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ILPENDAHULUAN
i.1 Latar Belakang

Industri pengelahan  karet alam
termasuk salah satu scktor agroindustn
penghasil devisa negara yang potensial di
Indonesia.  Total nilai transaksi ekspor
karet alam Indonesia sefama tahun 2006
mencapai LISE 432 juta, meningkat
dibanding tahun 20035 yang hanya schesar
LISH 2,58 (Gapkindo, 2006) Hingga tahun
2006 Indonesia masih merupakan
produsen karet alam terbesar kedua setelah
Thailand. Tingkat produksi karet alam
[ndonesia terlihat berfluktuasi, dimana
pada tahun 1999 sebesar 1.599.2 juta ton
atau sekitar 25.06 % wotal produksi dunia.
dan pada tahun 2001 relatif menurun
menjadi 1.501 juta ton atau 22.0 % total
produkst dunia, selanjutnya mengalami
peningkatan produksy dengan laju
pertumbuhan pada tahun 2002-2006
schesar 13 persen per tahun (Ditjenbun,
2006} Sementara sebagai produsen karet
alam terbesar dunia, tingkat produksi
Thailand  memperiihatkan  kecenderungan
vang terus meningkat. India dan Vietnam
Juga memperlihatkan kecenderungan
peningkatan produksi yang cukup konsisten.

Dari sisi produk olahan kualitas
produk olahan karet Indonesia juga relatif
lebih rendah dibandingkan Malaysia dan
Thatland.  Hal int terutama disebabkan
karena sebagian besar karet alam Indonesia
masih dihasilkan dari perkebunan rakyat,
sehinga ekspor karet Indonesia lebih

didominasi oleh karet remah (crumb
rubber, Standard Indonesian Rubber/SIR)
vakni sebesar 84.65 persen; selebihnya
diekspor dalam bentuk RSS (Ribbed
Smoke Sheet), lateks pekat dan lainnya
berturut-turut sebesar 14.5 persen dan 0.88
persen. Kemampuan perusahaan
agroindustri karet remah dalam
menghasilkan jenis mute SIR 5 dan SIR 10
Jjuga sangat terbatas, karena sebagian besar
jenis mutu yang dihasilkan perusahaan
adalah jenis SIR 20 yang kualitasnya lebih
rendah dibandingkan SIR 5 dan SIR 10.

Menurut Kast (1985), kinerja suatu
sistem dari perusahaan dapat ditinjau dari
dimensi keluaran sistem yang meliputi:
efektifitas, efisiensi, fleksibilitas dan
kepuasan. Efektifitas berkaitan dengan
kinerja dalam pencapaian tujuan, efisiensi
berkaitan dengan penggunaan sumber,
fleksibilitas berkaitan dengan kemampuan
proses untuk berproduksi dengan berbagai
macam ukuran produk, dan kepuasan
berkaitan dengan penghargaan atas
kontribusi atau jerih payah partisipasi
anggota organisasi tehadap keberhasilan
perusahaan.

Mengingat produksi karet alam
Indonesia sebagian besar ditujukan untuk
pasar ekspor, maka agroindustri karet alam
Indonesia perlu mencermati
perkembangan tuntutan konsumen dunia,
salah satunya adalah pemenuhan efisiensi
proses produksi karet alam, khususnya
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karet remah sebagai produk utama
agroindustri karet Indonesia.

Dalam salah satu kajian yang
berkaitan dengan pengukuran tingkat
efisiensi perusahaan, Barbiroli (2003)
membedakan efisiensi perusahaan atas
efisiensi teknis dan ekonomi. Pengukuran
dan evaluasi efisiensi teknis dari proses
produksi beserta teknologi yang
digunakannya, merupakan hal penting
untuk mengetahui kondisi kegiatan
produksi. Barbiroli mengajukan 12
indikator dalam menilai efisiensi teknis
proses produksi yang berkaitan dengan
penggunaan bahan baku. energi, waktu,
penampakan kualitas. dan kepedulian
terhadap lingkungan,

Kajian audit kinerja efisiensi teknis
agroindustri karet remah ini dilakukan
dengan mengadopsi |2 indikator efisinsi
teknis usulan Barbiroli Indikator tersebut
akan divaltidasi terlebih dahulu
kesesuaiannya pada agroindustri karet
remah sebelum diimplementasikan di
lapangan.

