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ABSTRAK 
Indonesia merupakan salah satu negara dengan penghasilan karet terbesar di dunia yang 

berhasil mengekspor hasil perkebunan karet ke berbagai negara. Pengolahan karet memiliki posisi 

yang cukup penting dalam rangkaian agribisnis karet. Pada penelitian ini akan mengkususkan 

pada bahan baku karet yang dipotong menggunakan mesin Rubber Cutting. Mesin Rubber Cutting 

menggunakan sistem hidrolik bahwa mesin cutting tersebut digerakkan menggunakan tekanan 

oli hidrolik, cutter akan dihubungkan dengan clavis cylinder hidrolik dan pergerakkan cylinder 

hidrolik tersebut digerakkan oleh tekanan oli hidrolik. Jadi pada penelitian ini peneliti akan 

melakukan penambahan alat bantu pada mesin Rubber Cutting yaitu berupa sensor laser dengan 

tujuan membuat pemotongan lebih efisien dan terpenuhinya permintaan potongan karet dari next 

departemen. Hasil potongan karet dari 120 batch/hari menjadi 150 batch/hari, waktu produksi 

bersih juga dapat dikurangi dari 0,06 menjadi 0,053. Jadi penambahan alat bantu pada mesin 

Rubber Cutting bertujuan untuk mengefektifkan cara pemotongan karet agar satu atau dua kali 

potong berat karet sudah sesuai dengan formula dan  peningkatan permintaan hasil potongan 

karet dari next departemen dapat terpenuhi sehingga produktivitas pemotongan dapat 

ditingkatkan dengan penambahan alat bantu potong(sensor laser). 
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ABSTRACT 
 

Indonesia is one of the countries with the largest rubber income in the world that 

successfully export the results of rubber plantations to various countries.Rubber processing has a 

fairly important position in the rubber agribusiness network.In this study will focus on rubber raw 

materials that are cut using rubber cutting machines.Rubber cutting machine uses hydraulic 

system that the cutting machine is driven using hydraulic oil pressure, cutter will be connected to 

the hydraulic cylinder clavis and the movement of the hydraulic cylinder is driven by hydraulic oil 

pressure.So in this study researchers will do the addition of auxiliary tools on rubber cutting 

machines that are laser sensors with the aim of making cutting more efficient and fulfilling the 

demand of rubber pieces from the next department.Result rubber pieces from 120 batches/day to 

150 batches/day, net production time can also be reduced from 0.06 to 0.053. So adding a helping 

tool to the rubber cutting machine aims to factor in how to cut rubber so that one or two rubber 

weight cuts match the formula and the increase in demand for rubber cuts from the next 

department can be met so that the cut productivity can be increased by the addition of the laser 

sensor (Laser sensor). 
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1.  Pendahuluan 

Indonesia merupakan salah satu negara dengan penghasilan karet terbesar di 

dunia yang berhasil mengekspor hasil perkebunan karet ke berbagai negara [1]. Karet 

merupakan bahan atau material yang tidak bisa dipisahkan dari kehidupan manusia, 

sebagai bahan yang sangat mudah didapat, praktis, ringan, dan tentu saja modern. 

Hampir di segala sektor atau bidang kehidupan selalu kita jumpai barang barang yang 

terbuat dari karet, misalnya ban mobil dan ban sepeda motor [2].  

Bahan baku merupakan bahan inti dari produk yang dihasilkan oleh perusahaan 

yang harus diperoleh secara continue untuk melangsungkan proses produksi dan dijual 

kembali dalam bentuk produksi akhir. Maka dari situ ketersedian bahan baku menjadi 

hal yang sangat penting dalam proses produksi. Pengolahan karet memiliki posisi yang 

cukup penting dalam rangkaian agribisnis karet. Pengolahan karet menentukan nilai 

tambah yang akan diperoleh hasil sadapan yang baik, apabila tidak diolah dengan 

optimal maka akan mendapatkan harga yang rendah. 

Bahan baku karet dilakukan pengolahan masuk ke tahap pemotongan karet. 

Bahan baku karet dipotong menggunakan mesin Rubber Cutting. Mesin Rubber Cutting 

menggunakan sistem hidrolik bahwa mesin cutting tersebut digerakkan menggunakan 

tekanan oli hidrolik, cutter akan dihubungkan dengan clavis cylinder hidrolik dan 

pergerakkan cylinder hidrolik tersebut digerakkan oleh tekanan oli hidrolik. Pergerakan 

naik turun cutter hidrolik tersebut akan bekerja untuk memotong karet yang akan 

diproduksi. Dan tentunya mesin cutting ini dilengkapi dengan panel operasi dan mesin-

mesin penggerak untuk menggerakkan komponen-komponen mesin cutting [3]. 

