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BAB IV

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Gambaran Umum Perusahaan

4.1.1. Sejarah dan Perkembangannya

Berdiri diatas lahan seluas kurang lebih 15 ha, berlokasi di Cengkareng Jakarta 

Barat, perusahaan yang operasionalnya diresmikan pada tanggal 8 Oktober 1976 ini 

awalnya merupakan sebuah usaha bersama dengan pihak Australia dengan nama PT. 

James Hardie Indonesia. Saham yang dimiliki James Hardie Industries LTD Australia 

sebesar 75% dan partner Indonesia sebesar 15%. Pendiriannya disahkan dengan SP 

Presiden No.B-121/Pres/12/69 dan SK Menteri Perindustrian No.502/M/SK/XII/1969 

tanggal 19 Desember 1969. 

Sejarah berkembang dan dengan memperhatikan melonjaknya kebutuhan 

dalam bidang bangunan, maka pada tahun 1986, seluruh sahamnya dibeli oleh Bakrie 



 Tugas Akhir

Universitas Mercu Buana                                                                                         43

and Brother hingga status ini mendapat persetujuan dari BKPM No.03/V/1986 

tanggal 26 Januari 1986, James Hardie Indonesia dan merek dagang tetap HARFLEX.

Selang dua tahum kemudian yaitu pada tahun 1988 PT.James Hardie 

Indonesia dengan mendapat persetujuan dari departeman kehakiman dengan No Surat 

C2-1682-HT.01.04 TH88 tertanggal 29 Februari 1988 dan dari Badan Koordinasi 

Penaman Modal (BKPM) No219 /III/PMDN/1988 tertanggal 19 April 1988 PT James 

Hardie Indonesia mempunyai kapasitas izin produksi fiber cement untuk bahan 

bangunan 40.000 ton/tahun dan untuk pipa air 25.000 ton/tahun.

Pada tanggal 31 Oktober 1988 mendapat persetujuan perluasan bidang usaha 

Industri Kayu Semen (panel beton ringan berserat) dengan kapasitas produksi 61.000 

ton/tahun. Dan bulan juni 1989 PT Jaya Harflex Indonesia (Bakrie and Brothers 

Group) telah go public.

Selaras dengan perubahaan strategi jangka panjang, citra profesional setra etos 

kerja kelompok usaha Bakrie, dalam rangka meningkatkan produktifitas dan loyalitas 

yang diarahkan untuk mempererat  ikatan pasar dan mitra usaha, maka pada tahun 

1991, dengan  mempersatukan visi dan misi nama perusahaan diubah menjadi PT 

Bakrie Building Industries dengan mendapat persetujuan di departemen kehakiman 

dengan No Surat C2-2715-HT.01.04.TH`91 tertanggal 3 Juli 1991 dan dari Badan 

Koordinasi Penanaman Modal No.642/III/PMDM/1991 tertanggal 6 Agustus 1991. 

Kepercayaan yang telah diberikan oleh pasar menjadikan perusahaan ini 

semakin maju, dengan diperolehnya sertifikat standar nasional Indonesia mengenai 

mutu produknya dan ISO 9002 menegenai management mutu. Dengan demikian , 

mengharuskan  PT Bakrie Building Industries untuk melakukan pengembangan usaha 
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dan management agar kualitas, diservikasi produk orientasi eksport serta pelayanan 

kepada konsumen lebih ditingkatkan. 

Sebagai konsekuensi dari ketatnya persaingan serta permintaan pasar di 

bidang industri bahan bangunan. PT Bakrie Building Industries menciptakan produk 

HARFLEX sebagai produk unggulan yang dapat bersaing dipasar. Produk HARFLEX 

adalah produk yang mencakup fiber semen bergelombang, fiber semen rata, genteng, 

sirap eksklusif dan plafon, yang kesemuanya memenuhi standar internasional yang 

telah ditetapkan.

Setelah melalui berbagai proses, produk yang menyandang nama HARFLEX 

ini memperoleh pengakuan mutu dengan berbagai sertifikat, seperti SNI, ISO 9002 

dan standar Australia. Dengan kualifikasi tersebut HARFLEX merupakan produk 

unggulan dibidang bangunan. Saat ini kapasitas produksi yang dihasilkan oleh PT 

Bakrie Building Industries adalah 160.000  ton per tahun, yang mencakup produk 

Fiber Semen dan Arcon Panel. 

4.1.2. Visi, Misi, Kebijakan mutu dan Sasaran mutu PT. Bakrie Building 

Industries 

Visi

Menjadi perusahaan industri bahan bangunan fibre cement terkemuka di Indonesia 

dan menjadi salah satu pemain yang diperhitungkan di pasar internasional. 
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Misi

Menjadi leader pada industri bahan bangunan fibre cement yang memberikan 

keuntungan kepada pelanggan, pemegang saham, dan karyawan.

Kebijakan mutu dan Lingkungan

Membuat produk yang bermutu untuk kepuasaan pelanggan dengan tetap 

mengutamakan pencegahan pencemaran lingkungan keselamatan karyawan dan 

masyarakat sekitar melalui upaya perbaikan berkesinambungan (Contiunous 

Improvement) seluruh karyawan BBI.

Sasaran mutu

1. Meningkatkan kualitas produk dan pelayanan.

2. Meningkatkan kepuasan pelanggan (Distributor).

3. Meningkatkan output produksi

4.1.3  Tata Tertib PT. Bakrie Building Industries

Kedisplinan seluruh karyawan perusahaan akan tercipta dengan baik apabila 

ada sebuah peraturan yang menjadi Patoka atau panutan. Untuk mewujudkan hal 

tersebut maka PT. BBI membuat peraturan bersama-sama dengan seluruh 

karyawannya melalui perwakilan dari serikat pekerja. Dan semua peraturan 

perusahaan tertuang dalam buku PKB (Perjanjian Kerja Bersama) PT. BBI yang 

terdiri dari 78 pasal. Sebagian dari peraturan akan dijelaskan di bawah ini, 

diantaranya: 
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a. Pasal 15 Tentang Menaati Jadwal Kerja

1. Setiap pekerja wajib menaati hari kerja yang telah ditetapkan baginya oleh 

perusahaan sesuai dengan peraturan dan kebutuhan perusahaan.

