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BAB 1
 PENDAHULUAN
 1.1 Latar Belakang Masalah
 Dengan semakin ketatnya persaingan, dunia industri khususnya perusahaan
 manufaktur dituntut untuk memproduksi barang dengan kualitas yang tinggi dan harga
 yang bersaing pula. Hal tersebut mendorong berbagai macam tindakan untuk
 mendapatkan solusi guna mendapatkan titik temu antara demand konsumen dengan
 persediaan barang.
 Salah satu solusi yang terbaik adalah dengan melakukan otomasi proses
 produksi, yang berarti adanya tindakan untuk menggantikan proses kerja dengan tenaga
 manusia menjadi proses kerja dengan menggunakan berbagai macam mesin yang
 otomatis dan modern. Semakin tinggi teknologi suatu mesin produksi, maka semakin
 tinggi tingkat otomasi dari mesin tersebut.
 Dengan adanya otomasi kegiatan produksi, maka hasil produksi dapat tercapai
 dengan kuantitas yang banyak dalam waktu yang relatif singkat. Selain itu, dengan
 otomasi maka kualitas produk yang dihasilkan akan dicapai sesuai dengan standar yang
 ditetapkan. Hal ini disebabkan karena seluruh proses produksi dilakukan oleh mesin
 sehingga faktor kelalaian manusia dapat dihindari.
 Otomasi proses produksi sangat penting bagi PT. Gajah Tunggal sebagai salah
 satu perusahaan yang bergerak dibidang produksi berbagai jenis ban kendaraan bermotor
 di Indonesia. Produksi utamanya ialah ban dalam dan luar mobil maupun motor.
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 Sistem di PT. Gajah Tunggal adalah make to order. Perusahaan ini harus
 mengoperasikan mesin sebanyak 9 jenis mesin utama. Oleh karena itu, diperlukan suatu
 perawatan mesin yang baik untuk mengoptimalkan, serta mempertahankan kehandalan
 dari setiap mesin yang ada.
 Dari mesin-mesin yang ada, mesin mixer inilah merupakan mesin yang paling
 penting karena merupakan awal dari semua proses produksi dan mesin inilah yang bisa
 memproduksi 24 jam terus-menerus. Mesin mixer ABM ini ada yang buatan Jerman,
 Taiwan, Jepang dan China. Mesin mixer ABM ini beroperasi selama 24 jam terus-
 menerus, oleh karena itu perusahaan harus melakukan perawatan secara intensif agar
 mesin selalu dalam keadaan siap pakai. Yang menjadi permasalahan dalam perusahaan
 ini adalah perusahaan tidak melakukan perawatan dan pemeliharaan mesin dengan baik,
 sehingga mesin ini sering mengalami gangguan kerusakan yang sangat berpengaruh
 terhadap proses produksi.
 Pada hakekatnya perusahaan hanya memiliki suatu sistem perawatan yang ini
 mengacu kepada kombinasi antara on-condition maintenance atau corrective
 maintenance (perawatan berdasarkan visualisasi terhadap kondisi peralatan yng
 mengalami breakdown) dan perawatan berdasarkan jadwal yang telah ditetapkan dari
 manual book, namun pada kenyataannya perawatan yang dilakukan kebanyakan masih
 mengarah kepada breakdown maintenance (perbaikan ketika terjadi kerusakan) atas
 dasar alasan bahwa “jika peralatan/komponen masih dapat digunakan, mengapa harus
 dilakukan tindakan perawatan.” Tentunya konsep “menunggu sampai terjadinya
 breakdown” harus dieliminasi, sehingga perawatan yang berjalan saat ini belum dapat
 dikatakan efektif. Perawatan yang tidak dilakukan secara periodik pada akhirnya akan
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 dapat membawa dampak yang tidak baik kepada mesin atau peralatan pabrik dan apabila
 mesin tersebut rusak, maka kegiatan produksi akan berhenti, sehingga industri tersebut
 pada akhirnya tidak akan dapat memenuhi kuantitas yang diinginkan konsumen pada
 waktu yang telah ditetapkan. Selain itu, perawatan yang tidak dilakukan secara periodik
 akan dapat menurunkan kinerja dari mesin yang nantinya akan berpengaruh terhadap
 kualitas dari produk yang dihasilkan.
 Tingginya biaya yang harus dikeluarkan oleh suatu perusahaan akibat kerusakan
 mesin, menurunnya kapasitas produksi akibat waktu yang hilang dari proses perawatan
 dan kurangnya pemahaman operator akan mesin yang dijalankan mengakibatkan
 perlunya dibuat suatu sistem manajemen perawatan.
 Dengan demikian salah satu faktor yang perlu diperhatikan adalah faktor
 perawatan terhadap peralatan yang digunakan dalam proses produksi. Untuk
 mewujudkan tingkat kualitas dan performansi yang baik, maka hal utama yang harus
 dilakukan perusahaan adalah penjadwalan perawatan dan pemeriksaan terhadap mesin-
 mesin dilantai produksi secara teratur, sehingga kemungkinan terjadinya kerusakan pada
 mesin dapat diminimasi dan kegiatan produksi dapat berlangsung secara lancar.
 Dengan sistem dan perawatan yang baik, maka dapat dipastikan bahwa selama
 proses produksi berlangsung, mesin dan peralatan produksi dapat berjalan dalam kondisi
 optimal dan sesuai dengan harapan. Keadaan mesin dan alat pendukung produksi yang
 kondusif tentunya akan mempermudah operator dalam menjalankan pekerjaannya dan
 perusahaan dapat mencapai tujuan akhir, yakni memenuhi pesanan tepat waktu sesuai
 dengan standar kualitas yang diharapkan dengan menekan biaya produksi seminimal
 mungkin.
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 1.2 Identifikasi dan Perumusan Masalah
 PT. Gajah Tunggal merupakan salah satu perusahaan di Indonesia dalam
 memproduksi ban, perusahaan ini beroperasi selama 24 jam produksi, hal ini dapat
 menyebabkan penurunan tingkat kehandalan (reliability) pada mesin. Penurunan tingkat
 kehandalan (reliability) salah satunya dapat disebabkan oleh komponen yang ada pada
 mesin tersebut tidak bekerja dengan baik, sehingga mesin mengalami kerusakan
 (breakdown) dan perlu dilakukan perbaikan maupun penggantian komponen yang rusak
 Dalam kegiatan produksinya, tidak dapat dipungkiri bahwa peranan bagian
 maintenance merupakan peranan yang sangat penting didalam menjamin kelancaran
 proses produksi. Apalagi mesin-mesin yang digunakan pada lantai produksi hampir
 secara keseluruhan bersifat otomasi atau lebih tepatnya bertipe semi-automated.
 Kebanyakan mesin yang digunakan pada perusahaan ini dibeli dari negara Jepang,
 Taiwan, China, dan Jerman. Selama ini PT. Gajah Tunggal melakukan perawatan mesin
 dan komponen mesin berdasarkan jadwal yang telah ditetapkan dari manual book dan
 secara visualisasi, namun dalam kenyataannya kerusakan mesin (breakdown) dan
 peralatan produksi tetap saja terjadi, bahkan seringkali tingkat breakdown mesin yang
 dihasilkan masih berada dalam frekuensi yang cukup tinggi dari frekuensi maintenance
 yang ada, sehingga diperlukan adanya tindakan preventive maintenance yang benar dan
 tepat. Hal ini dapat terlihat dari hasil perolehan penelitian total downtime selama 6
 bulan dari bulan Maret sampai Agustus 2007 pada mesin Ban Burry Mixer (ABM), yaitu
 sebesar 143,91 jam yang sudah melewati batas target downtime standar perusahaan,
 yaitu sebesar 16 jam/tahun. Dengan demikian, akan menyebabkan terhentinya aktivitas
 produksi yang cukup lama, sehingga dapat terjadi keterlambatan dalam produksi. Tentu
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 saja hal ini akan mengakibatkan kerugian yang tidak sedikit baik dari segi biaya maupun
 waktu. Maka, diperlukan revisi dan evaluasi terhadap sistem perawatan yang selama ini
 diberlakukan pada PT. Gajah Tunggal.
 Dalam hal ini, maka perusahaan perlu melakukan preventive maintenance
 dengan mempertimbangkan breakdown analysis dan waktu yang tepat untuk melakukan
 perawatan. Dengan melakukan preventive maintenance, maka perusahaan dapat
 mencegah atau meminimalisasi kemungkinan terjadinya kerusakan mesin (breakdown)
 sewaktu proses produksi berlangsung terutama pada mesin Ban Burry Mixer (ABM)
 yang mengalami kerusakan dengan tingkat frekuensi breakdown rata-rata yang tertinggi
 selama 6 bulan sebesar 30 kali/bulan daripada mesin lainnya (ATB:23, ATC:15,
 ABC:14, ATE:13, ABG:7, ALT:7, ASQ:6, ACL:5) dan membutuhkan total waktu
 downtime rata-rata yang paling lama, yaitu sebesar 34,86 jam daripada mesin lainnya
 (ATB:26,37jam, ATE:21,17jam, ABC:18,79jam, ATC:14,54jam, ALT:9,26jam,
 ASQ:7,01jam, ABG:6,28jam, ACL:5,63jam). Selain itu, mesin ABM dikatagorikan
 kritis karena mesin ini berada di awal proses produksi yang menghasilkan raw material
 yang selanjutnya dipergunakan pada mesin-mesin yang lain; sehingga keberadaannya
 menjadi sangat kritis karena bila mesin ini berhenti beroperasi, maka mesin yang lainnya
 tidak dapat beroperasi. Disamping itu juga, mesin ABM di plant A ini juga harus
 menopang kebutuhan raw material berupa compound untuk proses produksi ban luar
 dan ban dalam motor di plant B.
