BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

PT. Benteng Api Technic merupakan perusahaan yang bergerak dalam
bidang produksi, perdagangan dan konstruksi khusus refraktori dan isolasi. PT.
Benteng Api Technic memiliki 12,700 m* area meliputi Kantor yang berada di JI.
Kebraon Il No. 103 A, Surabaya, Crushing Plant di JI,Gardu PLN, Desa Sumput,
Gresik, Area Produksi Utama di JI. Semeru No. 59 A, Desa Bambe, Gresik dan
Warehouse yang berada di JI. Balai Desa Sumput, Gresik. Dalam bisang
manufaktur, PT. Benteng Api Technic menghasilkan Bata Tahan Api (Fire Brick),
Semen Tahan Api dan Monolitic Refractory.

Bata tahan api atau merupakan jenis bata khusus yang memiliki ketahanan
yang tinggi terhadap api. Bata tahan api digunakan sebagai penghambat suhu tinggi
pada ruang pembakaran atau sebagai pembatas antara mesin produksi bersuhu tinggi
dengan area sekitarnya. Dikarenakan bata tahan api memiliki fungsi yang sangat
penting pada proses produksi bersuhu tinggi, maka proses produksi bata tahan api
dilakukan dengan prosedur yang sesuai.

Percampuran adalah proses pendistribusian bahan atau partikel secara acak
pada kondisi dan waktu tertentu. Pemerataan campuran bahan menjadi fokus utama
penulis pada penelitian kali ini. Pemerataan campuran pada proses pencampuran
bahan dianggap menjadi hal penting karena merupakan proses awal dalam
pembuatan bata tahan api. Proses pecampuran bahan dilakukan menggunakan mesin
mixer oleh dua orang pekerja.

Terdapat dua jenis bahan bata tahan api yang dicampurkan pada mesin mixer
ini yaitu bahan A dan Bahan B. Bahan A merupakan jenis bahan untuk bata yang
nantinya akan digunakan sebagai bahan baku campuran untuk membuat produk
lainnya. Bahan B merupakan jenis bahan bata yang nantinya menjadi produk jadi
dan siap didistribusikan. Dalam proses pencampuran, harus ditetapkan satu waktu
percampuran oleh perusahaan sebagai langkah menjamin mutu mase yang dihasilkan
dapat dicetak dengan baik pada proses berikutnya.

Setiap proses produksi akan berjalan dengan baik jika dalam pelaksanaannya
ada ketetapan yang telah diatur oleh perusahaan atau biasa disebut dengan standar
operasional prosedur produksi perusahaan. Standar operasional prosedur harus jelas
agar dapat memberikan pedoman kepada pekerja untuk melaksanakan atau
mengoperasikan mesin pada saat proses produksi (Ahyari, 1999). Waktu standar



yang telah ditentukan oleh perusahaan adalah 15 menit, sedangkan waktu yang
didapatkan dari pengamatan adalah sebagai berikut:
Tabel 1.1 Daftar Waktu Proses Pencampuran Bahan A Pengamatan Periode

Oktober-November 2021

No Tanggal Menuang bahan Mixi.ng Pemindah_an Hasil
(detik) (detik) (detik)
1 08/10/2021 150 311 26
2 08/10/2021 134 314 36
3 08/10/2021 144 287 51
4 08/10/2021 110 280 44
5 08/10/2021 119 275 32
6 03/11/2021 123 323 34
7 03/11/2021 108 453 39
8 03/11/2021 100 346 42
9 03/11/2021 138 329 35
10 03/11/2021 146 423 42
11 03/11/2021 135 365 37
12 03/11/2021 110 305 41
13 03/11/2021 147 296 29
14 03/11/2021 130 257 32
15 03/11/2021 167 289 34
16 04/11/2021 145 354 37
17 04/11/2021 104 322 50
18 04/11/2021 136 295 43
19 04/11/2021 128 325 28
20 04/11/2021 154 245 31
21 04/11/2021 163 267 44
22 04/11/2021 118 232 34
23 04/11/2021 143 436 29
24 04/11/2021 149 258 35
25 04/11/2021 156 324 40
26 04/11/2021 153 335 38
27 05/11/2021 143 257 37
28 05/11/2021 132 132 42
29 05/11/2021 135 380 43
30 05/11/2021 127 342 30
31 05/11/2021 119 359 32
32 05/11/2021 136 437 56
33 05/11/2021 145 316 31
34 05/11/2021 143 213 38
35 05/11/2021 126 374 29