2. Setiap pekerja diminta berada ditempat kerja setiap melakukan kerja pada 

awal waktu yang telah ditetapkan, dan akan tetap melaksanakan 

pekerjaannya selama waktu kerja, terkecuali pada waktu makan atau 

karena alasan lain berdasarkan perintah atasannya.

b. Pasal 16 Tentang Jam Kerja

1 Jam kerja biasa dan jam kerja regu diatur sesuai dengan ijin jam kerja yang 

telah disetujui tiap tahun oleh suku dinas tenaga kerja dan transmigrasi.

2 Setiap pekerja lazimnya bekerja 8 atau 7 jam setiap hari dan 40 jam setiap 

minggu, jumlah hari kerja setiap minggu dan waktu memulai dan 

mengakhiri kerja setiap hari tergantung pada pekerjaan pekerja dalam 

perusahaan.

3 Jam kerja biasa dengan mengingat ketentuan dalam ayat 1 diatas adalah :

a. Kantor 5 hari kerja seminggu senin s/d jum’at jam 08.00 – 16.30 

WIB ( 1/2 jam untuk makan siang).

b. Pabrik 5 hari kerja seminggu senin s/d jum’at

1 Jam kerja normal / day shift : jam 08.00 – 16.30 WIB (1/2 untuk 

makan siang).

2 Jam kerja shift : 

a. Shift 1 pagi : 08.00 – 16.00 WIB
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b. Shift 2 petang : 16.00 – 24.00 WIB

c. Shift 3 malam : 24.00 – 08.00 WIB

Kepada pekerja yang bekerja dalam shift diberikan wktu yang cukup untuk 

makan dan beribadah selama-lamanya ½ jam. Guna kepentingan jalannya 

perusahaan, perusahaan berwenang mengatur makan malam dan beribadah 

secara bergilir. 

c. Bagian keamanan dan Service Attendant

1 Shift 1 pagi : 07.00 – 15.00 WIB

2 Shift 2 petang : 15.00 – 23.00 WIB

3 Shift 3 malam : 23.00 – 07.00 WIB

Bagian keamanan terdiri dari 4 regu dan bekerja mulai dari hari s/d 

minggu  selama 24 jam sehari yaitu 3 regu bekerja dan 1 regu istirahat 2 

hari. Kepada anggota keamanan dan Service Attendant pada waktu 

bertugas diberikan waktu yang cukup untuk makan. Perusahaan 

berwenang mengatur waktu makan secara bergilir.

Bagi  pekerja yang bekerja di bagian keamanan dan Service Attendant 

yang bekerja pada hari ke 6 dan seminggu di hitung sebagai hari kerja 

lembur. 

4. Menyimpang dari jam kerja tersebut diatas, maka perusahaan dapat 

menambah sampai operasi 4 regu bagi pekerja pabrik setelah tercapainya  

kesepakatan dengan serikat pekerja serta mendapat pengesahan dari 

Departemen Tenaga Kerja.
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5. Lazimnya istirahat di lokasi pabrik adalah sabtu dan minggu. Pengusaha 

memegang haknya setelah memberitahukan kepada serikat pekerja dan 

dengan persetujuan Suku Dinas Tenaga Kerja dan Transmigrasi, untuk 

memindahkan hari istirahat ke hari selain sabtu dan minggu dilaksanakan 

bagi pekerja yang bekerja dilokasi pabrik dalam 4 regu.

d. Pasal 30 Tentang Peraturan dan Peralatan Keselamatan Kerja

1  Berhubung keselamatan kerja merupakan hal yang sangat penting, maka 

semua pekerja diwajibkan untuk melaksanakan tugasnya sesuai dengan 

ketentuan dan peraturan keselamatan yang ditetapkan oleh perusahaan 

berdasarkan dengan undang-undang yang berlaku.

2  Karena pengusaha menyediakan peralatan dan keselamatan kerja dan alat 

pelindung sesuai dengan tugas pekerja masing-masing maka semua 

pekerja bertanggung jawab untuk menjaga keselamatan diri pribadi 

masing-masing dan keselamatan teman sekerjanya dengan jalan 

meningkatkan kesadaran terhadap cara-cara kerja yng membahayakan dan 

segera melaporkan setiap keadaan yang di pandang dapat menimbulkan 

cidera pada seseorang atau kerusakan pada milik perusahaan.

          3 Peralatan keselamatan kerja dan pelindung yang disediakan oleh 

pengusaha harus disesuaikan dengan kebutuhan penggunaan diwajibkan 

untuk selalu dipakai dan digunakan pada waktu pekerja melaksanakan 

tugasnya.
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4 Setiap pekerja diwajibkan mematuhi tanda  “DILARANG MEROKOK” 

dan tanda-tanda larangan lainnya.

5 Setiap pekerja diwajibkan memelihara kebersihan dan kerapihan tempat 

kerjanya dan lingkungan perusahaan.

6 Peralatan keselamatan kerja dan pelindung yang disediakan adalah milik 

perusahaan dan wajib dikembalikan pada akhir pelaksanaan tugas.

7 Pengusaha menyediakan kotak obat pertolongan pertama pada kecelakaan 

sesuai anjuran dokter perusahaan.

8 Pengusaha menyediakan helm pengaman sesuai kebutuhan pekerja yang 

setiap saat wajib dipakai di daerah-daerah yang ditetapkan.

9 Terhadap pekerja yang melanggar peraturan ini dikenakan tindakan 

disiplin.  
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4.1.4  Struktur Organisasi PT. Bakrie Building Industries

Gambar 4.1  Struktur Organisasi
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4.1.5 Produk yang Dihasilkan

Jenis produk di PT. Bakrie Building Industries diklasifikasikan menjadi tiga 

berdasarkan aplikasinya yaitu :

1. Produk Untuk Dinding, 

a. Arcon panel, 

b. Bataflex, 

c. atau Sandwich panel 

2. Produk Untuk Atap, 

a. Fiber semen gelombang, 

b. Fiber semen rata, 

c. Genteng, 

d. Sirap dan 

e. Nok. 