 Untuk menerapkan suatu kegiatan maintenance yang baik efektif serta efisien,
 maka perlu dilakukan observasi data histories dari kerusakan akan mesin (downtime
 mesin) yang disebabkan oleh komponen yang mengalami kerusakan, hal ini dilakukan
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 untuk mengetahui waktu kerusakan rata-rata kerusakan yang terjadi (mean time to
 failure) pada mesin. Dengan adanya nilai ini maka dapat diketahui tingkat kehandalan
 (reliability) dari suatu mesin.
 Dalam membantu perusahaan dalam menerapkan suatu kegiatan maintenance
 yang tepat serta membantu pihak manajemen dalam menentukan keputusan dalam
 sistem perawatan, maka dirancang suatu sistem informasi. Sistem informasi ini dapat
 melakukan perhitungan terhadap tingkat kehandalan (reliability) suatu mesin, selain itu
 juga dapat memberikan informasi mengenai prediksi waktu yang tepat dalam
 menentukan penjadwalan perawatan mesin dan penggantian komponen mesin agar dapat
 meminimasi kerusakan mesin (breakdown) dan downtime pada PT. Gajah Tunggal.
 Dengan adanya sistem informasi ini diharapkan departemen maintenance dapat
 mengantisipasi terjadinya kerusakan, sehingga jadwal produksi tidak terganggu. Dengan
 demikian, terjadinya mesin berhenti total (breakdown) dapat diminimalisasi, sehingga
 perusahaan dapat memenuhi pesanan dari pelanggan tepat pada waktunya, serta
 perancangan sistem dapat membantu perusahaaan dalam memperoleh data dan informasi
 yang lebih cepat dan akurat.
 1.3 Ruang Lingkup
 Pembahasan dan analisa seluruh sistem informasi pada setiap komponen
 produksi di PT. Gajah Tunggal merupakan suatu hal yang sangat ideal. Akan tetapi
 dalam penulisan skripsi ini, karena adanya keterbatasan jangka waktu penulisan, maka
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 skripsi ini hanya membatasi analisa pada ruang lingkup seperti yang dirincikan sebagai
 berikut:
 a. Analisa dan perancangan sistem hanya dibatasi pada bagian/departemen
 maintenance (bagian mechanical) saja.
 b. Pengumpulan data kerusakan mesin dari bagian maintenance selama 6 bulan mulai
 dari bulan Maret sampai dengan Agustus 2007. Pengumpulan data juga dilakukan
 pada bagian produksi dan maintenance untuk mengetahui dengan jelas apa saja jenis
 mesin dan komponen kritis yang terdapat pada perusahaan ini.
 c. Observasi dilakukan pada mesin-mesin di lini produksi Plant A saja, namun
 pembahasan hanya dibatasi pada mesin dan komponen kritis saja.
 d. Fokus pada pembahasan skripsi ini adalah mesin Ban Burry Mixer (ABM) yang
 menjadi mesin kritis, karena mesin ini yang beroperasi selama 24 jam dan memiliki
 tingkat kerusakan mesin (breakdown) yang paling tinggi dan waktu kerusakan
 (breakdown time/downtime) terlama; sehingga perlu diperhatikannya komponen
 kritis dari mesin ini, yaitu komponen yang waktu dan frekuensi breakdownnya
 paling tinggi (Take Off dan Safety Plate) pada mesin, serta waktu kerusakan mesin
 (breakdown) dan waktu operasi mesin.
 e. Pembahasan yang terbatas pada mesin Ban Burry Mixer (ABM) ini diharapkan dapat
 memberikan model untuk pemecahan masalah terhadap mesin yang lain untuk
 proses produksi selanjutnya seperti mesin Topping Calender, Tread Extruder, Bead
 Grommet, Bias Cutter, Squeegee Calender, Building Light Truck, Building Truck
 Bus, Curing, dan lainnya karena jenis mesin pada umumnya adalah sama.
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 f. Data waktu downtime hanya dihitung pada saat mesin berhenti karena rusak
 (stoppages because of breakdown) dan tidak termasuk pada waktu set-up atau
 pemeriksaan terjadwal.
 g. Tidak memperhitungkan biaya inventori dan biaya pemesanan komponen mesin
 kritis karena komponen yang diperlukan dianggap telah tersedia.
 h. Tidak membahas mengenai kemungkinan terjadinya faktor kelalaian manusia
 (human error) saat pengoperasian mesin berlangsung pada masa yang akan datang.
 i. Penentuan penjadwalan perawatan mesin yang baru merupakan usulan dari metode
 perbaikan dari yang telah berjalan.
 j. Metode yang digunakan adalah preventive maintenance baik rutin, maupun secara
 periodik.
 k. Pengembangan sistem informasi sampai tahap pemprograman dengan menggunakan
 database tidak dilakukan secara menyeluruh. Pemprograman hanya dilakukan pada
 informasi-informasi yang dianggap penting, yang berhubungan dengan pembahasan
 masalah.
 1. Perancangan sistem preventive maintenance and reliability system tidak meliputi
 tahap implementasi dan evaluasi.
 1.4 Tujuan dan Manfaat
 1.4.1 Tujuan
 Tujuan dari pembahasan ini adalah sebagai berikut:
 a. Mengetahui jenis mesin kritis dan menentukan frekuensi breakdown rata-rata, serta
 total downtime rata-rata mesin kritis yang sering mengalami kerusakan.
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 b. Menentukan komponen kritis dan frekuensi kerusakan, serta persentase downtime
 komponen kritis yang sering mengalami kerusakan.
 c. Menentukan jenis distribusi dari komponen kritis yang mengalami frekuensi
 breakdown dan total downtime terbesar.
 d. Membandingkan reliability komponen kritis pada kondisi sekarang (tanpa preventive
 maintenance) dengan kondisi usulan (dengan preventive maintenance).
 e. Menentukan interval waktu penggantian komponen kritis pada mesin kritis sebagai
 tindakan pencegahan (umur penggantian pencegahan yang optimal) berdasarkan
 kriteria minimasi downtime.
 f. Mengetahui persentase penghematan biaya maintenance pada komponen kritis yang
 akan dikeluarkan oleh perusahaan.
 g. Merancang sebuah sistem informasi yang mendukung kegiatan preventive
 maintenance untuk membantu proses pengambilan keputusan pada bagian
 maintenance machine/maintenance, serta mengetahui besarnya penghematan biaya
 jika melakukan tindakan preventive maintenance.
 1.4.2 Manfaat
 Manfaat dari hasil pembahasan ini adalah sebagai berikut:
 1. Bagi Perusahaan
 a. Membantu perusahaan dalam melakukan kegiatan maintenance, sehingga
 perusahaan dapat merawat mesin-mesin yang ada untuk selalu dalam keadaan
 yang siap pakai sehingga tidak menghambat jalannya suatu proses produksi.
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 b. Dapat meningkatkan kehandalan dari mesin-mesin yang ada sehingga kelancaran
 produksi tetap terjamin dan mampu mengatasi keterlambatan penyelesaian
 permintaan produk terhadap konsumen.
 c. Dapat meminimasi total biaya yang dikeluarkan, sehingga dapat meningkatkan
 kinerja dari mesin-mesin produksi dan memperlancar kegiatan proses produksi
 secara keseluruhan.
 d. Sistem informasi yang telah dirancang dapat memberikan kemudahan bagi
 perusahaan terutama bagian maintenance untuk mengumpulkan dan mengatur
 data yang ada serta membantu dalam pengambilan keputusan yang lebih cepat
 yang berhubungan dengan pemeliharaan dan perawatan mesin sehingga
 perusahaan mendapatkan informasi yang lengkap, cepat dan akurat.
 e. Dapat memberikan informasi kepada perusahaan mengenai penjadwalan
 preventive maintenance pada mesin-mesin yang paling sering digunakan dan
 dianggap cukup penting, sehingga perawatan mesin dapat dilakukan secara
 berkala.
 2. Bagi Penulis
 a. Memahami pentingnya preventive maintenance dan menerapkan teori yang ada
 untuk mendukung penyelesaian terhadap masalah perawatan mesin itu sendiri
 serta mampu menerapkan ilmu yang ada pada kondisi nyata di lapangan.
 b. Mengembangkan kemampuan analisa sistem serta melakukan penyusunan suatu
 sistem informasi yang terkait dengan preventive maintenance pada mesin dan
 seluruh biaya yang terkait dengan preventive maintenance.
 c. Dapat menyelesaikan Studi Program Ganda Teknik Industri dan Sistem
 Informasi di jenjang pendidikan Strata satu (S1) di Universitas Bina Nusantara.
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 1.5 Definisi Operasional
 1.5.1 Sejarah Perusahaan dan Perkembangannya
 PT Gajah Tunggal Tbk merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
 manufaktur dengan produk ban untuk berbagai kendaraan dan kegunaan. Perusahaan ini
 pada mulanya bernama NV. Hock Thay Hin didirikan pada tanggal 24 Agustus 1951
 oleh Bapak Syamsul dan Ibu Itjih Nursalim. Pabrik dengan luas 13.000 m2 dan memiliki
 jumlah karyawan 100 orang berlokasi di Jl. Bandengan Utara 73-75, Jakarta Utara.
 Produk perusahaan saat itu adalah ban sepeda dan becak tradisional di mana kedua jenis
 kendaraan tersebut merupakan alat transportasi utama. Pada tanggal 2 Mei 1961,
 perusahaan ini berubah namanya menjadi PT. Gajah Tunggal. Perusahaan ini diakui
 pemerintah seperti yang tercantum pada pernyataan Menteri Kehakiman RI pada tanggal
 7 September 1961.
 Lebih dari 20 tahun, PT. Gajah Tunggal Tbk sebagai produsen ban kendaraan
 bermotor (PMDN) telah sadar untuk membangun teknologi yang solid dan mandiri
 didalam meningkatkan kemampuannya. Itulah sebabnya dalam mewujudkan
 keinginannya, beberapa upaya khusus telah dilakukan oleh manajemen dan masih
 berlanjut sampai saat ini (Continual Improvement).