Penelitian ini dilakukan di PT.M daerah Cikarang-Bekasi yang memiliki 

permasalahan yang sedang terjadi dan dihadapi saat ini adalah peningkatan jumlah 

produksi ban setiap harinya yang berdampak terhadap peningkatan permintaan jumlah 

potongan karet dari next departemen. Perlu adanya inovasi dan adanya kenaikan tingkat 

efektifitas produksi di setiap shiftnya untuk memenuhi kebutuhan permintaan tersebut. 

Jadi pada penelitian ini peneliti akan melakukan penambahan alat bantu pada mesin 

Rubber Cutting yaitu berupa sensor laser dengan tujuan membuat pemotongan lebih 

efisien dan terpenuhinya permintaan potongan karet dari next departemen. 

 

2.  Tinjauan Pustaka 

Cycle time atau biasa kita kenal dengan waktu siklus adalah waktu yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan produksi satu unit dari awal sampai akhir [4]. Jadi 

cycle time berarti pada kecepatan pengiriman produksi ke pelanggan. Cycle time ini 

merupakan hal yang mencakup waktu proses, di mana unit ditindaklanjuti untuk 

mendekatkan ke output dan waktu yang tertunda di mana satu unit pekerjaan 

dihabiskan untuk mengambil tindakan selanjutnya [5]. 

Produktivitas berasal dari kata bahasa Inggris productivity yang merupakan 

gabungan dari dua kata, yaitu product dan activity. Jika dilihat berdasarkan asal 

katanya, produktivitas memiliki arti suatu bentuk aktivitas yang dilakukan untuk 

menghasilkan produk barang atau jasa. Secara umum, produktivitas adalah kemampuan 

setiap orang, sistem, atau suatu perusahaan dalam menghasilkan produk barang atau 

jasa dengan cara memanfaatkan sumber daya secara efektif dan efisien. 
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3.  Metode Penelitian 

Metode penelitian yang digunakan dalam penulisan ini yaitu metode penelitian 

deskriptif quantitative [6]. Cycle time dalam pengambilan data penulis menggunakan 

data sekunder dimana data yang digunakan dengan melihat kondisi masalah yang ada di 

lapangan dan mengacu pada seseorang selaku pengambil keputusan di perusahaan dan 

melakukan wawancara dengan pemimpin perusahaan. Data-data tersebutlah yang 

digunakan sebagai bahan untuk pengolahan data penelitian dalam pengambilan 

keputusan [7]. 

 

3.1  Langkah Penelitian 

Proses penelitian yang dilakukan pada penelitian ini yaitu di bagi menjadi 4 proses 

yaitu : 

 

3.1.1  Waktu Produksi Bersih 

Sebelum melakukan proses kalkulasi, besaran waktu produk bersih atau net 

production time perlu diketahui terlebih dahulu. Sebelumnya, net production time adalah 

jumlah waktu (jam) yang tersedia untuk menyelesaikan suatu produk. Adanya net 

production time dapat membantu menghitung proses dan waktu tunda selama kegiatan 

produksi berlangsung. 

 

3.1.2  Jumlah Total Barang yang Diproduksi 

 Langkah kedua adalah menghitung jumlah unit barang yang harus diproduksi 

dalam proyek. Kalkulasi jumlah barang harus berdasarkan data riil, agar hasil 

perhitungan akhir akurat. 

 

3.1.3  Lakukan Pembagian 

Setelah kedua data utama berhasil diperoleh, maka lakukan pembagian antara 

produksi bersih dan jumlah target total barang yang diproduksi, untuk menemukan  nilai 

cycle time. 

 

3.1.4 Ubah Nilai Menjadi Waktu 

Hasil cycle time berbentuk desimal tersebut kemudian diubah menjadi satuan 

waktu. Untuk mengubah nilai desimal tersebut menjadi satuan jam. Lakukan 

perhitungan dengan mengalikan angka desimal di atas dengan total menit per jam (60). 