3. Produk Untuk Plafon, 

a. Harflex prima, 

b. Flat harflex 

c. dan Striated

4.1.6   Kegiatan Produksi

PT. Bakrie Building Industries merupakan sebuah industri yang memproduksi 

komponen bahan bangunan. Yang mana untuk menjaga kualitas produk yang 

dihasilkan perusahaan selalu mengontrol bahan baku ( raw material ) yang digunakan 

dalam proses produksi
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A. Bahan Baku ( Raw material )

 Material yang digunakan untuk pembuatan fiber cement diantarannya : 

Semen, Pulp, dan Air. Dalam pemilihan material harus diperhatikan karena akan 

sangat mempengaruhi kualitas fiber sement yang diproduksi. Dalam proses 

pembuatan fiber sement di PT Bakrie Building Industries memiliki berapa tahapan –

tahapan proses, sehingga dihasilkan fiber cement dalam jumlah dan ukuran serta 

tingkat kualitas tertentu.

Bahan Baku fiber cement : 

1. Air

Selain menggunakan air hasil pengeboran dalam tanah PT Bakrie 

Building Industries memanfaatkan air yang telah digunakan untuk proses 

produksi. Air tersebut diolah lagi menjadi air bersih menggunakan Retrival 

System. Disana air yang telah bercampur dengan material produksi disaring, 

material pengikut diendapkan. Kemudian air dari pengolahan tersebut 

digunakan lagi sebagai campuran air bersih untuk produksi.

2. Pulp

Pulp adalah serat dari pohon atau serat tumbuhan – tumbuhan yang 

biasanya digunakan untuk bahan baku pembuatan kertas. Pulp yang digunakan 

untuk memproduksi fiber cement berasal dari serat pohon pinus, karena 

memiliki kelebihan diantaranya : memiliki kekuatan yang baik, nilai abilitynya 

baik, filtrasinya bagus. Pulp merupakan salah satu bahan baku fiber cement 

yang berguna sebagai pelentur dan memberikan sifat ulet pada produk.
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3. Chrysotile

Chrysotile merupakan jenis asbestos yang tidak berbahaya menurut 

departemen perindustrian dan perdagangan. 

Chrysotile banyak digunakan sebagai campuran semen dalam bangunan yang 

dimaksudkan untuk penulang (Reinforcement) dari bangunan tersebut. Sifat –

sifat lain dari chrysotile adalah : memiliki kekuatan yang baik, tahan terhadap 

api, bersifat korosif. Serat fibre yang digunakan untuk bahan baku produksi 

fibre cement di PT Bakrie Building Industries adalah Chrysotile.

4. Semen 

Untuk menghasilkan fiber cement dengan tingkat kwalitas tinggi maka 

PT Bakrie Building Industries bekerja sama dengan pabrik – pabrik pembuat 

semen diindonesia. Semen yang biasa digunakan dalam pembuatan fiber 

cement  adalah semen Holcim. Menurut PT Bakrie Building Industries semen 

tersebut mempunyai kekerasan  permukaan yang sesuai dan dalam proses 

penimbangan tidak dapat terjadi lost material. Ada pun fungsi dari semen 

adalah sebagai pengikat Pulp., sekaligus sebagai pengeras produk. Semen 

mempunyai kontribusi terbesar dalam komposisi raw material pada produk 

gelombang dan flat sheet. Sebelum semen digunakan untuk produksi  material 

tersebut mengalami tes yang dilakukan oleh Departement Quality Control PT 

Bakrie Building Industries. 
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B. Proses Produksi

Setelah mengetahui apa saja bahan baku yang digunakan, maka penulis akan 

menjelaskan apa saja tahapan yang dilewati dalam proses pembuatan fiber semen. 

Adapun tahapan  - tahapan proses pembuatan fiber cement di PT Bakrie Building 

Industries adalah : 

1. Mixing Plant

2. Wet End

3. Dry End

4. Break Up Area

5. Finishing Area

Berikut ini adalah penjelasan dari tiap – tiap proses produksi:  

1. Mixing Plant

Dalam proses pembuatan fiber cement, tahapan pertama yang harus dilalui 

adalah Mixing Plant. Disana bahan baku sebelum tercampur dalam mixer akan 

mengalami berapa proses dalam beberapa mesin. Selanjutnya penulis akan 

menjelaskan proses perlakuan tiap – tiap bahan campuran.

a. Campuran  pertama Air

Air bersih dari water sludge retrival system area, ditransfer ke clean 

water tank. Air dari clean water tank digunakan untuk mensupplay 

hydra pulper, machine spray, water batch tank yang selanjutnya akan 

ditransfer ke turbo pulper. Water storage tank retrieval system area 

selain ditransfer ke clean water tank juga ke main cone tank. Dari main 
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cone tank air selanjutnya akan dialirkan ke water batch tank. Sistem 

perairan di PT Bakrie Building Industies menggunakan sistem 

sirkulasi, yaitu air kotor yang sudah digunakan untuk produksi 

ditampung di sludge retrival system area untuk disaring dan 

diendapkan, apabila ada campuran material produksi yang tercampur. 

Kemudian air yang sudah bersih ditransfer lagi untuk produksi seperti 

yang telah dikemukan diatas.

b. Campuran kedua Chrysotile 

Chrysotile dikemas dalam karung plastic, sehingga harus dibuka 

dengan cepat agar tidak terjadi lost time produksi, akibat salah satu 

material campuran terlambat dalam pengiriman. Untuk menghindari 

masalah ini PT Bakrie Building Industries menggunakan mesin Bag 

Opener. Masen bag opener terdiri dari 2 pisau bulat dan clean hand 

atau lengan penjepit. Pengolahan chrysotile harus berada dalam area 

tertutup karena debunay sangat tidak baik bagi kesehatan.

Gambar 4.2  Chrysotile Treatment



 Tugas Akhir

Universitas Mercu Buana                                                                                         56

Maka dari itu mesin ini didesign dan ditempatkan dalam ruangan tertutup. 

