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STUDI PENGENDALIAN KUALITAS DENGAN MENGGUNAKAN
1
METODE STATISTICAL QUALLITY CONTROL PADA
PT KERTAS BEKASI TEGUH

BAB I. PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang
Resesi perekonomian dunia dan perkembangan harga
minyak bumi dunia yang cenderung terus menurun thutama
padsa awal tahun 1988 cukup mencemaskan Indonesia sebagai
negara yvang hampir 50 % devisanya bersumber dari miﬁyak

1>. Kesulitan ekonomi pada tahuﬂ—tahun

bumi dan gas alam
mendatang nampaknya ak;n sama dengan "tahun-tahun
sebelumnya. KarenaA peninghkatan penerimaan ekqur non
migas dewasa ini sangat besar relevansinya bagi
perekonomian Indonesia. . '

Upaysa menggalakkan ekspor non migas 3 untuk
menggantikan sumber dana dari migas masih menghadapi
berbagai tantangan, baik yang berasal dari kebija&sanaan
proteksi dalam sistem perdagangan 1ﬁar negeri }maupun
aspek peningkatan produksi baik kuantitas maupun

kualitasnya. Salah satu komoditi ekspor non migas% vang

mulai mendapat perhatian saat ini adalah bulp dan kertas.

1) Ginoga, K.L. dan R. Effendi, Kajian Pengembangan
Ekpor Kayu Lapis Indonesia ke Jepang, Jurnal
Penelitian Hasil Hutan , 1989



Sejak dikeluarkannya Surat Keputusan Bersamg Tiga
Menteri (SKBTM) tahun 1982, yang intinya berisi larangan
ekspor kayu bulat, industri perkayuan berkembang §pesat
diawali dengan pembangunan industri kayu lapis secara
besar-besaran serta diikuti industri penggergajian ‘kayu,
industri papan partikel dan industri pengplahan} kayu
serta industri pulp dan kertas.

Pesatnya pertumbuhan industri perkayuan tersebut
memang menggembirakan bila ditinjau dari segi peninékatan
produksi, pengembangan daerah, penyerapan tenagsa ikerja
dan pemanfaatan teknologi pengolahan sumberdaya hutan.
Akan tetapi pertumbuhan pesat juga menimbulkan mgsalah
yang memerlukan penanganan secara cermat dan terarah.
Timbulnya gerakan anti penggunaan kayu tropis -merupakan
peringatan agar hutén dimanfaatkan sebesar-besarnyaj bagi
kepentingan bangsa Indonesia dengan tetap memperhatikan
kelestariannya.

Menurut APKI, 1989 pada tahun 1987 industtri pulp
dan kertas Indonesia baru mengekspor 188.5@80 m.ton, angka
ini belum begitu besar bila dibandingkan dengan angka
ekspor kayu lapis yang mencapai 3.926.139,2 ton ata& Us $
2,877,109,900 (Statistik Indonesia, 1988). Tetapi
walaupun demikian pulp dan kertas masih merupakan

komoditas yang memberikan harapan besar bagi peningkatan



nilai ekspor non migas apalagi jika dikembangakan 1lebih
lanjut untuk mendapatkan nilai tambah yang lebih tinggi.
Selanjutnya menurut Direktorat Jenderal
Perindustrian Kimia Dasar, 1990 permintaan (demand) akan
pulp di dunia antara tahun 1989 - 2881 diproyeksikan
sekitar 2.262.471.000 ton sedangkan penawaran (supply)
sekitar 2.218.573.000 ton, berarti masih kekurangan
43.890.000 ton. Hal ini mengingatkan kita untuk dapat
bersaing pada pas;ran pulp dan kertas dunia | untuk
mengeruk devisa sebanyak mungkin di samping memasok
kebutuhan akan pulp dan kertas di dalam negeri. Untuk
dapat bersaing di pasaran pulp dan kertas dunia tidaklah
mudah mengingat banyaknya persyaratan mutu spesifikasi
vang harus dipenuhi, Jjadi salah besar apabila hanya
berorientasi pada éeningkatan produksi, melainkan harus
dibarengi dengan peningkatan mutu atau kualitas produksi.
Salah satu .cara untuk meningkatkan kualitas produksi
adalah dengan jalan mengadakan manajemen pengéndalian
kualitas yang baik, baik pengendalian kualitas pada
bahan, pada proses produksi maupun pada hasil produk.
Metode-metode analisa statistik sangat sesuai  untuk
mengatasi kegiatan tersebut. Pengendalian kualiias dengan
menggunakan metode statistik (Statistical jQuality

Control) akan dipergunakan dalam penelitian ini.



1.

2.

Identifikasi Masalah

Industri pulp dan kertas sekarahg ini mulai
menampakan kemajuannya, hal ini dapat dilihaé dengan
terus berkembangnya baik Jjumlah perusahaan‘ maupun
kapasitas terpasang, dimana sampai dengan taﬁun 1989
telah berdiri4 sebanyak 40 perusahaan dengan ﬁapasitas
terpasang 746.908 m-ton pulp dan 1.436.9090 m-toﬁ kertas
(APKI, 1989). Hal ini meméng sangat memﬁanggakan
Indonesia yang sedang giat-giatnya mengembangkaﬂ ekspor
non-migas. |

Tetapi meskipun demikian industri pulp daﬁ kertas
seperti halnya industri perkayuan 1ainny£ masih
menghadépi masalah/kendala-kendala dan ﬁerupakan
tantangan yang harus dihadapi, baik itu kendala eksternal
maupun kendala intefnal. |

Kendala eskternal adalah faktor yang tidak dapat
d1h1ndar1 (Makro), yaitu keadaan ekonomi dunia yang tidak
menentu, proteksi negara-negara tertentu, bea masuk vang
terlalu tinggi di beberapa negara, gerakan anti pengguna-
an hutan tropis dan krisis teluk tidak mustahil akan
berpengaruh terhadap pemasaran produk pulp dan‘ kertas
Indoensia.

Sedangkan kendala internal adalah kendalé vang
bersumber dari dalam.perusahaan itu sendiri, yaitﬁ masih

adanya in-efisiensi dan biaya tinggi dalam péngadaan



1.

3.

bahan baku, pabrikasi, pemaséran dan kualitas produk
vang masih rendah serta manajemen pengendaliaﬁ 'kualitas
yang belum memadai.
Dari berbagai masalah vyang timbul dipilih dua
masalah yatiu
1) Bagaimana mengendalikan kualitas yang dilakukan oleh
perusahaan dengan menggunakﬁn metode Stétistical
‘Quality Control.
2) Sampai berapa jauh pengendalian kualitas iﬁi dapat
meminimumkan jumlah produk yang tidak :memendhi

syarat.

Maksud dan Tujuan Penelitian

Secara umum penelitian ini bertujuan  untuk
penulisan skripsi sebagai karya akhir untuk pemenuhi
salah satu syarat menempuh ujiaﬁ negara dalam pencapai
gelar Sarjana Ekonomi.

Sedangkan secara khusus penelitian ini bertujuan
untuk
a. Mempelajari manajemen pengendalian kualitas vang

diterapkan oleh perusahaan dan mengkaji efektivitas

nya.
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4.

b. Mengumpulkan data pengendalian kualitas dari kegiatan
produksi selama waktu tertentu kemudian menganalisis
dan memformulasikan permasalahan ke dalam bentuk
model pendendalian kuslitas dengan menggunaksn metode
Statistical Quality Control. .

c. Mengembangkan beberapa alternatif manajemen
‘pengendalian kualitas yang dapat diterapkan dalam
rangka meningkatkan kualitas produk. .

d. Hasil penelitian ini diharapkan dapat dipakai' sebagai
dasar dalam menentukan kebijaksanaan perusahaén untuk

meningkatkan ekspor pulp dan kertas.

Hipotesa

Bertitik tolak dari lagar belakang, permasalahan
dan tujuan penelitian di atas, méka hipotesa yang akan
dipergunakan di dalam penelitian ini adalah "Segndainya
pengendalian kualitas dengan menggunakan | metode
Statisticél Quality Control dapat dilaksanakan; dengan
baik ﬁaka akan meningkatkan kualitas proqu dan

meminimumkan produk yang rusak”.
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5.

Metode Penelitian

Pengumpulan data

Data yang dikumpulkan berupa data primer: dan data
sekunder. Data primer dikumpulkan melalui’ teknik
wawancara dengan pihak-pihak yang bersangkﬁtan dan
pengukuran contoh sampel pada tahap-tahép vang
dilaksanakan pengendalian kualitas. Sedang#an data
sekunder berupa informasi-informasi yang berhubungan
dengan obyek penelitian diperoleh dari .Biro Pusat
Statistik (BPS), Asosiasi Pulp dan Kertas Indonesia,

dan DFpartemen Kehutqpan.,

L

_ Analisis deskriptif

Masalah dianalisis berdasarkan pencarién fakta
dengan interpretasi yang tepat, dikenal pula; dengan
metode deskriptif. Jenis kajian termasuk  metode
survey, yaitu melakukan pengenalan masalah terhadap
kondisi yang sedang berlangsung, mengkaji hal-hal yang
telah dilakukan oleh pihak yang terlibat dalam kondisi
tersebut dan hasilnya dapat digunakan dalam pémbuatan
rencana maupun pengambilan keputusan di masa

mendatang.



C.

Analisis data

Data yang terkumpul yang bersifat kuantitatif
dibuatkan tabulasinya, kemudian dievaluasi secara
analisis sfatistik yaitu dengan menggunakan metode
Statistical Quality Control (SGC). Sedangk;n data-
data vang bersifat kualipatif dianaliga ataun

diuraikan secara deskriptif.

Riset perpustakaan

| Penelitian dilakukan dengan cara  melakukan
pengamatan terhadap data-data atau hasil penclitian
yang sudah dilakukan baik dari buku-buku, ‘laporan
atau Jjurnal hasil penelitian, atau majalah;majalah
dan lain sebagainya yang merupakan landasaﬁ teori

untuk memecahkan masalah.

1.6. Lokasi dan Waktu Penelitian

a.

Lokasi Liti

Penelitian dilakéanakan pada sebuah perﬁsahaan
yvsng memproduksi pulp dan kertas, yaitu PT ;Kertas
éekasi Teguh vang berlokasi di Jalan Perjuangan

Bekasi Utara Jawa Barat.



b. HWaktu Penelitian
Banyaknya waktu vang diperlukan masih akan
tergantung kepada beberaéa faktor 1ainnya,‘ tetapi
banyaknya kegiatan ditetapkan dengan pasti dan diancang-

ancangkan seperti pada Tabel 1 di bawah ini.

Tabel 1. Jadwal pelaksanaan kegiatan penelitian/skripsi

@ ————— Y — ————— - W Ve A% W See - A S G G W e WS ML M Ee e G S M S S S I M e e em AL o S0 W ws ms om an

No. Jenis kegiatan  -===w---em----om—c e mem oo —me e
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1. Persiapan '
Penyusunan dan )
persetujuan ren- !

cana penelitian d

:
]
]
3
)

serta izin pene-
litian

2. Pelaksanaan
Penelitian di
lapangan
(perusahaan)

]
{
)
1
{
1
:
3. Pengolahan data !
Menyusun dokumen :
data, tabulasi & !
stakistik !
]

,

]

]

]

$

:

)

]

4. Anslisa dan kesim-
pulan
Menvusun, mengana-
lisa dan membuat
kesimpulan serta
menggandakan

@ . A T P - ————— > St Mo = = = —— S - S S0 S W w e WS M S mm eS¢ AR M e TP M9 S e WS S8 A D e s e e

1.7. Sistimatika Pembahasan
Sistimatikan pembahasan penulisan skripsi ini ' dibagi

menjadi 6 Bab, sebagai berikut



BAB I.

