi efek infterupsi
seperti ini terhadap kelangsungsn produoksi, berbagai
perusahaan Lelah menggnnakan suabu cara untuk mengorga-—

an csra iniiah yang kita

w8

nisasi pekerjsan perawatan,
sebut dengan istilah perawatan terencana, yang didefi

nisikaos sebagal sualu pekerjaan perawaban yang terorga-
nisir, terkendalikan tercatat vang dilakukan dengan
pemikiran ke masa depan.

Sangat sering, ads kebencian dism-diam terhadap
keteratnran pengendalian ini. Eeterkeiutan dan kesibukan
yang sering muoncul dalam menangani perbsaikan darurat
tidak terisdi lagi, sehingga para pekeris perawstban
dengsn endgan melaksanakan apa yang sudah tertulis, dan
merass kemampuan maksimal mereks tidak dibutuhkan iagi.
Yang bertanggung jawab terhadap biaya perawatan Juga
bertanva -tanys apakah tidak lebibh baik untuk membiarkan
biaya perawatapn tetap tertutupi dengan pembisayvaan umum
(15}
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vang sudah terbiasa dilakukan pada waktu perawastan da-
rurat tak terencana.

Beberapa pendapat di atas tentu saja salah,
meskipun perlu ditekankan bahwa diperlokan beberapa
usaha tertentu untuk menerapkan metode perawatan te-
rencana, dan wmnngkin ditemukan bahwa kritik langsung
vang muncul terhadap cara ini didasari . kebencian vang
tidak disadari seperti di atas.

Pengendalian administratif terhadap pekerjaan
perawatan sangat berubah ketika berganti dari metodsa
perawatan darurat ke metoda perawatan terencans. Perawa-
tan darural sangat Ltergantung atas keputusan sesaat,
pembelian  suku  cadang secars panik, revisi vang tak
berakhir terhadsp prioritas pekerjaan, pengerahan ulang
tenaga kerja secara wmendadak, dan berbagail keadaan
darural lainnya yang secara kamulatif merendahkan efisi-
ensi perawatan.

Suatu sistim perawatan terencans mengelola suatu
kebijakan perawstan perusahaan dengan menyediakan alat-
alal vang secara teknis dan finansial mengarahkan dan
mengendalikan operasi perawsban dengan tujuaun mepingkat -
kan standar perawatan pabrik dan mempertinggi keefekitif-
an pembiavaan.

Pada kebanyakan organisssi yang menggunakan
sistim perawatan terencana, hal ini merupakan bagian
integral dari Pungsi rekayasa pabrik. Sebagaimans vyang
terlihat pada gambar 2.1. sistim ind dibagi dalam tiga
aktititas ntama yang menetapkan sustu pola yvang menggam-—
barkan proporsi masing-masing fungsi. Gambar ini menun-—
Jukan suatu bagan lingksr sederhana vang memperlihatkan
persentase perawatan wmurni sejumlah 55 %, dibandingkan

dengsn perekayasaan proyvek dan berbagai pekeriaan non
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perawatan yang dapat dijadikan sasaran perencanaan masa
depan.

Perawatan murni
55%

non-perawatan, dan

pakerjaasn pro-

duksi (30%)
Gambar 2.1. Fungsi Rekavasa Pabrik

(Sumber : Antony €, 1882. hal. 40)
Tentu saja presentase 1ini berbeda-beda satu
perusahaan dengan perusahaan yang lain. Jika proporsi

pekerjaan perekayasaan proyek keecil, maka perawatan
murni akan mendapat proporsi yang lebih besar. Yang
{.idak berbeda banyak adalah proporsi di dalam perawatan
marni itu sendiri, yaitu antara perawstan pencegahan
terencana, perawatan terencana dan perawatan darurat
vang masing-masingnya memperoleh proporsi sebesar 720 X
27 % dan 6 %.

MILIK UPT PERPUSTAKAAN
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Manejer dan pekerja perawastan wajib berfikir
bahwa pemakaian sistim perawatan terencana dengan segera
akan menghasilkan perbaikan standar perawabtan dan pengu-
rangan waktu mengajar. Hal ini mungkin saja terjadi
dalam beberapa kasus, dimapa standar perawaban janh di
bawah rara-rata. Hal ini disebsbkan ocleh adanya dukungan
dari tim manajemen puncak, =ehingga efek perawabtan
terencana bisa dirasakan keunggulannya.

Bokumen tunggal yang paling penting dalam mengor -
ganisasi perawatan adalah apa vang disebut dengan isti-
lah "permintaan perawatan” msintenance request). Istilah
lain vang sering dipakai oleh bebarapa perusahaan adalah
seperti pessanan kerja, permintaan kerjs, kartu kerja,
tiket kerja, yang kesemuanya adalah sama saja. Pemaksian
istilabh-istilah inil sangat tergantung atas kesenangan

atau kesukaan dari masing-masing perusahan tersebut.

B. Permintaan Perawatan

Sebagai prasyaralt dalam perencanaan fungsi pera-
watan, perlu diketahui dengan pasti apa vang dikeriakan
oleh tenaga kerja, dan herapa lama masing-masingnya me-—
iakukan bugasnya. Pengalaman telah menunjukan bahws ba-
nyak usaha yang dilakuokan untuk perswatan yang reliputi
pekerjaan-pekerjuaan  vang nampaknva sepele Lidak pernah
dilaporkan staupun dicatat. XKasrena hal int Jarang menda-
pal. perhatian dari pengawas, maka ads kecendrungan
ferjadiy berulang-ulang tanpa ada usaha untuk menyelidiks
penyebabnya, abtau mencari suatu pemecahan vang tshan
lama dengan tujuan untuk menghindari terjadinya hal vang

Sama .
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W;F’ERMINTAAN PERAWATAN |No. Kode pera;. Nomor mesin
Uraian mesin : ~ Tgl.
Lokasi mesin : Waktu Pusat biaya | No.Akuntan
Oleh : Pelaksanaan:

Kerusakan/Pekerjaan yang diminta:

PRIORITAS PEKERJAAN

Gambar 2-2 Suatu madel dari formulir pérmintaan

perawatan.
{Sumber:

Antony C., 1880, hal.51)

Darurat 1
Mesin jaian 2
Lainnya 3
Penyebab kerusakan: N
Catatan: Aus dan retak 4
- Kecelakaan, saish
operasi, kelalaian | 5 x
— S ©
L Komganen” 6 °
Laporan pekerjaan 7 2
N Ny m
Lainnys 8 w
®
Tindakan yang diambil: p
T 1
Diperbeiki, dibuat | G -
Diganti 10
piperikaa.diaatel 114
Dimodifikasi 12
) ) g%g&ndoh. passng 13
Lainnya 14
Kode | Tanda tangan waktu | waktu | Waktu total Nomor
peker| .pelaksana Tal. | guins |seresati Jam Menit | Absensi
"
Tanda tangan
pengawas . No. minggu
Untuk petugas kantor: Total waktu Jam |Men.
perbaikan
Waktu nganggur
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Untuk mengatasi masalah ini serta untuk menentu-
tas tensga kerja yang sesungguhnya, maka

dirancan

-a

#glah suatu formulir permintaan sepertl vyang
terlihat dalam gambar 2-2. di atas.
Dari gambar 2-1. tersebut, kita dapat melihat dus

hal vang penting vaitu:

1. Permintaan perawatan memuat rincian kerusakan atau
pekerjaan vang benar benar dirasakan perla. Bila peker-
Jaan tersebut telah selesaj dilakukan, maka kita harus
dapat menemukan penjela=man yang masuk akal tenta ag
penyebab terjadinya kerusakan, terutama pent ing  sekali
apabila merupakan suatu kerusakan darurat, dan suatu
penjelasan singkat tapi jelas mengenai uvraian pekerjaan
vang dilakukan dengan sesungguhnya. Perlu usaha vang
sungguh-sunggubh untuk melatih dan mendorong para karyva-
wan dalam mengisi informasi iri dengan tepat, bila perlu
sesudah konsultasi dengan atasannya. Sistim permintaan
perawatan vyang dijalankan dengan tepat dapat membust
para pengawas menyadari bahwa keseluruhan pekerjaan
perawatan yang dilakukan adalabh sustu situssi yvang tidak
erdapat pada cars perawatan vyang tidak terencana.
Permintaan perawatan ini kemudian dipakai untuk analisis
kritis dan fungsi penting lainnya dalam perancangan
perawntan. Kebanyakan organisasi yang menggunakan pera-
watan terencana tidak mengamati prosedur ini dengan baik
dan hanya memperoleh informasi tidsk lebih daripadsa vang
mereka dapat dari catatan-catatan waktu para pekeria

stau menanyakannya kepada pengawas atan mandor.

Z. Permintaan perawatan memberikan seluruh informasi
yang perlu sepertl jenis tenaga kerja vyang dipakai,

lamanya waktu vang digunakan pekerja untuk melakukan

(i U T PERPUSTAKAAN
(i PADANG

Wil

sz
1
\i
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perawatan tersebut. Pekerja diorientasikan ke pekerjaan,
dan permintaan perawatan diarahkan ke pekerjaan juga.
Hal ini merupakan perbedaan dasar antara pemakaian per-
mintaan perawatan dengan penggunaan catatan-waktu yang
hanya diarahkan ke pekerja perawatan.

Pengertian kedua hal pokok ini dapat menjadi
jelas ketika kita membahas aspek operasional dalam bab

selanjutnya.
€C. Prosedur Perawatan Terencana

Tujuan utama suatu jadwal perawatan, catatan
riwayat mesin, dan prinsip program pemeriksaan perawa-
tan—-pencegahan pada dasarnya telah dimengerti dan di-
praktekkan oleh kebanyakan manejer yang berpandangan
luas. Yang tidak begitu dimengerti adalah bagaimana
caranya menangani perencanaan dan pelaksanaan sistim
tersebut di pabrik mereka. Gambar 2-3 berikut ini dapat
memberikan suatu gambaran bagaimana bekerjanya sistim
pengendalian perawatan tersebut yang diikuti dengan
penjelasan tentang cara mempersiapkan masing-masing
langkah tersebut.

Langkah pertama vyang harus dilakukan adalah
menentukan apa yang akan dipelihara. Hal ini meliputi
pembuatan daftar sarana, penyusunan bahan-bahan yang
akan dijelaskan pada bab mengenai pembiayaan, karena
ini merupakan satu-satunya alasan yang bisa dipertang-
gung Jjawabkan dalam meminta pengeluaran biaya pe-—
rawatan.

Selanjutnya vyang harus dilakukan adalah me-
nentukan bagaimana asset atau sarana ini dipelihara.