1.2. Tujuan

Tujuan penelitian ini adalah : (1)
menetapkan indikator efisiensi teknis bagi
agroindustri karet remah, (2) menetapkan
tingkat efisiensi teknis pada proses
produksi agroindustri karet remah dan
status kinerja efisiensi teknis pada kasus
PT Perkebunan Negara, dan (3)
memberikan kontribusi perbaikan untuk
peningkatan efisiensi teknis proses
produksi agroindustri karet remah,

METODE PENELITIAN

Model penilaian kinerja efisiensi
teknis agroindustri karet remah
dikembangkan dengan menggunakan
metode Delphi dan Perbandingan
Berpasangan Non Numerik.

Implementasi metologi pengambifan
keputusan kriteria jamak dalam audit
kinerja efisiensi proses agroindustri karet
remah dilakukan pada kasus salah satu PT.

Perkebunan Karet yang ada di Jawa Barat.

Kerangka tahapan model penetitian

selengkapnya disajikan pada Gambar 1.

Sumber data yang digunakan

terdiri dari dua kelompok, yaitu data
primer dan data sekunder. Data primer
diperoleh metalui pengamatan langsung di
perusahaan, wawancara, penyebaran
kuesioner dan pendapat pakar mengenai
indikator dan kondisi efisiensi teknis pada
agroindustri karet remah, Jumilah pakar
yang dilibatkan dalam penilaian seleksi
dan penilaian kinerja efisiensi teknis
agroindustri karet remah ini sebanyak 3
orang mewakili manajemen perusahaan
dan akademisi. Adapun data sekunder
diperoleh dari studi literatur dan data
perusahaan yang relevan dengan
penelitian.

Barbiroli (2003) mengusulkan 12

indikator untuk pengukuran efisiensi

teknis proses berkaitan dengan proses
produksi, sebagai berikut :

1. Efisiensi Siklus Material (Material Cycle
Efficiency: MCE)

2. Efisiensi Siklus Energi (Energy Cycle
Efficiency. ECE)

3. Efisiensi Lingkungan Proses Keseluruhan
(Process Overall Environmental
Efficiency: POEE)

4. Efisiensi Lingkungan Produk Akhir (Final
Product Environmemal Efficiency: FPEE)

5. Efisiensi Lingkungan Siklus Energi
{Energy Cyele Environmenial Efficiency:
ECEE)

6. Efisiensi Kualitas Absolut Produk
(Product Absolut Quality Efficiency:
PAQE)

7. Efisiensi Kualitas Konstan Produk
(Product Constanmt Quality Efficiency:
PCQE)
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1. Efisiensi Pengoperasian Peralatan Status
(Eynipment Stutic Operating Efficiency:
ESOE)

2. Efisiensi Pengoperasian Peralatan
Dinamis {(Eguipment Dynamic
Operating Efficiencv: EDOE)

3. Efisiensi Keanekaragaman Produk

Campuran (Product Mix Variabiliry
Efficiency: PMVE)

4. Ehsiensi Votume Produk Akhir { Produce
Folume Efficiency: PVE)

5. EhswensiInput (/nput Effiiency: 1E).

{2 Indikator Efisiensi seknis Barbiroli 1

: [

Seleksi dan Validasi (Metode Delphi) ]

)
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‘ Penyusunan privnitas peningkatan efisiensi (Metode AHP)

¥
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Gambar | Kerangka model penelitian
kinerja efisiensi teknis agroindustri karet
remah.,

¢ Sewarni Hasibuan . E Gumbira Sa'id. Erivanto,
Hilah Saitiah, M. Romlii. Sularto H)

Metode Delphi digunakan untuk
menseleksi Kriteria efisiensi teknis yang
relevan bagi agroindustri karet remah.
Analisis pengambilan keputusan Now
Numeric Multi Criteria Multi Person
(Yager, 1993} digunakan wntuk penilaian
tingkat kepentingan dari setiap kriteria dan
kinerja efisiensi teknis proses produksi
pada agroindustri karet remah. Untuk
menentukan bobot kriteria efisiensi teknis
agroindustri karet remah oleh masing-
masing pakar digunakan operasi negasi
skala berdimensi tujuh
(Sempurna/Perfect/P;, Sangat Tinggi/Very
High/VH; Tinggi/High/H, Medium/M,
Rendah/Low/L; Sangat Rendah/Very
Low/VL: None/N) sebagai berikut