Chrysotile dari tumpukan diangkat dengan Crain. Dimasukan ke bag opener, didalam 

mesin ini kantong plastic dibuka menggunakan 2 pisau bulat. Posisi pisau tersebut 

berada dikanan dan kiri chrysotile. Chrysotile dalam mesi bag opener berjalan secara 

otomatis menggunakan conveyor. Setelah kantong chrysotile dibuka kemudian clam 

hand menjepit kantong chrysotile dan menaruhnya diplastik box. Chrysotile kenudian  

berjalan menuju mesin Sheredder, mesin tersebut akan menguraikan serat chrysotile, 

tidak lagi menjadi satu kesatuan tetapi menjadi serat – serat chrysotile. 

Serat – serat chrysotile dikirim ke kollargang dengan menggunakan serew 

conveyor. Didalm mesin kollargang terdapat alat penggilas dari batu besar yang 

digerakan oleh motor listrik, untuk menggiling chrysotile. Chrysotile dalam mesin ini 

akan diuraikan menjadi serat chrysotile yang kecil. Serat chrysotile setelah digiling di 

kollargang kemudian dikirim ke Asbestos Weighing Hopper menggunakan screw 

conveyor untuk ditimbang. Setelah memiliki berat tertentu sesuai dengan standart PT 

Bakrie Building Industries selanjutnya chrysotile dikirim ke Turbo Pulper untuk 

diuraikan lebih sempurna lagi seratnya agar tidak menyatu, didalam turbo pulper 

terdapat Blade. Blade berputar untuk menguraikan chrysotile. Prinsip kerja turbo 

pulper seperti mixer. Setelah chrysotile diuraikan selanjutnya chrysotile dikirim ke 

mixer menggunakan Slurry Pump untuk dikombinasi dengan material lain.

c. Campuran ketiga Pulp

Pulp dikirim ke Hydra Pulper menggunakan Skip Heist, di hydra 

pulper pulp bercampur air dikirim ke pulp Celluose tank menggunakan 

Pulp Trane Pump. Kemudian pulp dan air dikirim ke pulp Batch Tank 
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menggunakan Cellulose Pump. Disana campuran itu ditimbang sesuai 

standart yang ditentukan oleh PT Bakrie Building Industries. Setelah 

campuran tersebut ditimbang, maka campuran tersebut dikirim ke 

Mixer, untuk selanjutnya dipadukan dengan Chrysotile dan Semen.

Gambar 4.3 Pulp Treatment

d. Campuran keempat Semen

Semen yang digunakan untuk menbuat Fiber Cement ditampung ke 

Cement Silo A – B diluar area mixing. Dari cement silo A – B luar 

semen dikirim ke cement silo A – B dalam menggunakan Screw 

Conveyor selanjutnnya semen dikirim ke Cement Strorage Tank untuk 

ditampung sebelum ditimbang. Proses selanjutnya untuk semen adalah 

proses penimbangan dari Cement Storage Tank, semen ditransfer ke 

Cement Batch Tank untuk ditimbang sesuai dengan berat yang telah 

ditentukan oleh perusahaan. Selanjutnya semen tersebut ditransfer 

menuju ke Mixer dan dipadukan dengan campuran yang lainnya. 
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Pada tahapan ini campuran dari pulp, chrysotile, semen dan air disebut 

dengan Slurry. Dari mixer Slurry dipompakan ke Agitataor Machine 

dengan menggunakan Feed Trensfer Pump. Di agitator machine slurry 

diaduk agar tidak mengeras dan menendap. Karena batasan semen 

untuk mengeras adalah 30 menit, sehingga slurry harus diaduk. 

Selanjutnya slurry dikirim ke Roller Screen. Pada roller screen slurry 

disaring dipisah dari material – material yang kasar seperti kerikil atau 

serat chrysotile dan semen yang telah mengeras.

Gambar 4.4 Cement Treatment

2. Wet End

Sluury yang sudah disaring kemudian ditransfer ke Feed Sump untuk 

ditampung, selanjutnya dipompa ke Tub Body dengan menggunakan Feed Pump. 

Didalam Feed Pump kekentalan dari sluury diatur. Setelah kekentalan sluury diatur 

kemuduan ditransfer ke Tub Body. Didalam Tub Body terdapat  tab Butter yang 
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terdapat dibawah Sieve Cylinder. Adapun fungsi Tub Butter adalah untuk mengatur 

dan mengsirkulasikan Slurry dalam Tub agar tidak mengendap. Juga untuk 

memendahkan Slurry ke Tub yang lainnya agar tidak Over Flow. Selain Tub Butter, 

didalam Tub terdapat pula Cross Ratio, Cross Ratio terletak dibagian tengah Sieve 

Cilinder berfungsi untuk mengatur dan menyebarkan serat asbes agar penulangan 

dalam lembaran produk nantinya akan sempurna.

Jika  penulangan dari serat asbes terbentuk sempurna maka produk akan kuat 

dan ulet, sehingga produk tidak getas. Slurry yang berda dalam Tub Body akan 

diambil dengan menggunakan 4 roda Sieve Cylinder yang berputar, didepan bagian 

tiap- tiap Sieve Cylinder terdapat Machine Spray untuk membersihkan Sieve 

Cylinder dari slurry yang berlebih. Setelah Slurry disaring oleh Sieve Cylinder 

kemudian dipress menggunakan Sieve Rubber Roll, kemudian Slurry dipindahkan 

ke Felt. Sieve Rubber Roll terdapat diatas Felt dan menekan Felt ke Sieve Cylinder. 

Pada tahap ini Slurry disebut Film ( lembaran tipis ). Diatas Felt terdapat Vacum 

Inter Tub yang berpungsi untuk menghisap air yang ada di Film, sehingga kadar air 

dalam Film berkurang. Setelah kadar air dal Film berkurang, Film kemudian 

bergerak mengikuti Felt menuju Main Vaccum Box atau Dewatering Box untuk 

dihisap dan dikurangi lagi kadar airnya. Selanjutnya Film digulung menggukan Size 

Roll mencapai ketebalan dan panjang tertentu sesuai dengan kebutuhan. 