Suatu jadwal perawatan dibuat bagi setiap mesin atau
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o bl e e it 3 13 em e L D
DAFTAR - JADWAL
SARANA T PERANATAN
lbft yang (opaimena —
dirawat) ssrawatnya) :,t,
T
v
e =}
CATATAN PROBRAM 5
RINAYAT MESIN PERAWATAN g
thasil-hasil (kspan harus
perawatan) diruunt)uﬁ*_n__
| * R ]
T | -
| ! PROBRAM PROGRAM
! \ PERENCANAAN || PERENCANAAN
‘ SPESIFIKASI
|
i * PEKERJAAN MINGGUAN MINGBUAN
| A
]
PERMINTAAN| [  LAPORAN |
PERANATAN | | PEMERIKSAAN {
_ | 2
o
[ PERMINTAAN S
i STAF PERANATAN STAF f
{ PERAWATAN PRODUKSI o
|
l— PENGENDALIAN -
MESIN—-MESIN
et ot s At e et ..‘__._.J

Gambar 2-3. Bagan Prosedur Perawatan Terencana
(Sumber: Antony.C, 1982. hal. 54)

peralatan yang telah ditentukan akan mendapat pera-
watan pencegahan terencana. Sistim ini dapat dimulai
dengan melakukan perawstan pencegahan terencana bagi
beberapa mesin "kunci", dan sesudah diperoleh pengalaman

dalam pengdunaan Jjadwal tersebut, maka barulsh kita
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7'V } [‘ TV
! Motor listrik! | Motor listrik, |
i dan katak roda gigy
[_Pelat fondasi dan flens ‘
R "~;;“':i_ NSRS M
B T R D I S
(8) ! (c) ;’“ o) 1] (E)

{ Penggerak | Rem dan/atau Sambungan padat i Penggerak
dengan ;kupling gesek,! |fleksibel, atau] ! dengan i
sabuk ambungan meka-— calran L sabuk

S L_nik/magnetik i
[ Rttt bhiidieie S SRS AWWMJMWM&WM ;
| {._n_“‘” — ,{. e s |
3 ) (E)
f Kopling Roda gigi dan |
R kotak roda gig}
FWJ
f{ { r.»_._._,. e e e e Ry A-_,_.....; z
) Hnda 9191 @
lurus atau Penggerak ;
payung rantai |
&D Poros penggerak dan/atau koplzng _] {
r_mm s e :
|

() Poros~]!(K) Poros I'TL) Konveyor] [ (M) Konveyor]| (N) Kip331

eksentrik cacing dan | iatau rantai gelinding ! dan

atay mur atsu iatau rakiltan dan pengge- i’ pompa t

jengkol engkol dan | {sabuk linding l

[ Jlredeatad” | ]
—.Cepat ..ws..m__;_a.g._..( S ) @ _,‘I‘

Bunting Pemandu e l
Kempa ggggﬂgg“ Konveyor Konveyor Kipas
meja €levator Pen?gelinding Penghembua
Bangku tarik Mesin penggu- Pompa
lung
Gambar 2.4 Bagan prosedur jadwal perawatan mekanis

(Sumber: Antony C, 1982, hal.214)



{A}. MOTOR/PELAT PONDASI

i. Hoter, bunyi, getaran, suhu PO
2. ¥eamanan pelat pondasi, baut F/D PR
3, Leamanan ector P
{B). PENGGERAK DEMBAN SaBUK
1. ¥ondisi dan tegangan sabuk PR
2. Yeamanan dan kondisi pelindung F
3. Keamanan puli PR
4. ¥eausan parit puli PR
%, ¥esejajaran PR
{C}. REM DAN KOPLING BESEK
i, Penyetelan yang benar PO/PE
2. ¥eamanan dan kondisi pelindung ]
3. Kpamanan PR
4. Keausan pelapis pen ]
{D}. KOPLING
i1, Keamanan dan kondisi pelindung FQ
2. Keamanan PR
3. ¥eausan selongsong dan pen P
4. Keausan pegas PR
4. Yesejaiaran ]
4. Yesusan di rods gigl PR
{E}. EDTAX RODAGIRY (CACING DAN RODABIRI)
i. Bumyi, getaran, suhu pa
2. Tinggl persukaan sinyak PR
3. Keamanan rugah-rusah PH
4., Kebororan ]
%, Kebersihan P
&, Buka/tutup/kap dan periksa bantalan PR
7. Buka dan periksa, buang, kuras, gantilah
ginyak jika perlu PR
{F}. RODAGIS! LURUS
1. Bumyi, gelaran Po
2. Keamanan dan kondisi pelindung i)
3, ¥eamanan rusah-rusah FR
4, Yeazmanan rodagigi PR
3, ¥esusan rodagigi PR
4. ¥eamapan bantalan poros FR
7. Yeausan bantalan poros PR

Sambung halasan 27

A 8.
38
3B 9.
i,
H L.
H 2.
3R
H
3B B}
i,
2.
¥ 3
# 4.
3R &
H
{H
L.
! 2.
3H Ay
3R i.
¥ 3.
T &,
T 7.
8.
5.
R
o
3B i,
38
i 2.
H 3
i,
T 3
&,
" 7.
i 8.
3H
T
H 1.
T
T 2.
4,

A )

Tinghat persukaan ainvak, suhu kota
rodagigi

Pelusasan yang cukup

Buka, periksa, buang, kuras, nanti
minyak iika perlu

febororan {kotak tertutup)
¥ebersihan (rodagigi terbuka tak
sengotori}

. PENGBERAK LENGAK RANTAI

Yeaganan dan kondisi pelindung
Tegangan rantai

Pelumasan rantal

¥eadaan rantai (keausan}
Yeadaan dan keasanan rodagigi

PORDS PENGBERAK ANTARA
{eamanan rumah-rumah bantalan
Keamanan roda rantai, puli
Yeamanan gigi

Keausan gigi
Yeamanandan kondisi pelindung
Kondisi bantalan dan perapat
Kesejajaran

. RAKITAN POROS EXSENTRIN/POROS ENGKDL

Suhu bantalan utass & yok sksentril
{ujung besar}

Yeamanan rumab bantalan utasa
Keamanan sksentrik

Pelumasan banfalan

Yesejaiaran pemikul ekseniril dengan
poros

¥eausan selongsong

Keaganan pen {ujung kecil)

¥eausan di pen

. AAKITAN POROS CACING

Kesudahan operasi {periksa slip-balik

dan kebebasan gerakan melintang
Keamanan bhantalan

¥eausan bantalan

teausan ulir cacing dan sur
Pelumasan
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{5}, BATANE GIGI DAN RODA BIRI bukalah peiat landasan dan periksalak
1. Efisiensi operasi {kehilangan gerakan atan iika perly PR
gerakan tak teratur) PG b6, Kondisi banialan dan perapat FR
2. Pelugasan FRH
3. ¥eamanan gigli pada batany dan roda PB 3B {H}. KIPAS {PENBEWBUS!
4§, Yexmanan pesandu rak/peluncur PR 3R 1, Bunyi kipas dan getarannya pa
&, Yeausan gigi pada batang dan roda PET 2. Keamanan dan keadaan rumah kipa Fa
6. Keausin pesandu rak/peluncur PROT 3. Pelumazan bantzlan poros roda _dﬂ PR
7. Keaganan dan kondisi pelindung RN 4, Efisiensi operasi P
8. Bunyi, getaran P2 M 3. Keamanan rusah bantalan poros roda sudu PR
6. Kondisi dan keamanan rumah roda sudu PR
{L}. KONVEYOR (RAKITAN SARUL) 7. ¥eamanan dan kondisi terowongan dan pipa PR
i. febebasan Operasi PG H
2. ¥eamanan dan kondisi pelindung Po # (D). PELUNCUR
3, feamanan bantalan penggerak konveyor i, Keausan peluncur {(ekor burusg) FH
dan roda hantar PE 3B 2. Keamanan pesmandu dan batang {ehor burung}PR
4, Pelusazan bantalan poros konveyor PR 38 3. Getelan pemandu dan hatang {ekor burungj PR
o ¥ondisi sabuk konveyor FR 3B 4. Pelupazan peluncur ]
5. Penyetelan tepangan S
7. Yeamanan bantalan rol batang FB 3B (P}, MEEANISHE BATANG-HUBUNG
8. Kebebasan rol batang FB 2 i, Efisienci operasi {periksalah iecbeasan
pergerakan dan tida ada gerakan vang
{L}. KORVEYOR (RAKITAN RANTAI) gerugikan H;
i, ¥ebebasan operasi PG M 2. Pelugasan F
2. Keasanan dan kondisi pelindung PR B 3. Keamanan rangka pendubung ]
3, Keamanan bantalan poros penggerak PE 3B 4, Keapanan bantalan pivot utama PR
dan rantai &. ¥eaganan pen selongsong PR
4. Feasanan bantzlan poros peaegang b. Keamanan pasak dan engiol PR
korveyor dan da rantai PR 3B 7. Yeamanan dan seteian peluncur arah
3. Pelumasan bantazlan poros konvevor PR 3B menyilang PR
4. Kondisi rantad, b ang dan penggelinding 8. Keausan gen dan selpsong pivot £a
konveyor FE 3R 9. Keausan peluncur arah menyilang PR
7. Penyetelan tegangan PR 3B 10. Setelan batang penghubung B
8. feamanan dan kondisi kanal pendukung 11, Betelan titik-titii henti PE
rartal balik Fr 3B
7. Leamanan kondisi alur PR 3B {8}, RAKTAI DAN KEREKAN
18, Keamanan dan kondisi roda rantai i. Kondisi rantad PR
pendukung rantal balik PR 3B 2. Keezmanan jangklar rantai P
14, ¥eausan roda rantal konveyor PE T 3. Keamanan kait kerskan PR
12, Yeausap kanal pendukung rantai halik PmoT 4. Rongkar dan periksa keausan, kerekan
i3, ¥ondizi bantalan dan perapat FEOT rantai,pen dan hantalan P8
3. Uperasi yang lancar dari gerakan pinty PO
{M). EONVEYDR ROL 5. Penyetelan panjamg rantai {peregang tali
i. Eficiensi {gerakan lancar} rol PO M atau dengan penyetelan baut janghar) PR
2. Kendisi ra} PR 3B
3, kondisi dan kesmanan pelat landasan PB 3B {R) TALI DAN KEREXAN
§, Kondisi rusal t ntalan rol PR 3B 1. fondisi fali PR
&, Tidak ada kotoran yang terperanghap, 2. Keamanan tali dan jangkar PR
3. Keasanan kait kerakan 7B
4, Dongkar dap perikcalah keausan, herekan

tali, pen dan bantalan PR
3, {perasi gerakan pintu vang lancar Pd
&, Penpyetelan panjang tall {pegang) tali atau

dengan penyetalar baut jangkar) B

Bambar Z-5, Lesbaran Induk Jadwal Perawatan Mesis
{Susber: fntony, C, 1982, hal. 215)
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Tahap selanjutnya dari prosedur perawatan teren-
cana adalah menyusun suatu spesifikasi pekerjaan yang
dihimpun dari jadwal perawatan dan merupakan suatu slat
komunikasi antara permintaan insinyur perawatan dengan
pelakssannya. Yang perlu mendapat perhatian dari spesi-

fikasi pekerjaan adalah sebagai berikut:

1. Pads dasarnya ini merupakan instruksi ke pelaksana
dan harus menentukan bagian tertentu dari mesin vang
membutuhkan perhatian khusus dan dengan jelas menunjuk-
kan tindakan yang harus dilakukan seperti periksa,
teliti, ukur, ganti dan sebagainya.