Neg(8)=5,..,

Dimana:

S, = nilai kriteria dari penilai ke-i=1,2,...,q
Syl = hasil negasi kriteria

L

Hasil negasi kriteria :

Neg (P) =N, Neg (87)=SI
Neg (VH)= VL, Neg (56) =52
Neg (H) =L, Neg (85)=83
Neg (M} =M, Neg (S4) =54
Neg{L) =H. Neg (83)=S85
Neg {VL) = VH, Neg (52) =56
Neg (N}y =P, Neg (S1) =87

Selanjutnya dilakukan agregasi kriteria
oleh pakar menggunakan rumus berikut :

P, = min [Neg(q)vPik(q)]

Dimana:

P, = nilai agregasi kriteria dari penilai
ke-i dengan k skala

[{g)  =nilai kepentingan kriteriake-]

P ik {q) = nilai opini dari penilai ke-i untuk
kriteria ke-j dengan k skala
v =nilaimaksimum
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Proses agregasi para ahlididahului dengan
penentuan nilai bobot penilai, berikut

O-\tL_l = Sm]
b,, =int[l+i(kx(g-1}r]
Dimana:

Q. =bobot rata-rata penilai A
ke-k pada nilaiskalaq

q  =jurniahb skala penilaian

r = jumiah penilai

Untuk agregasi pendapat pakar
dilakukan menggunakan rumus berikut :

Pr=max _, |Q"B]

Dimana:

P =nilaiagregast pakar

Q. =bobot kelompok pakar

B. =pengurutan nilai dari besar ke
keet]

Apabila Kinerja efisienst teknis
berada pada status Rendah, maka
diusulkan alternatif-alternatif perbaikan.
Penentuan bobot masing-masing alternatif
perbaikan dilakukan dengan metode AHP
(Analitycal Hyrarchy Process)
menggunakan software Criteria
Decission Plus (CD Plus).

III. HASILDANPEMBAHASAN
3.1. Gambaran Umum Perusahaan

Perusahaan yang dijadikan
sebagar kasus penelitian adalah PT.
Perkebunan Nusantara yang bergerak
dalam industri pengolahan karet alam,
vang terdiri dan karet remah (Crumb
Rubber). lateks pekat, Ribbed Smoked
Sheet. dan Thin Pale Crepe. ' Produksi
perusahaan dipasarkan untuk kebutuhan
pasar dalam negeri dan luar negeri.

Konsumen utama luar negeri adalah
Eropa, Amerika, dan Singapura; sementara
untuk dalam negeri diantaranya PT, Gajah
Tunggal, PT. Trio Reka, PT. House HP, PT.
Mitra Banjaran, dan PT Sarana Karindo,
Bahan baku yang paling dominan
untuk pembuatan karet remah di
perusahaan adalah /ump mangkok yang
diambil dari berbagai perkebunan karet di
wilayah PT. Perkebunan Negara Jawa
Barat. Kondisi bahan baku fump mangkok
sangat beragam dilihat dari penampakan
visual dan umur bahan baku sumbernya.
Secara visual, warna /fump mangkok
bervariasi dari putih, putih kekuningan,
kuning, coklat kehitaman dan hitam,
dengan kotoran berancka ragam. Variasi
umur bahan baku disebabkan oleh jarak
kebun yang bervariasi, sehingga terjadi
variasi dalam waktu pengirimannya.
Diagram alir proses produksi karet
remah (Standard Indonesian Rubber/SIR)
disajikan pada Gambar 2. Pada tahap awal
proses produksi, bahan baku ditampung
dalam bak perendaman sekitar 24 jam,
selanjutnya dengan bantuan conveyer
dialirkan ke mesin cuci (screen washer)
untuk kemudian dipotong-potong di mesin
pre-breaker.  Dari mesin pre-breaker,
fump diblending dengan cara penggilingan
pada gilingan crepe dengan prinsip kerja
melalui perputaran dua buah rolf yang
berputar berlawanan arah. Lembaran-
lembaran karet yang dihasilkan digulung-
gulung dengan berat setiap gulungan kira-
kira 8 kg, panjang 3 m, lebar 30 cm dan
tebal 2 mm, gulungan lembaran-lembaran
karetini disebut compo. Compo kemudian
disimpan selama kurang lebih 7 hari untuk
selanjutnya diremahkan pada mesin
peremah roll curter membentuk remahan
karet kecil-kecil berukuran 3 cm dan tebal
Imm. Prose berikutnya adalah
pengeringan dan pengepresan. Karetyang
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dipress berbentuk bongkahan dengan
ukuran 68 x 33 x 17 cm3 seberat 35 kg,
disebut sebagai hale (bandela karet). Jenis
mutu karet remah yang dihasilkan oleh
perusahaan adalah SiR 10 dan SIR 20.