 Berawal dari Technical Cooperation dengan IRC, Japan, di tahun 1972, PT.
 Gajah Tunggal, Tbk mengembangkan produksi ban sepeda motor juga scooter. Untuk
 lebih menyerap teknologi ban (tire) terutama dalam hal desain, proses dan lain-lain, PT.
 Gajah Tunggal, Tbk menjalin kerjasama teknik dengan Yokohama Rubber Company,
 Japan, selama 15 tahun (1980 s/d 1995) dalam bentuk Technical Assistance Agreement
 (TAA).
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 Sesuai dengan tuntutan perkembangannya, kebutuhan akan Sumber Daya
 Manusia (SDM) yang handal serta terlatih, PT. Gajah Tunggal, Tbk pada tahun 1981,
 mendirikan sebuah lembaga pendidikan magang 3 tahun, untuk Teknik Industri sampai
 mendapat akreditasi dari pemerintah tahun 1995 menjadi D-III Politeknik yang
 bekerjasama dengan ITB Bandung dan diberi nama “Politeknik Gajah Tunggal”.
 Untuk menyeragamkan dan mengembangkan SDM dalam pengetahuan dan
 teknologi ban (Tire knowledge & Technology), lebih luas lagi, PT. Gajah Tungal, Tbk
 telah mengirimkan ratusan karyawannya ke manca negara, terutama ke IRC, Japan,
 untuk menjalankan “Overseas Training”.
 PT. Gajah Tunggal, Tbk, juga melakukan pengembangan SDM dilini manajemen
 madya, dengan mengadakan in-house training bekerjasama dengan Perguruan Tinggi
 Manajemen secara berkala dalam hal Manajemen Operasi, Manajemen Efektifitas
 maupun Manajemen Komunikasi dan lain-lain yang berhubungan dengan industri,
 sebelum PT. Gajah Tunggal, Tbk membentuk “Cooperate Training” sendiri.
 Oleh karena kekokohan dan keseriusan didalam menjalankan usahanya, PT.
 Gajah Tunggal, Tbk telah dipercaya oleh pabrik ban kelas dunia untuk membuat dan
 mensupply produk merk Michelin, Nokia dan lain-lain, yang secara langsung juga
 mentransfer Tire Knowhownya. Jadi, tidaklah heran kalau PT. Gajah Tunggal, Tbk
 adalah satu-satunya perusahaan ban lokal yang dapat membuat ban salju (Snow Tire) di
 Indonesia.
 PT. Gajah Tunggal, Tbk, juga melakukan kerjasama analisa didalam
 pengembangan mutu produk dengan Raw Material Supplier, baik yang didalam maupun
 diluar negeri, khususnya dengan USA.
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 Seiring dengan kemajuan teknologi yang sangat pesat, PT. Gajah Tunggal
 merasa perlu memback-up segala upaya yang sudah PT. Gajah Tunggal lakukan itu,
 melalui informasi teknologi ban dan referensi yang baru (up to date), dimana untuk itu
 PT. Gajah Tunggal, Tbk, melakukan “Confidential Agreement” dengan Smithers
 Scientific Inc. USA.
 PT. Gajah Tunggal, Tbk sangatlah menyadari bahwa didalam memenuhi
 kepuasan pelanggan, harus terus berusaha untuk menghasilkan desain produk yang baik
 dan bermutu, dan untuk membuktikan hal itu produk-produk yang dihasilkan sudah
 teruji dan mendapatkan sertifikasi yang diantaranya adalah SNI sendiri, 1-037 dari
 Inmetro, Brazil, PS-Mark dari BPS-Philipine, E-Mark dari ECE-Europe, DOT Y9-USA,
 dan sebagainya yang sebagian besar untuk kategori ban radial. Selain itu, PT. Gajah
 Tunggal, Tbk, juga akan selalu memperhatikan pelayanan kepada pelanggan, dengan
 selalu cepat mengantisipasi setiap keinginan-keinginan pelanggan dan menyesuaikannya
 dalam pengembangan produk, dimana hal ini terbukti dengan banyaknya produk yang
 langsung dengan cepat didesain sendiri oleh PT. Gajah Tunggal, Tbk.
 Dari komitmen tersebut diatas sudah menjadi jelas bahwa PT. Gajah Tunggal,
 Tbk bermaksud menyumbangkan suatu bentuk kemajuan teknologi melalui industri ban,
 dengan berusaha membentuk manusia Indonesia yang terdidik baik, sehingga membawa
 nama Indonesia dimata dunia melalui produk PT. Gajah Tunggal, Tbk yang sudah
 dikenal dilebih dari 88 negara diseluruh dunia. Dan berdasarkan itu juga PT. Gajah
 Tunggal, Tbk, selalu mempunyai keyakinan besar untuk berkembang dinegeri sendiri.
 Dari semua itulah PT. Gajah Tunggal, Tbk sangat bangga dalam mewujudkan dan
 menggunakan “Teknologi yang mandiri”, dan didukung oleh lebih dari 200 personil
 terlatih dalam suatu Technical Team yang terus dikembangkan.
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 Selanjutnya sebagai wujud dari komitmen dan konsistensi PT. Gajah Tunggal,
 Tbk yang dituangkan dalam penerapan sistem mutunya, sebagai lanjutan untuk
 menyambut era globalisasi di dunia industri (local/export market), mengantisipasi
 persaingan produk sejenis yang semakin ketat, juga untuk menambah sales point serta
 membentuk SDM yang handal, maka manajemen PT. Gajah Tunggal, Tbk mengambil
 kebijaksanaan untuk mengadopsi Manajemen Sistem Mutu ISO/TS 16949 yang bisa
 dikatakan sebagai tindak “Continual Improvement” setelah mengadopsi Sistem Mutu
 QS-9000, disamping sertifikasi-sertifikasi produk yang sudah diperolehnya, seperti yang
 telah disebutkan sebelumnya.
 Dari uraian diatas, dapat disimpulkan bahwa ISO/TS 16949 adalah mutlak, perlu
 untuk PT. Gajah Tunggal, Tbk, karena selain metode yang dipergunakan berdasarkan
 pendekatan proses/customer oriented process, analisa performance, juga fokus kepada
 pelanggan, dimana selain menjadi dasar manajemen mutu perusahaan secara internal,
 juga menjadi komitmen yang ditawarkan kepada pelanggan melalui Company/Quality
 Policy sebagai berikut:
 “Dengan komitmen dan konsistensi memenuhi kepuasan pelanggan, serta demi
 tercapainya kondisi perusahaan yang sehat, PT. Gajah Tunggal yang selalu
 mengembangkan kemandirian desain produknya, melakukan usaha:
 1. Perbaikan terhadap keefektifan sistem mutu secara terus menerus demi tercapainya
 produk dan pelayanan yang berkualitas serta pengurangan biaya yang tidak perlu.
 2. Pemenuhan terhadap regulasi dan persyaratan pelanggan yang berlaku.
 3. Penyediaan sumber daya manusia yang kompeten.”
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 Sejarah perkembangan PT. Gajah Tunggal, Tbk, antara lain, yaitu:
 1951 : Perusahaan berdiri di Jakarta dan mulai memproduksi ban dalam dan
 ban luar sepeda.
 1972 : Menjalin kerjasama teknik dengan Inoue Rubber Company Ltd, Jepang
 untuk memproduksi ban sepeda motor dan scooter.
 1978 : Perusahaan pindah ke Tangerang-Banten, mulai membuat ban mobil.
 1980 : Menjalin kerjasama teknik dengan Yokohama Rubber Company Ltd,
 Jepang, untuk ban mobil selama 15 tahun (1980-1995) dalam wujud Technical
 Assistance Agreement (TAA)
 1981 : Mulai memproduksi ban bias untuk mobil penumpang dan komersial.
 1989 : Mulai memproduksi ban radial untuk mobil penumpang dan truck
 ringan.
 1990 : Perusahaan terdaftar dalam Bursa Efek Jakarta dan Surabaya.
 1991 : Mengakuisisi PT GT Petrochem Industries Tbk, produsen kain ban dan
 benang kain ban nilon (d/h bernama PT Andayani Megah).
 1992 : Perusahaan mulai memproduksi ban OTR (Off The Road Tire) yaitu
 untuk tracktor dan trailler dll. Depository Receipts (SDRs) perusahaan tercatat di
 Bursa Efek Singapura
 1993 : Mulai membangun Plant-D yang dikhususkan untuk memproduksi ban
 radial.
 1995 : Perusahaan mengakuisisi PT Langgeng Baja Pratama (Produsen bead
 wire)
 1996 : Perusahaan mengakuisisi PT Meshindo Alloy wheel Corporation
 produsen velg aluminium terbesar kedua di Indonesia. PT. GT Petrochem
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 Industries, juga telah mengembangkan kegiatan usahanya dibidang industri
 petrokimia dan polyester (Produsen karet sintetis, etilen glikol, benang polyester
 dan serat polyester).
 1997 : Mulai kerjasama dengan Pirelli Tire North America (Off take) dalam
 memproduksi ban radial dan ban mobil penumpang untuk pasar Kanada dan
 Amerika Serikat.
 1998 : Mengadakan kerjasama lain dengan Pirelli Tire Europe S.A (Off take)
 memproduksi ban radial untuk pasar Eropa.
 1999 : Perusahaan terus mengembangkan produksi massal ban salju
 (merupakan perusahaan ban lokal satu-satunya di Indonesia). Produk ban salju
 yang pertama kali dihasilkan adalah ban PCR dengan nama Champiro WT.