2. OSpesifikasi ini harus memberikan petunjuk mengenai
cara, jika hal ini tidak jelas, perlu disebutkan urut
an operasi. Demikian juga bila dibutuhkan suatu per-

kakas atan alat-alat ukur yang khusus.

3. Tujuannya adalah menjags pada suatu standar, de-

ngan demikian perlu disebutkan standar ini dengan melam-
pirkan derajat keausan, kesejajaran, toleransi, kapasi-
tas beban lebih dan sekering, tekanan, suhu dan sebagsi-

nya.

4. Aspek keselamstan terhadap pelaksana dan operator
harus mendapat perhatian tertinggi.

Spesifikasi pekerjaan ini kemudian disalin, dan
salinannya harus disimpsn di bagian perencansaan perawa-
tan untuk mengantisipasi hilangnya dokumen kerja di
bengkel. Salah satu contoh dari formulir spesifikasi
pekerjaan adalah seperti pada gambar 2-5 vang merupakan
pemeriksaan mekanis tiga bulanan keran overhed listrik 5

ton di salah satu pabrik pengecoran besi.



NOMOR MINGGU

SFESIFIKASI PEKERJAAN

Nomor mesin

Uraian mesin : No.Sfesifikasi

Kode perawatan

Lokasi Pusat biaya

Nomar akuntan

Perkakas khusus:

% LAPORKAN KERUSAKAN LAIN YANG DIDAPAT SEWAKTU PEMERIKSAAN %X

Gambar 2-6. Suatu Model Dari spesifikasi Pekerjaan
(Sumber : Antony.C, 1982, hal 60).
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Para pekerja harus dilatih dan diransang untuk
mencari setiap kerusakan yang dijumpai selama peme-
rikssan, walaupun kerusakan itu tidak tercantum dsalam
spesifikasi pekerjaan. Dengan secara rutin melihat dan
mendengarkan mesin selama mesin beroperasi dalam selang
waktu tertentu yang direncanakan, walaupun tanpa batuan
spesifikasi pekerjaan, itu berarti sudah memberikan
sumbangan yang berarti bagi kenaikan standar perawatan,
sehingga memungkinkan pengambilan tindakan sesegera
mungkin untuk membetulkan kerusakan yang ditemui pada
saat itu.

Selanjutnya, tahapan perawatan terencana yang
harus dilskukan adalah dengan mempersiapkan suatu pro-
gram perawatan. Program perawatan ini dibuat untuk
mentapkan kapan pelaksanaan perawatan tersebut sebaiknya
dilakukan. Program perawatan ini biasanya dibuat untuk
satu tahun kalender yang disusun ketika mesin-mesin
kebanyakan dari perusahaan tidak dapat menyusun rencana
produksi tahunan secara rinci, karena banyaknya kendsla
vang timbul seperti adanya perubahan-perubahan baik pada
bagian produksi maupun kebutuhan pabrik lainnya, sehing-
ga menyebabkan program perawatan terencana tshunan yang
ditetapkan tidak dapat dijalanksan dengan semestinya.

Untuk mengatasi kendala yang terjadi dalam pe-
lsksanaan program perawatan terencansa tshunan ini, maka
disusunlah suatu program perawatan terencana secara
mingguan. Program perawatan mingguan ini disusun berda-
sarkan atas program perawatan terencans tahunan. Bentuk
umum dari formulir program mingguan ini dapat ditunjuk-
kan dalam gambar 2-8. berikut. Daftar spesifikasi peker-
jaan untuk setiap perawatan mingguan. Daftar ini kemu-

dian diperiksas secara bersama oleh seksi perencanaan
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informasi ini kemudian dimasukan dalam kolom "keterse-. ..

“diaan mesin".
Program vyang disusun ini harus ditanda tangani oleh

manejer perawatan dan manejer produksi atau wakilnya.

PROGRAM PERENCANAAN PERAWATAN MINGGUAN

Departemen : ' No.minggu .......
Awal minggu .......

Akan diatur penysrahan mesin berikut untuk perawatan pada hari
dan jam yang telah ditentukan.

Mesin harus diserahkan kebagian perawatan tanpa beban , dalam
keadaan bersih dan siap dikerjakan agar pelaksana dapat melaku-
kan perbaikan dalam waktu yang telah ditentukan.

Nomor Perkira-
spesifikas} Nomor |an waktd Yraian mesin
pekerjaan Nama Mesin mesin |yang di-

polukan Hari Waktu

Tanda tangan : Manejer perawatan (......... ] Tgl.dikeluarkan.........

Manejer produkst (......... }  Tgl. disyahkan..........

Gambar 2-8 Suatu model dari program perawatan
terencana mingguan.

{Sumber : Antony C., 1982, hal.64)
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Formulir kedua yang digunakan di bengkel adalah
laporan pemeriksaan yang diikutkan bersamaan dengan

spesifikasi pekerjaan, dan dalam prakteknya bisa dile-

takkan dalam map plastik waktu dipakai. Sebuah contoh
dari bentuk laporan pemeriksaan diperlihatkan pada
gambar 2-9. Formulir ini digunakan untuk melaporkan

hasil pemeriksaan perawatan bterencana sebagaimana diten-

tukan dalam spesifikasi pekerjaan.

LAPORAN PEMERIKSAAN

No.Spesif.Pekerjaan : Tanggal

Nama mesin : ‘ Nomor mesin:
Lokasi : Kode perawatan:
Pusat pembiayaan : No.akuntan :

homor!i Bagian yang | «eRUSAKAN/SEBAB/TINDAKAN YANG DILAKUKAN
@? diperiksa :

Nama Jam Jam Total jam Nomor
pegg¥?2an pekerja Tanggal | mylai |selesai Jam | Menit |2bsensi

Tanda tangan pengawas: | Tanggal selesai: Nomor minggu:

it

Catatan untuk kantor: Total Jam |Menit
pemeriksaan
waktu

Pekerjaan
yanmg timbufll

Gambar 2-9. Suatu Model Dari Laporan Pemeriksaan
(Sumber: Antony. C, 1882. hal. 88)
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Hal terakhir dalam rangkaian kegiatan program
perawatan terencana adalah menyusun catatan riwayat
mengenai hasil perswatan vang diterima oleh setisp
mesin. Suatu catatan riwayat sebuah mesin tidak ubahnya
seperti catatan riwayat medis (medical records) yang
disimpan oleh praktisi medis, dimana dokter mencatat
rincian kunjungan yang dilakuksn oleh pasien, penyakit
vang ditentukan, pengobatan beserts obsat vang diberikan.

Tampaknya hal yang dikatakan diatas menyatakan
hal vyang telah jelas, tapi sayangnya situasi yang ba-
nyak ditemukan di industri seriﬁg sekali menyatakan
bahwa catatan riwayat mesin tidaklah dengan tepat menya-
takan keadaan terakhir dari suatu mesin dan rujukan
Jjarang dilakukan terhadapnya, kecuali terjadi kerusakan
vang serius pada mesin tersebut. Dengan demikian tidak
ada waktu vyang dipergunakan untuk menganalisis hasil
perawatan.

Pembacaan dan penganalisaan catatan riwayat mesin
secara teratur merupakan bagiasn yang sangat pokok dari
pendoperasian perawatan terencana, dan merupakan satu-
satunya cars yang terbsik dan logis untuk mendapatkan
informasi yang memungkinkan manejer mengambil keputusan
vyang sesuai berdasarkan pada data yang nyata sehingga
dapat menaikkan standar perawatan dan memperbaiki efek-
tivitas pembiayaan. Setelah satu bentuk umum dari cata-
tan riwayat mesin dapat dilihat pada gambar 2-10 berikut

int.
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D. Pelumasan Terencana

Beberapa bentuk pekerjaan rutin dalam berbagai
perusahaan dipandang sebagai bagisn pokok dari perawatan
pabrik, dan karena sangat pentingnya tugas pelumasan
harian dan mingguan biasanya dipisahkan dari jadwal pe-
rawatan mekanik dan kelistrikan. Ada tiga tahapan vyang
harus dilakukan untuk menjamin lancarnya teknik pelumas-
an terencana yaitu:

1. Tahap Survei; yaitu suatu tahapan penyelidikan

yang dilakukan terhadap semus mesin vang  membutuhkan
pelumasan. Pada tahap ini kits dapat menetapkan apa yang
harus dilumasi, untuk itu suatu daftar inventaris fasi-
litas pabrik harus disiapkan sehingga dapat menentukan
bagian-bagian mana saja dari mesin-mesin vang perlu
dilumasi serta jenis pelumas apa ysng dibutuhkan oleh
mesin-mesin tersebut. Hal ini harus dibuat secara rinci
dan disusun sebagaimans yang ditunjukan oleh formulir A,
mengenai "Jjadwal pelumasan" se bagsi bagian dari gambar
2-10.

2. Tahap perencansan; yaitu tahapan dimana kita me-

nyusun suatu jadwal pelumasan yang akan dilakukan. Padsa
tahap ini kita harus dapat memperkirakan waktu yang
dibutuhkan untuk setiap frekuensi dan revisi spesifikasi
pelumasan mesin. Hal lain vang perlu diperhatikan di
sini adalah kita ahrus mempertimbangkan beban kerja yang
realistik. Untuk itu beberapa pertanyasn berikut harus
diperhitungkan sewaktu akan menyusun Jjadwal pelumasan

ini.
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a. Bisakah pekerjasn ini dilakukan oleh operator mesin
yang bersangkutan?

b. Dapatkah beberapa titik pelumasan dihubungkan menjadi
satu dengan pipa sehingga lebih menghemat waktu dalam
pelumasan?

c¢. Dapatkash mesin-mesin tertentu secara ekonomis dipa-
sangkan suatu alat pelumas otomatis?

d. Bisakah dipertimbangkan pelumasan harian dapat disa-
tukan dengan pemeriksaan perawatan terencana mekanis
dan elektris mingguan, bulanan dan seterusnya?

e. Sejauh manakah mesin dapat dilumasi sambil berjalan
(beroperasi)?

f. Apakah pelumasan tersebut dilakukan pada jam kerja
biasa atau dalsm kerjs lembur (aplusan)?

g. Apakah semua aspek keselamatan kerja telah dipikir-
kan dengan baik?