3.2. Pemilihan Kriteria Efisiensi Teknis

Berdasarkan hasil kajian vitalitas
proses produksi dari pakar di perusahaan,
disepakati bahwa tahapan proses yang
signifikan pengaruhnya terhadap kinerja
efisiensi proses adalah pada proses
penggilingan dan pengeringan.  Oleh
karena itu, kajian pengukuran efisiensi
teknis ini dibatasi pada dua tapan proses
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Gambar 2 Diagram alir pé}_lgalahan karet
remah SIR 10/SIR 20

Penilaian kesesuaian Kkriteria
tersebut pada agroindusri karet remah
dilakukan dengan metode Delphi
melibatkan 3 orang pakar yang mewakilj
kalangan perusahaan dan  akademisi.
Setiap pakar memberikan skor evaluasi
kesesuaian kriteria secara numerik
menggunakan skala 1-7. Pendapat pakar
dinilai konvergen (konsensus) apabila
padi sebuah ronde selisth pendapat pakar
dengan nilai rata-rata () < 1. jika belum
Konvegen maka penilaian  dilanjutkan
hingga diperoleh konsensus,  Kriteria
yvang telah  memperoleh konsensus dari
pakar akan dipilih sebagai kriteria

A Senvearni Hasibuan®, E. Gumbira Sa'id, Erivanio,
fiah Saiftal, AL Romii, Suharto H)

efisiensi teknis dengan asumsi nilai rata-
rata > 4 (medium). Dari 12 usulan
Barbiroli tersebut akirnya terpilih ¢
kriteria efisiensi teknis yaitu : (1) MCE
(Efisiensi Siklus Material), (2) ECE
(Efisiensi Siklus Energi), (3) POEE
(Efisiensi Lingkungan Proses
Keseluruhan, (4) FPEE (Efisiensi
Lingkungan Produk Akhir), (5) ECEE
(Efisiensi Lingkungan Siklus Energi), (6)
PAQE (Efisiensi Kualitas Produk
Absolut), (7) PCQE (Efisiensi Kualitas
Konstan dari Produk), (8) ESOE
(Efisiensi Pengoperasian Peralatan Statis)
dan (9} PVE (Efisiensi Volume Produk
Akhir).

3.3. Penilaian Efisiensi Teknis
Agroindustri Karet Remah

Pada Tabel ldisajikan hasil
penilaian rata-rata kondisi efisiensi teknis
di PT. Perkebunan Negara selama tiga
pertode Tahun 2006.  Berdasarkan
pengalaman dan pengetahuannya,
masing-masing pakar memberikan
penilaian secara non numerik kondisi
masing-masing kriteria efisiensi teknis
perusahaan.

Penilaian agregasi kriteria oleh
Ahli | adalah Rendah (Low/L), oleh Ahli
2 adalah Tinggi (High/H), dan oleh Ahli 3
adalah Sangat Rendah (Very Low/VL})

sebagaimanaberikut :
Ahli 1
P, = Min [ Neg (VH) v H, Neg (VH) v

L. Neg (H} v M, Neg (H) v P,Neg
(H) V P, Neg (M) v P, Neg (VH) v
VH, Neg (VH) v VH.Neg (VH) v
VH]

= Min[ VLvH VHvL LvM,Lv
PLvPMvEVLYVH, VLyv
VH,VLvVH]

= Min[H,L,M,P,P,P, VH, VH, VH
]