 2000 : Memulai penelitian ban TBR
 2001 : Perusahaan mulai memproduksi ban-ban performa tinggi dengan aspek
 rasio rendah, contohnya adalah Champiro series 40/45/50/55.
 2002 : Melanjutkan penelitian untuk pembuatan ban dengan teknologi Keclar
 dan ban asymmetrik.
 2003 : Mengadakan penelitian pembuatan ban menggunakan New Silica
 Compound.
 2004 : Mengadakan perjanjian kerjasama (Off Take) dengan Michelin Nort
 America.
 2004 : Mengembangkan pembuatan ban HPT rim 20 inch dengan aspek
 ratio 35
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 2004 : Mengakuisisi pabrik kain ban (PT GT Petrochem Industries yang
 berubah nama PT Gajah Tunggal Tire Cord Division) dan pabrik karet sintetis
 (PT Sentra Sintetika Jaya).
 Pabrik PT. Gajah Tunggal,Tbk berlokasi di Jl. Gatot Subroto, KM 7, Komplek
 Industri Gajah Tunggal, Kelurahan Pasir Jaya, Kecamatan Jatiuwung Tangerang, 15135,
 Banten-Indonesia; serta kantor pusatnya terletak di Wisma Hayam Wuruk 10 th Floor Jl.
 Hayam Wuruk 8, Jakarta-10120, Indonesia.
 Pabrik PT. Gajah Tunggal terdiri dari 5 Plant, yaitu:
 1. Plant A
 Memiliki luas 246.539 m2 (tanah), 121.783 m2 (bangunan), memproduksi ban mobil
 (AM Bias Tire) dengan berbagai jenis dan ukuran. Hasil produksi Plant A ini
 memilki merek dagang, antara lain: GT, GT Super dan Yokohama. Plant A juga
 membuat produk setengah jadi (flap) yang kemudian diolah pada Plant lain.
 2. Plant B
 Memiliki luas 246.639 m2 (tanah), 97.728 m2 (bangunan), memproduksi ban motor
 (MC Bias Tire), ban dalam sepeda motor (MC Tube) dengan merek dagang IRC, dan
 flap AM Bias Tire.
 3. Plant C
 Memiliki luas 13.273 m2 (tanah), 7.410 m2 (bangunan), memproduksi ban dalam
 mobil ( AM Tube) kendaraan roda 4, bladder dan Turn Up Bladder (TUB).
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 4. Plant D
 Memiliki luas 331.747 m2 (tanah), 244.402 m2 (bangunan), memproduksi ban mobil
 khusus jenis ban radial dengan berbagai jenis dan ukuran. Produk ini memilki merek
 dagang GT Radial dan GT Savero.
 5. Plant E
 Memiliki luas 16.383 m2 (tanah), 4.770 m2 (bangunan), berfungsi sebagai tempat
 daur ulang karet bekas dan produk defect.
 1.5.2 Visi dan Misi Perusahaan
 Visi dari PT. Gajah Tunggal, Tbk, yaitu:
 ”Bertahan menjadi pemuka dalam pasar lokal dan berusaha lebih kuat untuk menjadi
 produsen ban yang perlu diperhitungkan di dunia (To maintain and further strengthen
 domestic market leadership and to become a significant global tire manufacturer)”.
 Misi dari PT. Gajah Tunggal, Tbk, yaitu:
 1. ”Untuk memberikan pelayanan yang maksimum kepada pelanggan melalui
 penyediaan segala jenis produk ban kendaraan bermotor yang berkualitas tinggi dan
 kompetitif (To aim for maximum cuctomer satisfaction by providing a complete
 range of competitively produced superior quality automotive tire products and
 services)”.
 2. “Berusaha untuk memberikan tingkat pengembalian yang tinggi kepada investor
 sebagaimana dalam memberikan kesejahteraan yang maksimum kepada karyawan
 perusahaan (The company strives to provide maximum return to shareholder as well
 as maximum welfare and benefits to the employee)”.
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 1.5.3 Tata Letak Pabrik
 Perencanaan tata letak pabrik merupakan pengaturan sumber daya fisik yang
 dapat digunakan untuk membuat produk. Dalam perencanaan tata letak pabrik
 dipengaruhi oleh beberapa faktor, yaitu luas lokasi yang tersedia, jumlah karyawan,
 jumlah mesin, dan kapasitas produksi. Dengan perencanaan tata letak mesin serta
 peralatan pabrik diharapkan perusahaan dapat memanfaatkan ruang seefektif mungkin,
 menghemat biaya, mengurangi waktu proses produksi seperti waktu transportasi bahan
 baku dari gudang menuju mesin atau dari mesin ke mesin serta dari meja packing
 menuju gudang bahan jadi. Selain itu, penghematan dapat dilakukan pada penggunaan
 areal, pendayagunaan yang lebih besar untuk pemakaian mesin, tenaga kerja/sumber
 daya lainnya, lalu mengurangi resiko bagi keselamatan dan kesehatan pekerja sehingga
 dapat tercapai suatu proses produksi dengan biaya paling ekonomis.
 PT. Gajah Tunggal, Tbk. memiliki 5 Plant. Plant A, B, C, D, dan E. Setiap Plant
 yang ada mempunyai kantor pusat dan lantai produksi sendiri-sendiri yang bertugas
 khusus menangani proses pembuatan produk dan produk yang dihasilkan oleh masing-
 masing Plant.
 Lantai produksi pada setiap Plant di PT. Gajah Tunggal, Tbk. disusun
 berdasarkan process layout di mana alat/mesin-mesin yang sejenis atau mempunyai
 fungsi yang sama ditempatkan ke dalam bagian yang sama. Susunan dengan bentuk
 yang seperti ini dianggap sebagai susunan yang paling memudahkan pekerjaan mereka.
 Apalagi luas lantai pada tiap Plant di PT. Gajah Tunggal, Tbk. tidak dapat diperluas lagi
 sehingga jumlah mesin pun tidak dapat ditambah lagi. Oleh karena itu, PT. Gajah
 Tunggal, Tbk. tidak berniat untuk mengubah tata letak pabrik mereka, maupun susunan
 mesin pada tiap Plant, kecuali menambah Plant baru.
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 Dengan demikian, penyusunan tata letak pabrik memegang peranan penting
 dalam perusahaan karena harus dapat memberikan keleluasaan kepada para pekerjanya
 dalam menjalankan tugas dan mempermudah jalur transportasi baik bahan baku maupun
 produk jadi.
 1.5.4 Manajemen Perusahaan
 1.5.4.1 Kebijakan Perusahaan
 PT. Gajah Tunggal merasa perlu untuk memberikan suatu kebijaksaan bagi
 karyawan dan pekerjanya untuk dapat lebih meningkatkan kesejahteraan hidup tenaga
 kerjanya. PT. Gajah Tunggal memiliki program latihan yang teratur dan program
 pengembangan karir yang tepat untuk mencapai produktivitas yang optimal. Selain itu,
 PT. Gajah Tunggal juga memberikan fasilitas penunjang untuk kesejahteraan karyawan,
 antara lain:
 • Upah karyawan sesuai dengan ketentuan perburuhan.
 • Uang bonus yang nilainya berbeda-beda, dimana perusahaan menilai kinerja masing-
 masing karyawan.
 • Penyediaan fasilitas kesejahteraan untuk pemerikasaan kesehatan, pengobatan dan
 rumah sakit.
 • Penyediaan saran ibadah, olahraga, dan saran hiburan.
 • JAMSOSTEK.
 • Jaminan asuransi jiwa BDNI LIFE.
 • Kesepakatan Kerja Bersama (KKB).
 • Anggota Serikat Pekerja Seluruh Indonesia.
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 1.5.4.2 Tenaga Kerja dan Hari Kerja
 PT. Gajah Tunggal memilki tenaga kerja Indonesia sejumlah 8576 orang (8364
 di Tangerang + 212 orang di Jakarta) dan tenaga kerja asing sejumlah 4 orang (3 orang
 di Tangerang + 1 orang di Jakarta).
 Di dalam PT. Gajah Tunggal diberlakukan system kerja 4 grup dan 3 shift
 dengan 5 hari kerja dan total jam kerja 40 jam/minggu dengan jadwal shift sebagai
 berikut:
 Tabel 1.1 Pembagian Waktu Kerja
 Shift Waktu Kerja Waktu Istirahat
 Shift 1 07.00 – 15.00 11.00 – 12.00
 Shift 2 15.00 – 23.00 18.00 – 19.00
 Shift 3 23.00 – 07.00 03.00 – 04.00
 Non Shift 08.00 – 17.05 11.00 – 12.00
 Jadwal tersebut berlaku tiap hari kecuali hari Jumat, jam istirahat mengalami
 perpanjangan waktu Shalat Jumat. Karena ada 4 grup sedangkan jumlah Shift hanya ada
 3, maka pertukaran Shift dilakukan 5 hari sekali unuk masing-masing Shift, dan hari
 libur Shift tidak harus pada hari Sabtu dan Minggu. Jam lembur dikenakan apabila
 pekerja bekerja di luar Shift yang sudah ditentukan, misalnya long Shift dari pukul
 07.00–17.00, yang berarti lamanya waktu lemburnya adalah 2 jam, yaitu dari pukul
 15.00–17.00.
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 1.5.4.3 Sistem Penggajian
 PT. Gajah Tunggal memberikan gaji pokok kepada karyawannya, baik itu
 karyawan kantor maupun karyawan pabrik sesuai dengan kebijakan yang dikeluarkan
 oleh pemerintah berdasarkan ketetapan undang-undang tenaga kerja yang berlaku, yaitu
 UMR (Upah Minumum Regional). Sistem penggajian disesuaikan dengan tugas dan
 tanggung jawab jabatan. Semakin tinggi tingkat jabatannya, maka gaji yang akan
 diperoleh juga akan semakin besar. Selain itu perusahaan juga memberikan tunjangan
 seperti THR (Tunjangan Hari Raya) pada karyawannya.