Dalam tahap perencansan ini yang perlu dipersiap-
kan pula adalah suatu spesifikasi pelumasan seperti con-
toh formulir B berikut ini.

3. Tahap Operasi; yaitu tahaspan dimana kita melakukan
kegiatan pelumasan. Beberapa hal yang perlu dilakukan
pada tahap ini adalah sebagai berikut:

a. Mempersiapkan kartu rute untuk petugas pelumasan,
seperti formulir C.

b. Catatan riwayat mesin, yang telah dibuat pada sistim
perawatan terencana, harus diisi dengan laporan pe-
kerjaan yang dilakukan oleh petugas pelumasan. Penga-
laman menunjukkan bahwa jadwal pelumasan dan spesi-
fikasi pekerjaan kadang-kadang perlu direvisi dalam
kondisi dimana timbul pelumasan yang terlalu banyak
atau terlalu sedikit.



FORM "A’
JADWAL PELUMASAN MESIN
NO. MESIN TANGGAL
URAIAN NO. PENGELUARAN
LOKASI NO. HAL.
: _FREKUENSI TATAN
UNIT HAL . |PENGGU- Mﬁi JENIS  [Période | Periode KAPST. {747 n-:m%[
NAAN | TIT PELUMA Servis | Penggantian GALON B'HENTI| WAK
W "\'\"\M
FORM 'B*
_ . HARIAN . . SPESIFIKASI PELUMASAN -
| No.MEsm
URAIAN
JUML
uUNIT HAL _ PENGGUNAAN | UM | /ENIS P'LUMAS | IL/BHT

KARTU RUTE PELUMASAN MINGGUAN

NO. MINGGU ..............

.SEN.

NO. MESIN

SERVIS

SEL.

NO. MESIN

SERVIS

RAB.

NO. MESIN

SERVIS

MW——/\

Gambar 2-11.

(sumber Antony.C;

1982,

FORM 'D
X NO. MINGGU ....uecercareaenenens
CATATAN PELUMA. HARIAN
SAN TANGGAL ... vemcrirrcerrecarne
NO. MESIN MESIN HAL FREK. | AWAL | IML. KELUAR | PELUM.
——
PR S >

Formulir Pelumasan Terencansa

hal. 72)

38
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c. Harus disispkan catatan persediaan minyak pelumas,

yang memadail untuk menunjukan masing-masing Jjumlah
dan jenis yang dipakai.

Adslah merupakan suatu hal yang wajib bahwa
petugas pelumasan harus selalu melapor kepada pengawas
apabila menemukan adanya beberpa kerusakan pada  mesin
yang dilumasinya pada waktu itu. Ini termsuk juga kasus
terlalu banyak atau terlalu sedikitnya pelumasan, suara,
getaran dan suhu abnormal, kebocoran pelumas, atau
beberaps kasus dimana penambahan ulang minyak pelumas

tampak mencolok sekali.
E. Prioritas Pekerjaan

Ada sastnya suatu ketika kita dihadapkan pada
persoslan dimana kita terpaksa menetapkan prioritas
pekerjaan yang harus dilakukan dengan segera. Hal ini
terutams muncul dalam perekayasaan perawatan, bahkan
lsma sesudsh pekerjaan perawatan tidsk lagi dipusingkan
oleh perawatan darurat sebagail hasil sukses pelaksanaan
perawatan terencans. Diakui bahwa pekerjaan perawatan
dalam kondisi darurat dibutuhkan untuk menjaga agar
produksi tetap berjalan sehingga dapat mengurangi waktu
nganggur. Sekali terjadi maka dia menjadi prioritas
utama, tetapi bila terjadi dua atau lebih krisis pads
waktu vyang bersamaan perlu adanya penentuan prioritas
teratas.

Permintasn perawatan telah dirancang sedemikian
rupa untuk menunjukkan tiga tingkat prioritas saja

yvaitu.

WRLIK UPT PERPUSTAKAAN
K. PADANG
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1. perawatan

vang perlu mendapat penanganan secepatnya. Apabils

Keadaan darurat; yaitu suatu permintaan

kea-
besar
lebih banyak dan

dalam

daan seperti ini tidak ditanggulangi segera, maka

kemungkinan kerusakan akan menjadi

menyebabkan produksi akan berhenti waktu

yang
lama.
2.

mesin dalam keadaan jalan tetapi perhatian amat dibutuh-

Mesin dalam keadaan jalan; Kkeadaan ini dipilih Jjika

kan untuk menjaga agar mesin tetap dapat beroperasi

secara efisien dengan tingkat produksi yang diusahskan
seoptimal mungkin.

3. Keadaan lainnya; dipilih apabila permintaan perawatan

tersebut tidak begitu relevan dan mendessk dengan pem-
berhentian mesin, dan beberapa Jjam pekerjaan vyang,
melibatkan tukang sipil dan bangunan serta pekerjaan
modifikasi yang dibutuhkan pabrik.

Pengalaman menunjukan bahwa ketiga tingkat

prioritas ini telah cukup memadsai dalam sistim perawatan
dan kerenanya tidak dibutuhkan lagi tingkat
vang 1lebih banyak. Tabel 2-1 berikut

menunjukkan skala prioritas yang penting untuk dketahui

terencansa,
prioritas ini
dalam mengambil suatu keputusan apakah suatu permintaan

perawatan betul-betul mendessak atau tidak.

Skala Prioritas Permintaan Perawatan

T
] AElak i,

T

| DCUCRTAAM DITMALATAS
FERIAAN PERAWATA 5, HESIN

~LT

s e
noE20iaal |




sE

-serhi

ba

svrEver

Tere

: 7Y
i

Fons

—




42
F. Pembuatan Daftar Inventaris Pabrik

Untuk merencanakan dan mengendalikan kegiatan de-
partemennya manejer perawatan harus membuat suvatu daftar
inventaris lengkap darl apa yang harus dipeliharanya.
Hal ini merupakan persyaratan pokok dan sudah selayaknya
dipandang sebagail tugas pertama ke arah perbasikan wmana-
Jjemen perawatan.

Daftar inventaris pabrik adalah merupakan catatan
berbagai barang seperti mesin dan peralatan termasuk
informasi mengenal rincian konstruksional dan teknis
dari barang-barang tersebut. Dalam teorinya daftar ini
harusiah betul-betul sesuail dengan daftar asset perusa-
haan.

Ada berbagal cara vang dapat dilakuksn untuk
mempersiapkan daftar inventaris vang sesual seperti
lembaran-lembaran lepas jenis Kalama=zo, Ronco, Kardex,
Shannen dan sebagainya. Dan akhir-skhir ini banya
perusahaan vyang beroperasi dalam skals internasional
menggunakan  komputer untuk menyimpsn daftar inventaris
pabrik, dimana cetakannya dspat diperoleh dalam waktu
vang sangat singkst dsn  perubahasn  inventaris dapat
dibuat dengan wmudah oleh sedikit karyawan. Pencarian
kembali informssi mengenai biaya perawatan, spesifikasi
teknis dan sebagainya juga lebih mudah bila menggunakan
metoda ini

Namun pada kebanyakan perusahaan disnjurkan untuk
menggunakan sistim kartu indeks yvang tidak begitu cang-
gih  yang diketahuil sangat memuaskan untuk berbagail
pemakaian. DSuatu contoh dari kartu inventaris pabrik
vang sesual untuk sistim ini dapat dipelajari pada
gambar 2-12 berikut ini. Karena pada conitoh ini menpu-
nyail peralatan listrik yang cukup komplek maks sebuah

partny yang dilampirkan dapat memberikan informasi ten-
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Dari kedua gambar tersebut terlihat bahwa kartu
inventaris ini memuat seluruh informasi teknis vang
sering dirujuk ketika memasang atau memindahkan mesin,
pengoperasian dan perawatannva.

Menyiapkan daftar inventaris pabrik yang penting
ini barangkali merupakan suatu hal yang rumit serta
membutuhkan waktu yang lama, namun pada saatnya ini akan
memberikan peringatan kepada manejer perawatan mengenai
kekurangannya, baik dalam prosedur bagian gambarnya,
maupun pada sistim kearsipannya. Yang perlu diingat
dalam menyusun daftar inventaris ini adalah beberapa hal
penting berikut ini.

1. Buatlah suatu daftar mesin dalam pabrik yang dimulai
dari mesin-mesin produksi. Kemudian lanjutkan dengan
seluruh mesin perkakas apabila belum dikelompokkan ke
dalam mesin produksi, dan diteruskan dengan peralatan
laboratorium dan dilanjutkan dengan fasilitas pelayanan
umum dan bangunan serta fasilitas konstruksi.

2. Telitilah dengan seksama daftar mesin produksi terse-—
but dan bagilah dalam kelompok serta sub-kelompok mesin
vang paling logls yang memungkinkan dilakukannya pemban-
dingan unjuk kerja perawatan. Ulangi prosedur ini untuk
kelompok-kelompok mesin yang lainnya.

3. Buatlah nomor mesin sesuai dengan kelompok utama sub-
kelompok dari jenis mesin yang sama. Jumlah digit vyang
dibutuhkan amat tergantung atas jumlah kelompok-kelompok
tersebut di atas, makin sedikit angka makin sederhana
penyimpanan catatan dokumentasinya serta asnalisis kri-
tisnya, dan makin sedikit kemungkinan kesalahan penulis-
an nomor mesin yang terjadi dalam dokumen perawatan.
Keuntungan 1lain dari penyederhanaan penulisan nomor
mesin inl adalah pemakainya mampu mengingat dengan baik

nomor-nomor mesin tersebut.
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4. Kemungkinan langkah kedua dan ketiga perlu diulangi

beberapa kali sebelum dijumpai suatu susunan pengelom-—
pokan vyang cocok. Sekali sistim penomoran ini telsh
dipskai, maks sistim tersebut tidak boleh dirubsh untuk
waktu seterusnya.
5. Susunlah secara lengksp suatu daftar inventaris per-
cobaan dari daftar tersebut dan tandsilah setiap mesin
atau hilang dalam pabrik dengan nomornya masing-masing
dengan menggunakan kapur stau spidol yang cocok sebelum
menerbitkan daftar inventaris pabrik yang permanen, dan
kemudian perintshkan untuk membuat serts memasang plat
nomor Yyang permanen dan jangan lupa untuk mengosongkan
beberapa nomor dalam masing-masing sub-kelompok sebagai
persedisan agar dimungkinkan penambahan mesin jenis baru
di belakang hari. Hal ini disebut point of no return da-
lam merumuskan inventaris pabrik.
6. Sediakan angka 0001 sampai dengan 0998 (jiks diguna-
kan sistim 4 angka, ke nomor pekerjaan untuk dipakai di
tempat dimana penomoran fasilitas tidak sesuai 1lihat
contoh daftar inventaris pabrik pada lampiran B diakhir
buku ini.