36 05/11/2021 137 391 45
37 05/11/2021 144 205 35
38 08/11/2021 140 187 28
39 08/11/2021 135 362 43
40 08/11/2021 153 339 48
41 08/11/2021 136 371 37
42 08/11/2021 125 329 31
43 08/11/2021 120 287 39
44 08/11/2021 113 290 25
45 08/11/2021 120 333 28
46 08/11/2021 143 361 32
47 08/11/2021 135 306 44
48 08/11/2021 138 295 36
49 08/11/2021 130 352 42
50 09/11/2021 139 324 43
51 09/11/2021 143 360 37
52 09/11/2021 135 307 50
53 09/11/2021 132 282 49
54 09/11/2021 140 460 53
55 09/11/2021 126 429 39
56 09/11/2021 109 320 42
57 09/11/2021 153 285 46
58 09/11/2021 149 253 35
59 09/11/2021 142 359 27
60 10/11/2021 137 346 39
61 10/11/2021 127 427 32
62 10/11/2021 138 359 35
63 10/11/2021 144 418 34
64 10/11/2021 142 409 26
65 10/11/2021 135 359 54
66 10/11/2021 127 313 38
67 10/11/2021 111 368 41
68 10/11/2021 107 413 48
69 11/11/2021 135 285 42
70 11/11/2021 120 259 46
71 11/11/2021 132 199 37
72 11/11/2021 138 300 31
73 11/11/2021 137 304 39
74 11/11/2021 149 258 34
75 11/11/2021 162 293 27
76 11/11/2021 154 331 38
77 15/11/2021 134 168 35




78 15/11/2021 142 172 39
79 15/11/2021 150 312 26
80 15/11/2021 135 332 47
81 15/11/2021 127 265 32
82 15/11/2021 123 289 34
83 15/11/2021 156 324 44
84 15/11/2021 150 301 48
85 15/11/2021 144 276 51
86 15/11/2021 138 156 32
87 15/11/2021 159 242 26
88 15/11/2021 147 304 46
89 16/11/2021 132 332 39
90 16/11/2021 129 364 41
91 16/11/2021 148 328 50
92 16/11/2021 136 317 49
93 16/11/2021 150 309 43

Grafik waktu mixing bahan A dibandingkan dengan waktu standar yang telah
ditentukan oleh perusahaan.
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Gambar 1.1 Grafik Waktu Mixing Bahan A Pengamatan Periode Oktober-November
2022



Tabel 1.2 Waktu Proses Pencampuran Bahan B Pengamatan Periode Desember

2021-Januari 2022

NO Tanggal Menuang Mixi_ng Pem_indah_an
bahan (detik) (detik) Hasil (detik)
1 01/12/2021 150 345 35
2 01/12/2021 143 438 56
3 01/12/2021 122 416 37
4 01/12/2021 132 519 42
5 02/12/2021 127 358 37
6 02/12/2021 147 377 38
7 02/12/2021 126 361 50
8 02/12/2021 104 421 54
9 02/12/2021 129 469 48
10 02/12/2021 162 809 39
11 02/12/2021 158 427 51
12 03/12/2021 142 402 32
13 03/12/2021 115 363 39
14 03/12/2021 138 379 49
15 03/12/2021 119 384 57
16 03/12/2021 126 316 38
17 03/12/2021 137 572 46
18 03/12/2021 122 398 41
19 03/12/2021 125 472 37
20 06/12/2021 106 435 42
21 06/12/2021 153 528 32
22 06/12/2021 126 423 32
23 06/12/2021 120 392 38
24 06/12/2021 143 374 35
25 06/12/2021 169 418 31
26 06/12/2021 124 429 39
27 06/12/2021 129 387 41
28 06/12/2021 132 689 37
29 06/12/2021 145 451 46
30 06/12/2021 128 454 42