 Adapun sistem penggajian yang ada pada PT. Gajah Tunggal dibagi menjadi 3,
 yaitu:
 1. Gaji bulanan
 Gaji yang diberikan pada akhir bulan yang bersifat tetap pada para karyawan yang
 tidak diberlakukan shift kerja pada jam kerja.
 2. Gaji harian
 Gaji yang diberikan secara harian bagi karyawan yang bekerja dengan menggunakan
 shift kerja pada jam kerjanya. Besarnya gaji harian disesuaikan dengan gaji
 minimum regional yang berlaku di kota Tangerang.
 3. Gaji tahunan
 Gaji yang diberikan setiap tahun berupa kenaikan gaji secara berkala sesuai dengan
 prestasi kerja karyawan.
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 1.5.4.4 Struktur Organisasi PT. Gajah Tunggal di Plant A
 Struktur organisasi perusahaan merupakan kerangka kerja yang menunjukan
 hubungan kerja dalam perusahaan, kedudukan dan peranan suatu bagian dalam suatu
 lingkungan kerja. Adapun struktur organisasi PT. Gajah Tunggal di Plant A adalah
 sebagai berikut:
 Gambar 1.1 Struktur Organisasi PT. Gajah Tunggal di Plant A
 Pembagian tugas dan wewenang masing-masing jabatan pada PT. Gajah Tunggal
 di Plant A adalah sebagai berikut:
 1. Plant Head A
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Menentukan kebijakan dan kelancaran Plant yang dipimpinnya.
 • Menjaga Output produk baik kualitas maupun kuantitas.
 • Menghentikan produksi dalam kondisi tertentu.
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 2. Department Head Produksi
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Memproduksi tire yang sesuai dengan syarat keseluruhan dalam jumlah dan
 mutu produk.
 • Pelaksanaan, pengawasan sistem produksi, dan menekan biaya produksi.
 3. Department Head PPC (Production Planning Control)
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Perencanaan produksi dan jumlah produksi.
 • Menjaga level stock inventory.
 • Mengkakulasi kebutuhan sarana dalam pengembangan kapasitas regular sesuai
 kebutuhan.
 4. Department Head Technical
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Pembuatan/penerbitan dan pengendalian spesifikasi produk dan standar
 operasional mesin dan sarana produksi.
 • Melakukan tes new material atas permintaan R&D Department.
 • Pengembangan mutu, jumlah, cost down proses dan produk.
 5. Department Head QC (Quality Control)
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Pengawasan mutu produk dan memelihara system yang berkaitan dengan
 aktivitas QC.
 • Memberikan keputusan terhadap pembaharuan system di perusahaan dan
 meminta departemen terkait untuk melakukan perbaikan.
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 6. Department Head Plant Engineering
 Yang betugas bertanggung jawab untuk:
 • Melakukan perbaikan dan perawatan mesin demi menjaga kelancaran mesin
 produksi.
 1.5.5 Spesifikasi Produk
 Ban merupakan bagian kendaraan yang berhubungan langsung dengan
 permukaan jalan. Ban memiliki 4 fungsi utama, yaitu:
 1. Menyangga beban
 Ban harus dapat menyangga berat kendaraan dan muatan.
 2. Meredam guncangan
 Ban harus dapat meredam guncangan yang disebabkan ketidakrataan permukaan
 jalan.
 3. Memindahkan gaya
 Ban berfungsi untuk memindahkan gaya dorong (traksi) kendaraan pada permukaan
 jalan, serta menghentikan laju kendaraan (menggerakan dan menghentikan
 kendaraan).
 4. Mengontrol arah
 Ban juga berfungsi mengontrol kendaraan saat melaju.
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 Ban terdiri dari berbagai jenis, yaitu:
 1. Pneumatic Tire : Ban yang menggunakan kantong udara, yang terdiri dari 2 jenis,
 yaitu:
 1. Bias Tire : Ban yang mempunyai sudut ply 90o< terhadap garis tengah ban.
 2. Radial Tire: Ban yang mempunyai susunan ply yang membentuk sudut 90o
 terhadap garis tengah ban.
 2. Solid Tire : Ban yang tanpa menggunakan kantong udara/ ban dalam dan hanya
 berupa karet yang solid (padat).
 Bagian-bagian penyusun ban, yaitu:
 1. Carcass (casing)
 Merupakan kerangka dari ban yang tersusun atas ply-ply dan berada di bagian dalam
 ban. Fungsi dari carcass antara lain: menahan angin, menahan berat, guncangan, dan
 tumbukan. Carcass juga berfungsi untuk menahan agar struktur dan bentuk ban tidak
 berubah.
 2. Tread
 Merupakan bagian ban yang bersentuhan dengan permukaan jalan, berfungsi untuk
 melindungi casing dari keausan/kerusakan luar lainnya dan memperkecil bidang
 singgung telapak dengan permukaan jalan.
 3. Breaker dan sabuk (belt)
 Sabuk (belt) terletak di bawah tread untuk ban radial, biasanya terbuat dari serat
 baja, berfungsi untuk membuat stabil tread dan daya penyetiran yang baik serta
 umur pakai yang lama. Sedangkan breaker biasanya dipakai untuk ban bias yang
 berfungsi untuk meredam kejutan/goncangan dan untuk mengurangi perubahan
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 mendadak dari elastisitas, selembar karet disisipkan di antara carcass dan breaker
 yang berfungsi sebagai cushion (bantalan).
 4. Bead
 Bead berfungsi untuk menahan kedua ujung dari cord, menjadi tempat dudukan ban
 pada rim (pelek) agar ban tidak terlepas pada saat diisi angin dan mendapat beban.
 5. Sidewall
 Bagian dinding samping ban yang terus-menerus melentur dan pelindung casing
 bagian samping.
 6. Inner Liner
 Pengganti ban dalam untuk ban tubeless, berfungsi untuk menahan udara supaya
 tidak hilang.
 Spesifikasi produk ban yang dihasilkan oleh PT. Gajah Tunggal diklasifikasikan
 sebagai berikut:
 a. Klasifikasi Spesifikasi produk menurut “Jenis”
 1. Ban Bias, ciri-cirinya: • Ply sudut potong: 54 – 56.
 • Multiple Ply (memiliki lebih 2 lapisan).
 • Pemasangan bersilang.
 • Bagian side lebih keras/tebal.
 • Boros bahan bakar karena lebih berat.
 • Abrasi yang besar terhadap jalan.
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 • Daya tahan terhadap panas kurang.
 • Daya cengkram lebih kecil karena tire width kecil.
 • Handling stability kurang.
 2. Ban Radial, ciri-cirinya:
 • Ply sudut potong: 80 – 90.
 • Mono Ply / double Ply.
 • Pemasangan sejajar.
 • Bagian side lebih lentur/tipis.
 • Hemat bahan bakar karena lebih ringan.
 • Abrasi yang kecil terhadap jalan.
 • Daya tahan terhadap panas tinggi.
 • Daya cengkram lebih besar karena tire width lebar.
 • Handling stability baik.
 b. Klasifikasi Spesifikasi produk menurut “Pola”
 • Rib Tire, memiliki kembangan dengan pola zig-zag.
 • Lug Tire, memiliki kembangan dengan pola bergerigi.
 • Combined Rib Lug Tire, memiliki kembangan dengan pola zig-zag dan bergerigi.
 • Block Tire, memiliki kembangan berbentuk blok.
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 c. Klasifikasi Spesifikasi produk menurut “Golongan”
 Tabel 1.2 Spesifikasi Produk Menurut Golongan
 Konstruksi Ban No. Jenis
 Bias Radial
 1. Motor Cycle Tire ( M/C)
 Scooter Tire (S/C)
 MCB
 SCB
 2. Ultra Light Truck Tire (ULT)
 (Mini Car)
 ULTB
 ULTR
 3. Light Truck Tire (LT)
 (Micro Bus/Truck) LTB LTR
 4. Truck & Bus Tire (TB) TBB TBR
 5. Off Road Tire (OR)
 (Tractor, Trailer) ORB ORT
 6. Industrial Tire (ID)
 (Forklift) IDB IDR
 7. Aircraft Tire (AC)
 (Pesawat Terbang) ACB ACR
 8. Agriculture Tire (AG)
 (Traktor Pertanian) AGB AGR
 9. Passanger Car Tire (PC)
 (Mobil Penumpang, sedan) PCB PCR
 10. Racing Car Tire (RC) RCB RCR
 1.5.6 Klasifikasi Produk Tiap Plant
 PLANT - A : Automobile Bias Tire (OTR, TB, LT, ULT, ID, AG, PC)
 PLANT - B : Motorcycle Tire-Tube (MS, SC) & Flap
 PLANT - C : Automobile Tube (OTR, TB, LT, ULT, ID, AG, PC) & Bladder
 PLANT - D : Automobile Radial Tire (LT, PCR, 4X4, HPT)
 PLANT - E : Reclaimed Rubber & Crumb Rubber (NR, Butyl)
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 1.5.7 Kapasitas Produksi Tiap Plant
 PLANT - A : Automobile Tire : 11. 930 pcs/ hari
 PLANT - B :
 - Motorcycle (Tire) : 43.849 pcs/hari
 - Motorcycle (Tube) : 69.593 pcs/hari
 - Flap : 5.247 pcs/hari
 PLANT - C :
 - Automobile Tube : 9.872 pcs/hari
 - Bladder : 114 pcs/hari
 PLANT - D : Automobile Tire Radial : 29.500pcs/hari
 PLANT - E :
 - Reclaimed Rubber : 8.500 kgs/hari
 - Crumb Rubber : 3.100 kgs/hari
 1.5.8 Proses Produksi
 1.5.8.1 Ban Burry Mixing Department
 Bagian ini bertanggung jawab atas proses awal dari semua proses yang
 diperlukan untuk pembuatan ban. Semua material yang dibutuhkan dicampur ke dalam
 mesin Ban Burry. Jenis material yang digunakan untuk proses pencampuran ini antara
 lain:
 • Polimer: sebagai bahan baku utama pembuatan compound yang terdiri dari karet
 yang mempunyai sifat elastis dan plastis.