7. Satu hal yang perlu diingat bahwa dokumentasi ran-

cangan perawatan pencegahan terencana tidak dapat dilaku
kan sebelum daftar inventaris pabrik ditetapkan dan

setiap mesin dinomori secara fisik.
G. Pembiaysaan Perawatan

Apakah biaya perawatan itu? Bagaimana kita menge-
valuasinya? Berapakah biaya tak langsung akibat adanysa
perawatan, misalnya waktu nganggur yang tidak tampak

dalam anggaran biasya perawatan?

MILIK UPT PERPUSTAKAM
17 PADANG
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Sejumlah pertanyaan di atas dan pertanyaan lain
yang mirip sering ditanyakan oleh pars manejer perawatan
dan manajemen puncak yang lain. Banyak usaha yang telah
dilakukan selama bertahun-tahun untuk memperoleh jawaban
vang memuaskan terhadap pertanyaan-pertanyaan tersebut,
dan sejumlah angka perbandingan biaya yang bisa dibuat
oleh mereka yang mempunyai cukup semangat dan waktu yang
dapat menerapkannya. Akan tetapi itu hanyalah merupskan
angka rasio yang hanya menunjukkan kecendrungan sebagai-
mana suatu grafik, tetapi tidak mampu mengungkapkan
berapakah biaya perawatan yang sesungguhnya.

Tidak semua dengan fungsi produksi, dimana suatu
produk nyata yang bisa diukur tersedis untuk penjual,
dan dimana suatu unit biaya dan persentase keuntungan
perunit yang diproduksi dapat diramalkan dan dihitung
dengan teliti, pekerjaan perawatan tidak dapat dihitung
dengan cara ini. Meskipun kita dapat menghitung jumlah
pekerjaan yang dilakukan, mengklasifikasikannya, namun
kita masih jauh dalasm menentukan kebutuhan untuk melakn-
kan pekerjsan perawatan tersebut.

Kita kekurangan cara-cara ysng pasti untuk mengu-
kar Jumlah pekerjasn perawatan yang dibutuhkan. Sampai
saat ini biasanya disadari bahwa banyak pekerjasan pera-
watan yang tidak terorganisasi terbukti tidak perlu
dilakukan, hanysa bils sudah terorganisasi barulah disa-
dari banyak usaha perawatan yang tidak berguna. Sebagai
contoh, gambar 2-14 menunjukan hubungsn antaras biaya pe-
rawatan dan waktu nganggur (downtime), akan tetapi tidak
ada cara yang diketahui untuk mengukur dengan seketiks
berapa seharusnya perawatan yang dibutuhkan untuk
mencapal hasil tertentu, misalnya tingkat waktu nganggur

vang minimum. Suatu pabrik kendaraan bermotor dapat
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Anancan an sebelum Perawatan ekonomis Perawatan berlebihan
erawatan terencana 20% gengurangan blaya | tak ekonomis
5X darurat tota 5% darurat
5X terencana 10X darurat 85X terencana
10X lain-lain 60% terencana 10X lain-lain
10X lain-lain .

Gambar 2-14. Bagan Hubungan antara biaya perawatan de-
ngan waktu nganggur.
(Sumber: Lawrence, 1983, hal. 275)
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menentukan bsatas suatu servis, katakanlah sejauh 3000
mil, tapi tidak ads Seéorangpun yang pernsh menyelidiki
apakash dengan penambshan jarak tempuh sebesar 10 persen
antara waktu servis sudah cukup memadai dan menghemat 10
persen biaya perawatan tanpa menguji dengan seksams
prinsip tersebut dalsm praktek sebelumnya.

Bagaimana juga, berbulan-bulan bahkan mungkin
bertahun-tahun kita harus mengumpulkan informasi statis-
tik yang dapat memberikan petunjuk vang cukup bisa
diandalkan, berapakah biaya perawatan seharusnya dimasa
vang akan datang agar dapat diperoleh standar perawatan
vang cukup bisa diterims paling tidak untuk mengendali-
kan biaya perswatan. Aksan tetapi tidak ada seorangpun
vang pernah biss menyatakan, bahwa dengan membelanjakan
sekian ruapish untuk tenags kerja, dan sekian rupiah
untuk bahan guna menjaga sgar suatu mesin dapat diopera-
sikan sekian jam perminggu, kita dapat memberikan garan-
si sekian Jjam waktn nganggur, atau kalau bisa tanpa
waktu nganggur sama sekali.

Sekali lagi di sini kita akan menyebutkan satu
alasan mengaps pembelanjaan dalam perencanaan perawatan
sering tidak lebih dari sekedsr pembicaraan saja. Tidak-
seorangpun dapat langsung menunjukkan penghematan dalam
bentuk uang ysng dapat diperoleh untuk membenarkan
perawatan terencana. Satu-satunya slasan untuk menjual
perawatan terencana ke manajemen hanyalsh berdasar pada
pepatah lama bahwa bukti puding itu enak adalsah dengan
cara memakannya. Anda tidak akan mengetahui bahwa anda
akan menyukai puding tersebut sampai anda merasakannya.
Namun analogi ini bisa dibenarkan jika anda mengorgani-
sir perawatan dengan teknik tertentu sampai teknik ini
memang dapat memperbaiki keefektifan pembiayaan serts

mengurangi waktu nganggur.



BAB III
PERENCANAAN DAN PENGENDALIAN OPERASI PERAWATAN

Pada bab terdahulu kita telah mebicarakan orga-
nisasi manajemen yang berhubungan dengan fungsi kere-
kayasaan. Suatu sistim perencansan dan pengendalian
pekerjaan peraswatan sertas penyusunan suatu rancangan
perawatan pencegahan terencana juga telah dibicarakan
dengan cakupan yang cukup luss. Untuk dapat menyelengga-
rakan mansjemen perawatan yang betul-betul efektif dan
objektif, maka dia haruslah diberikan segala informasi
vang berkaitan dengan fungsi perawatan itu sendiri
secara berkala dan menghindari terjadinya penundaan
informasi sedikit mungkin.

Organisasi-organisasi industri telah berkembang
sangat pesatnya semenjak setengah abad yang lalu dan sa-
ngat tidak mungkin lagi bagi pemimpinnya mengetahui se-
cara rinci segala kegiatan yang sedang berlangsung dalam
perusahaannya. Lingkungan yang moderen selalu menghen-
daki informasi yang didasarkan dari rincian pekerjasn
menjadi statistik yang meungkinkan tim manajemen menger-
ti dengan tepat apa yang sedang terjadi dibawah kepemim-
pinan mereka. Mereka harus mempunyai informasi ini agar
dapat membuat keputusan dan melakukan tindakan korektif
sesedera mungkin ketika timbul kecendrungan yang tidak
diinginkan.

Bab berikut ini diberikan untuk membahas masalah
informasi manajemen tersebut di atas. Ada dus hal pen-
ting vyang harus dipertimbangkan dalam perencanaan dan

pengendalisn operasi perusahaan yaitu:

1. Penyusunan prosedur operasional untuk analisa rutin
hasil pekerjaan perawatan dalam rangka memperbaiki
50
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Lingkat pekerjaan perawatan dengan pengendalian vang
iebih baik terhadap sumber daya dalam bentuk tenaga

kerja dan bahan vang digunakan.

Z. Mempertimbangkan teknik-teknik khusus yang ada hu-
bungannya dengan tenaga kerjia, seperti pembebanan keria,
perigukuran kerja, penerapan insentif, dan kebutuhan pe-

keria perawatan serta masalah lingkungan vang terlibat.

Satu hal yang harus dlingst bahwa perencanaan dan
pengendalian vang sudah disempurnakan belumlah menjamin
tercapainya tujuan pokok peninghksastan standar perawatan
dan keefektifan biava kilang dan mesin-mesin bisa ans
atau ketinggalan zaman, dan mungkin terjadi kesalahan
rancangan {disain} terhadapnya, vang sampsal saat ini
masih bisa diterima. Hal ini skan dibashas dslam analisis
rutin yang dilakuokan sehkingga dapat mengungkapkan peru-
bahan unjuk kevja rutin yang memperlihatkan kecendrungan
penurunan. Tetapi agar perawatan produktif terencansa
bisa berkembang lebih efektif, maka perlu dilakukan ana-
lisa kritis dan berincl terhadap hasil-hasil perawatan
vang pada akhirnya ketika tingkat perbaikan lebilh lanjut
menurun, inl akan menyvebabkan salah satu atau  lebih

tindakan berikut ini perlu untuk dilaksanakan.

i. Penggantian mesin secara keseluruhan,

2. Moditikasi melaluil rancangan ulang,

3. UOverhau! besar-besaran atau konstruksi ulang,

4. Pengendalian anggaran yang lebih ketat terhadsp pe-

ngelnaran, dan

4}

Perbaikan manajemen yang lebih terarah dan efektif.
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Aspek-aspek progresif perencanasn dan pengendalian ini
akan dibahas pada bab berikutnya.

A. Analisis Hasil Rutin Perawatan

Salah satu elemen penting dalam perencanasn dan
pendendalian operasi perawatan adalah penyusunan prose-
dur operasional untuk analisis hasil pekerjaan perawa-
tan, yang salah satu bentuknya adalah analisis hasil
rutin dari pekerjasn perawatan tersebut. Bisa dikatakan
bahwa hampir seluruh hasil rutin perawatan dapat diana-
lisis, namun perlu diingat bahwa rahasia dari pengo-
perasian suatu rancangan perawatan yang sukses terletak
pada kesederhansannya. Dengan artikata bahwa hanya
informasi-informasi pokok saja yang perlu dianslisis
secara rutin atau berkals.

Ada sejumlah enam hal pokok yang perlu dimasukkan
ke dalam analisis hasil rutin perawatan sebagaimana
dijelaskan dalam teks berikut ini. Namun setelah cara
ini berjalan beberapa bulan sesuai dengan yang diingin-
kan, maka pelaksanaan separuhnya saja dari keensm hal

pokok tersebut dianggap sudah memadsi.