31 06/12/2021 134 482 39
32 07/12/2021 123 503 31
33 07/12/2021 127 389 50
34 07/12/2021 137 420 39
35 07/12/2021 126 401 49
36 07/12/2021 118 428 52
37 07/12/2021 137 386 34
38 07/12/2021 141 430 31
39 07/12/2021 147 389 35
40 07/12/2021 132 524 37
41 08/12/2021 134 762 45
42 08/12/2021 128 312 39
43 08/12/2021 151 493 36
44 08/12/2021 149 418 31
45 09/12/2022 122 362 29
46 09/12/2022 127 346 46
47 09/12/2022 139 392 37
48 09/12/2022 152 507 36
49 09/12/2022 147 796 42
50 09/12/2022 139 463 37
51 09/12/2022 135 383 45
52 09/12/2022 138 390 41
53 09/12/2022 125 410 38
54 10/12/2022 122 492 57
95 10/12/2022 128 503 31
56 10/12/2022 104 386 36
57 10/12/2022 109 378 30
58 10/12/2022 152 692 32
59 10/12/2022 149 400 42
60 10/12/2022 132 472 35
61 10/12/2022 147 469 39
62 10/12/2022 136 451 31
63 17/12/2022 124 539 42
64 17/12/2022 110 389 31




65 17/12/2022 124 389 35
66 17/12/2022 149 352 30
67 17/12/2022 142 421 37
68 30/12/2022 141 376 32
69 30/12/2022 127 439 28
70 30/12/2022 100 533 41
71 30/12/2022 154 472 44
72 30/12/2022 112 526 36
73 30/12/2022 129 400 40
74 30/12/2022 123 385 35
75 03/01/2022 133 359 32
76 03/01/2022 107 493 45
77 03/01/2022 130 460 43
78 03/01/2022 135 365 27

Grafik pengamatan pencampuran bahan B dibandingkan dengan waktu ideal yang
telah ditentukan oleh perusahaan.
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Gambar 1.2 Grafik Waktu Mixing Bahan B (detik) Pengamatan Periode Desember
2021- Januari 2022

Hasil pengamatan yang didapatkan adalah waktu pencampuran bahan di
lapangan berada dibawah waktu ideal yang ditentukan oleh perusahaan. Berdasarkan
wawancara yang dilakukan dengan perusahaan,

Penulis mengidentifikasi dan melakukan pengamatan lebih lanjut mengenai
akibat yang ditimbulkan dari ketidaksesuaian waktu pencampuran bahan. Pada



proses pencampuran bahan A tidak terlihat akibat tertentu, sedangkan pada proses
percampuran bahan B timbul gumpalan bahan seperti pada gambar dibawah ini:

Gambar.1.3 Hasil Mase Bahan A (kiri) Hasil Mase Bahan B (kanan)

Berdasarkan hasil mase yang dihasilkan pada kondisi pencampuran saat ini
dapat dilihat pada gambar 1.3, pada hasil mase bahan A tidak terlihat efek yang
ditimbulkan. Sedangkan pada hasil mase bahan B terdapat gumpalan sehingga dapat
menjadi indikasi bahwa pencampuran yang dilakukan pada proses mixing
menghasilkan mase yang belum merata. Oleh karena itu, penelitian kali ini akan
berfokus pada bahan B yang mendapatkan akibat dari ketidakstabilan waktu
pencampuran bahan. Setelah dilakukan pengecekan kelembapan pada mase biasa
dengan mase yang menggumpal, didapatkan hasil bahwa mase yang menggumpal
mempunyai kelembapan yang lebih tinggi dibandingkan dengan mase biasa. Mase
yang menggumpal memiliki nilai kelembapann 70,4 RH sedangkan mase biasa
memiliki nilai kelembapan 61,3 RH . Dengan kata lain bahwa semakin sedikit
gumpalan yang dihasilkan, maka mase semakin merata. Mendapatkan hasil mase
tanpa gumpalan dapat dikatakan sebagai satu hal yang sukar. Toleransi diperlukan
dalam penetapan kesimpulan bahwa mase tersebut telah merata atau belum.