BAB II.

BAB III.

BAB IV.

BAB V.
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Pendahuluan, berisi latar belakang, identifikasi
masalah, maksud dan tujuan penelitian, hipotesa,
metode penelitian,lokasi dan waktu penelitian

serta sistimatika pembahasan.

Tinjauan pustaka, yvang akan menguraikan
pengertian pulp dan kertas, pengertian
. mutu/kualitas dan faktor-faktor yang

mempengaruhinya, arti dan tujuan pehéndalian
kualitas, serta pengendalian kualitas dengan
metode Statistieal Quality Control (SQC).
Gambaran umum perusahaan, berisi sejarah singkat
perkembangan perusahaan, organisasi dan
personalia, sarana produksi, proses produksi,
aspek pemasaran dan hubungan sosiali dengan
masyarakat di sekitar pabrik.

Pembahasan, yang akan membahas standar/spesifi-
kasi mutu produksi pulp dan kertas, penéendalian
kualitas, serta analisa pengendalian kualitas
dengan menggunakan metode Statistical‘ Quality
Control (SQC). |
Ringkasan, merupakan rangkuman secara garis
besar mengenai pokok-pokok materi’ dari
pembahasan secara keseluruhan, yang dim;ksudkan
untuk memberi gambaran singkat terhadap seluruh

isi skripsi.
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Kesimpulan dan saran, kesimpulan ditarik atas
seluruh pengamatan vyang telah dilakukan yang
kemudian menjadi dasar untuk mengajukaﬂ saran-
saran vang diharapkan nemberi sumbangan
pemikiran bagi para pengambil kbputusan

(decision makers).



BAB II. TINJAUAN PUSTAKA

Pengertian Pulp dan Kertas

Pada umumnya pulp diartikan sebagai bahan sérat vang
didapat dari hasil pengolahan bahan bers elulosa dengan
cara mekanis, kimia dan semi-kimia dan digunakan & sebagai
bahan dasar kertas, papan serat, rayon serta . turunan
seluloss lainnya 2).

Selanjutnya Bambang Prasetyo (1983), mehgatakan
bashwa pulp adalah bahan selulosa berbentuk serét vang
diolah dan disediaklan untuk bahan baku pembuatan kertas.
Kertas adalah lembaran yang terdiri dari serat selulosa
vang saling t.empel menempe} dan jalin-menjalin.
Berdasarkan kegunaannya kertas dibedakan atas; kertas
budaya dan kertas industri 3),

Kertas budaya adalah kertas yang dipergunakan untuk
kebudayaan manusia, sgperti kertas tulis, kertas 'gambar,
kertas cetak, kertas tissue, kertas koran dan lain-lain.
Sedangkan kertas industri adalah kertas yang dipeégunakan

untuk kebutuhan industri, seperti kertas semen, kardus

dan lain-lain yang diperlukan untuk keperluan packaging.

.

2) Anonymous, Vademacum Kehutansn Indonesia, Departemen
Pertanian, Ditjen Kehutanan, Jakarta 1876. ‘

3) Bambang Prasetyo, Sistem Produksi Pulp dan Kertas di
PT Kertas Bekasi Teguh, Fakultas Teknologi Pertanian,
IPB, 1983
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Sefat nabati merupakan bahan baku dalam éembuatan
pulp dan umumnya adalah bahan berserat yaﬁg méngandung
lignoselulosa. Hasil hutan yang dapat dijadikan bahan
bakn pembuatan pulp dan kertas adalah kayn di samping
itu ada hasil pertanian yang dapat dibuat pulp dan kertas
seperti ampas tebu, bagase dan batang tanaman 'serialia

seperti jerami, merang maupun batang tanaman jagung.

Pengertian Mutu/Kualitas dan Faktor-faktor yang
Mempengaruhinya
Mengenai definisi dari pada mutu/kualitas ini dapat

berbeda-beda tergantung dari pada rangkaian perkataan

atau kalimat dimana istilah mutu itu sendiri dipakai dan

orang mempergunakannya. Dalam perusahaan pabrik ‘istilah
mutu diartikan sebagai faktor-faktor yang terdapat dalam
suatu produk/hasil yang menyebabkan produk tersebut

sesuai dengan tujuan untuk apa produk itu dimaksudkan

| atau dibutuhkan4). Kita ketahui bahwa barang-barang harus

|
dapat memenuhi beberapa tujuan, dan agar barang-barang
tersebut dapat dipergunsakan untuk mencapai tujdan itu

maka produk tersebut harus mempunyai mutu yang tertentu.

4) Drs. Sofjan Assauri, Management Produksi, Lembaga
Penerbit Fakultas Ekonomi Universitas Indonesia, 1980.
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Arti dan Tujuan Pengendalian Kualitas

Pengendalian - kualitas adalah kegiatan! untuk.
meﬁastikan apakah kebijaksanaan dalam hal mutu (standar)
dapat tercermin dalam hasil akhir. Dengan perkatéan lain
pengendalian kualitas merupakan usaha untuk
mempertahankan kualiﬁas dari barang—barané ~ yang

dihasilkan, agar sesual dengan spesifikasi produk vyang

telah ditetapkan berdasarkan kebijaksanaan ‘pimpinan

perusahaans). Daiam pengendalian kualitas ini semua
prestasi barang di cek menurut standaf dan semua
penyimpangan-penyimpangan dari standar. dicataﬁ serta
dianalisa. Semua penemuan-penemuan, délam hal ini
dipergunakan sebagai ﬁmpan balik (feed back) untﬁk pﬁra
pelaksana sehingga mefeka dapat melakukan tindakan-
tindakan perbaikan untuk produksi di masa yahg akan
datang. |
Pengendalian kualitas dimaksudkan untuk menjamin
bahwa préduk—produk vang dihasilkan sesuai dengan standar
atau spesifikasi vang telah.ditentukan. Istilah kualitas
yang digunakan terhadap produk-produk yang dihasilkan
oleh industri pabrikasi berarti suatu kar#ktersitik. vang

membedakan kﬁalitas produk vang dihasilkan oleﬁ suatu

6) Drs. Sofjan Assauri, 1980 op. cit.
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' pabrik pembuat terhadap pabrik yang lain atasu grade suatu

produk dari suatu pdbrik terhadap grade lain daéi pabrik

vang 58.11’[8.7) .

Kemudian Reksohadiprodje, 1984 mengatakﬁn bahwa
pengendalian kualitas menentukah komponen—kompdpen mana
vang rusak dan menjaga agar bahan-bahan untuk *produksi
mendataﬁg jangan sampai rusak. .Pehgendalian 2kualitas
merupakan alat bagi manajemen untuk.memperbaiki “kualitas

produk bila diperlukan, mempertahankan kualitas yang

sedang tinggi dan mengurangi jumlah bahan yang rgsaks).

Selanjutnya Priasukmana, 1983 mengatakan bahwa

pengendﬁlian kualitas atau sering juga disebut pengawasan
mutu (quality control) adalah merupakan kegia#én vang
membantu.mehaksimﬁmkan nilai bahan bakﬁ dan nilai barang
jadi melalui semua tingkat proses | pengolaﬁan dan

bertujuan memberi jaminan kualitas terhadap produk akhir

9)

vang dihasilkan .‘Pengendalian kualitas dibedakan dari

pengujian knalitas vyang sudah umum dilakukén oleh

7) Dr. Ir. Haryatno Dwiprabowo, M.Sc, Pengendalian Kuali-
tas (Statistical Quality Control), Pusat Litbang Hasil
Hutan, Bogor, 1990 _ :

8) Sukanto Reksohadiprodjo, M. Com, Ph.D, dan Drs.
Indriyo Gito Sudarmo. Management Produksi, Fakultas
Ekonomi Universitas Gajah Mada, Yogyakarta, 1984.

9) Dr. Ir. Soetarso Priasukmana, MS, Program Pengendsalian
Kualitas untuk Peningkatan Efisiensi dan Pengembangan
Pemasaran Kayu Gergajian, Proceeding Diskusi Industri
Perkayuan, Pusat Litbang Hasil Hutan, Bogor, 1983.
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perusahaan. Pengnjian kdalitas menitik beratkan pada
pemeriksaﬁaan barang jadi apakah memenuhi »stahdar vang
ditetapkan atau tidak. Sedangkan pengendalian: kualitas
titik berat kegiatan adslah mengumpulkan info&masi dan
menganalisanya, sehingga Jjika ada penyimpangan dari
kuslitas vyang dipersyarathkan dapat segera dikeiahui dan
segera dilakukan tindakan-tindakan perbaikan.

Program pengendalian kualitas yang sempurnd
(Priasukmansa, 1983) memiliki 4 komponen yvang masing-
masing mempunyai bobot yang sama dan menentukanl berhasil
tidaknya pengendalian kualitaslo), vaitu |

1) Produk dapat diatur dan mempunyai standar = keragaan

(performance standards) yang ditetapkan oleh‘manajemen.

N
~

Mempunyai metode yang konsisten dan secara rutin
dilakukan pengukuran keragaans sesual dengan} standar-
tersebut.

3) Mempunyai metode analisa dari informasi yang éiperoleh
yang hasilnys dibandingkan dengan standar tersebut.

4) Mempunyai sistem untuk mengoreksi atau memperbaiki

bila adal hal yang menyiﬁpang dari standar.

10) br. Ir. Soetarso Priassukmana, MS, 1983 op. cit.
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Tujuan pengendalian kualitas menurut Assauri, 1980

adalah sebagai berikutll)

a. Agar produk hasil produksi dapat mencapai standar
kualitas atau spesifikasi yang telah ditetapkan.

b. Mengusahakan agar biaya inspeksi menjadi sekecil
mungkin.

¢. Mengusahakan agar biaya disain dari produk dan proses
dengan menggunakan kualitas produk terteﬁtu dapat
menjadi sekecil mungkin.

d. Mengusshakan agar biaya produksi .dapat i menjadi

. serendah mungkin.

Ruang Lingkup Pengendalian Kuaiitas

Secara garis besar ruanglingkup éengendaliﬁn
kualitasAdapat dibedakan atau dikelompokan ke dalam tiga
tingkatan yaitu pengendalian kualitas sebelum pengolahan,
pengendalian kualitas selama pengolahan (proées) dan
pengendalian kualitas terhadap hasil yang  telah

diselesaikan.
| i . :

Pengendalian kualitas sebelun pengolahanl adalah
pengendalian_bahan baku dan bahan pembantu. Bﬁpan baku
dan bsahan pembantu perlu dikendalikan karens akan
mempengaruhi proses selanjutnya, mengingat masing-

masing bahan baku atau bahan pembantu mempunyai sifat

11) Drs. Sofjan Assauri, 1980 op. cit.



20

dasar yang berbeda yang akan menentukan hasil produksi
selanjutnya. Untuk melihat apakah bahan baku/bahan
pembantu tersebut berada dalam kualitas yvang

dipersysratkan maka perlu dilakukan pengecekan dan

dianalisa secara statistik.

Banyak cara-cara pengendalian kualitas vang
berkenaan dengan proses yang teratur. Pengendélian ini
dilakukan mulai dari proses tahap pertama sampail
proses pada tahap akhir, kemudian dilanjutkaﬁ‘ dengan
pengecekan statistik untuk melihat apakah ' proses
dimulai déngan baik atan tidak. Apabila mulainya salah
maka keterangan kesalahan ini dapat diteruskan¥ kepada
pelaskana semula untuk penyesuaian kembali. Hal ini
akan meminimumkan biaya karena tidak perlu peﬁgerjaan

kembali barang-barang yang sudah rusak atau tidak

memenuhi syarat.