1. Analisis Mingguan

Dengan cara ini, maka setiap minggu seluruh per-
mintaan perawatan dan laporan pemeriksaan yang telah
selesai dikirimkan ke kantor perencanaan perawatan
melalui pengawas perawatan yang bersangkutan. Disamping
itu semua permintaan perawatan yang masuk pada minggu
itu tapi belum dilaksanakan serta laporan pemeriksaan
yvang belum tuntas tapi telah menghabiskan waktu 4 Jjam
atan lebih juga perlu dilaporkan, dan kemudian dokumen

vang baru perlu dikeluarkan untuk minggu berikutnya.



53 -

Ketepatan pemeriksaan terhadap informasi statis-
tik mengenai kode-kode dan perhitungan waktu reparasi
total serta waktu nganggur dibuat dikantor perencanaan
perawatan sebelum mengirim dokumen tersebut ke bagian
pembisyaan atau ke bagian persispan data sebagai tabula-
si analisis mingguan tenaga kerja perawatan langsung
yang selanjutnya dinamakan analisis mingguan saja. Salah
satu contoh dari tabulasi data mengenai analsiis ming-
guan ini dapat dilihat pada gambar 3-1 berikut ini, yang
merupakan analisis kunci dalam mengetahuil pemakaian
tenaga kerja serta dokumen pengendalian dalam rencangan
perawatan terencana.

Tabel analisis mingguan ini memasukan data Jjam
dan Jjumlah pekerjsan yang dilakukan dengan rincian se-

bagai berikut:

a. Lamanya kegiatan perawatan yang dilakukan menurut;
1) pusat pembiayaan (cost centre)
2) kelompok pekerjaan, dan

3) Jenis pekerjaan

b. Pekerjaan sesuai permintaan perawatan menurut:
1) pusat pembiayaan,
2) kelompok pekerjaan, dan

3) jenis pekerjaan

¢. Laporan pemeriksaan menurut:
1) pusat pembiayaan

2) kelompok pekerjaan

d. Jumlsh jam laporan pemeriksaan oleh kelompok peker-

jaan
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e. Jumlsh waktu nganggur oleh kelompok pekerjaan

f. Waktu yang dibukukan menurut pusat pembiayaan.

g. Jumlah waktu yang dibukukan, dan yang tidak dibu-

kukan serts jam absen menurut kelompok pekerjaan

h. Waktu yang tidak dibukukan sebagai persentase dari

waktu absensi

i. Jam

kerja lembur yang dinyatakan dalam persentase

terhadap waktu absensi

J. Jumlah tenagsa

nurut kelompok pekerjaan

k. Jumlsh upah personil

kerjaan

mengamati dengan baik setiap variasi vang berarti dari

Pengendalian perawatan terencana harus dapat

normanys dengan berpedoman kepada:

Jam
Jam
Jam

Jam

o & 0 o

Jam

pemeriksaan yang dicapai

perawatan darurat yang timbul

waktu nganggur yang muncul

tidak dibukukan yang tercatat

kerja lembur dan persentasenya terhadap jam ab-

sensi.

kerja perawatan yang dipekerjakan me-

perawatan menurut kelompok pe-
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Setiap penyimpangsan yang berarti dari beberapa parameter
vang telah ditetapkan oleh manajemen harus segers dila-
porkan ke maneier perawabtan sehinggs dapat diambil

tindakan lebih lanjut.

2. Catatan Berjaga Harian

Pada tingkat awal dilaksanakannya sistim perawa-
tan terencana, akan ditemui sejumlah karyawan perawstan
vang diberi tugas untuk apa yang disebut perawatan
darsrat berjaga yang konstan. Mereka ditempatkan diba-
gian  tertentu dari bengkel dengan tugas semata-mata
melaksanakan perawatan darurat disetiap waktu sclanma
mereka bertugas.

Readasn seperti ini Jelas bukan merupakan suatu
hal yang praktis jika setisp permintaan perawatan harus
dibuat wuntuk setiap pekerjasn vang dilakukan, sehingga
Jumlah tugas perawabtas daruarat vang dilaporkan akan
menjadl terlalu pendek. Bagaimanapun juga kita harus
nengetahal dengan pasti apa yang dikerjakan oleh pekerja
paerawatlan, siapa yang mengerjakan, berapa lama dan
seberapa sering dia mengerjakannya. Untuk mengatasi  hal
int, dibuatlah suatu forwulir berjaga haria yang harus
diberikan kepada masing-masing pekerja perawastan yang
ditunjuk dengan instruksi bahwa dis harus mencatat
setiap kejadian dimana dia terlibai langsung meskipun
hanya beberapsa menit saja. Contoh formulir harian dapat
diiihat pada gambar 3-2. berikut.

Suatu analisis terhadap catatan berjaga harian
kemaudian dilakukan oleh staf bagisn perencanaan perawatb -
an  setiap minggu, dan ringkasan informasi ini sesuai
dengan nomor mesinnya dipindahkan ke permintaan perawab-

an wingguan yang dikonsolidasi untuk memasuakkan jumlah
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waktu pekerja tersebut ke elemen pekerjaan dan nomor

mesin serta jumlah pekerjaan yang silakukan.

Melalui proses analisis kritis dan bila perlu
memskai rancangan pengurangan perawatan (disigning out
maintenance), maka pekerjaan berjaga harian seperti ini
sedapat mungkin harus dihilangkan. Tidak seorangpun dari

manejer perawatan yang menghargai jabatannya akan mene-

o Tanggal..... No.Minggu.....
Aplusan..... No.Absensi....
CATATAN BERJAGA HARIAN Name :
|
) o iy ktujjuml . Kode
.| Namor KERUSAKAN/SEBAB/ TINDAKAN WaktuWaktuuml . Kode |
|
i
i
{
| i
|
| .
: T.tan a‘;““ﬂengawas: Juml .waktu
T.tangan pekeria 9 p unl-wakt !
Kode perawatan 1
Jumlah waktu reparasiw_ 1 o
Catatan:
Buatlah psrmintaan perawatan bila pekerjasan
tampaknys lebih dari 18 menit

Gambar 3.2 Catatan berjaga harian
{Sumber: Lawrence, 1983, hal.282)
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rima bahwa salah seorang pekerjanya yang barangkali dia
adalah seorang ‘trampil dalam bidangnya perlu berjaga
{standby) pada suatu mesin atau kilang sepanjang waktu
kerjanva, ity menandakan bahwa mesin tersebut sudakb
selayaknya memerlukan obverhaul lengkap atau mengadakan
perancangan ulang kembali.

Dari pengalaman dan analisis yang dilakukan ter-
nyata bahwa efektifitas pemakaian tenaga kerja yvang me-
lakukan kegiatan berjaga harian ternyata sangatlt rendah,
berkisar di bawah 25 %. Hal ini disebabkan oleh karena
mereka tidak dibenarkan meninggalkan mesin, areal atau
kilang vyang diawasinya, sehingga mereka tidak dapsat
mengerjakan tugas vyang lain dalam lingkup tugasnya
sebagal pekerja bagian perawstan. Penghilangan nyata
dari apa yang disebut pekerjaan perawatan darurat seper-
£ti ini selalu menghasilkan perbaikan dalam mengefektif-
kan penggunaan tenaga kerja, dan ini merupakan Jalan
panjang menuju pengefektifan bilaya perawatan. Oleh sebahb
itu perlu ditekankan di sini bahwa catatan beriaga
harian hanyalah sustu cara yang jitu yang tidak dibutuh-

kan disaat keadasn berlangsung secara normal.

3. Tabulasi Tenaga Kerja Secara Mingguan

Selama masa Jlatihan dan penerapan perawatan
berencana, perlu ditekankan kepads pekeria bahwa mereka
harus membukukan waktu yang sesungguhnya digunakan untuk
welakukan pekerjaan saja, termasuk waktu perjalanan
unntuk mengumpulkan perkakas dan simpanan lainpya, tetapi

tidak termasuk waktu untuk mengumpulkan perkakas untuk

pekerjaan berikutnya. selanjubtnya yang perlu dijelaskan

kepada mereks bahwa ada waktu menunggu dalam pekeriaan

perawatan yang tidak bisa dihindari sebaik apapun suatu
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departemen diorganisir. Yang perlu diketahui oleh mane-
jer adalsh seberapa jauh waktu yang dihabiskan untuk
hal-hal seperti ini, sehingga dia dapat berusaha memper-—
baiki perencanasn beban kerjas dan mengurangi waktu
tunggu tersebut.

Dengan demikian tampaknya setiap pekerja mempu-
nyal proporsi waktu yang tidsk dibukukan di dalam waktu
kehadirannya. Namun waktu yang tidak dibukukan itu ti-
daklah mempengaruhi upah ysng diterimanya, karena dis
akan dibayar sesuai dengan waktu absensi yang dilakukan
secara konvensional. Sering terjadi bahwa waktu yang
tidak dibukukan ataupun waktu yang dibukukan lebih (over
books) +timbul diskibatkan oleh salah satu dari alasan

berikut ini.

a. Pekerjaan yang kurang cukup untuk mengisi jam kerja
karyawan bagian perawatan,

b. Tidak teliti dalam membukukan waktu dalam permintaan
perawatan atau laporan pemeriksaan,

¢. Permintaan perawatan atau laporan pemeriksaan hilang
di bengkel, .

d. Tidak hadir disebabkan oleh karena menghadiri kursus,
latihan, 1libur dan sebagainya vang mungkin  tidak
tercatat oleh pengawas.

Analisis mingguan hanya mencatat Jjumlah waktu
yang tidak dibukukan oleh kelompok pelaksana, sehingga
bisa terjadi waktu yang tidak dibukukan seimbang dengan
waktu yang dibukukan lebih, sehinggsa menimbulkan angga-
pan bahwsa pencatatan waktu telah dilakuksn sangat baik
sekali. Kasus yang pernah timbul adalah seorang karyawan
tidak membukukan waktu kerjanya untuk menjaga dokumen

kerja, sedangkan yang lain ada yang hanya membukukan
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sebagian saja, dan yang lainnya mempunyai disiplin vang
baik sekali dalam membukukan waktu kerjanya.