=]
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Aldi 2
. = Min | Neg(VH)v H, Neg(VH)
v H.Neg{(H)v H.Neg (H)v H,
Neg (H}Y V VH, Neg (M) v VH.
Neg{VH}vVH Neg(VH)v H,
Neg (VHIvVH]
= M| VLvH VLvH. LvH. L
vH LvWH MvVh. VLvH.
VLyH,VLLvH]
=Min[H.H.HHVH. VH, H.H,
H]
=
Aldi 3
P, = Min [ Neg (VH) v L., Neg (VH)
v M, Neg(H)v H,Neg (H)v M,
Neg (H) V M, Neg (M} v M,
Neg (VH)v VL, Neg(VH)vH.
Neg({VH)vH]
= Min[ VLvi. VLvM.LvH. L
vM. Ly M. LvM. V0L v VL,

VLyH.VLvH]

= Min[L.M.H M. M. M. VL, H,
H]

] L

Tabel | Data numerik efisiensi teknis dan
hasil penilaian  pakar efisiensi teknis
perusahaan (rata-rata 3 periode. 2006)
serta bobet masing-masing kriteria

Mo Kol b b | Elsie Tekts ) _.w]'E_Em%l.f."':mi_.u,ﬁ!
ot Tow W i i L]
YRR oW T | i M
LR 1} Lha L H
Ik il Wl i I i
Lofr il % Foowow
b PAGK M i y Wil i
© W Wil nr Woow oo
§OISE | oW wY LR
oM ow i Wlow o on |

Dari pentlaian ketiga ahli vang bebeda-
beda tersebut, selanjutnya  dilakukan
pentlaian agregasi krrteria yang
dilanjutkan dengan agregasi pendapat

pakar, Hasilnya disimpulkan bahwa status
kinerja efisiensi tekms proses produksi
perusazhaan berada pada tingkat efisiensi
Rendah (Low). Berikut perhitungannya :

Agregasi status efisiensi teknis :

Status penilaian ahl : L.H. VL
Reordering (B) : H,L, VL
Jumlahahli(r) 03
Skala penitaian (q) 7

Nilai bobot (Q) -

Qky = mt[ 1 +k*(g-1/r] =S(k)
= it [V +k*(7-1/3] = S(k)

Qi) = int[ 1+1%2] =S(3)=L

Q) = int[1+2%2] =S(5)=H

Q) = int[ | +3*2] =S(7)=P

AgregasiAhli
P = Max[L*"H,H"L.P"VL]
= Max[L,L. VL] = L

Walaupun dart perhitungan
numerik nilai efisiensi teknis rata-rata
berkisar antara 67.50 % s.d. 96.98 %,
namut berdasarkan hasil penilatan tim ahli
secara agregat Kinerja efistensi teknis
proses produksi karet remah di perusahaan
masih perada pada status Rendah.
Berdasarkan hasil diskusi dengan pakar,
hal tersebut disebabkan proses produksi
kavet remah menuntut kualitas proses dan
tingkat ketelitian yang tinggi, terutama
pada proses-proses kritis.

Status kinerja efisiensi teknis
vang berada pada posisi rendah tersebut
menuntut langkah-langkah perbaikan agar
kondisi efisiensi teknis di masa yang akan
datang dapat lebih ditingkatkan. Jika
diperhatikan nilai numerik ke-9 efisiensi
teknis di perusahaan, rendahnya efisiensi
terutama bersumber dari Kkriteria MCE.
ECE. POEE. PCQE. dan ESOE. Hal ini
mengindikasikan bahwa rendahnya
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efisiensi teknis terutama bersumber dari
gangguan proses produksi, sehingga
optimasi penggunaan bahan baku dan
energt masih belum optimal. Sementara
pada kriteria FPEE. ECEE, PAQE dan
PVE tingkat efisicnsi hampir mendekati
F0 % sehingga tidak perlu
ditindaktanjuti.

3.3. Pemilihan Alternatif Pebaikan
Efisiensi Telknis,

Penyusunan prioritas perbaikan
dilakukan dengan menggunakan metode
AHP (Analvtic Hierarchy Process)dengan
bantwan soffware CD'. Kepada pakar
diminta untuk melakukan perbandingan
berpasangan (pairvise COMpUarison)

terhadap setiap kniterta dan alternatif

perbaikan.  Struktur hirarki penvusunan
prionitas perbaikan efisiensi teknis proses
produksi karet remah di preusan disajikan
pada Gambar 3 di bawah ini.