Pengendalian kualitas pada tahap ini sudah umum
dilakukan oleh perusahaan yang melakukan kegiatan
produksi karena pengendalian pada tahap iﬁi akan
menentukan apakah produk tersebut sesuai ' dengan
- standar vang ditetapkan atau tidak, s§hingga

kemungkinan produk yang gagal sampai ke konsumen dapét
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dihindari. Pengendalian kualitas hasil 1ini sering
disebut juga pengujian kualitas karena 1sifatnya
menguji yang sudah jadi.

Namun demikian apabils pengendaliaﬁ hanys
dilakukan terhadap produk vang dihasilkan Jjuga akan
‘menyebabkan in-efisiensi karena akan menimbulk#n biaya

perbaikan bahkan mungkin harus diproses'ulang.p

Pengendalian Kualitas dengan Henggunakan Ketode Statistik
(Statistical Quality Control)

Da'lam pembuatan pulp dan kertas sebagaimana }halnya
deng;n produk lain yang dihasilkan melalui suatﬁ nass
production, variasi kualitas produk dapal diterima.

Fungsi pengendalian kualikas adalah untuk menénjukan
kepada pabfik apakéh variasi vyang terjadi di  dalam
kualitas produk tersebut dapat diterimas atan tidak dan
jika tidak dapit diterima, tindakan~tindakan .perﬁaikan
apa yvang perlu diambil. Metode analisis statistik $angat
sesuai untuk mengatasi kegiatan-kegiatan teréebut.
Pengendalian kualitas dengan menggunakan metode statistik
(Statistical Quality Control) dapat dimanfaatkan Huntuk
semua kualitas yang dapat diukur atau dihitung dinaftakan

secara numerik12).

12)'Dr. Ir. Haryatno Dwiprabowo, M.Sc, 1990 op. cit. .
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Pengendalian kualitas dengan menggunakan metode
statistik meliputi dua tahap péngendaliﬂn. Bagan
pengendalian (Control chart) adalah alat dasaf‘di dalam
pengendalian kualitas. Bagan pengendalian adalah suatu
alat bantu yang berbentuk grafik untuk menditeksi variasi
kualitas atas suatu produk output dari proses 'produksi.
Bagan ini mempunyai tiga aplikasi utama vaitu
(1) untuk menentukan kemampuan yang aktual suatu proses

produksi,
(2) untuk ‘memberi petunjuk modifikasi—modifikasi vang
perlu untuk meningkatkan kﬁalitas output daﬁi proses,
(3) untuk memantau output dari proses.
Fungsi pemanfaatan adalah untuk menunjukkan status
kualitas output yang sedang berlangdsung dén‘ untuk
memberikan peringatan dini akan adanya penyimpangan-
penyimpangan dari kusalitas yang diinginkan.

Di samping bagan pengendalian terdapat penéendalian
kualitas dengan metode statistik vang menggunakhn teori
sampling untuk menentukan apakah sejumlah prodﬁk dapat
diterima atau ditolak berdasarkan pefsyaratan
spesifikasi.

Langkah-langkah pengendalian kualitas = dengan

menggunakan metode statistik adalah sebagai berikut.
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a. Dasar-dasar statistik

Untuk menggunakan pengendalian kualitas dengan
metode statistik terlebih dahulu perlu mengetahui
prinsip-prinsip dasar statistik. Ilmu statiséik pada
umumnys berhubungan dengan pengumpulan data dan
interpretasinya dalam menyusun bagan pengqndalian.
Data dikumpulkan selamé proses produksi untuk
menentukan perilakn proses di masa vang lalun.
Berdasarkan analisis atas perilaku masa lalu kemudian
dibuat suatu prediksi mengenai bagaimana proées akan
berperilaku di masa mendatang.

Salah satu cara untuk menggambarkan suatu kelom-
pok bilangan adalah melalui penggunaani ukuran
kecenderungan memusat (central tendency). | Sebagai
contoh penggunaan nilai rata-rata (average). Terdapat
tiga macam nilai rata-rata vang biasa dipakéi untuk
menyatakan kecenderungan mepusat dari sekelompok
bilangan :

(a) Nilai tengah (Arithmetic mesn), dengan rumus

X

X =

n
(b) Median, yaitu nilai yang terdapat ditenéah dari
suatu susunan bilangan yaﬁg disusun dari yang

terkecil sampai yang terbesar.
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(c) Modus; vakni suatu bilangan yang paling isering
muncul.

Cara lain untuk menggambarkan suatu kelompok
bilangan adalah melalui salah satu dari ukura&—ukuran
dispersi (penyebaran) seperti
(a) Range (kisaran) dengan rumus

R = X max - X min.

(b) Standar deviasi, dengan rumus

. /h(x - f)z V/fxz fxz o
= - =

- x
n
Bagan pengendalian (Control chart)
(a) Hacam inspeksi
Terdapat dua tipe dasar inspeksi yaitu yang

disebut inspeksi "variabel” dan "atributf. Bila
suatu pengnkuran dibuat terhadap dimensi berat
atau karakteristik _dari suatu benda yang daéat
dinyatakan dalam skalas yang kontinue maka Ferhadap
produk tersebut sedang dilakukan inspeksi
variabel. Alternatif lain yang berbeda dari
éengdkuran &ang bersifat eksak adalah menentukan
bétas dalam mana produk dapat diterima ataﬁ cacad
(sehingga ditolak). Hasil penelitian ya atau tidak
(binaryf ini merupakan hasil dari jnspeksi

atributl3).

13) Dr.Ir. Haryatno Dwiprabowo, M.Sc, 1990 op. cit.
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Yariasi kualitas

Hampir setiap proses produksi mengalﬁmi
keragaman alami (natural variability). 3 Banyak
penyebab-penyebab kecil yang memberikan kontribusi
terhadap terjadinya variasi dalam kualitas dari
produk output. Penyimpangan-penyimpangén ini
merupakan fungsi dari ketepatan proses produksi
dan keberadaannya dapat diterima.

Tipe lain dari variasi dihasilkap oleh
assignable causes. Berlawanan dengan | variasi
alami, penyebab-penyebab ini menghasilkan variasi
vang cukup besar- sehingga dapat ditelusuri
penyebabnya. Pada umumnya penyebab ini? berasal
dari perbedaan diantara mesin-mesin, perbedaan
operator, perbedaan material, dan perbedaan yang
disebabkan oleh interaksi antara manusia,%material’
dan mésin.

Suatu proses disebut “"under control” Jjika
penyimpangan-penyimpangan vang terdapgt pada
output adalah merupakan hasil dari variaSi alami.
Sedangkan jika pola penyimpangan pada output tidak
mengikuti sebaran yang diharapkan dari‘ variasi

alami, mnaka proses dianggap "out of contfol" dan

penyebabnya adalah assinable causes.
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Gambar 1. Dasar statistik untuk bagan pengendélian
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Batas toleransi

Batas-batas toleransi dimaksudkan untuk
menentukan bahwa kualitas produk dapat diterima
(p}oses masih berada dalam under conth) atan
keadaan dimana kualitas tidak dapat Jditerima
(proses berada dalam out of control).

.Batas tolepansi (control limits) yang paling
sering digunakan untuk bagan pengendaliaﬁ adalah
sebesar + 3 standar deviasi. Dasar statistik untuk

bagan pengendalian dapat diterangkan pada Gambar 1.

14)

Batas toleransi atas (UCL) = M+ 3¢ *
T ucL = A+ 20 ' 2
T M 2 ucL =_MM+ 10 :
(60 40 24 l Garis sumbu (center line) = 68,3%1 85,5% 99.7
l/“T~2 LCL = M- 16l
] o |

\\\\\\‘\n Batas toleransi bawah (LCL) :/ﬁt— 34
v . ‘

(d)

Waktu pengambilan sampel
Tipe-ti l cngendali

Terdspat dua tipe bagan pengendalian yaitu
bagan pengendalian untuk variabel dag bagan

pengendalian untuk atribut.

14)

Dr.Ir. Haryatno Dwiprabown, M.Sc, 1990 op. cit.
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Bagan pengendalian untuk variabel yang paling

banyak dikenal adalah bagan untuk mencatat nilai

tengah proses, X dan kisaran R. Bagan X
menperlihatkan bagaimana pengukuran—pehgukuran
individual atau nilai tengah dari sampel

dibandingkan terhadap nilai tengah keseluruhan
atau nilai tengah yang dikehendaki. Sedangkan bagan
R mencatat kersgaman pengukuran-pengukuran ﬁndividu
di dalam suatu sampel. Kedua bagan ini% saling
melengkapi mengingat suatu sampel harus memiliki
nilai rata-rata maupun kisaran hasil pengukuran
yang dapat diterima sebelum suatu proses dapat
dinyatakan under control.

Suatu metode untuk menentukan batas-batas
toleransi nilai tengah proses adalah dengan
menggunakan rata-rata dari nilai-nilai tengah
sampel sebagai nilai sumbu/pusat (céntral value)
serta kisaran (range) untuk menaksir ﬁbesarnya
variance dari proses. |

Nilai tengah sampel dihitung sebagai berikut

X1+XZ+XS+ ..... +Xn

X =
n

dimana :
nilai X diperoleh dari hasil pengukuran

n = jumlah pengukuran di dalam samﬂel.
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sedangkan taksiran dari nilai tengah proses adalah

il + iz o +XN

>
!

dimana :
N = banyaknya sampel.

Kisaran untuk masing-masing sampel R, adalah
perbedaan antara nilai pengukuran tertinggi dan
pengukuran terendah di dalam sampel tersebut. Nilai

tengah kisaran adalah :

R =

Berdasarkan nilai-nilai tersebut di atas kita
dapat menentukan garis sumbu/pusat beserta batas-
batas toleransinya (sebesar 3 standar deviasi)

sebagai berikut

Batas toleransi atas (UCL) = i + AR
Garis sumbu (center line) = i
Batas toleransi bawah (LCL)= X - AR

Demikian pula bagan pengendalian untuk kiéaran R

dapat ditentukan sebagai berikut :

Batas toleransi atas (UCL) = B.R
Garis sumbu (center line) = §
Batas toleransi (LCL) = C.R

dimana besarnya faktor konstanta A, B dan C dapat

diperoleh dari Tabel 2Z.



n A B Cc

2 1,880 3,268 0,000
3 1,023 2,574 A 0,000
4 0,279 2,282 0,000
5 0,577 2,114 0;000
6 0,483 2,004 OLOOO
7 0,419 1,924 0,076
8 0,373 1,864 0,136
9 0,337 1,816 0,184
10 0,308 1,777 0,223
12 0,226 1,716 0,284
14 0,235 1,671 0,329
16 0,212 1,636 0;364

Sedangkan bagan pengendalian untuk atribut
dapat berbentuk dua macam tergantung dari macam
output yang dihasilkan yaitu bagan p dan bagan c.