Di  PT Bakrie Building Industries ada beberapa jenis ukuran ketebalan pada 

size roll. Setelah ketebalan dan panjang lembaran diperoleh maka lembaran tersebut 

dipotong menggunakan cut off wire yang kerjanya secara otomatis menggunakan 

sistem pneumatic.
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Gambar  4.5 Wet End

3. Dry End

Dari size roll lembaran film disebut green sheet. Kemudian green sheet menuju 

run off conveyor untuk selanjutnya dipotong menggunakan jet trim, alat potong 

menggunakan media air dengan tekanan supply dari duraqual pump. Tekanan yang 

dapat dihasilkan duraqual pump adalah 3000 psi, biasanya digunakan untuk 

memotong green sheet dengan ketebalan dibawah 0.6 cm. duraqual pump juga bisa 

menghasilkan tekanan 4000 psi, dan biasanya digunakan untuk memotong green sheet 

dengan ketebalan diatas 0.6 cm. panjang green sheet dipotong sesuai dengan panjang 

yang telah ditentukan.

Setelah green sheet terpotong, green sheet disebut dengan flat sheet. Flat sheet 

bergerak menuju inspection conveyor untuk diperiksa ketebalannya, untuk memotong 

green sheet dengan ketebalan diatas 0.6 cm panjang green sheet dipotong sesuai 

dengan panjang yang telah ditentukan.
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Setelah green sheet dipotong green sheet disebut dengan flaat sheet, flat sheet 

bergerak menuju inspection conveyor untuk diperiksa ketebalan, lebar dan 

panjangnya. Flat sheet yang tidak lolos inspeksi akan ditransfer ke holding agitator 

untuk diaduk lagi, selanjutnya slurry ini akan menjadi material penambah dan 

digunakan untuk produksi lagi. Dari holding agitator  slurry dipompa ke rool screen. 

Untuk flat sheet yang lolos inspeksi kemudian flat sheet diberi merk menggunakan jet 

print, sesuai dengan merk produk yang diproduksi.

Flat sheet yang telah lolos inspeksi atau pemeriksaan maka akan masuk ke stacker 

area untuk pembentukan produk. Pembentukan flat sheet menggunakan steel former, 

baik flat maupun gelombang tergantung permintaan. Kemudian ditumpuk sampai 

dengan jumlah yang ditentukan diatas lorry atau diatas pallet. Flat sheet yang sudah 

terbentuk disebut produk. Selanjutnya produk akan mengalami proses curing atau 

pengeringan.produk kemudian dimasukkan kedalam steamer untuk mempercepat 

proses pengeringan dan pengerasan, proses ini memerlukan waktu 4 jam. Mesin 

steamer memerlukan power supplay yang besar dan bahan bakar yang banyak. Dalam 

mempertimbangkan hal tersebut sebagian produk dikeringkan dengan menggunakan 

penutup terpal. Dengan cara ini biaya produksi dapat ditekan serendah mungkin 

walaupun waktu yang dibutuhkan untuk proses pengeringan lebih lama yaitu 6 jam.

Khusus untuk produk Harflex prima proses pengeringan menggunakan mesin 

aotuclave. Didalam mesin ini produk dipanaskan dengan saturated steam. Lama waktu 

yang dibutuhkan untuk proses pengeringan pada mesin autoclave sangat ditentukan 

oleh ketebalan dari produk itu sendiri.
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Gambar 4.6 Dry End

4. Break Up Area

Yang dimaksud dengan break up adalah pemisahan produk dari media 

pembentuknya yaitu steel former. Setelah produk mengeras, produk dikeluarkan dari 

mesin steamer atau dari terpal. Kemudian produk dipisah dari pencetaknya (Steel 

Former) menggunakan steel break up. Kemudian produk ditumpuk diatas pallet. Steel 

former dibersihkan menggunakan mesin steel oiling brussing.

Gambar 4.7 Break Up Area

5. Finishing Area

Tidak semua produk dari fiber cement mengalami proses finishing, hanya produk 

yang berbentuk flat saja yang mengalami proses finishing. Yang dimaksud proses 
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finishing disini adalah pemotongan produk fiber cement dengan menggunakan mesin 

potong, untuk mendapatkan ukuran panjang dan lebar produk yang sesuai dengan 

permintaan konsumen. Alat – alat atau mesin yang digunakan pada sheet finishing 

diantaranya : 

a. Guillotine

b. Docking Saw

c. Punch Sirap

d. Multi Sheer Cutter

Selanjutnya sebagian dari produk diambil untuk sample pengujian mutu di 

laboratorium Quality Control. Pengujian yang diadakan  di laboratorium yang 

meliputi tes beban kejut (Impact Test) dan tes kekerasan (Hardness Test). Jika produk 

talah lolos pengujian yang diadakan maka produk akan segera di packing dan 

diangkat dengan truk untuk dikirim kepihak konsumen.

Gambar 4.8 Finishing Area
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4.2 Pengumpulan Data

Pengambilan data diambil dari departemen produksi hanya pada pembuatan 

Fiber semen pada sheet mesin 1 dengan produk Fiber Semen Gelombang atau atap 

gelombang.

Cara pengambilan data dari proses produksi fiber semen adalah sebagai berikut :

 Pengambilan data diambil dari setiap produk akhir yang telah selesai diproses. 

 Melakukan pemeriksaan terhadap produk tersebut apakah produk tersebut 

mempunyai cacat atau tidak. Hal ini dilakukan secara teliti dan tidak dengan 

pengambilan sampel tetapi dengan pengujian 100%. Jadi produk yang dihasilkan 

tiap harinya, semuanya akan diperiksa oleh operator lalu dicatat.

 Setiap hasil pengujian/pemeriksaan dicatat dalam laporan, kemudian laporan 

tersebut diserahkan pada departemen QC untuk dihitung berapa persentasi cacat-

nya.

 Kemudian hasil dari perhitungan tersebut akan disimpan sebagai acuan untuk hasil 

produksi yang lebih baik selanjutnya.