Tujuan —
o Pevisunan Price as Allemal
Perbarkan Efimeng

\ ~

WE \CESOE | OMOE || em R |
LTI T [ T | 010

—_—t

Kriteria

| Veenghatha Vot ) 2 \emnghathan heandilan | | 3 Bl
Alternatif | Bwd?) || fushokoty J' ]} |

TRE) | L
pay ) =t

Consistency Ratio (CRY=0.08

Gambar 3 Struktuer hirarki dan bobot

masing-masing  kriteria dan alternatif

perbaikan efisiensi

Berdasarkan perbandngan
berpasangan. prioritas terbesar untuk
perbaikan kriteria efisiensi teknis berturut-

oo Sawarni Hasibuan ', E. Gumbira Sa 'id. Erivanto,

fitah Saitlah, M. Romii, Suharto H}

turut adalah pada kriteria ESOE, MCE,
PCQE, ECE, dan POEE dengan bobot
perbaikan Kkriteria efisiensi teknis
berturut-turut adalah pada kriteria ESOE,
MCE bahwa tingkat dreak mesin relatif
tinggi di perusahaan.

Hasil pembobotan gabungan
menunjukkan prioritas tertinggi berturut-
turut dihasilkan untuk Alternatif 2 dengan
bobot 0.36, Alternatif 1 dengan bobot
0.32, dan Alternatif 3 dengan 0.31. Hal
tersebut memperlihatkan bahwa upaya-
upaya meminimalisir gangguan proses
produksi (Alternaif 2) harus
diprioritaskan agar keandalan proses
produksi perusahaan terutama pada
proses-proses kritis seperti pada proses
penggilingan (creper), peremahan (roll
cutter), dan pengeringan (dryer) dapat
beroperasi optimal.

Perbaikan efisiensi berikutnya
terkait dengan optimasi bahan baku
(Alternatif 1).  Mengingat panen lump
karet hanya terjadi pada bulan Aprit s.d.
Juli, maka perfu dilakukan penjadwalan
bahan baku agar tidak terjadi kekosongan
bahan baku pada saat-saat di luar bulan
panen tersebut. Terkait dengan Alternatif
3, efisiensi energi masih perlu
ditingkatkan.  Sesungguhnya efisiensi
penggunaan energi juga dapat terjadi
bersamaan dengan peningkatan
keandalan proses produksi melalui

pengaturan maintenance peralatan yang
lebih baik.

IV.KESIMPULAN

Penilaian kinerja efisiensi teknis
perlu disesuaian dengan kondisi
lingkungan produksi. Untuk agroindustri
karet remah diusulkan 9 kriteria yang
relevan menilai kinerja efisiensi teknis,
yaitu : (1} MCE (Efisiensi Siklus
Material), (2) ECE (Efisiensi Sikius

17
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Energi), (3) POEE (Efisiensi Lingkungan
Proses Keseluruhan. (4} FPEE (Efisiensi
Lmgkungan Produk Akhir). {3} ECEE
(FEhisiensi Lingkungan Siklus Energi), (6)
PAQE (Efisiensi Kualitas Produk Absolut),
(7} PCOQE (Eftsiensi Kualitas Konstan dart
Produk), (8) ESOE (Efisienst
Pengoperasian Peralatan Statis) dan (9)
PVE (G tisiensi Volume Produk Akhir),

Hasit pengukuran secara numerik
untuk elisiensi ehnis proses produk s karet
remah perusahaan diperoleh nilai antara
77.01 % s.d. 9698 %. Hasil agregasi
pendapat ahli disimpulkan bahwa status
efistensi proses produksi karet remah di
perusahaan masih berada pada kategoni
“rendah™. Dengan demikian diperlukan
upava-upaya pentngkatan kinerja eftsiensi
teknis meialui peningkatan  keandalan
proses produksi dengan meminimalisisr
gangguan proses produksi, optimasi
penggunaan bahan baku, dan efsiensi
pemanfaatan energi.
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