Bagan p (p-chart) digunskan bila satuan-
satuan individu dinilai berdasarkan kriteria "dapat
diterima” (acceptable) atau “cacad” (défective).
P-chart  menggambarkan variasi persentgse dari

~ jumlah produk yang cacad dibagi ke dalam aua bagian

15) Dr.Ir. Haryatno Dwiprabowo, M.Sc, 1990 op. cit.
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vakni dapat diterima ataﬁ ditolak. Garis sumbu
ditentukan  berdasarkan .nilai rata-rata dari
persentase yang cacad dari sampel-sampel | vang
diambil selama periode pengamatan, yakni p. Batase

toleransi dihitung dengan rumus sebagai'berikut :

B (1-B) |
(1) Batas-bata tolersnsi = 9 + 3\/ — |

n

. =P
Dimana $ = . n = ukuran sampel’
n

" (rumus ini digunakan Jjika ﬁ dinyatakan dalam
nilal deéimal/pecahan)

atau

P (100-%)
(2) Batas-bata toleransi = p + g\ —

n
(rumus ini digunakan jika p dinyatakan dalam
persentase)

Sedangkan bagan c (c-chart) digunakan bila
kualitas diukur berdasarkan jumlgh cacad vang

terdapat pada satu satuan, sebagai. contoh

2 kain, jumlah cacad per ton

jumlah cacad per m
kertas dan sebagainyal Jumlah cacad per satu satuan
output vang diinspeksi dicatat pada bagan c. Dalam

bagan ini ¢ merupakan rata-rata jumlah cacad

persatuan output,  sedangkan standar deviaginya



adalsh ¢, sehinggs batas-batas toleransinya adalah

"berikut.

tas— i=-~-4+ 3VY-
Batas-batas tolgrans s “/c

dimana. - =
c .
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sebagal




BAB III
GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

3.1. Sejarah Singkat Perkembangan Perusahaan

PT Bekasi Teguh didirikan tahun 1974 dengan
fagilitas Penenaman Modal Dalam négeri . (PMDN),
dikukuhkan dengan akte notaris No. 345/1974 tanggal 27
Pebruari 1974 oleh Ridwan Susilo, SH. Perusahgan ini
bernaung d;\ bawah Putra Group bersama-sama dengan PT
Pupar, PT Pumar dan lain-lain.

PT awal pendiriannya pabrik ini hanya memiliki satu
unit mesin kertas sederhana yang memproduksi: kertas
pembungkus dengan kapasitas 2,5 ton per hari. BSejalan
dengan perkembangan kebutﬁhan Indonesia akanrikertas;
baik Xkertas budaya maupun kertas industri, tahap demi
tahap mengalami perkembangan. |

Pada bulan Agustus 1976 mulai membangun satu ‘unit
mesin kertas (PM I) dan satu unit penyediaan pupl (stock
preparation) yang memproduksi kertas medium | dengan
kapasitas 70 ton per hari. Kemudian pada bulan September
tahun yang sama dibangun lagi mesin kertas (PM II) vyang
memproduksi kertas kraft linier board (KLB) d;A chip

. board dengan kapasitas 40 ton per hari dan pada bulan
Nopembeg tahun yang sama pula dibangun lagi satu unit

papaer machine (PM III) vang memproquksi kertas medium

dan kertas samson dengan kapasitas 45 ton per hari.
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Karena permintaan akan kertas vang semakin
meningkat maka pada bulan Maret 1981 dibangun lagi satu
unit mesin. (PM V) yang memproduksi kertas kraft linier
dengan kgpasitas 110 ton per hari. Kemudian pada: bulan
September 1981 dibangun tigs unit mesin yvaitu satﬁ unit
meesin kertas (PM IV) yeng memproduksi kertas medium
dengan kapasitas 80 ton per hari, satu unit: mesin
pengolsh pulp rotary digester yang memproduksi pulp SCP
dengan kapasitase 45 ton per ﬁari satu unit pengolah pulp
lainnya yaitu continuous digester yang memproduksi pulp
gcp dengan kapasitas 180 ton per hari.

Selanjutnya pada bulan April 1983 dibanguh ‘satu’
unit ﬁesin'CRP (Chemical Recovery Plant) yang mgngolah
limbah kimia sebelum dibusng ke sungai. Kemudiah rada
bulan Oktober tahun yang sama dibangun pula satu unit
mesin kertas (PM VI) yang memproduksi kertas mediuﬁ
dengan kapasitas 75 ton per hari. Pada skhir tahun 1983
pabrik diresmikaﬁ oleh Menteri Perindustrian yaitu Bapak
Ir. Hartatnto.

Kemudian selanjutnya pada bulan Mei 1889 d;bangun
pula satu &nit PAL yaitu pengolah air limbah vang
hasilnya befupa air lunak untuk digunakan kembali pada
prosee produksi sehingga disamping menghemat air dari
kali juga lebih penting lagi dapat menguraﬁgi pencemaran

lingkungan.
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Sampai dengan tahun 1991, kapasitas total produksi
diperkirakan mencapai 11000 - 12000 ton per Gtulan.
Sedangkan remasarannya lebih kurang 60 % untuk lokal dan
40 % ekspor.

Dalam rangka pengembangan usaha, pada akhir - taﬁun
1990 sudah mulai dibangun satu unit paper machine yang
cukup besar yang akan dikelola oleh PT -Pajar Manoreh
Lestari, dan diharapkan pada tahun 1991/1992 sudah mulai
berproduksi.

Struktur Organisasi dan Personalia
3.2.1. Struktur Orzanisasi
B;rdasarkan keputusan manajemen, struktur
organisasi PT Kertas Bekasi Teguh didasarkan rada
eistem staf dan lines. Sebagai remegang
kekuasaaan tertinggi adalah rapat pemegang saham
vang selanjutnya memilih Dewan Komosaris dan
Direktur Utaﬁa. Dewan Komisaris mempunyai‘ fungsi
mengawasi tindaan-tindakan dari Direktur Utama,
sedangkan Direktur Utama mempunyai - fungsi
melaksanakan manajemen dari perusahaaﬂ vang
dipimpinnya. | |
Dalam menjalankan tugasnya Direktur ~ Utama
membawahi Direktur Pabrik, Direktur Keuanégn dan
Direktur pemasaran. Direktur pabrik dibanﬁu oleh

satu wakil Direktur dan dua Asisten Direktur,
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4

kemudian membawahi 5 manajer yaitu ‘Manader

. Personalia/Umum, Manajer Prduksi, Manejer teknik,

Manajer Logisfik dan Manajer Researéh and
Development dimans  meeging-masing — manajer
membawahi Agisten Meanajer. Kemudian  Direktur
Keuangan wmembawahi Manajer Keuangaﬁ dan‘ﬁManajer
Akuntensi. Sedangksn Direktur Pemasaran membewahi
Manajer Pembelisn dan mamanjer Penjualan.§

Bagian Pengendalian Kualitas berada di bawah
tenggung Jeowab Manajer Research and 'devélopment
dimana  membawahi Bahan Baku/Bahan pémbantu,
Pengendalian Kualitas Hasil Jadi/Laboratorium,
Penelitian dan Pengembangan dan Pengolahan Air
Limbah. |

Bagan struktur organisasi PT Kertas Bekasi

Teguh dapat diterangkan seperti pada Gambar 2.

Personalia |

' Manusia atau sering disebut juga sﬁmberdaya
mahusia adalah merupakan faktor produksi vang
utama di dalam manajemen perusahaan, dleh§ sebab
itu PT Kertas Bekasai Teguh telah menempuh berba-

gai cara untuk merangsang semangat dan kegairahan
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"kerja disamping peningkatan kuantitas  mauvpun

kualitas karyawannya.

Sampai dengan bulan Januari 1991  -jumlah
karyawan PT Kertas Bekasi Teguh adalah éebanyak
1119 orang yang terbagi atas karyawan teﬁap dan
karyawan tidak tetap. Karyawan tetap ﬁéliputi
karyawan dengan gaji bulanan dan gaji ﬁarian,
sedangkan karyawan tidak tetap meliputi kéryawan
percobaan, karyawan borongan, training, upahlharian
lepas dan beberapa teknisi asing. Keadaan kﬁryawan
menurut bagian-bagiannya dapat dilihat seperti pada

Tabel 3.

‘Tabel 3. Keadaan karyawan dan traince menurut bagian.

sampai dengan Januari 1991

Karyawan Traince } J

D A B C Jumlah IW A B C Jumlah

o " —— ————— T — " —— ——— — — D S T U P P S o T — T W —— o ST e T S S T — - T S S S — — — — — s e S - - T2 o o

1. Akuntansi 39 - - - 39 1 - - - 1
2. Direktur Pabrik 16 9 8 7 40 2 - - - 2
3. Logistik 36 24 23 23 106 6 - - - 6
4. Pembelian bahan ‘
baku lokal 10 - - - 10 - - - - 0
5. Penjualan 3 - - - 3 - - - - 0
6. Personalia/Umum 103 5 5 5 118 i - - - 1
7. Produksi 73 110 109 90 382 9 6§ 711 32
8. Teknik 190 31 30 30 281 16 1 1 - 18
9. Quality Control-
Research and T
Development 32 15 14 14 75 2 - -1 3
Jumlah 502 190 186 165 1055 36 6 8 14 63
Keterangan -
DW = Day Work
A, B, C = Regu/shipt
Traince = Tranining
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Sistem penerimasan (rekruitment) pégawai biasa-
nya dilakukan dengan melalui Dinas~_Ketenagakerjaan
setempat, tetapi ada juga Yyang melélui lamaran
biés& terutams untuk persyaratan terteﬁtu, kemudian
di test dan interview.

Sebelum karyawan diangkat menjadi karyawan
tetap mereka harus menjalani masa percoﬁaan selama
tiga Dbulan. Dalam masa tiga bulan'ituléh éiadakan
penilaian prestasi untuk menentukan dianékat tidak-
nya karyawan tersebut.

Prestasi seorang karyawan akan diniiai setiap
satu tahun sekali oleh atasan langsungﬂya sesuai
dengan hirarchi jabatan, vang kemudian akan
dijadikan dasar untuk menehtﬂkan fgaji/upah
seséorang karyawan. Aspek yang dinilai adélah aspek
khusus yanbg berhubungan dengan tanggﬁng Jjawab
seseorang terhadap pekerjaannya dan aspek ﬁmum vang
berhubungan dengan disiplin kerja. |

Jam kerja adalah 40 Jam per minggu atéu 7 hari
rer .minggu sesuai dengan Undang-Undang - Kefja:
Adapun selebihnya akan diperhitungkan Klembur.
Setiap hari dibaéi ke dalam 3 shipt yaitu éhipt I
pukul 08.00 - 16.00, II pukul 16.00 - 24.00, III
pukul 00.00 - 08.00. Kemudian setiap shipt akan

digilir setiap seminggu sekali.
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Karyawan adalah merupakan faktor ﬁroduksi vang
sangsatb berpengaruh terhadap éfaduktivitas
perusshaan oleh sebab itu untuk meningkatkan
semangat daen kegairahan kerja dilakuksn dengan
memberikan Jjaminan dan pelayanan yang memuagkan
‘baik materil, spirituil maupun jamiﬁan sosial
lainnya untuk memenuhi kebutuhan lahir Aan bathin
bagi Karyeswan dan keluarganyé. |

Jaminan materil berupa transport&si; satu kali
makan, pakaian kerja, klinik kesehatan, 1pengqbatan
gratie di rumsh eakit. klinik dan apotik yang
ditunjuk, tunjengan melahirkan anak peft&m& dan
Redua, dan inseﬁfif/premi'bila produksil mencapai
target atau 100 % kehadiran sebesar 15 % dari gaji/
upah. Jaminan spiritual adalah berupa saréna oléh
raga sepergi volley ball, tenis meja buluk tangkis
dan alin-lgin éerta penunjang keséhatan befupa susu
dan pemeriksaan kesehatan/rongen masal “minimal
setahun sekali. Cuti tahunan 12 hari 'kerjé, bagi
wanita diberikan cuti melahirkan selama 3Q bulan.
Jaminan sosial lainnys adalah berupa &sraﬁa/mesa,
mushala, auvransi tenaga kerja (ASTEK) dan Asuransi

Indonesia Amerika Baru (AIAB).
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Untuk meningkatkan ilmu pengetahuan dan
keterampllan karyawan, perusahasn juga memberikan
kesempatan helajar, training; . kursus/diklat,

menghadiri seminar atau diskusi/simposium.