Pada saat ini target yang ditentukan oleh perusahaan sebesar 1000 unit bata
tiap mesin, jika satu batu membutuhkan 3,9kg mase dan ada 2 mesin press maka
mase yang dibutuhkan untuk memenuhi target tersebut sebesar 7800kg mase.
Kebutuhan tersebut di penuhi dengan melakukan 26 kali mixing dengan waktu total
276,59 menit atau hanya memakai 65,8% dari waktu kerja yang tersedia. Oleh
karena itu dapat dilakukan pengoptimalan untuk mendapatkan hasil sesuai target
produksi dengan idle time yang minimal.

Dalam melakukan penetapan waktu standar pencampuran bahan pada mesin
mixer perlu dilakukan pertimbangan mengenai keseimbangan proses produksi antara



permintaan bahan baku oleh proses press dengan kemampuan produksi mase sesuai
dengan waktu standar yang ditetapkan. Oleh karena itu, waktu standar harus
ditetapkan dengan pertimbangan keseimbangan proses selanjutnya dengan harapan
mutu mase dapat stabil di setiap proses pencampuran. Penentuan waktu standar ini
diharapkan dapat menjadi pedoman dalam penetapan input waktu jika nantinya akan
ditambahkan alat indikator waktu pada mesin mixer.

1.2." Permasalahan
Berikut permasalahan yang didapatkan berdasarkan observasi yang telah dilakukan:
a. Bagaimana cara menentukan waktu proses pencampuran bahan B guna
meminimalkan gumpalan yang tidak lolos pada ayakan 18 mesh?

b. Bagaimana cara menyelaraskan proses pencampuran bahan dan proses press
?

1.3. Tujuan
Tujuan dari pembahasan masalah ini adalah:
a. Mendapatkan waktu proses pencampuran bahan B dengan gumpalan yang
tidak lolos pada ayakan 18 mesh paling minimal
b. Mendapatkan proses yang selaras antara proses pencampuran bahan dan
proses press.

1.4. Ruang Lingkup Penelitian
1.4.1. Batasan
a. Tempat penilitian berada pada area produksi utama bagian pembuatan bata
tahan api PT. Benteng Api Technic di JI. Semeru 2 No. 59 A, desa Bambe,
Driyorejo-Gresik.
b. Pengamatan dilakukan pada proses percampuran bahan mase dan proses
press bata tahan api.
1.4.2.  Asumsi
a. Kondisi bahan campuran mase adalah sama.
b. Jumlah campuran dalam satu kali proses adalah sama sesuai Surat Perintah
Produksi yang ditetapkan.
C. Pada saat melakukan pengamatan mesin yang digunakan dipastikan dalam
kondisi baik.
d. Operator yang menjadi objek pengamatan merupakan operator yang telah
ahli dan sudah ditempatkan pada proses itu cukup lama.
e. Operator cetak pada mesin 1 dan 2 dianggap memiliki kapasitas kemampuan
yang sama.
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1.5. Manfaat Penelitian
Berdasarkan penelitian yang dilakukan, maka manfaat penelitian ini sebagai berikut:

1.

Bagi Perusahaan

Bagi perusahaan, hasil penelitian dapat digunakan sebagai panduan dalam
melakukan perencanaan dan pengendalian produksi bata tahan api khususnya
pada proses pencampuran bahan dan proses press.

Bagi Universitas

Penelitian yang dilakukan dapat memberikan manfaat bagi universitas berupa
terjalinnya hubungan dengan perusahaan terkait dengan harapan dapat
melakukan kerjasama secara berkelanjutan di masa depan.

Bagi Peneliti

Bagi peneliti, penelitian ini dapat membrikan manfaat berupa pengalaman
penerapan ilmu teknik industri dalam dunia kerja secara nyata.

Bagi Praktisi

Penelitian ini dapat digunakan sebagai petunjuk praktis dalam melakukan
penelitian di masa yang akan datang dengan keilmuan teknik industri.