4.3 Pengolahan Data 

Berdasarkan dari hasil  pengamatan dan pemeriksaan yang telah dilakukan 

pada proses produksi, maka diperoleh data mingguan bulan November 2008 dan 

Februari 2009 adalah sebagai berikut :



                                                                                                                                                 

Tabel 4.1 Jumlah Produksi pada periode November 2008 dan Februari 2009

Jenis Cacat

Minggu
Jumlah 

diperiksa
Jumlah 
Cacat Uncut Un

Square
Side
Trim

Scrap
Under 
Sheet

Lump Face
Crack

Folding 
at

Size Roll

Lap
Fault

Stuck to
the 

former

Side
Folded

Broken
End

Water
Mark

Too
Thick

Too
Thin

Side
Flat

Former
Damage

Broken
at BUP

Fold
End

1 134,076 1.227 13 13 4 15 2 109 65 342 56 19 21 42 2 414 15 95

2 139,944 1.031 5 8 5 9 99 66 310 45 3 23 14 398 16 30

3 108,404 848 4 14 10 107 45 115 43 107 10 7 5 347 13 21

4 79,995 634 5 6 10 35 3 94 25 120 34 15 20 1 2 1 120 65 27 51

5 166,290 1.027 2 7 4 56 68 208 66 12 5 5 17 517 11 26 23

6 155,349 1.472 10 5 31 5 5 140 67 343 78 41 2 656 19 51 19

7 79.597 681 4 10 79 45 158 31 18 3 3 59 236 14 5 16

8 171,564 1.225 2 4 17 19 2 155 66 189 86 13 36 6 27 460 25 38 80

9 123,929 860 6 5 22 11 100 51 137 65 2 22 2 6 37 348 13 25 8

10 125,812 974 17 9 7 2 2 126 40 181 57 8 27 2 2 50 398 24 9 13

11 169,032 1.232 4 23 4 13 15 159 67 250 87 4 27 4 13 465 27 38 32

12 161,069 1.116 2 19 2 2 123 67 254 56 5 41 12 3 31 399 14 37 49

13 149,066 1.106 6 69 7 9 11 126 65 199 52 20 23 14 2 386 12 22 83

14 168,842 1.075 2 17 10 7 6 201 62 210 28 2 37 9 6 424 23 31

15 159,899 907 17 30 6 2 120 52 144 30 15 7 12 436 21 15

TOTAL 97 197 126 160 72 1794 851 3160 814 198 373 130 27 256 6004 224 366 566

65
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Berdasarkan hasil perhitungan tabel jumlah produksi pada periode November 2008 

dan Februari 2009 dapat dibuat diagram pareto.

Tabel 4.2 Jumlah Data Produk Cacat

No Jenis Cacat
Jumlah 
Cacat

Cacat 
Kumulatif

Persentase
Persentase 
kumulatif

1 side flat 6004 6004 38,95 38,95
2 Lap Fault 3160 9164 20,50 59,45
3 Face crack 1794 10958 11,64 71,09
4 Stuckto the former 851 11809 5,52 76,61
5 folding at size roll 814 12623 5,28 81,89
6 Fold end 566 13189 3,67 85,56
7 Broken end 373 13562 2,42 87,98
8 broken at BUP 366 13928 2,37 90,35
9 too thin 256 14184 1,66 92,01
10 Former damage 224 14408 1,45 93,47
11 Side folded 198 14606 1,28 94,75
12 Un square 197 14803 1,28 96,03
13 Scrap Under sheet 160 14963 1,04 97,07
14 Water mark 130 15093 0,84 97,91
15 Side trim 126 15219 0,82 98,73
16 Uncut 97 15316 0,63 99,36
17 lump 72 15388 0,47 99,82
18 Too thick 27 15415 0,18 100,00

Jumlah 15415 100.00
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Gambar 4.9 Diagram Pareto jenis cacat pada produk fiber semen

Dari tabel dan diagram pareto tersebut dapat diketahui jenis cacat yang sering terjadi, 

maka dapat diketahui apa yang menyebabkan masalah-masalah atau cacat terebut 

sering terjadi. Penulis dalam laporan ini hanya akan membahas masalah cacat hanya 

pada uruta 5 (lima) besar saja yaitu :

                     Tabel 4.3 Lima besar jenis cacat 

No Jenis Cacat Jumlah Cacat

1 side flat 6004

2 Lap Fault 3160

3 Face crack 1794

4 Stuckto the former 851

5 folding at size roll 814
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Tabel 4.4 Lembar Perhitungan Jenis Cacat Side Flat

Side Proporsi
Minggu

Jumlah 
diperiksa Flat Produk Cacat

B PA BPB

1 134,076 414 0.003087801 0.003307619 0.00243
2 139,944 398 0.002843995 0.003298321 0.002439
3 108,404 347 0.003200989 0.003356822 0.002381
4 79,995 120 0.001500094 0.00343691 0.002301
5 166,290 517 0.003109026 0.003262828 0.002475
6 155,349 656 0.00422275 0.003276468 0.002461
7 79,597 236 0.002964936 0.003438328 0.002299
8 171,564 460 0.002681215 0.003256724 0.002481
9 123,929 348 0.002808059 0.003325231 0.002412
10 125,812 398 0.00316345 0.003321803 0.002416
11 169,032 465 0.002750958 0.003259619 0.002478
12 161,069 399 0.002477199 0.003269163 0.002468
13 149,066 386 0.002589457 0.003284971 0.002453
14 168,842 424 0.002511224 0.003259839 0.002478
15 159,899 436 0.002726721 0.003270626 0.002467

Jumlah 2,092,868 6004

Perhitungan :

Garis pusat  =  00287.0
2092868

6004


Data ke 1 :

BPA  = 0033.0
414

00287.0
300287.0 

BPB  = 0024.0
414

00287.0
300287.0 

Dan seterusnya sampai data ke 15
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Adapun peta kendali u (u-chart) dari hasil table diatas untuk cacat side flat adalah 

sebagai berikut:

Peta kendali u-chart untuk side flat

0

0.0005

0.001

0.0015

0.002
0.0025

0.003

0.0035

0.004

0.0045

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Gambar 4.10  Peta kendali u-chart jenis cacat side flat

Dari peta diatas dapat dilihat bahwa pada data ke 4 dan 6 titik tersebut berada diluar 

batas kendali control bawah dan batas kendali control atas.