 • Carbon Black: untuk memperkuat ikatan atom-atom di dalam polimer.

Page 31
                        

31
 • Softener: untuk melunakan compound pada waktu proses pembuatan dan untuk
 mendapatkan karakteristik compound yang sesuai (biasanya berupa oli).
 • Filler: untuk memperkuat ikatan atom penyusun karet dan sebagai pengisi agar pori-
 pori bahan menjadi kecil.
 • Acelerator: untuk mempercepat proses pemasakan.
 • Activator: sebagai pengaktif ikatan kimia material penyusun compound.
 • Antioksidant: untuk melindungi compound dari pengaruh udara, ozon, cuaca, hujan,
 panas, dynamic fatique, dan crack.
 • Curing Agent: untuk mempercepat proses pematangan compound.
 • Retarder: untuk pengaman compound agar tidak terbakar selama proses mixing.
 Tahapan proses pembentukan compound (proses mixing):
 1. Mastification Rubber (MR)
 Bahan dasar dari proses ini berupa karet alam yang disebut Ruber Smoked Sheet
 yang mempunyai level 1-4 dimana semakin kecil level yang dimiliki maka semakin
 murni karet yang terkandung di dalamnya. Bahan dasar ini dipotong dengan Rubber
 Carter dan ditambah dengan peptizer lalu dengan bantuan conveyor dimasukkan ke
 dalam mesin mixer lalu terbentuk MR yang merupakan bahan dasar compound BO
 (Belum Obat).
 2. Proses pembuatan compound BO (Belum Obat)
 Proses ini disebut juga Non-productive Compound (NP). Dalam proses ini bahan
 baku yang diolah adalah Rubber, oli, carbon black, activator, antioxide dipanaskan
 selama 6 menit dengan suhu antara (150 – 165)oC.

Page 32
                        

32
 3. Proses Pembuatan BO menjadi SO (Sudah Obat)
 Proses ini disebut juga Productive Compound (PRO). Pada proses ini compound BO
 dicampur dengan bahan kimia, seperti; accelerator, sulphur, retarder yang
 dipanaskan selama 1–1,5 menit dengan suhu antara (90-110)oC. Compound yang
 dihasilkan selanjutnya diberi identitas berupa kode huruf dan angka sesuai dengan
 jenis dan penggunaannya untuk memudahkan proses selanjutnya.
 Sistem Kerja mesin Ban Burry Mixing:
 1. Ban Burry Mixer
 Pencampur ban burry adalah sejenis pencampur dengan tipe tertutup atau sering juga
 disebut sebagai internal mixer. Pada mesin ini terjadi proses mixing yaitu karet alam
 yang sudah berupa potongan-potongan dimastifikasi hingga mencapai tingkat
 plastisitas tertentu agar dapat terdispersi dengan baik menggunakan bahan kimia,
 karet sintetik, carbon black, dan oil. Pengolahan selama beberapa tahap ini akan
 menghasilkan compound. Proses mixing dapat terjadi karena konstruksi mixer ban
 burry terdiri dari 2 roll berbentuk screw yang saling berputar berlawanan arah. Pada
 saat yang hampir bersamaan, bahan baku mendapat tekanan tinggi dari Ram
 Pressure sehingga bahan menjadi tercampur. Pada bagian bawah terdapat Drop door
 yang dapat membuka dan menutup. Setelah beberapa detik maka campuran akan
 turun melalui pintu Drop door yang terbuka. Ada beberapa faktor yang dapat
 dikategorikan sebagai faktor penting pada internal mixer, yaitu volum bersih,
 putaran mesin dan rasio friksi, tekanan ram, daya motor, dan efek pendingin.
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 Bagian-bagian besar dari mixer: motor, reducer gear box, casing dan rotor, dust
 stop ring, drop door, side bearing dan floating weight. Terdapat juga conveyor
 feeding yang berfungsi sebagai pembawa material menuju mixer.
 2. Under Roll Mill (Open Mill)
 Pada prinsipnya cara kerja mesin ini sama dengan mixer yaitu material digiling
 (milled) diantara 2 buah roll yang berputar berlawanan arah. Perbedaannya dengan
 mixer adalah material digiling di ruang terbuka (open milled). Bagian-bagian besar
 dari open milled antara lain: motor, reduction gear box, roll mill, dan sistem
 pendingin. Ada 9 open mill dengan penamaan AOM: A (Plant A); OM (open mill).
 3. Batch Off Solution
 Mesin ini berfungsi untuk mendinginkan compound yang keluar dari open mill.
 Bagian-bagian besar dari mesin ini antara lain: conveyor, bak pendingin, rak
 pendingin (cooling rack), roll dan sebagai penggerak adalah motor. Terdapat 9
 mesin batch off di Plant A.
 4. Rheometer
 Mesin ini berfungsi untuk mengetes jenis compound tertentu seperti T30, T95, ML,
 MH. Sehingga dapat diketahui sifat fisik dari compound tersebut apakah memenuhi
 syarat atau tidak.
 Mesin yang dipakai untuk proses ini berjumlah 10 line dengan kapasitas maksimum
 638.702 Kg compound/hari.
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 1.5.8.2 Tread Extruding Department
 Proses ini merupakan ekstrusi atau membentuk tread dan sidewall dari
 compound yang dihasilkan dari proses mixing. Sebelum dilakukan proses ekstrusi,
 compound diolah terlebih dahulu pada mesin open mill untuk menaikan suhu dan
 membuat compound lebih homogen. Proses pada open mill ini dengan memasukkan
 compound ke dalam 2 buah roll yang memiliki gape (sesuai jenis tread yang diinginkan)
 selama 5 menit. Setelah compound homogen, compound didorong oleh screw melalui
 sebuah die yang memiliki bentuk sesuai dengan bentuk tread yang diinginkan. Lalu
 tread diberi tanda (marking) yang kemudian dilapisi plastik untuk didinginkan dengan
 air pada cooling conveyor. Proses berikutnya adalah pemotongan tread sesuai dengan
 ketentuan yang selanjutnya ujung tread diberi cement kemudian ditempatkan pada
 pantruck untuk proses selanjutnya (building).
 1.5.8.3 Bead Grommet Department
 Proses pembuatan Bead, yaitu bagian ban yang berupa lingkaran kawat yang
 dilapisi dengan compound hasil mixing. Proses ini terdiri dari 2 tahap yaitu:
 1. Bead Forming
 Proses pelapisan kawat dengan compound yang selanjutnya dibentuk menjadi
 lingkaran dengan ukuran yang sesuai dengan spesifikasinya. Material yang dipakai
 adalah kawat High Carbon Steel dengan diameter 0,95 mm serta compound (BD-
 351).
 2. Bead Finishing
 Proses kelanjutan dari Bead Forming untuk membuat Bead yang dapat dipakai.
 Proses pembuatannya adalah sebagai berikut:
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 1. Wrapping Tape
 Melilitkan pita/tape pada sekeliling Bead untuk menguatkan posisi Bead dan
 menjaga susunan train agar tidak terlepas. Pita yang digunakan adalah treatment
 yang dipotong dengan lebar 18 mm.
 Strand merupakan jumlah kawat dalam lilitan.
 Train merupakan jumlah lilitan yang ada dalam 1 bead.
 2. Apexing
 Merupakan proses penambahan compound pada sekeliling luar bead untuk
 mencegah adanya ruang kosong antara bead dengan flipper, dan untuk meningkatkan
 kekuatan bead.
 3. Flippering
 Proses pembungkusan bead dengan treatment yang dipotong dengan lebar tertentu
 untuk menguatkan bead agar tidak pecah dan menguatkan posisi apex pada bead
 1.5.8.4 Topping Calendaring Department
 Merupakan suatu proses pembuatan treatment dengan cara pelapisan nylon cord
 pada kedua belah sisi atas dan bawah dengan compound dari ban burry melalui celah 2
 buah roll. Pada topping calendaring terdiri dari 2 proses, yaitu:
 1. Open mill
 Auto feeder yang terletak pada tambahan pisau potong panas (Blade Heater) yang
 terletak diatas roll untuk memotong compound sebelum digiling. Arah putaran kedua
 buah roll berputar secara berlawanan sehingga compound bergerak maju ke depan.
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 2. Topping Calendaring
 Terjadi proses pembuatan carcas yaitu lapisan dalam ban. Setelah compound
 mengalami warming up pada open mill lalu dimasukkan secara teratur di antara
 celah-celah roll yang berputar dengan kecepatan tertentu. Roll-roll ini akan menekan
 compound menjadi lembaran tipis dengan ketebalan yang merata dengan permukaan
 yang licin. Tire cord yang sebelumnya telah dipanaskan pada drying drum bersama
 dengan lapisan tipis compound akan masuk ke celah roll. Proses pelapisan kedua
 belah sisi terjadi ketika bahan itu melewati celah roll.
 1.5.8.5 Bias Cutting & Squeege Department
 Proses bias cutting adalah proses pemotongan treatment dari proses calendaring
 secara diagonal dengan sudut tertentu menjadi lembaran yang disebut ply dengan lebar
 sesuai dengan spesifikasi yang diinginkan. Proses pemotongannya membentuk sudut
 60o. Ply yang telah dipotong dengan lebar dan sudut tertentu disambung ujungnya
 dengan ujung ply berikutnya menjadi lembaran, kemudian digulung dengan linen.