Untuk mengatasi hal ini, maka perlu disiapkan
tabulasi tenaga kerja mingguan dibagian perencanaan pe-
rawtan seperti yang ditunjukkan pada gambar 3-3. Setiap

minggu sub Jjumlahnya diatur menurut kelompok pekerja

TABULASI TENAGA KERJA MINGGUAN
No.Minggu................
Lokasi/Seksi :........ Akhir minggu ...........
'''' Wak Wak tu |Pembukuan
ygnon| e Mkt yaRg fipgeoon  |Yoktl Sash Femueann
i
~ r“— e - e e vt o o e o s 6 ¢ i ek <4
— e |
— ‘
- e
? o
]
- e ...{- —_ !
- . S -
i
Jumlah seluruhnya B o

Gambar 3-3 Tabulasi tenaga kerja mingguan
(Sumber: Lawrence, 1983, hal.281)
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dari waktu yang dibukukan, waktu sbsensi dan waktu vang
tidak dibukukan harus sesuai dengan angka-angka pads
analisis mingguan. Tindakan vang perlu untuk menjismin
pembukvuan waktu yang tepat harus dilakukan ocleh pengawag
perawatan, dan pengalamen menunjukkan bahwa telab dipe-
roleh  kemajuan pengembangan sistim ini Jika pembukuan
waktu yang tepat telah dapat diandalkan, dan ity herarts
tabulasi karyawan mingguan banya dibutubkan sekali-
sekall, misslnya untnk pemerikssan acak pada standar

pembukuan waktu vang berlaku.
B. Analisis Kritis Pelaksanaan Perawatan

Pada tingkal permulsarn dari penerapan rancangan
perawatan pencegahban terencana, yang tidak dapat dihin-
dari adalah meningkatnya biava perawatsn murni bila
dibandingkan dengan pekerjaan proyek dsn kegiatan non-
perawatan lainnya. Hal ini disebabkan oleh adanva penge-
luaran tambahan untuk melakukan overhaul mesin agar
mencapal tingkat standar yang bisa diterims.

Ketika catatan perawatan dan data stabistik vang
mencukupl  fbelah  tersedin, maka kita dapat melakukan
suatu analisis kritis terhadap mesin mesin yang cendrung
mewmperlihatkan unjuk kerja vang menurun atsn masih
sangat rendah dibandingkan dengan unjuk kerja sebelumnya
walaupun sudah dilakuakan perawatan dan perbaikaun  menve-
iuruh.

Yang perliu ditekankan di sinil ialah, hanya dengan
proses analisis kritis sajalah sescoraumg dapab mesmobus
kan laungkah terbaik dalsw menangani masslab yang lLimbul

seperti.
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1. Melskukan penarikan mesin dari pemskaiannya dan mem-
buangnya karena tidsk dianggap tidak berguna 1lagi,
karena telah melewati tingkat reparasi ekonomis, dan
mungkin telah ketinggalan =zaman sehingga berapapun
dilaskukan perawatan pencegahan terencana dilakukan tetap

tidak akan memperbaiki unjuk kerja dari mesin tersebut.

2. Melakukan penarikan mesin dari pemakaian, untuk
dilakukan overhoul besar guna membawanya kesustu standar

vang bisa diterima.

3. Melakukan seperti point (2) ditambah dengan suatu
usaha yang dikenal dengan istilah perancangan-penguran-

gan (disigning out) perawatan.

Analisis kritis terhadap hasil perawatan bertu-
juan untuk memberitahu manajemen tentang praktek pera-
watan vyang tidak ekonomis dan mennjukkan penyebab se-
sungguhnya dari tingdinya biaya perawatan. Pengeluaran
yvyang sangat wmencolok harus mendapat perhatian dari
manajemen puncak vyang menginginkan semua cara yang
mungkin dilakukan untuk menurunkan biaya perawatan
dengan meninjau kembali jadwal-jadwal, memeriksa kuali-
tas pekerjaan, atau menggﬁnakan teknik perancangan
pendurangan perawatan.

Kita telah melihat bahwa salah satu tugas pokok
pengendalian perawatan terencana adalah menganalisis
secara rutin kegiatan departemen perawatan, dan Jugsa
menentukan daerah-daerah dimana perawatan secara prinsip
terlibat. Tingkat perawatan yasng tinggi pada suatu mesin
khusus atau kelompok mesin tertentu barangkali disebab-

kan oleh Jjam penggunaannya yang sangat tinggi untuk
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produksi, atau mungkin karena kondisi lingkungan kerja
seperti psanss, korosif, dan erosif, atan mungkin Jjuga
pemakaian yang jelek oleh bagian produksi, atau kombina-
si dari berbagai sebab di atas.

Semua situasi seperti di atas, dapsat menyebabkan
"biaya perawatan” menjadi lebih tinggi. Merupakan tang-
gung Jjawab pihak pengendalian perawatan terencana, be-
serta staf profesionalnys untuk meneliti dengan seksanma
setiap arsip catatan riwayat mesin dan analisis biaya
mingguan dan periodeik untuk menentukan tanpa ragu-ragu
penyebab yang benar dari tingginya biaya perawatan
tersebut. Dia harus membantu manajemen untuk mendapat
suatu csra dan alat yang tepat untuk mengurangi biaya
perawatan sampai pada tingkat minimum ekonomis, sesuai

dengan kondisi pekerjaan mesin tersebut.

C. Perencanaan Pengurangan Perawatan

Pada bagian yang terdahulu telah disebutkan bahwa
analisis kritis terhasdap hasil perawatan bertujuan
memberitahu manajemen tentang praktek perawatan yang
tidak ekonomis serta menunjukkan penyebab yang sesung-
guhnya dari tingginya biaya perawstan.

Seandainys mungkin dibuat susatu mesin yang tidak
memburuk unjuk kerjanya karena dipakai, maka sudah tentn
berbagai bentuk perawatan tidak perlu 1lagi dipikirkan
dan dilakukan, kecuali mungkin hsnys pembersihan <saja.
namun hal itu sangat mustahil dilakuksn, karena sesuai
dengan hukum alam bshwa segala sesuatu akan berubah
tidak terkecuali mesin-mesin yang dipakai setiasp hari-
nya. Yang mungkin kita lakukan adalah dengan menyederha-

nakan tugas perawatan seefektif mungkin dengan cara



peragoangan pengurangan perawatan {dizigning out mainte:
nance} yang didasarkan atas temuan dari apalisis kribis,

Salah =ate betnk vang

T“&

dilakukan adalah mewmperbaiki
rancangan kopponen mesin dan rakitannva.
Konsep tradisonal bagl scorang manejer perawaltan

talah  orang yang bertanggung jawab menjaga mesi dalam

Loin

pabrik selalu jalan dan mengawssi para staf dan karya-
wan, namun  pandangan ini sama sekall  tidaklalh  cokuo.
Manejer perawabas harus mempunyai pengalaman dan disam-—
ping Juisiatif dan kecerdasan yang cukup profesional ke
arah penghilangan masalah masalah porawatan  di pabrik
dengan teknik perancangan poengurangan. Hemang dia tidak
diharspkan sekali untuk memiiikil pengetahuan vang baik
sekall dalam perancangan wesin, namun sebagai manejer
perawatan dia harus trampil! mendiskusikan masalah -masa-
Iah rancangan mesin dengan pembuat atau perancang mesin,
dan  mampu  merumuaskan  pemecahan mesalah oparasional
perawatan teknik.

Dalam mempertimbanmngkan rancangan pengurangan
perawalan, juga penting usntuk mesmperhbitbtungksn persvarat
an  rancangan pemberian perawatan {(disigning in mainte-
nancey dengan btujuan uvtams adalsh  bagaimang mersncang

suntu  mesin yvang efektif produktif vang meliputi aspek

L. Hemperhatikan Joelan vang memadal ke atsu di  dalam
mesin gunas memberikan kemudahan gewaktu melakukan opers
51 korektilf vyang balk sering dan untuk memungkinkan
pemerikssan poerawatan pencegahan terencana dengan  wakbu
penberhentisn mesin  vang sainimsum. Contoh uantuk  inid
adaiah penvediasan tangga Letap ke mesin yang tinggl atou
vang di bawah tanah dengan fakitor keamanan yvang diperhi-
tungkan,. melindungi mesin yang sudabh dibuka dan ditutup

dan divarncang untuk tujuan pemeri
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2. Memperhitungkan standarisasi komponen-komponen mesin
semaksimal mwungkin, mampu tukar (Interchangcability)
alat-alat hidrolik, pneumatik dan komponen-komponen lis-
trik dan sebagainya. Ini akan menghasilkan pengurangan
ketersediaan suku cadang serta memperbaiki keefektifan
biaysa. '
3. Pengkajian ulang secars menyeluruh terhadap kebutuhan
pelumasan mesin ditinjau dari pandangan perencanaan
pelumasan, bukan hanya dari persyaratan rancangan mesin
sajs. Menurut kebiasaan ini merupakan daerah vang masih
sangat diabaikan oleh para perancang mesin, dan perlu
disadari bahwa lebih banyak waktu yvang dibutuhkan untuk
pelumasan daripada pekerjaan perawatan terencana lainnya
terhadap mesin. Setisp pengurangan di daerah ini akan
menghemat biaya perawatan, dan salah satu contohnya yang
penting ialah perlu standarisasi pentil gemuk (nipel)
serta penghilangan lokasi yang tidak bisa dicapai vyang
tampaknya terlupakan atasu dengan sengaja diabaikan.
Pengukur tingkat volume minyak pelumas, oli, sumbat dan
batang pengukur, jﬁga sumbat buangan penampung oli harus
mudah dicapai untuk memungkinkan pembuangan minyak ter-
sebut tanpa tumpah di daerah sekitarnys.
4. Perancang mesin harus menetapkan apa yang dikenal se-
bagai bahagian dari informasi teknis yang harus mereka
sediakan untuk mesin yang mereka rancang, yang mengacu
kepada pekerjaan apa yang harus dilakukan pada waktu
melskukan pekerjaan perawatan pencegahan terencana vyang
dianjurkan, dan melakukan pembongkaran atau perskitan
komponen utama mesin gambar 3-4 berikut ini menggambar-
kan secara sederhana logika dalam menangani masalsah

perawslsan.
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Langksh 1 dapatksah
dihilangkan|—— ya — tidak ada
? masalah

tidak

dapatkah di

sederhanakan|{— ya — QK
Langksah 2 ?

tidak

dapatkah di
tingkatkan

Langkah 3 — y8 — 0K
?