3.3. Sarana Produksi
Sarana produksi suatu industri pulp 1dan " kertas
adalah semua faktor produksi vang @emungkinkan
berlangsungnya pengﬁbahan input menjadi outpnt. Selain
tenaga' kerja dan bangunan pabrik; sarana proéuksi vang
lain' adalah bahan baku, bahan pembantu, air, tenaga

listrik, tenaga uap dan preralatan mesin.

3.3.1. Bahan baku
Bahan baku yang digungkan PT Kertas Bekési Teguh

adalah kayu, kertas/karton bekasvdan pulp imﬁor.

a. Kayu
Kayu adalah bahan. baku - utama. Eata—rata
pemakaian bahan baku kayu adalah 50 %. Kgpasitas
pemakaian kayu sekitar 200 ton per hari.
Jenis-jenis kayu yang dipakai sebagai bahan

~ baku antara lain adalah :
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1. Sengon/jeungjiing (Paraseriesnthes falcataria)

2. Randu (Ceiba patandra Gaertn)
3. Samoso (Maegopsis eminii)
4. Tusam (Rinus merkusii).

Dari Jenis-jenis kayu tersebut yan " gplaing
banysk digunakan adalah kayu sengon sekitar 80 X%,
sedangkan iainnyé hanya 20 %.

Kayu-kayu tersebut diperoleh dari dagrah Jawa
Barat dan Jawa Tengah.. Pengsadsaan kayﬁ‘ dilakukan
dengan mengadskan pembelian pada levefansir/agen
atau dari pangkalan perusahaan sendiri étau dapat

juga langsung dari rakyat.

Kayu yang baru datang diseleési terléﬁih dahulu
menurut persyaratan yang telah ditetapkaﬂ‘ kemudién
ditimbang. Sedangkan penyvimpanan kayu Edilakukan
dengan cara penumpukan di atase lapangaﬁ terbuka
dengan sistem blok dan untuk kebutuhan }produksi,
kayu yang telah disimpan dicampur dengan anu‘ vang
seéar. Sistem penggunaan kayu adalah sistem FIFO
(First In First Out).

Potensi bahan baku diperkirakan maéih akan
mencukupi apalagi dengan dicanangkanhya } Program

penghijauan dan program pembangunan Hutan }Tanaman

Industri (HTI).
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b. Kertas/karton bekas
‘ Bahan baku kertas/karton bekas didatangkan dari
dalam negeri dan 1ua¥ negeri. Bahan baku ini 'dapdt
berupa limbah industri maupun 1imbah rﬁmah tangga
yang telah disortir dan dikempa.

Kertas/karton bekas hasil pengempaan didatang-
kan dari luar negeri. SEdangkan kertas/karton bekas
dari dalam negeri didatangkan dari Jakarté, Bekasi,
Bogor. Sukabumi, Tanggerang, Bandung dan lain-lain.

Pembelian dilakukan dengan memﬁeli dari
pangkalan atau agen/leveransir dengan éprsyaratan
tertentu misalnya untuk kertas/karton bekas .lokal
mempunyai kadar air 15 %, bila lebih déri 15 %
diadakan pemotongan tonase. Sedangkan kerﬁas/karton
bekas impor biasanya mempunyai kadar air Erata—rata
10 %. ‘

Jegis kertas/karton bekas yang digunakén adalah
waste box, waste kraft, waste campur, wasté koran,
waste kertas gambar, waste core, waste petcetakan,
waste chip boagd, waste core BS, waste doublé craft
liniér, waste kraft lokal dan lain-lain.

Penyimpanan kertas/karton.bekas dilakukén dalam
gudang tertutup. Rata;rata.pemakaian kertaé/karton
bekas dapat mencaprai 150 ton per hari. Potensi bahan
baku . kertas/karton bekas diperkirakan masih akan

mencukupi kebutuhan.
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¢. Pulp impor

Pulp impor didatangkah untuk memenuhi kebutuhan.
produksi kertas, didatangkan dari Eropa. Pulp impor
terutama digunakan untuk memproduksi keitas kraft
linier board.-

Jenis pulp impor vang sering’digunaﬁan adalah
NUKP (Needle Unbleached Kraft Pulp) yaitu pulp dari
kayu serat panjang yang belum diputihkan. |

Seperti halnya kertas/karton bekas, pulp impor
disimpan Jjuga dalam gedung tertutup dal%m bentuk
lembaran yang dikemas atau berupa baié hasil

rengempasan.

3.3.2. Bahan kimia pembantu

Bahan kimia bembantu adalah bahan kimﬁa yvang
digunakan untuk pembuatan pulp, kertas dan pehgolahan

air.
Untuk keperluan pembuatan pulp, bahan kimia -yang
digunakan berbeda—bgda jenis dan jumlahnyé teigantung
‘dari proges yvang dilakukan dan kondisi pemésakan.
Biasanya untuk premasakan serpih kayu . digunakanf bahan
kimia Natrium Hidroksida (NaOH), Natrium Sulfit

(Na5303). Natrium Sulfida (NaZS) dan Natrium Karbonat
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(Na2803), Saat ini Jjenis proses yang,sedané ditérapkan
dalam pembuatan pulp adalah proses Neutral Sulfit Semi
Chemical (NS3C).

Untuk keperluan pembuatan kertas, bahah kimia yang
digunakan berfungsi untuk memperbaiki mutu kertas.
Bahan kimia tersebut adaiah zat warna, anﬁi foamming
agent, strength'agent, anti bacteria agent, gnti fungsi
agent dan filling agent.

Sedangkan bahan kimia yang Jdigunékan pada
pengolahan air adalah allum (A12(804)3), tawas
(K,S50,4A15(50,4)5), garem dapur (NaCl) den arfloc.

Ain ‘ ,

Air pada industri pulp dan kertas merupakan faktor
produksi yang mempunyai perénan vang penting} Hampir
semua proses kegiatan produksi pulp danf kertas
menggunakan air dalam Jjumlah yang cukup béaar. Di
samping itu air yang digunakan untuk masiﬂg—masing
jenis'proses-produksi mempunyai persyaratan teftentu.'

Penyiapan air untuk keperluan produksi tdiambil
dari tiga sumber yaitu berasal dari air 1imb$h (air
pal), air irigasi kanal Kalimalang, dan berasél dari

sumur .
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Pengolahan air untuk keperluan produkéi ditangani
oleh unit Water Treatment. Tujuan pengolahan air adalah
untuk memenuhi persediasn air dalam proses produksi
yangme}iputi pembuatan pulp, pembuatan’ kertas, dan
untuk keperluan PLTD, steam boiler serta-unﬁuk pelarut
bahan kimia sesuai dengan pérsyaratan terteﬁtu.

Hasil pengolahan air di water treatment adalah air
bersih (fresh water) yang mempunyai pH antara 6,5 - 7
dan air lunsk yang mempunyei prH netral dengan kesodahan
2 - 5 ppm. Sedangkan kapasitas pengolahan %ir adalah

air limbah (PAL) 400 ms/jam dan air kali 200‘m3/jam.

T listril
Tenaga lietrik merupakan sumber energi yéng paling
dominan baik untuk keperluan proses proddkéi maupun
untuk keperluan proses lain seperti untuk penerangan
dan keperluan llaih di kantor daﬁ laboratoriumL
Kebutuhan 1listrik dipenuhi dari PLN, éLTD dan
PLTU. Tenaga listrik dari PLN dengan kapasitaé‘ 14.000
KW. Sedangkan PLTD terdiri dari 4 generator\ dengan
kapagitas masing-masing sebesar 1700 KVA. SEainjutnya
uar tekanan rendah yang dihasilkan dari proses ﬁroduksi
digunakan ‘Juga untulk menggerakan turbin deng&n satu
generator yang menghasilkan tenaga 1listrik - dengan

kapasitas 1700 KVA.

Lo}
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Tenaga Uap

Kebutuhan tenaga uap untuk kepériuan, proses
produksi diperkirakan 27 ton per jam dan dilayani oleh
dua unit boiler yaitu boiler I yang mempuﬁyai 2 buah
boiler dengan kapasitas 15 ton per jam dan boiler II
dengan 2 boiler dengan kapasitas 12 ton per jam.

Bahan bakar yang digunakan untuk boiler adalah
residu‘ dengan kapasitas pemakaian 35.000 1liter per
hari. Tekanan uap yang dihasilkan adalah sebesar 14
kg/om2 dengan suhu 200 °C.

Penggunaan uaﬁ terutama untuk memenuhi; keperluap

dalam proses pada continous digester, rotaryf digester,

stock preparation serta pada paper machine.

Peralatan uﬁama \dalam proses produksii kertas
meliputi alat-alat pembuatan serpih kayu \(chipper
plant), alat-alat pengolahan bahan béku pﬁlp yang
dibedakan menurut masing-masing proses dan baﬁgn baku
vang digunakan yaitu “"continous digester"” dénlk"rotary
digester”, alat pengolah pulp pada hydro puipﬁer dan
stock prepsration serts mesin pembuat kertas (paper

machine).
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Nama alat/mesin beserta kegunaannya pada unit
chipper plant, rotary digester, continous digester,:
stock Apreparation dan paprer machine dapat diiihat pada

Tabel 4, 5, 6, 7 dan 8.

Tabel 4. Nama alat dan kégunaannya pada Chipper
. Plant ‘
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1. Mesin Penyérpih kayu Mengubaﬁrkayu menjadi serpih/
Roto drum chipper chip dengan ukuran tertentu.
SUS II chipper ' |

Bruch chipper

Lotong chipper

2. Rechipper ‘ Mengubah serpih kafu vang
berukuran besar (over size)
menjadi ukuran serpih standar.

3. Chipper screen Memisahkan chip standar dari
Chip cyclone : dust dan over size chip.

4. Conveyor Mengangkut kayu, chip, dust
- belt conveyor standard over size chip ke

- water conveyor tempat atau alat tertentu.
- bucket conveyor ‘
- chain conveyor

- — —— ————————— —— —— —— — o - —
. . e T T B o — — T S b - G S . Sme W - S S - -——
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Tabel 5. Nama alat/mesin dan kegunaannya pada
unit Rotary digester
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Strong accomulator
Chip bin
Rotary dlgester

Conveyor

- belt conveyor

- screen conveyor
- bucket conveyor

Bak.penémpungan
Pulp box refinator
Refinator

Double cylinder.

press

Decker

Chest

Memanagkan bahan kiliia pema-
sak sebagal pemanasan awal.

Tenmpat penampungan dhip kayu
dari chipper plant.

Memasak chip kayu menjadi chip
kayu yang lunak.

Mengangkut chio ke témpat/al&t
tertentu. ‘

Menampung hasil pemasékan pada
rotary digester.

Menampung dan mengalirkan ha-
2il pemasakan. ‘

Menggiling chip hasil‘pemasak-
an dan memisahkan serat-serat

Mencuci pulp yang telah digi-
ling pada refinator. .

Mengambii kembali seraﬁ-serat
yang terbawa air dari cylinder

press.

Menampung pulp.

——— - P ——————— — ——— — " . " - > S > E — . ———————— _ S " —— ————— ——————— T —— "
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Tabel 6. Nama alat/mesin dan kegunaannya pada
unit Continoue digester
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Chip silo
Chip washer

Steaming vessel

Inmpregnator

Digester
Defibrator

Blow cyclone

DK press
Refinator
Conveyor

- gereen conveyor
- belt conveyor
Cylinder press

Screw feeder

Double disc

High density tower

Menampung chip den mencampur
chip dari chipper plant.

Mencuci chip dari dust dan
paeir :

Tempat beating chip

Tempat pencampuran bahan kimia
pemasak

Tempat pemasakan ch;p
Menggiling hasil pemasakan

Mendinginkan pulp vang masih
panas dengsn jalan penguapan.