Agar proses tersbut tetap dalam kendali control, maka perlu dilakukan revisi dengan 

mengeluarkan nilai pada data ke 4 dan 6 kemudian melakukan perhitungan ulang: 
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Tabel 4.5 Lembar Perhitungan Jenis Cacat Side Flat ( Revisi )

Minggu
Jumlah 

diperiksa
Side
Flat

Proporsi 
Produk Cacat

BPA BPB

1 134,076 414 0.003087801 0.003249156 0.00238
2 139,944 398 0.002843995 0.003239946 0.002389
3 108,404 347 0.003200989 0.003297891 0.002331
5 166,290 517 0.003109026 0.003204791 0.002424
7 79,597 236 0.002964936 0.003378622 0.00225
8 171,564 460 0.002681215 0.003198745 0.00243
9 123,929 348 0.002808059 0.0032666 0.002362
10 125,812 398 0.00316345 0.003263204 0.002366
11 169,032 465 0.002750958 0.003201612 0.002427
12 161,069 399 0.002477199 0.003211066 0.002418
13 149,066 386 0.002589457 0.003226723 0.002402
14 168,842 424 0.002511224 0.00320183 0.002427
15 159,899 436 0.002726721 0.003212514 0.002416

Jumlah 1,857,524 5228

Peta kendali u-chart untuk side flat

0

0.0005

0.001

0.0015

0.002

0.0025

0.003

0.0035

0.004

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Gambar 4.11 Peta kendali u-chart jenis cacat side flat (revisi)
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Tabel 4.6 Lembar Perhitungan Jenis Cacat lap fault

Lap Proporsi
Minggu

Jumlah 
diperiksa Fault Produk Cacat

BPA BPB

1 134,076 342 0.00255 0.00183 0.00119

2 139,944 310 0.00222 0.00182 0.00120

3 108,404 115 0.00106 0.00186 0.00116

4 79,995 120 0.00150 0.00192 0.00110

5 166,290 208 0.00125 0.00180 0.00122

6 155,349 343 0.00221 0.00181 0.00121

7 79,597 158 0.00198 0.00192 0.00110

8 171,564 189 0.00110 0.00179 0.00123

9 123,929 137 0.00111 0.00184 0.00118

10 125,812 181 0.00144 0.00184 0.00118

11 169,032 250 0.00148 0.00179 0.00123

12 161,069 254 0.00158 0.00180 0.00122

13 149,066 199 0.00133 0.00181 0.00121

14 168,842 210 0.00124 0.00179 0.00123

15 159,899 144 0.00090 0.00180 0.00122

Jumlah 2,092,868 3160

Perhitungan :

Garis pusat  =  00151.0
2092868

3160


Data ke 1 :

BPA  = 00183.0
342

00151.0
300151.0 

BPB  = 00119.0
342

00151.0
300151.0 
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Dan seterusnya sampai data ke 15

Adapun peta kendali u (u-chart) dari hasil table diatas untuk cacat lap fault adalah 

sebagai berikut:

Peta kendali u-chart untuk lap fault

0.00000

0.00050

0.00100

0.00150

0.00200

0.00250

0.00300

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Gambar 4.12 Peta kendali u-chart jenis cacat lap fault

Dari peta diatas dapat dilihat bahwa pada data ke 1,2,3,6,7,8,9, dan 15  titik tersebut 

berada diluar batas kendali control bawah dan batas kendali control atas.

Agar proses tersbut tetap dalam kendali control, maka perlu dilakukan revisi dengan 

mengeluarkan nilai pada data ke 4 dan 6 kemudian melakukan perhitungan ulang: 
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Tabel 4.7 Lembar Perhitungan Jenis Cacat lap fault ( revisi )

Lap Proporsi
Minggu

Jumlah 
diperiksa Fault

Produk 
Cacat

BPA BPB

1 79,995 120
0.00150 0.00179 0.00100

2 166,290 208
0.00125 0.00167 0.00112

3 125,812 181
0.00144 0.00171 0.00108

4 169,032 250
0.00148 0.00167 0.00112

5 161,069 254
0.00158 0.00167 0.00111

6 149,066 199
0.00133 0.00168 0.00110

7 168,842 210
0.00124 0.00167 0.00112

Jumlah 1,020,106 1422

Peta kendali u-chart untuk lap fault

0.00000
0.00020
0.00040
0.00060
0.00080
0.00100
0.00120
0.00140
0.00160
0.00180
0.00200

1 2 3 4 5 6 7

Gambar 4.13 Peta kendali u-chart jenis cacat lap fault (revisi)
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Tabel 4.8 Lembar Perhitungan Jenis Cacat Face crack

Face Proporsi
Minggu

Jumlah 
diperiksa Crack Produk Cacat

BPA BPB

1 134,076 109 0.000812972 0.001097072 0.000617
2 139,944 99 0.000707426 0.00109199 0.000622
3 108,404 107 0.000987048 0.001123968 0.00059
4 79,995 94 0.001175073 0.001167746 0.000547
5 166,290 56 0.000336761 0.001072588 0.000642
6 155,349 140 0.000901197 0.001080044 0.000634
7 79,597 79 0.0009925 0.001168521 0.000546
8 171,564 155 0.000903453 0.001069252 0.000645
9 123,929 100 0.000806914 0.0011067 0.000608
10 125,812 126 0.001001494 0.001104825 0.00061
11 169,032 159 0.00094065 0.001070834 0.000644
12 161,069 123 0.000763648 0.001076051 0.000638
13 149,066 126 0.000845263 0.001084692 0.00063
14 168,842 201 0.001190462 0.001070954 0.000643
15 159,899 120 0.000750474 0.001076851 0.000638

Jumlah 2,092,868 1794

Perhitungan :

Garis pusat = 000857.0
2092868

1794


Data ke 1 :

BPA = 20.00109707
109

0.000857
30.000857 

BPB = 0.000617
109

0.000857
30.000857 

Dan seterusnya sampai data ke 15
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Adapun peta kendali u (u-chart) dari hasil tabel diatas untuk cacat Face crack

adalah sebagai berikut:

Peta kendali u-chart untuk Face crack

0

0.0002

0.0004

0.0006

0.0008

0.001

0.0012

0.0014

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Gambar 4.14 Peta kendali u-chart jenis cacat face crack

Dari peta diatas dapat dilihat bahwa pada data ke 4,5 dan 13 titik tersebut berada 

diluar batas kendali control bawah dan batas kendali control atas.