 Proses Squeege adalah pelapisan lembaran treatment yang dipakai untuk ply dari
 bias cutting dengan compound pada salah satu sisinya. Tujuan dari proses Squeegee
 adalah untuk memperkuat lapisan antara ply dengan ply. Proses Squeegee ini
 menggunakan bahan dasar hasil bias cutting yang diberi pelapisan compound serta diberi
 marking centre berupa garis warna sesuai dengan spesifikasi ban yang sedang dibuat.
 Ply-ply yang dihasilkan selanjutnya disimpan dalam roll-roll dan berbentuk continues
 form untuk memudahkan dalam proses selanjutnya.
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 1.5.8.6 Building Department
 Proses building adalah proses pembentukan bagian-bagian ban, yaitu: bead, ply,
 sequeege, breaker, chaffer, dan tread. Hasil dari proses building adalah ban setengah
 jadi (green tire).
 Berikut ini adalah lngakah-langkah pembuatan green tire:
 1. Pemasangan ply 1 dengan letak sudut di tepi kanan
 2. Pemasangan ply 2 dengan letak sudut di tepi kiri
 3. Pemasangan ply 3 dengan letak sudut di tepi kanan
 4. Pemasangan ply 4, kemudian turn down
 5. Pemasangan bead pada kedua sisinya kemudian turn up dan pemberian cairan SBP
 6. Pemasangan ply 5
 7. Pemasangan ply 6
 8. Pemasangan breaker 1 dan 2
 9. Pemasangan chaffer pada kedua sisinya kemudian under stitcher bekerja untuk
 melekatkan material dan mengeluarkan udara yang terjebak dalam penyusunan
 material jadi
 10. Pemasangan tread dan under stitcher bekerja untuk membantu melekatkannya
 sekaligus mengeluarkan udara yang terjebak kemudian rotary stitcher bekerja untuk
 menekan sidewall dan menutup chaffer hingga chaffer tersebut menutupi bead.

Page 38
                        

38
 1.5.8.7 Curing Department
 Proses curing merupakan proses pemasakan green tire menjadi ban jadi. Proses
 ini berlangsung di dalam cetakan/mold. Sebelum proses curing green tire akan
 mengalami proses, yaitu:
 1. Green tire Out Side Painting (GOP/PCP), yaitu penyemprotan lapisan luar green tire
 agar membuat bagian luar ban licin untuk menghindari cacat baret atau agar tidak
 menempel pada mold pada saat curing berlangsung.
 2. Green tire Inside Painting (GIP), yaitu proses penyemprotan silicon pada bagian
 green tire untuk mencegah melekatnya green tire dengan bladder saat proses curing
 berlangsung.
 3. Venting, yaitu proses penusukkan green tire untuk mencegah terjadinya udara
 terjebak di dalam tire.
 Selama proses curing, green tire dimasak dengan panas yang berasal dari uap
 atau steam dan berlangsung dalam waktu yang telah ditentukan. Setelah curing, selesai
 ban mengalami proses PCI (Post Cure Inflation), yaitu pendinginan ban dengan
 memberikan tekanan agar ban tidak mengalami perubahan bentuk.
 1.5.8.8 Finishing Department
 Pada akhir dari pembuatan ban adalah proses finishing yang terdiri dari beberapa
 tahapan sebagai berikut:
 1. Trimming, yaitu proses pemotongan rambut-rambut pada ban.
 2. Checking, yaitu pemeriksaan yang dilakukan pada ban yang telah diproduksi secara
 visual untuk mengetahui cacat yang ada pada produk yang disebabkan oleh proses
 produksi yang tidak sempurna.
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 3. Static Balance, yaitu pemeriksaan titik terendah pada ban yang nantinya akan
 dipasang pada valve.
 4. Dynamic Balance, yaitu pemeriksaan keseimbangan bila ban dipasang pada mobil
 yang sedang berjalan.
 5. Uniformiy Test, yaitu proses untuk mengetahui keseragaman struktur lapisan-lapisan
 penyusun ban.
 Selanjutnya ban akan ditentukan statusnya oleh Departemen Quality Control
 yang bertanggung jawab di bagian final inspection.
 1.5.9 Customer Complaint
 Apabila ditemui ada kecacatan barang atau ukuran ban yang tidak tepat maupun
 bentuk tidak sesuai dengan harapan, maka konsumen berhak mengajukan complaint ke
 bagian QC/QA. Apabila keluhan diterima oleh bagian QC, maka bagian pengendalian
 kualitas akan mengambil keputusan untuk ganti barang yang ada atau dipotong biayanya
 sesuai dengan surat jalan yang ada. Akan tetapi, jika keluhan tidak diterima, maka
 bagian QC akan membuat surat keterangan yang disertai bukti-bukti yang ada.
 CustomerComplaint
 Proses QC +QA
 PengambilanKeputusan
 (Ganti / potongsurat jalan)
 Complaint Diterima?
 Ya
 Tidak
 Dengan Keterangan & Bukti-bukti
 Diagram 1.1 Alur Proses Customer Complaint
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 1.5.10 Mesin dan Peralatan
 Tabel 1.3 Mesin-Mesin Dalam Proses Produksi
 No Nama Mesin Unit No.Mesin Maker Type
 1 Rubber Cutter 2 ABM-RC-1,2 Seyen - Taiwan Horizontal
 2 Ban Burry Mixer 2 ABM-1,3 Nippon roll - Japan 9 - D
 Ban Burry Mixer 1 ABM-2 China X M - 270
 Ban Burry Mixer 1 ABM-4 Nippon roll - Japan 11 - D
 Ban Burry Mixer 3 ABM-5,6,7 WP - germany GK - 260 N
 Ban Burry Mixer 1 ABM-8 WP - germany GK - 260 N
 Ban Burry Mixer 1 ABM-9 China X M - 270 / 20 / 40
 Ban Burry Mixer 1 ABM-10 Kobe Steel - Japan B B - 270 Mixron
 3 Open Mill 2 ABM-OM-1,3 Nippon roll - Japan
 Open Mill 2 ABM-OM-2,4 Nippon roll - Japan
 Open Mill 1 ABM-OM-7 Lamperty - Italy
 4 Roller Die 5 ABM-RD-5,6,8,9,10 Kobe Steel - Japan TRS - 300 Twin Screw
 5 Batch Off 1 ABM-BO-1 Seyen - Taiwan 516
 Batch Off 2 ABM-BO-2,4 Lokal - GT
 Batch Off 1 ABM-BO-3 VMI - Netherland
 Batch Off 6 ABM-BO-5,6,7,8,9,10 China
 6 Topping Callendar 1 ACL-1 IHI - Japan S - Type
 Topping Callendar 1 ACL-2 EMS - France Z - Type
 7 Open Mill 2 ACL-1-OM-1,2 Two Roll Plostics China XKR - 660 - YI
 Open Mill 2 ACL-1-OM-3,4 two Roll Worming China XKR - 660 - Y2
 Open Mill 1 ACL-2-OM-1 Repiquet + Hagglund Hagglund Hyd
 Open Mill 3 ACL-1-OM-2,3,4 repiquet - France
 8 Bias Cutter 1 ABC-1 Nakata - Japan Vartical
 Bias Cutter 9 ABC-2,3,4,5,6,7,9,10,11 Seyen - Taiwan Horizontal
 Bias Cutter 1 ABC-8 Yokohama - Japan Horizontal
 9 Squeegee Callendar 3 ASQ-1,2,3 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Squeegee Callendar 1 ASQ-4 Nippon Roll - Japan Sland 2 Roll
 Squeegee Callendar 1 ASQ-5 Nippon Roll - Japan HF - 2 - K
 Squeegee Callendar 1 ASQ-6 Taiwan Vartical - 3 - Roll
 10 Open Mill 6 ASQ-1,2,3,OM-1,2 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Open Mill 1 ASQ-4-OM-1 Yi Tsung - Taiwan ROG
 Open Mill 2 ASQ-5-OM-1,2 Yi Tsung - Taiwan ROG
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 No Nama Mesin Unit No.Mesin Maker Type
 11 Tread Extruder 3 ATE-1,2,4 Yi Feng - Taiwan YFE - 8 "
 Tread Extruder 2 ATE-2,4 Troester - Germany Duplex Tread Ext
 Tread Extruder 1 ATE-3 Nakata Zoki - Japan Hot Feed - 6 "
 12 Open Mill 3 ATE-1-OM-1,2,3 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Open Mill 1 ATE-1-OM-4 Lamperty - Italy
 Open Mill 1 ATE-1-OM-5 Kim Ho seng - Taiwan ROG
 Open Mill 2 ATE-2-OM-1,2 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Open Mill 1 ATE-2-OM-3 Repiquet - France