Mencuci pulp dari black liquor

Memisahkan/menyempurnakan pe-
nyerabutan serat ‘

Mengangkut chip atau bulp

.Mengentalkan pulp

Mengangkut dan mengepfes pulp

Menyempurnakan penggilingan
pulp :
Memieahkan pulp dari pésir,
kotoran lain yang berukuran
kecil. :

Menampung pulp.

———— - A - S - S e WS S G T M G Sy O M S TS S e P et D ee? A6 Auh S G G S —————— —— i ———— ——— — g > 2



Tabel 7. Nama alat/mesin dan kegunaannys padsa
unit Hydro pulper dan stock preparation
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Hydro pulper

Conveyor
- belt conveyor
- chain conveyor

Johnson screen
inflow screen

Centri cleaner

Dispenser

Incline extractor

Valvess filter
Screw press
Flow box
Proportional
filter decker

Refinator

Chest

Pit

Box pulp

Deflaker

Mixing chest

Menghancurkan kertas/karton
bekas/pulyr impor menjadi pulp

Mengangkut kertas/karton be-
kas dan pulp impor ke alat
tertentu. |

Memisahkan kotoran atas dasar
prerbedaan ukuran.

Memisahkan kotoran atas daear
perbedaan berat/density

Memisahkan kotoran plaetik,
getah yang melekat pada pulp
serts zat-zat kimia seperti
Minvak dan sebsgainysa
Mempertinggi konsistensi ‘pulp

Mencuci agsar pulp lebih
bersih

Memeras air dan mengentalkan
pulp. ,

Mengatur konsistensi tertentu

Mpngambil serat kembali dari
air yang terbawa

Memisahkan/menyempurnakan pe-
nyerabutan serat

Menampung pulp.

Penampungen sir/larutan ter-
buka

Penasmpungan pulp sementars

Menghilangkan flegq (potongan
kertas)

Pencampuran pulp.

e e e e o0 4 T e = v S T Y T —— S = o — P P T S Sl S S e Y e Y S T s S
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Tabel 8. Nama alat/mesin dan keéunaannya pada
unit Paper machine/finishing

—— o - - ——— - S > S S i S ———

1. Head hox

3

Cylinder Mould

3. Wire part
4. Press part

5. Dryer part
vankee dryer

6. Calender

7. Pope reel

8. Rewinder

NDK
QOver head noist

—— — ————— - 2t ——————— - T S S

- —— —— - " —- ———— — o o = ——— ——————— — ® ST
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Mengatur ketebalan . lembaran
kertas dengan menatur kecebat—
an keluarnya pulp dan wire.

Membentuk formasi serat | di
atas wire yang membungkus
silinder.

Pembentukan formasi serat  dan
3 M !
penyerapan air

Mengepreé kertas menjadi lem-
baran sambil mengeluarkan air.

Menge luarkan air/mengeringkan
kertas dan mengatur kadar air
kgrtae.

Melicinkan permukaan kertas.
Menggulung kertas
Menyempurnakan penggulungan

kertas
Timbangan

— — — —— ——— —— > —— —— e P PP o S — ——— S = L W V- U SO @ .
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3.4. Proses Produksi
‘Pembuatan pulp dan kertas dilayani oleh beberapa
unit yang saling bekerjasama dalam menghasilkan produk.
Unit-unit tersebut antara lain unit penyimpanan bahan
kimia (chemical preparation), unit cipper plant, iunit

rotary digester, unit continous dsigester, unit ﬁydro

pulper, unit stock preparation, unit paper machine ' dan
unit finiehing.
3.4.1. Penvimpanan bahan kKimia

Unit chemical preparation mempunyai tugas
menyiapkan bahan kimia dalam bentuk laruﬁan dengan
konsentrasi tertentu untuk keperluan proees produksi
seperti pada unit Rotary digester, Continous digester
dan Stock preparation.

Bahan kimia alum, size pine, natrium carbonaé dan
natrium . sulfit (Na2803) " dilarutkan pada %%ngki
pelarut. Natrium hidroksida (NaOH) dilarutkan pad% bak
pelarut. Sedangkan bahan kimia ygn telah dilarﬁtkau
dan dicampur dengan konsentrasi tertentu ditampung
pada tangki penampung. Alat-alat tersebut dilengkapi
dengan agitator., pipa penyvalur dan pompa vang

digunakan untuk sirkulasi dan penyalur. Bak pelarutan



Kerton/kertas bekas

& Pulp impor

L

Hydrb pulper
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Kayu

\ 4

Chipper plant

1

A

Rotary

Continous

|

i

W

Stock
Preparation

y

Paper
Machine

A

Finishing

Gambar 3. Skema pembuatan pulp dan kertas

vang juga»dilengk&pi dengan pipas penyaluran uap panas

yang berfungei untuk membantu mempercepat ‘pelafutan

bahan kimia khusuenya natrium hidroksida.

Penyispan bahan kimia dilakukan dengan melarutkan

kimia dengan fresh water sesuai dengan konsentrasi

yang telah ditetapkan, kemudian pelarutan dipercepat

dengen pengadukan yang digerakan oleh motor, sedangkan

untuk pélarutan natrium hidroksida disamping penéaduk

juga digunakan uap panas.
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Setelah pelarutan bshan kimia sempurna maka
larutan bahan kimia peﬁ&s&krdisalurkan/dipompakaﬁ ke
dalam tangki penampungan (cocking liquor tank) dan
alum | dan size pine disalurkan ke bagian stock

preparation. |

Pulp merupakan bshan baku setengah Jjadi aalam
pembuatan kertas. Proses pembuatan pulp kayu adalah
suatu cara pemisahan behan tersebut menjadi serat-
serat individu melalul prosés mekanis, kimis dan %semi
kimia. Pembuatan pulp dari bahan baku kayu dilakukan
melalui dusa tshap vaitu tahasp pembuatsn chip pada unit

chipper plan dan tshap pembuatan pulp pads iunit

_continous digester dan unit rotary digester.

1. Rembuatsn chip Kavu
Dalam pembuatan pulp dari bahan baku kayu,
kayu yang berukuran relatif Tbesar dijadikan
serpihan~serpihan {chip) kayu dengan ukuran

tertentu menurut standar yang telah ditetapkan pada

chipprer plant.
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Proses pembuatan chip dilakukan dengan
menggunaksn tiga unit mesin chipper yaitu Roto drum
chipper. SUS II chipper dan Bruch chipper.

Pada prinsipnya proses pembuatan chip jpada
ketiga: unit mesin tersebut adalah ssma bedanya
Bruch chipprer dan SUS II chipper hanya mampu
mémbuat chip dari kayu yang berdiameter 10 - 30 cm,
sedangkan Roto drum chipper mampu mengolah sampai
yvang berdiameter 80 cm. Secara garlis besar proses
pembuatan chip adaslah mula—mula kayu % vang
panjangnya 75 - 125 cm disispkan sepanjang conveyor
sesuai dengan komposisi jenis kayu vang ditetapkan,
kemudian diangkat dengan menggunakan belt conveyor
bagi SUS II dan Bruch chipper sedangkan untuk Roto
drum chipper diangkut dengan menggunakan water
conveyor. Selanjutnya kayu digilas oleh %mesin
chipper dan menghasilksn chip kayu vang berﬁkuran
tebal 0.5 cm, vpvenjang 2 - 5 cm dan lebar 2 cm
_ kemudian diangkut dengan helt conveyor dan bucket
conveyor untuk dipieahksn antara chip ydng memenuhi
standar, melebihi standar (over size chip) dan
cerbuk  (dusk). Chip yang melebihi standar
dipieahksn untuk digilas kewbsali oleh rechippér dan

serbuk (dusk) dibusng keluar, sedangkan chip vyang



“unit continous digester dan unit rotary digestbr.
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memenuhi satandar disa:;urkan melalui belt conveyor

ke penampungsn chip eelanjutnya diteruskan pada

e i 1, diges
Pada unti Rotary digester pembuatan pup
dilakukan dengan proses kimia ddn semi kimia.j Kayu
dimasak dengon zal kimja tertentu yang secara
selektif dapat melarutkan lignin sehingga diperoleh
individu-individu serat. proses pembusatan rulp
melalui beberapa tshapan yaitu ﬁerai&p&n pemasakan,
pemasakan kemudian pemisahan dan pencucian seﬁat.
Persiapan pemaaakan. dimskeudkan ;untuk
menentukan Jjumlah dan jenis larutan remasak yang
akan digunakan termasuk air.
Pada tahap pemasskan, chip veng terdapat pada
chip bin disalurkan ke dalam digester setelah
: .
melalui screw conveyor, bucket conveyor dan% bélt
conve&or kemudian ditutup rapat. Rotary digester
digerskan dan akan berputar secara beraturan. Uap'

panas dijalankan dan dilakukan beating sampai suhu

mencapai 130 °C untuk pembasahan chip hingga meratsa

kadar airnya. Gas hasil penguraian senyawa-senyaws
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dalam kayu dibuang (release). Selanjutnya bahan
kimia segera dimasukan dan kemudian disusul air.
Hesil pemasakan pulp dalam bak penampungan
dipompa ke dalam pulp box .refinator setelah
ditembsh air. Pulp yeng over flow akan dikembalikan
prads bhak penampungan. Melalui box refinator% pulb
hasil pemasakan disalurkan ke daldm refiﬂator.
Kemudian pulp yang magih tercampur dengan ‘bl&ck
liquor dicuci dalam cylinder press dgn rulp yang
sudah bersih akan ditampung dalam chest, untuk
_selanjutnya disalurkan ke unit stdck preparation.
Secara garis besar skema pembuatan rulp pada unit

Rotary digester dapat digambarkan pada Gambar 4.
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Chip bin
Conveyor
gotary digester
Bak penampungan
Pulp box refinator
Refinator

Double cylinder
press I, II

Stock
Chest K5 —m > preparation

Gambar 4. Skema pembuatan pulp pada unit Rotary

digester
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: Proses pemasakan yang dijalankan adalah proses semi
kimia Neutral Sulfit Semi Chemical (NSSC), diawalii pada
Chip silo yang merupakan tempat penampungan dan
pencampuran chip dari chipper plant. Selanjutnya chip
dikeluarkan pada screw conveyor I dan Ii dan diangkut
bersama-sama dalam belt conveyor ke chip wasker dengan

cara direndam dalam air untuk dibersihkan/dicuci dari
serbuk, pasir dan kotoran-kotoran kecil' lainnya. Chip
hasil pencucian setelah aitiriskan selanjutnya diangkut
ke steaming vqssel melalui belt conveyor.

Dalam steaming vessel, chip mengalami sedikit
pemanasan pendahuluan dan pemEasahan chip vang ﬁerata
(beating) sehingga udara pori-pori chip dihilangkaa dan
‘kadar air chip diseragahkan..Setelah mengalami .beatihg
chip masuk ke dalam impregnator tempét pencampﬁran chip
dengan bahan-bahan kimia pemasakan. Dalam imprinator juga
dilakukan pemanasan dari steam yang berfungsi sebagai
‘preheater (ﬁemanasan bendahuluén). Chip dan lérutan
pemasak yang terdapat pada bagian bawah impregnator
langsung jatuh ke dalam digester. |

Digester berfungsi sebagai tempat pemasakan terdiri
dsri tiga tingkat ysitu digester 1 dengan temperatur
pemasskan 182 °C, digester 11 188 °C dan digester I;I 190

°C dan ;ekanan ‘sekitar 10 kg/cmz, dengan demikian

pemasakan chip diharapkan lebih sempurna dan menghasilkan
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pulp dengan kriteris masak vyang tepat. Chip hasil
pemasakan dialirkan melalui screw conveyor untuk digiling
dalam defibrator dan bersama dengan itu dialirkan air
bersih (fresh water) sebagail pengencer pulp sehingga akan
lebih .mudah dialirkan ke'blow cyclone untuk penguapan

sebelum dialirkan ke DK press.