4.  Hasil dan Pembahasan 

Langkah-langkah dalam menyelesaikan permasalahan dengan metode cycle time: 

4.1 Waktu Produksi Bersih ( Net Production Time ) 

Tahap awal dalam hal penyelesaian adalah mengetahui Net Production Time 

dimana dalam hal ini menjelaskan bagaimana pengaruh masalah tersebut terhadap hasil 

produksi. Perlu diketahui bahwa net production time dalam sehari mesin Rubber Cutting 

adalah 8 jam per shift 

4.2 Total Barang yang Diproduksi 

Merupakan tahapan untuk mengetahui rata-rata hasil potongan karet setiap 

harinya yaitu di angka 120 batch per shift. Mengacu pada hasil laporan harian masing-

masing operator. Setelah di pasang alat bantu potong berupa sensor laser rata-rata hasil 

potongan karet setiap harinya yaitu di angka 150 batch per shift. Mengacu pada hasil 

laporan harian masing – masing operator. 
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Gambar 1 Laporan harian sebelum 
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Gambar 2  Laporan harian setelah ditambahkan alat bantu potong (sensor laser) 

 

4.3 Pembagian 

Lakukan pembagian antara produksi bersih dan jumlah target total barang yang 

diproduksi, untuk menemukan nilai cycle time. Waktu Produksi Bersih (Net Production 

Time) / Jumlah Total Barang. (8 : 120 = 0,06). Setelah ditambahkan alat bantu potong 

jumlah target total barang yang diproduksi, untuk menemukan nilai cycle time menjadi 

(8: 150 = 0,053). 
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4.4 Ubah Nilai Menjadi Waktu 

Lakukan perhitungan dengan mengalikan angka desimal di atas dengan total 

menit per jam (60). 0,06 x 60 = 4 menit. Setelah ditambahkan alat bantu potong total 

menit per jam (60). 0,053 x 60 = 3 menit. Jadi 4 menit dan 3 menit adalah waktu yang 

dibutuhkan oleh operator untuk menghasilkan 1 batch potongan karet. Berikut alur 

proses untuk menghasilkan potongan karet tersebut : 

 

4.4.1 Bahan Baku disiapakan untuk produksi, disiapkan di layout mesin yang sudah 

dibuat. 

 
Gambar 3. Bahan baku disiapkan di layout mesin 

4.4.2 Operator mengambil bahan baku kemudian menyusunnya ke conveyor. Dan 

melalukan pengecekan secara visual ke bahan baku jika ada keabnormalan. 

 
Gambar 4 Penyusunan karet di conveyor 
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4.4.3 Operator melakukan pemotongan bahan baku sesuai dengan berat  pada formula. 

 
Gambar 5 Karet masuk proses pemotongan 

4.4.4 Operator melakukan penimbangan berat potongan karet yang disesuaikan dengan 

formula 

 
Gambar 6 Penimbangan karet sesaui berat formula 
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4.4.5 Berat potongan karet sudah sesuai dengan yang diminta, operator melakukan 

penulisan nama formula pada potongan karet. 

 
Gambar 7 Penulisan identitas karet sesaui formula 

 

4.4.6 Operator melakukan penyusunan diatas pallet, jika potongan karet sudah selesai 

dilanjutkan dengan pemberian barcode pada hasil potongan karet. 

 
Gambar 8 Penyusunan dan pemberian barcode 
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4.4.7 Hasil potongan karet yang siap digunakan untuk produksi dipindahkan ke area 

transit sebelum dikirim ke next departemen. 

 

 
Gambar 9 Pemindahan ke area transit 

 

 

Jadi penambahan alat bantu pada mesin Rubber Cutting bertujuan untuk 

mengefektifkan cara pemotongan karet agar satu atau dua kali potong berat karet sudah 

sesuai dengan formula dan  peningkatan permintaan hasil potongan karet dari next 

departemen dapat terpenuhi. 

 

5.  Kesimpulan 

Setelah penyusunan laporan praktek kerja lapangan ini, penulis dapat menarik 

kesimpulan antara lain sebagai berikut : 

a) Tingkat hasil potongan karet meningkat dari sebelumnya yang rata-rata 120 batch 

setaip shift mengalami peningkatan menjadi rata-rata 150 batch setiap shift 

setelah dilakukan pemasangan alat bantu potong pada mesin Rubber Cutting. 

b) Waktu proses pemotongan karet yang semula 4 menit, kemudian dengan adanya 

penambahan alat bantu potong dapat dipersingkat menjadi 3 menit untuk 

menghasilkan 1 batch potongan karet. 

c) Kenaikan permintaan hasil potongan karet dari next departemen dapat terpenuhi 

dengan adanya penambahan alat bantu potong pada mesin Rubber Cutting.  
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