 Open Mill 2 ATE-2-OM-4,5 two Roll Plostics China XKR - 660 - YI
 Open Mill 2 ATE-3-OM-1,2 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Open Mill 1 ATE-3-OM-3 Kim Ho seng - Taiwan ROG
 Open Mill 1 ATE-4-OM-1 Yi Tsung - Taiwan KYS
 Open Mill 2 ATE-4-OM-2,3 two Roll Plostics China XKR - 660 - YI
 Open Mill 2 ATE-4-OM-4,5 two Roll Worming China XKR - 660 - Y2
 13 Bead Grommet 1 ABG-1 Nakata Zoki - Japan 16 Pos Bead Creel
 Bead Grommet 4 ABG-2,3,4,5 Seyen Taiwan S - 90, 16 - Wire Stand
 Bead Grommet 1 ABG-6 Seyen Taiwan S - 90, 8 - Wire Stand
 14 Slitter Compound 2 SL-C-1,2 Lokal GT
 15 Wrapping 3 WR-2,7,10 Lokal GT
 16 Slitter 4 SL-1,2,3,4,6 Lokal GT
 17 Apex 6 AP-1,2,3,4,5,6 Lokal GT
 18 Flipper 11 FP-1,3,4,5,6,7,9,10,12,13,14 Lokal GT
 19 Building LT 4 ALT-A-5,6,7,8 Seyen Taiwan LT - 15" ~ 16"
 Building LT 7 ALT- B - 5 ~ 11 Seyen Taiwan LT - 15" ~ 16"
 Building LT 3 ALT - C - 4, 5, 11 YRC Japan SM - 64 - B
 Building LT 5 ALT - C - 0, 1, 2, 9, 10 Seyen Taiwan LT - 13" ~ 16"
 Building LT 3 ALT - C - 6,7,8 Kobe Steel Japan KB - 41
 Building LT 1 ALT - C - 3 Herbert Germany RB - 3
 Building LT 12 ALT - D - 0 ~ 11 Seyen Taiwan LT - 13" ~ 16"
 Building LT 1 ALT - D - 12 Herbert Germany RB - 3
 Building LT 12 ALT - E - 0 ~ 11 Seyen Taiwan LT - 13" ~ 16"
 Building LT 4 ALT - F - 1,2,5,7 Seyen Taiwan LT - 15" ~ 16"
 Building LT 2 ALT - F - 3, 4 YRC Japan SM - 63 - B
 Building LT 1 ALT- F - 6 YRC Japan SM - 64 - B
 20 Building TB 7 ATB - H - 0 ~ 6 Seyen Taiwan LB - 500
 Building TB 5 ATB - I - 0 ~ 4 YRC Japan TB - 790
 Building TB 11 ATB - I - 5 ~ 15 Seyen Taiwan TB - 500
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 No Nama Mesin Unit No.Mesin Maker Type
 Building TB 4 ATB - J - 0 ~ 3 YRC Japan TB - 790
 Building TB 1 ATB - J - 4 Seyen Taiwan TB - 790
 Building TB 1 ATB - J - 5 Seyen Taiwan LB - 500
 Building TB 5 ATB - K - 0 ~ 4 Seyen Taiwan TB - 500
 Building TB 1 ATB - K - 5 Seyen Taiwan LB - 500
 Building TB 5 ATB - L - 0 ~ 4 Seyen Taiwan TB - 790
 Building TB 1 ATB - L - 5 Seyen Taiwan LB - 500
 Building TB 2 ATB - O - 1, 2 Seyen Taiwan TB - 500
 Building TB 1 ATB - P - 0 YRC Japan TB - 50 / B
 Building TB 2 ATB - P - 1, 2 Seyen Taiwan TB - 500 - N
 Building TB 3 ATB - Q - 0, 1, 2 Seyen Taiwan TB - 500 - N
 Building Off 1 ATB - M - 0 Seyen Taiwan OB - GT - 1
 The Road Tire 2 ATB - M - 1, 2 Mitsubishi Japan TBM - C - 2200 - 25 - MB
 21 Band Building 38 ATB - BB - 1 ~ 38 Seyen Taiwan Vertical
 Band Building 3 ATB - BB - 41 ~ 43 Mitsubishi Japan Horizontal
 22 Venting 7 AVTT - 1 ~ 7 Lokal GT
 Venting 3 AVTT - 9 ~ 11 Lokal GT
 23 Curing
 BOM - 42 5 ATC - A - 1 ~ 5 Repiquet France Platen
 BOM - 42 8 ATC - A - 6 ~ 13 Kobe Steel japan Platen
 BOM - 42 5 ATC - A - 14 ~ 18 San ming China Platen
 BOM - 34 2 ATC - B -3, 4 Repiquet France Platen
 BOM - 48 10 ATC - B - 5 ~14 Siang Hai China Platen
 BOM - 42 1 ATC - B - 15 Siang Hai China Platen
 BOM - 42 10 ATC - C - 1 ~ 10 Repiquet France Platen
 BOM - 42 5 ATC - C - 11 ~ 15 Mc Neil Akron USA Platen
 BOM - 43 3 ATC - C - 16 ~ 18 Mc Neil Akron USA Platen
 BOM - 43 10 ATC - D - 1 ~ 10 Herbert Germany Platen
 ORME - 42 2 ATC - D - 11, 12 Kobe Steel japan Platen
 BOM - 43 6 ATC - D - 13 ~ 18 Mc Neil Akron USA Platen
 BOM - 48 6 ATC - E - 1, 2, 3, 5, 8, 9 Repiquet France Platen
 BOM - 48 4 ATC - E - 4, 6, 7, 10 Repiquet France Dome
 BOM - 45 3 ATC - E - 11, 12, 13 Mc Neil Akron USA Platen
 BOM - 55 2 ATC - E - 14, 15 San ming China Dome
 BOM - 48 1 ATC - E - 16 Siang Hai China Platen
 BOM - 48 4 ATC - F - 1, 2, 3, 4 Repiquet France Platen
 BOM - 48 6 ATC - F - 5 ~ 10 Repiquet France Dome
 BOM - 45 3 ATC - F - 11, 12, 13 Mc Neil Akron USA Platen
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 No Nama Mesin Unit No.Mesin Maker Type
 BOM - 55 2 ATC - F - 14, 15 San ming China Dome
 BOM - 48 1 ATC - F - 16 San ming China Platen
 BOM - 55 10 ATC - G - 1 ~ 10 Repiquet France Dome
 BOM - 63, 5 3 ATC - G - 11, 12, 13 Mc Neil Akron USA Dome
 BOM - 63, 5 1 ATC - G - 14 San ming China Dome
 BOM - 55 1 ATC - H - 1 San ming China Dome
 BOM - 55 3 ATC - H - 2, 3, 4 Kobe Steel japan Dome
 BOM - 55 4 ATC - H - 5, 6, 7, 8 Repiquet France Dome
 BOM - 63, 5 2 ATC - H - 9, 10 Repiquet France Dome
 BOM - 63, 5 3 ATC - H - 11,12, 13 Mc Neil Akron USA Dome
 BOM - 63, 5 1 ATC - H - 14 San ming China Dome
 BOM - 55 14 ATC - I - 1 ~ 14 San ming China Dome
 BOM - 63, 5 12 ATC - J - 1 ~ 12 San ming China Dome
 BOM - 63, 5 5 ATC - K - 1 ~ 5 San ming China Dome
 BOM - 48 5 ATC - K - 6 ~ 10 San ming China Platen
 BOM - 75 4 ATC - K - 11 ~ 14 Mc Neil Akron USA Dome
 BIOM - 63, 5 8 ATC - L - 1 ~ 8 San ming China Dome
 BOM - 100 1 ATC - L - 9 San ming China Dome
 BOM - 85 4 ATC - L - 10 ~ 13 Mc Neil Akron USA Dome
 24 Drum Tester 1 ADT - 1 Akron USA
 Drum Tester 1 ADT - 2 France
 Drum Tester 1 ADT - 3 Kobelco Japan TTM - TKP - 1
 25 Mooney 1 AMV - 1 Shimatsu Japan SMV - 220
 Viscometer 1 AMV - 2 Yasuda Saiki Japan 242 - MR - S
 26 Rheometer 1 ARML - 1 Eekon Taiwan EK - 100 - H
 Laborat 1 ARML - 2 Monsanto USA RH - 100
 27 Auto Strain 1 ATSM - 1 Yasuda Saiki Japan 216 - YZ
 Auto Strain 1 ATSM - 2 Shimatsu Japan XU - 01
 Auto Strain 1 ATSM - 3 Toyo Saiki Japan
 Auto Strain 1 ATSM - 4 Toyo Saiki Japan
 28 Plunger 1 ABP - 1 Kyowa Japan DPM - 711 - B
 29 Picma Tack Tester 1 ATT - 1 Toyo Saiki Japan A - 2928
 W P Meter 1 AWP - 1 Wallance England Ref - P - 12
 30 Absorpto Meter 1 AAM - 1 Brabender Germany E
 31 M P Tester 1 AMP - 1 Yamamoto Japan MP - 21
 DMP Tester 1 AMP - 2 Electrothermal 149100 - MKI
 S P Apparatus 1 AMP - 3 Koehler Germany K - 42090
 32 Thermolyne Oven 1 AOT - 1 Barnested Thermo OP - 47310 - 26
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 No Nama Mesin Unit No.Mesin Maker Type
 F S 1000 1 AOT - 2
 A U Oven 1 AOT - 3
 G A Tester 1 AOT - 4
 M F FP 22 1 AOT - 5 Kumangi Riki Kogyo FP - 22
 Precisoin 1 AOT - 6
 33 G S Tester 1 AGS - 1 Toyo Saiki Japan 121703 - 101
 34 Oil Bath 1 AOB - 1 Cannon CT - 1000
 35 S S HT 2 1 ASS - 1 Tecator
 36 Brabender 1 ABR - 1 Western Germany 890200
 37 Adhesion 1 AAD - 1
 38 Fatiq test 1 AFT - 1 MTE I F C
 39 Curing Press 3 ACR - 1 ~ 3
 40 Dinamic Balance 1 ADB - 1 Schenk Germany M - 542,2
 41 Wheel Balance 1 ADB - 2 Sun
 42 Mixing Mill 2 QAOM - 1, 2 M - 1 - 2 - 2
 43 Mini Ban Burry 1 QAMB - 1 Kobelco Japan
 44 Rheometer - Ban Burry 4 ARMB - 1, 2, 3, 6 Toyo Saiki Japan ODR - 100
 Rheometer - Ban Burry 2 ARMB - 4, 5 Extron EK - 100 - K
 45 Static Balance 1 ASB - 1 Micro Poise USA 2840 - A
 46 Shaker 1 Gerhardt LS - 2
 47 Electro Thermal 1 Electro Thermal UK EMO - 100 - CMK5
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