Pada DK press terjadi pencucian éulp dan sekaligus
terjadi pengentalan pulp. Pengepresan dilakukan pada DK
Press 1 dan DK Press II yang disusun secara seri, black
liqudr bersama air aksn keluar ditampung bada liquor
tank. Sedangksn pulp hasil pencucian akan diteruskan ke
refinator melalui screw conveyor. Pada refinator terjadi
pemisahan serﬁt menjadi individu-individu sekitar ?Db -
725 cc CSF. ‘

Pada refinator terjadi penentuan kapasitas dan " jika
terjadi over flow makg pulp akan disalurkan ke stock
chest. Kemudian dalam refinator terjadi pemisahap serat
menjadi individu-individu serat, dan menghasilkan pulp
yvang mempunyail freeness cukup tinggil sekitar 700 - 725 cc
CSF yang selanjutnya ditampung dalam chest I. .

Dari chest I pulp akan diproses lagi pada cy%inder
press untuk mengentalkan pulp sampai konsiétensi
tertentu. Selanjﬁtnya pulp yang bebas hotoran akan masuk
dalam mixing chest dan terjadi pencampuran sehingga

diperoleh komposisi pulp vang lebih seragam dalam hal
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jenis serat kayu, kematangan pulp dan konsistensinya.
Kemudian dilakukan penggilingan lagi dalam double
disc refiner sampai mencapai freeness vang | telah
ditetapkan vaitu sekitar 425 - 450 ccCSF untuk
selanjutnya diteruskan ke stock preparation.

Skema pembuatan pulp pada unit cqntinous digestef

o

dépab diterangkan seperti pada Gambar 5.
Chip —m—M™™— Chip silo.

Chib washer

Steaming vessel

Impregnator

Digester I, II, III

Defibrator

Blow cyclone

DK press 1/11

Refinator I/II

Chest I

Cylinder Press 7 |

‘High density tower I, II, ITI/IV

Chest

Double disc refiner

Chest > 'Stﬁck
’ |:l preparation

Gambar 5. Skema pembuatan pulp pada unit Contiﬁous
Digester :
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3.4.3. Pembuatan Pulp dari Kertas Bekas dan Pulp Impor

Bahan baku vang berupa kertas/karton bekas
(waste paper/box) dan pulp impor dalanm pengolahﬁnnya
menjadi pulp hanya mengalsmi préses mekanis ; dan
pencucian dari kotoran yang terikutsertakan dalam
pulp.

Pengubahan atau penghancu;an fisik kertas/karton
bekas dan'pulp impor (proses mekanis) dilakukan‘ipada
lima unit hydro pulper

Kertas/karton bekas atau pulp impor masuk ke
dalam hydro pulper melalui chain coﬂveyor bersama
dengan pemasukan air: waste water, white water atau
fresh water kemudian mesin berputar dengan kecepatan
tinggi. sehingga bahan akan menjadi hancur. Kotoran
yvang berupa plastik, tali, kawat dan lain-lain "akan
dipisahkan oleh alat ragger sedangkan kotoran berupa
batu atau benda-benda berat lainnya akan dibersghkan
oleh alat junk box. Penambahan air dilakukan sgmpai
pulp ‘mencapai konsistensi sebesar 4,5 - 5 persen.

Pulp hasil penghancuran hydro pulper masih
banyak mehgandung kotoran-kotoran kecil seperti
potongan kertas, potongan plastik, kawat, phsir,
bahan kimisa (minyak) dan bahan lain vyang terbawa

dalam proses, selanjutnya dibersihkan meialui
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Vserangkaian alat yang disusun secara seri dan
paralel.

Kotoran—kotaran vang mempunyal kerapaﬁan. lebih
dari satu (kerapat;n air) akan terkumpulj dan
mengendap di bagian.bawah melalui alat super-%clone
dan high density tower. Kemudian incline extractor
akan mengentalkan pulp dari konsistensi 4 ¥ menjadi
10 -~ 18 %. Kemudian pulp juga akan dibersihkan dari
lem, latex, gum dan bahan lain yang larutfdalam suhu
tinggi dengan alat dispenser. Selanjﬁtnya pulp vang
masih encer dikentalkan dan dicuci pada proportional
filter sedangkan flake-flake yang masih terbawa% akan
dibersihkan olech alat deflaker. Bubur/pulp yang%masih
berupa flake“ juga akan dibersihkan oleh Jjohnson
screen. Ko?oran yvang agak berat seperti pasir, paku,
besi dan lain-lain yang masih terbawa akan
dibersihkan/disempurnakan' lagi oleh alat centri
cleaner. |

Pengolahan pulp diahiri pada valﬁoless filter,
pada alat ini pulp vyang telah befsih dengan
konsistensi 1 # dikenmtalkan kembali ménjadi
konsistensi 8 - 10 % dan dialirkan dalam mixing chest

setelah diencerkan kembali.
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Pengolahan Pulp di Stock Preparation

Tujuan  pengolahan pulp pada stock preparation
adalah untuk membentuk/menyiapkan pulp sedemikian
rupa sesuai dengan sifat-sitat karakteristik kertas
yang akan dibuat serta untuk menjaminf kelancaran
operasi meéin kertas dalum memprodukéi kertas.
Pengolahan pulp di stock preparation meliéuti tahap-
tahap penggilingan, ‘penambéhan bahan kimia; dan
pencampuran pulp. ) |

Pada perlakuan p;nggilingan (refining) serat
mengalami peruraian dari bendel serat meniadi serat

individu, pengembangan: (swelling) benyerabutan

(Fibrilation) dan pemotongan. Dengan adanyé' penggi-

- lingan maka kehalusan serat akan meningkat d#n diukur

sebagai derajat giling (freeness) yaitu dayaf melepas
air. Pengaruh penggilingan terhadap sifag‘ fisik
kertas adalah menaikan kekuatan tarik, ;enaikan
faktor retak (kekuatan retak), menaikan dayg "tahan
lipat dan menurunkan kekuatan sobek. | |
Penambahan/pencampuran bahan kimia (blénding)
dimaksudkan  untuk mehyempurnakan kondisiti pulp
sehingga diperoleh kertas vang sesuai dengan sﬁandar
sifat-sifat yang dikehendaki. Jenis bahan kimia yang
digunakan adalah bahan pengisi‘(sizing agent) vyang

berfungsi untuk‘membersihkan days penolakan terﬁadap'
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air pada kertas, perambahan berat keraas (gramatur)
menambah opasitas, memperbaiki daya cétak, membﬁat
permukaan kertas leﬁih merata, menamﬁah keputihan
kertas dan mengurangi daya gelombang kertas
'(softﬁeSS), biasanya digunakan tapioka sébagai bshan
pengisi. '

Penambahan bahan additive berfungsi untuk
mempertinggi kualitas kertas dan @eningkatkan
efisiensi pembuatan kertas. Bahan additive dapat
berupa bahan pewarna (coloring sgent), bah#n pemutih,
anti foaminé agent dan anti microbial agenf‘(pencegah
lendir)- | | .

Pencampuran pulp adalah untuk memperkuét ikatan
antar serat. pada umumnya serat pendekuﬁdicampur
déngan . serat panjang dengan perbandingan vang
oppimum. Secarg umum sifat serat panjang mémberikan
kekuatan kertas yang baik sedangkan serat yané pendek
memberikan formasi yang baik.

Skema proses pengolahan pulp pada unita stock
- preparation aapat dilihat seperti pada Gamﬁar B,
sedangkan  jenis pulp dan  bahan kimia‘E vang
dipergunakan untuk beberapa Jjenis kertas \dapat

dilihat pada Tabel 9.
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Pulp Refulpping
Screening .
Technering

_Refining

Mixing 4 lPaper machine

Gambar 6. Skema proses pengolahan pulp pada unit stock
preparation

Tabel 9. Bahan kimia yang dlgunakan untuk pulp

R .,._.____.___.-__.-.———...-.————-_-———__..——_——._
-
-———— . - ——— G = = e

No Jenis Kertas Jenis Pulp Bahan_ﬁifff _____
P Pulp kayu (Scp) ‘Size pine
1. Kertas medlum Pulp kertas bekas Alum‘
2. Kraft liner board NUKP Size pine

Pulp kayu Alum
3. Chip board Pulp kayu (Scp) Size pide

Pulp kertas bekas Alum
4. Kertas samson Pulp kertas bekas Size pine

) Alum

Bahan pewarns

W - - e - . —— " ——— - -
-~ - -— =t o . - - —— . — o

3.4.5. Proses pembuatan kertas

Pembuatan kertas merupakan pengolahan‘

. bahan
setengah jadi vang berupa pulp menjadi lémbaran
kertas sesuai dengan jenis dan kualitas kertas yané

d1kehendak1 Yang menangani proses

ad

pembuatan kertag
alah bagian pPaper machine (PM) sedanghkan pengeraaan

akhir hasil  jadi kertas ditangani oleh unit

finishing,
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Proses pembuatan kertas dilakukan pads enam unit
paper machine vang terdiri dari dua tipe vaitu PM I,
PM III, PM V dab PM VI.adalah tipe fourdrinier, PM II
adalah tipe c¢ylinder mould dan PHM IV merupakan
kombinasi dari kedua tipe tersebut. Sedangkan proses
pembuatan kertas pada unit paper machine‘secaya garis
bessr meliputi .beberapa tahap yvaitu pémbuatan
lembaran kertas, pengdepresan, pengefingan,
penggulungan dan seterusnya finishing. ‘

Sebelum pembuatan lembaran kertas dimulai,
diawali dengan beberapa persispan yaitu pengontrolan
dgn pengéturan konsistensi pulp pada machine chest;
air, listrik, steam dan sebagainya; kondisi mesin dan
pemanasan mesin.

Pulp dari mixing chest dialirkan ke Edalam.
machine chest dan dialirkan air (white w#ter),
kemudian pulp dialirkan pada unit screen past juntuk‘
pencucian kembali. Selanjutnya pulp yang sudah Bersih
. dialirkan ke paper machine. Unuk PM tipe fourdfiner
pulp akan masuk pada heed box terlebih dahulu dntuk
mengatur susunan serat sehingga dapat merrata. :Pulp
akan menyebar pada wire part dan membentuk fofmasi
lembaran, selanjufnya lembaran kertas di atas‘ akan
mengalami dedigrasi yaitu pemisahan‘air dari bulp

vang disebabkan oleh adanya gravitasi, pulp akan
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diisap airnya melalui vacum pump hinggé ﬁempunyai?
kadar air 60 - 65 %.

Untuk paper machine yang bertipe cylindér muould
pembentukan pulp dilakukan pada cylinder wire vang
berputar kemudian di proses berulang—ulangk sampsal
ketebalan yang dikehendaki.

Lembaran yang masih bésah dilewatkan pada press
part yang bertujuan untuk menperbaiki kétebaian
(thickness) dan kehalusan/kelicinan . (smdthness)
sehingga ikatan antar serat menjadi lebih eraﬁ vang
akan mempertinggi kekuatan tarik dan faktor Eretak,
serta kadar air mencapai 20 - 30 %.