Agar proses tersbut tetap dalam kendali control, maka perlu dilakukan revisi dengan 

mengeluarkan nilai pada data ke 4, 5 dan 13 kemudian melakukan perhitungan ulang
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Tabel 4.9 Lembar Perhitungan Jenis Cacat face crack revisi

Face Proporsi
Minggu

Jumlah 
diperiksa Crack Produk Cacat

BPA BPB

1 134,076 109 0.000812972 0.001100364 0.00062
2 139,944 99 0.000707426 0.001095273 0.000625
3 108,404 107 0.000987048 0.001127305 0.000593
6 155,349 140 0.000901197 0.001083307 0.000637
7 79,597 79 0.0009925 0.001171934 0.000548
8 171,564 155 0.000903453 0.001072497 0.000648
9 123,929 100 0.000806914 0.001110008 0.00061

10 125,812 126 0.001001494 0.00110813 0.000612
11 169,032 159 0.00094065 0.001074082 0.000646
12 161,069 123 0.000763648 0.001079308 0.000641
13 149,066 126 0.000845263 0.001087963 0.000632
15 159,899 120 0.000750474 0.001080109 0.00064

Jumlah 1,677,741 1443

Peta kendali u-chart untuk Face crack

0

0.0002

0.0004

0.0006

0.0008

0.001

0.0012

0.0014

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Gambar 4.15 Peta kendali u-chart jenis cacat face crack (revisi)
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Tabel 4.12 Lembar Perhitungan Jenis Cacat folding at size Roll

Minggu
Jumlah 

diperiksa
folding at 
size Roll

Proporsi 
Produk Cacat

BPA BPB

1 134.076 65 0,0004848 0,00057183 0,000241

2 139.944 66 0,000471617 0,000568329 0,000245

3 108.404 45 0,000415114 0,000590354 0,000223

4 79.995 25 0,00031252 0,000620506 0,000193

5 166.290 68 0,000408924 0,000554967 0,000258

6 155.349 67 0,000431287 0,000560102 0,000253

7 79.597 45 0,000565348 0,00062104 0,000192

8 171.564 66 0,000384696 0,000552669 0,000261

9 123.929 51 0,000411526 0,000578461 0,000235

10 125.812 40 0,000317935 0,00057717 0,000236

11 169.032 67 0,000396375 0,000553759 0,000259

12 161.069 67 0,000415971 0,000557352 0,000256

13 149.066 65 0,000436048 0,000563303 0,00025

14 168.842 62 0,000367207 0,000553842 0,000259

15 159.899 52 0,000325205 0,000557903 0,000255

Jumlah 2.092.868 851

Perhitungan :

Garis pusat = 000407.0
2092868

851


Data ke 1 :

BPA = 0.00057183
65

0.000407
30.000407 

BPB = 0.000241
65

0.000407
30.000407 
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Dan seterusnya sampai data ke 15

Adapun peta kendali u (u-chart) dari hasil table diatas untuk cacat folding at size Roll

adalah sebagai berikut:

Gambar 4.18 Peta kendali u-chart jenis cacat folding at size Roll
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Tabel 4.10 Lembar Perhitungan Jenis Cacat Stuck to the former

Minggu
Jumlah 

diperiksa

Stuck to 
the 

former

Proporsi
Produk Cacat

BPA BPB

1 134.076 56 0,000417674 0,00055052 0,000227
2 139.944 45 0,000321557 0,000547096 0,000231
3 108.404 43 0,000396664 0,000568637 0,000209
4 79.995 34 0,000425027 0,000598125 0,00018
5 166.290 66 0,000396897 0,000534027 0,000244
6 155.349 78 0,000502095 0,00053905 0,000239
7 79.597 31 0,000389462 0,000598648 0,000179
8 171.564 86 0,000501271 0,00053178 0,000246
9 123.929 65 0,000524494 0,000557004 0,000221
10 125.812 57 0,000453057 0,000555742 0,000222
11 169.032 87 0,000514695 0,000532846 0,000245
12 161.069 56 0,000347677 0,00053636 0,000242
13 149.066 52 0,000348839 0,00054218 0,000236
14 168.842 28 0,000165836 0,000532927 0,000245
15 159.899 30 0,000187618 0,000536898 0,000241

Jumlah 2.092.868 814

Perhitungan :

Garis pusat = 000389.0
2092868

814


Data ke 1 :

BPA = 0.00055052
56

0.000389
30.000389 

BPB = 0.000227
56

0.000389
30.000389 

Dan seterusnya sampai data ke 15
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Adapun peta kendali u (u-chart) dari hasil table diatas untuk cacat Stuck to the former

adalah sebagai berikut :

Gambar 4.16 Peta kendali u-chart jenis cacat Stuck to the former

Dari peta diatas dapat dilihat bahwa pada data ke 14 dan 15  titik tersebut berada 

diluar batas kendali control bawah.

Agar proses tersbut tetap dalam kendali control, maka perlu dilakukan revisi dengan 

mengeluarkan nilai pada data ke 14 dan 15 kemudian melakukan perhitungan ulang:
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Tabel 4.11 Lembar Perhitungan Jenis Cacat Stuck to the former revisi

Minggu
Jumlah 

diperiksa
Stuck to the 

former

Proporsi
Produk 
Cacat

BPA LCL

1 134.076 56 0,000417674 0,000598147 0,000259
2 139.944 45 0,000321557 0,000594553 0,000263
3 108.404 43 0,000396664 0,000617164 0,00024
4 79.995 34 0,000425027 0,000648117 0,000209
5 166.290 66 0,000396897 0,000580835 0,000276
6 155.349 78 0,000502095 0,000586107 0,000271
7 79.597 31 0,000389462 0,000648665 0,000208
8 171.564 86 0,000501271 0,000578476 0,000279
9 123.929 65 0,000524494 0,000604954 0,000252
10 125.812 57 0,000453057 0,000603629 0,000253
11 169.032 87 0,000514695 0,000579595 0,000277
12 161.069 56 0,000347677 0,000583284 0,000274
13 149.066 52 0,000348839 0,000589393 0,000268

Jumlah 1.764.127 756

Gambar 4.17 Peta kendali u-chart jenis cacat Stuck to the former revisi