Gambar 3-4. Logika penanganan analisis kritis dan peran-
cangan pengurangan pada perawatan pencegahan
terencansa. -
(Sumber . Clifton , 1874. hal. 70)

D. Perawatan Prediktif

Sebagaimana yang telsh diuraikan pada bagian-
bagian yang terdshulu bshwa perawatan pencegahan ialah
suatu pekerjaan yang diarahkan untuk mencegah kegagalan
suatu sarana atau mesin-mesin serta dilakukan dengan
memeriksa mesin-mesin stau sarana tersebut secars tera-
tur seperti yang ditentukan sebelumnya, dan pelaksanaan
tingkat ©reparasi atsu perbaikan selanjutnya tergantung
rada apa yang ditemukan selama pemeriksaan. Dan sebagai
konsekuensi dari perawatan terencana tersebut, maka
harus disusun catatan riwaysat mesin yang memungkinkan
perawatan selanjutnya dirancang untuk dapat dikurangi

sampai pada tarsf tertentu.
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Hamun bagsimanapun baiknya suatu mesin dirancang,
yvang tidak dapat dihindari adalah terjadinya sejumlah ke
ausan dan memburuknya kualitas mesin walaupun sudah
dilakukan perancangan mesin yang optimal dan melakukan
perancangan pengurang@n perawatan. Untuk mengantisipasi
hal ini, maka kitaipeflu meramalkan sedinl mungkin kapan
suatu bagilan mesin akan mengalami keausan, kualitasnya
secara perlaban ngmun pasti akan menurun dan akhirnya
rusak dengan tingkﬁ% yvang dapat diramalkan bila dipakail
pada kondisi yang normal.

Sebhagai contoh, pada kasus peralatan listrik dan
elektronik, Jjarang ada peringatan bahwa kerusakan akan
terjadi sebentar 1lagi. Tidak ada peralatan yang bisa
diandalkan untuk memeriksa dan mengukur pengurangan
mutunya. Cara vyang sering dilakukan oleh organisasi
besar untuk mengganti bola lampu adalah dengan melakukan
penggantian seluruhnya tidak hanya satu demi satu ketika
mengalami kerusakan. Hal vang dilakukan 1ini adalah
merupakan contoh yang umum dari apa yang disebut dengan
perawatan prediktif yang merupakan bentuk perawatan te-
rencana vang paling maju pada saat ini.

Perawatan prediktif ini merupakan bentuk perawatan
vang melakukan penggantian komponen mesin atau sarana
pada waktu yang sudah ditentukan sebelum terjadi keru-
sakan, baik kerusakan total maupun titik dimana pengu-
rangan mutu telah menyebabkan mesin bekerja di bawah
standar yang diharapkan oleh pemakainya.

Yang menjiadi landasan pokok dari penggunaan
konsep perawatan prediktif ini adalah bahwa peralatan
vang sama dan beroperasi pada kondisi yang sama mempu-
nyai kecendrungan kurva hidup-mati (life-death curve)

vang sama pula. Pemeliharaan prediktif ini dapat digam-
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barkan dalam suatu kurva hidup-mati yang merupskan

hubungan antara tingkat kerusakan mesin terhadap waktu
sebagaimana yang ditunjukan pada gambar 3-5 berikut ini.
Selain menjamin tingkat kerusskan minimum selama periode
umur berguna, maka ketika periode memburuk telsh mende-
kat, maka informai biaya perawatan dan pengendalian

unjuk kerjs skan menunjukkan titik dimana penggantian
mesin sangat dianjurkn.

c j
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X
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c Waktu

ot

“lFase 1| Fase i1 o _Fase III
erusakan Periode Periode
awal umur berguna memburuk

Gambar 3-5. Kurva hidup mati pada analisis perawatan
prediktif
(Sumber: Clifton; 1974, hal. 72)
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Al. Uraian pekerzaan manejer perawatan

Departemen : Perekavasaan

Jabatan : Manejer perawata

Bertanggung Jjawab kepada : Direktur produksi

Bertanggung Jawab stas : Insianvur perawsatan pabrik ,pe-
ngendall perawatazn fLerencana,

insinyur pelayanasn umum pabrik
manejer beﬂgkel pusal, penga-
was =ipil,insinvoer listrik dan
pengawas gudang perawaltan.

Fungsi utams :

1. Menvelenggarakan manajemen yang eofekiil secara kese-

lunruban bagi departemen perekayasaan.

7. Penaschat pereksyasaan profesional bagi dewan direks:

nengenzi pembeliasn dan pemasanguan wpesis-wmesio pabrik barvo

1, Persispan, operasi dan kemajuan pelaksanaan rancangan
perswatan pencegahan terencans,dan menaikan perawatan pada
standar yvang bisa diterima dalam batas-batas kebijakan
vang dicetuiuil dan ditentukar oleh perusahssn.

2. Pengendalian anggaran perawatan dan perbaikan heelektif
fan bisya perawahan.

3. Menegakkan disiplin staf dan menjamin standar ruwah

tangga perawniban vang Linggl.

[

4. Merekrnt dan memecat seluruh staf perekayassan.  Pada
tingkat staf profesional hargs disetujul oleh direktur
NTGW .

5. HWenyusun dan memelihara organiszasl  departemennya dan

MILIK UP T PERPUSTAKARN
"IXiP PADANG
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nenperaiapkas
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uraian pekerjaan untuk selurul staf perekava

saan, kepudian menilal vlang hal tersebut distas seperliunya

secara berkala (paling tidak sekali dalam asetahon).

6. Membual perkiraan selurub pekeriaan overhoul beusar dan
a khusus, btermasuk proyek proyvek yvang me

libatkar pembisysan barang modsl serta wmemberikan rekomen -

dasi apakah mesakai Jasa kontraktor atau tidak.

7. Menjamin keselamsian pemakaian seluorvh fasilitas peru-

sahaan, den wmempunyal wewenang untuk memberhentikan setiap

mesin/kilang vang dipandang membsahayvakan keselan
&. FHemimpin komite manajemen perawahban empal mingguan dan
menverahkso  laporan  pereksvassan periodik ke pimpinan di
waktu vrapat berlangsung .

3. HMenjizamin bahwa bengkel pusat dikelcls secara secara efl

‘mien dan hervoperasi sebsgsl susta Jasa pelayvasnan yvang eofek

10, Admainietrasy keselurvhan gudang perkavasaasn dan menen-

il

fukan  bingkat ekonomis sediaan suku cadang dan bahon yan
disimpan herdasar atas iaformasil yvang d

iperolieh duri  sis-
tim peraswastan pencegahan lersncans.

11 . Henetepkan tingkat kecakapan staf dan perscenilnva pads
tingkal vang Disa diterims dengan menvediskan fasilitas
pendidikas dan pelatihan vang cukup.

i2. Meningkatkan dirinva sondiri baik dalam bLidang manajo-
men perawatan, maupun Jdalam pengetahuan keheknikan.

1%, Bertindak sebagsl anggobta eksekotif dari komile perems
Jaan mesin poerusahaan dan memberikan usul kepada dewan di-
reksl mengenni  aspek perekayssaan toknis dari kRilang dan
MEeSIN-Mesn .

Hubungsan dengan departemen dan organisasi lain:

RKedalamr: Membinsg kerjasama dan koordinasi yans erat setisp



waktu dengan

Reluar : Membi: dengan pemas
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buat mesin atan kilang guns  menentoks
sistim operasi dan perancangan sebagal upays porbaikan tek
nis peravatannya.

Fatas pengendalian keuangen:

Sejumiah Rp.10.000.000,00 untuk setliap pesancn tanpa periu
mendapat persetuiuan direksi. Jumlah ini akan ditinian pa

.

ting =sedikit sekali dalam setahun.

A? Uraian pekeriaan pengendalil perawvatan Lherencana

Deparitenen : Perawatbtan

Jabatan : Pengendall perawatan terencana

Rertanggung Jawab kepadsa : Mapejer perawatan

Bertanggung jawab atas  Seluruh stal baglian parencanasi
verawaban.

Fungsl atama : Administrasi dan kawajuosan polak
sanaan ragcangan perawatan  bo-
rencana vang efisien.

Tygras tngas :

1. Menyuosun daftar inventaris fabeilk.

7. Menvisepkan,mengeivarkan dan menyimpan indeks daftars in-

ventaris pahrik lengkasp.

4. Melakukan identifikasi dan penomoran Fisik semiun mesin

I ERENT S

4. Henviapkan Jadwal perawalan sesusl pehunjuk wmancjer pe-

rawantan, boermasug merel

sinva bila perln sesvadl dengan pe-

ngailanan opevast onal.



= oy 1 |
. Kelaknkan

perawatan dan merelisinya b
B. Herencanakan pekerjaan p
yang timbul dari laporan o
Wwaltan.

7. Menyiapkan Program pernwg
3. Regosinni petnverahan mes
dan penyebarap Program pare
9. Penyusunan cataban priw
timbul dgrs laporan pemerik
i9 . Pembuatan dan peneliting
ga kerjia perawatan langsung
ivar untnk perawaltan. Mane
setiap minggu mengenal peny
li»ﬂari.iiiefﬁtnr pabrik pe

Bambar,daftar suku cadang,b

katalog dan schagainys agar

watan memilik: seluruk info
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pabrik,

penetapan tingkat sediaan g

wnh vebuniuk waAnaier pacraw
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13 . Helakukan annaliisis k-
rawatan  duarid catatan riway

dengan tuigan mewninimalkan
A3, Uraian pekerjaan juruc t

Departemen :

Jabatan :

ﬁertanggung Juwab kepada -
W

Bertanggung Jdawab atag :

pPenyusanan spresifikass cekerjaasn dari Judwal

eraws

emeriksasan dan perwintaan pera
atan tahunan .

in  untuk perawatan, pombuaian
Lcanaan mingguan.

ayalt mesin  dari informasi vang
saan dan permintasn perawatan.
seksapa analisig niagguan ftena
kontraktor

» dan  keterlibatan

Jder perawatan harve diberitahn
impangan yang tidak ncrmal.

mbusl mesin mengumpulkan data,
uku petunjuk berawatan bengkel,

memungkinkan departemen pers-

rmasi yang mungkin bagl seluruh

3

prioritas syl

A

vdang maksimum dan mininum diba
atar.

is dibawsh petunjuk mancier [31s8
at mesin dan Cermintaan perawa-

berawatan secars Qkﬁﬁﬁﬁiﬁ\

1118 catatan ferawalan bterencans

Perswatan
Jurn tulis catatan

Pengendali perawatan teroncana

Persiapan dar DOy IRDanan vang

berhubuﬁgan dun



2. Hengarsipkan selaruh

iaporan pemeriksaan serts

yat mesin ketikas sudah selesail dipskal

P I o W e
memeiihars

kepengawas

teliti seluruh catatan perawatlan

o
Ch
o

[So

vang dibuntuhkan clch pengen

perawatan terencana.

envimpanan daftar inventaris pabrik.

2

zeluruh pergintaasn  perawsabtan dan

menyimpan kembali catatan riwa-

N

4

s

sfesifikasi pekoerjaan dan

o

1 o#esual

o

perawat dengan

program pemeriksaan mingguan.

4. Menviapksn permiotaan
ngan petunjuk

H. Hencabst setiap

akhir ninggu

perawaban minggoan vang perlo de-

=]

pengendsll perawatsn terencana.
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