Lembaran kertas selanjutnya akan dikefingkan '
pada dryer part. Pengeringan dilakukan :dengan
menggunakan steam qan boiler, uap panaé .ditrénsper
kemudian dikonduksikan melalui dryer sheli ke .
permukaan Jjuga masih dilakukan pengepresan ‘untuk
membentuk kelicinan, kehalusan dan kékuatan kértas.
Lembaran kertas yang dikeringkan akan dilewatkad‘pada
calender roll yang berfungsi untuk melicinkan
permukaan kertas -=selanjutnya kertas digulung Hpada.
pope reel untuk diteruskan kepada unit finishing.
Proseé pepmbuatan kertas pads paper machine Qapat

dilihat pada gambar 7.



pM I,III,V,VI

Head box
Wire part
Press part
dryer part
Yankee dryer
Pope reel

Rewinder

PM IIX

Cvlinder mould

Press part

dryer part

Yankee dryer

Calender

Pope reel

Rewinder
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PM IV

Cylinder Head
mould box
Press part
dryer part
Yankee dryer

Pope reel

Rewinder

Gambar 7. Skema proses pembuatan kertas pada paper

machine

Regiatan di bagian finishing meiiputi

pemotongan, penggulungan  dan pelabelan. Unit
finishing dilengkapi dengan rewinder, timbangaﬁ NDK
dan over head noist yang mewmpunyai kapasitas 31 ton.
Rewinder berfungsi untuk menyempurnakan pengguiungan
kertas dengan cara pemotongan pads pinggiran 'Rértas
dan sesuai dgngan pesanan konsumen. Setelah gulﬁngan
diturunkan maks dilakukan pembungkusan dan kedua

ujung gulungan diikat dengsn plat logam dan dilakukan

penimbangan.
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Untuk keperlusn pengawssan mutu kertas, setiap
gulungan yang turun dari pope reel diambil samplenya
untuk ‘di uji pada lab quality contrbl I. Selanjutnya
gulungan diberi label yang menerangkan jenis kertas,
gramatur, berat, ukuran, lebar, kelas mutu dan kode
produksi. Selain itu jugs dilskukan péngecapan vang
menerangkan arah gulungan, nomor gulungaﬁ dan kode
paper machine, tahun, bulan dan nomor gulungan vang

telah diproduksi pada bulan tersebht.

Aspek Pemasaran

Pemasaran hasil produksi adalsh merupakan kunci
untuk.mencapai tnjuan-tujuan organisssi perusahaan yang
terdiri dari penentuan kebutuhan dan keinginan: pasar.
sasaran dan penyerahan produk Qang memuaskan secara
lebih efektif dan lebih efisien dibanding pada pesaing.

Didalam memasarkan hasil produk PT Kerta Bekasi
Teguh relat?f tidak mengalami banyak kesglitan
dikarenakan banyak faktor vyang mendukung dimana
kehutuhaﬁ akan kertas terus meningkat sejalan dengan
kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi serta induskri.

Orientasi pemasaran diarahkan kepada pemassran
ekspor (40 %) dan pemssaran lokal (60 Im). Pemasaran
ekspor baru menjanghkau ke negara-negars Asia sedangkan

pemasaran lokal sebagian dipasarkan kepada industri-
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industri box/kardus baik di Jakarta maupun kota-kota
industri lainnya dan sebagian lagi ditampung pada
perusahasan box yang berads dalam satu group yvaitu. PT
Pupar di Jakarta. Dengan demikisn strategi pemasaran
&ang dilakukan untuk mendapatkan konsumen vaitu
terntama dengan meningkatkan mutu hasil produksi dan
kqtepatan penyerahan produk mengingat permintaan cukup
banysk.

Sedangkan prospek pemasaran untuk waktu yang akan
datang sangat baik, baik pemassran lokal maupin
pemasaran ekspor. Hal ini dapat dilihat padsa kebuﬁuhan
pulp dan kertas Indonesia yang belum dapat dipenuhi
sampai dengan akhir Pelita V seperti pada Lampiran 1.
Begitupula permintasn akan pulp dan kertas di dunisa
yvang belum dapat terpenuhi seperti pada Lampiran 2 akan
memberikan harapan bagi prospek masa depan industri
pulp dan kertas. Masalahnya bsgaimana kita dapat
meningkatkan kualitas supaya dapat bersaing bukan saja

pada pasaran lokal tetapi jugs padsa pasaran ekspor.

Hubungan Sosial Ekonomi dengan Hasyarakab Sekitar
Pabrik

Dalam kegiatannys PT Kertas Bekasi Teguh selalun
berusaha untuk mempunysi pengsaruh sosial yang positip

baik pada pemerintah daerah maupun terhadap masyarakat,



terutama masyarakat Bekasi dan sekitarnya. Beberapa

keuntungan vang diperoleh masyarakat dan pemerintah

setempat dengsn adanys PT Kertas Bekasi Teguh antara
lain

a. Dapat menyerap tenaga kerja yang cukup besar, baik
tenaga' kerja ysng langsung sebagai karyawan maupun
tenaga 'kerja vang bukan karyawan pabrik tersebﬁt
Ltetapi berpartisipasi'dalam kegiastan pabrik seperti
dalam hal penyedisan bahan baku kertas/karton bekas
dan kayu.

b. Dengan memanfaatkan bahan baku kertas/karton bekas
maks dapat merupakan usaha pengurangan volume sampah
vang sering mendatangkan masslah.

c. Dalam pembangunan daerah telah banyak ikut berparti—.
sipasi terutama bagi pembangunan kampung Teluk
Buyung dan sekitarnya yaitu melalui kegiatan
pembangunan Jjalan, jembaﬁan, mesjid dan  pembuatan
sumur bagi masyarakat yang kesulitan air, serta
setiap setahun sekali perunsshaan memberikan
bingkisan/hadiah lebaran kepada masyarakat di
sekitar pabrik.

d. Bagi Pemerintah Daersh Bekasi juga dapat merupakan
sumber pendapatan daerah karena adanya pajakhpajak
daerah dan iuran-iuran daerah yang diwajibkan kepads

perusshaan.
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BAB IV PEMBAHASAN

4.1. Pengendalian Kualitas (Qﬁality ControI).
; Pengendalian kuaiitas (Quality Control) ‘merupakan
usaha untuk mempertahankan/menjaga kualitas/mﬁtu dari
suatu produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi
dan kriteria suatu produk yang telah dittapkani Tujuan
; pengendalian kualitas antara lain adalah agar  produk
hasil Jjadi dapat mencapai standar mutu yané telah
5 ' ' ditetapkan dan agar biaya produksi -dapat diperkecil.
| serendah mungkin tanpa mengubah persyaratan yané‘ada.
Pengendalian kualitas di PT Kertas Bekasi} Teguh
ditangani oleh Bagian Quality Control-Research and
Development vang dipimpin oleh seorang manager.
Pengendalian kualitas dilakukan secara berkesinamﬁungan
mulai dari pengendalian kualités bahsan baku/bahan
pembantu, pedgendaiian kuslitas pada proses produksi
atau selama pengolahan dan pengendalian kualitas ‘hasil
produksi atau yang terakhir ini sering disebut Ejuga

penguiian kualitas.

4.1.1. Pengendalian_kualitss bahan_haku/bahan pembantu
Pengendalian kuslitas bahan baku adélah
merupakan pengendalian kualitas vyang paling awal

yaitu meliputi bahan baku, bahan kimia dan aﬁr.




Ketiga kelompok bahan tersebut perln dikendalikan

mengingat bahan

baku dan bahan pembantu yang bermutu

rendah akan banyak mempengaruhi produk akhir.

Kayn sebagai bahan bsku utams sejak pembelian

sudah dilakukan
sehingga hanya
saja yang dapat
bahan baku kayu
1. Untuk semua

kecuali kayn

o8]

. Kayu tidak

berjamur.

pengendalian yaitu berupa pén&ortiran
kayu yang sudsh memenuhi persyaratan
masuk ke stok bahan baku. Penyortiran
meliputi '

jenis kayu harus sudah adikupas,
sengon {(Fzirascrisnthes falcai:“e«rniex).

dalam keadasn lapuk, busﬁk dan

3. Kayu dalam bentuk lurus, semus cabang dipotong.

4. Panjang kayu

1 - 2 meter untuk yvang berdiameter 8

- 25 ecm, sedangkan untuk yang berdiameter 25 - 50

cm kayﬁ daspat lebih panjang 1 meter.

Begitn pula untuk bahan baku kertas/kartoﬁ bekas

pengendalian kualitas sudsh dilakukan sejak penbelian

vaitu dengan penyortiran sesuai dengan persyaratan.

Persyaratan bahan baku kertas/karton bekas heliputi

1. Bebas dari 1ilin atau bshan berlilin

2. Bebas dari klip/psku/logam berat lainnya

3. Bebas dari plastik

4. Bebas dari cﬁt, aspal, gabus dan lain-1lain

5. Tidak kotor
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6. Kadar air maksimal 15 %, bila lebih diadakan
pemotongan tonase. |

Sedangkan un£uk bahan kimia \pembantu

pengendalian kualitas dilakukan untuk Hmengecek

kebenarasn dari bahan kimia tersebut sesuai dengan

" label yang tertera pada bahan tersebut, hal ini

penting untuk - dilakukan mengingat ~masing—masing
larutan kimia meﬁpunyai konsentrasi yang berbeda-
beda.

Pengendalian berikutnya adalah pengéndalian air.
Air perlu dijaga kualitasnya mengingat hampir semua
kegiatan proses produksi menggunakan air dan hasing~
masing proses produksi mempunyal persﬁaratén
tertentu. Pengendalian kualitas air dilakukgﬁf oleh
unit Water Treatment yang mengolah air dari kali dan
juga air limbah; pemeriksaan/pengendalian kuglitas
sir dilakukan sétiap hari dan hasilnya dicatat

seperti dapat dilihat padﬁ Lampiran 3.

Pengendalian kualitas pada proses produksi ‘atau
pengendalian kualitas selama pengolahan dimﬁlai
dengan pengendalian kualitas pada proses pembu#tan
pulp di unit Rotary digester dan unit Continous

digester kemudian dilanjutkan dengsan pengendalian
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kuslitas pulp pada unit Stock preparation. Pulp.
sebagai bsahan baku kertas sangat besar. péngaruhnya
terhadap kertas yang ak;n dihasilkan, ;leh ébbab itu
urttuk mendapatkan pulp yang sesuai dengan pgfsyaratan
yang ditentukan perln dilakukan pengendalian-
kualitsas.

Pada unit Continous digester pengendalian
knalitas dimaksudkan untuk memonitor proses aéér pulp
kayu (SCP) yang dihasilkan mempunyai kualitaslseperti
vang diinginkan oleh unit Stock . prepération.
Pengendalian pada tshsp ini meliputi pehériksaan
komposisi chip vang akan diproses, ukuran  chip,
kondisi pemasakan, hasil pemasakan, péncucién dan
penggilingan. Proses ini dimoniéor terus setiép dua
jem sekali dan hasilnya dicatat pads mdnitoring
pembustan pulp kayu (SCP) di Continous digester
seperty dapat dilihat psadas Lampiran 4. Ababila
terjadi‘penyimpangan maka segera diberitahukan kepada
bagian produksi untuk segera dilakukan perbaikaﬁ,

Sedangkan pengendalian kualitas pada unit Rbtary
digester tidak jauh berbeda dengan pengendalian kpada
unit Continous digester, hanya dikarenakan |pads
proses ini ménggunakan lebih banyak jenis bahan kimia
maks diperlukan pengendalian pembuatan larutan bahan

kimia pemasak, tetspi komposisi kayw tidak dilakﬁkan
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pemeriksaan .karena biasa digunakan Jenis kayu vang
sama  pada setiap kqli pemasakan. Sedangkan Jenis
pengendalain meliputi pembuatan larutan bahan kimia
pema#ak, pembuatan pulp kgyu (SCP) di Rotary digester
dan pencucian pulp. Proses dimonitor setiap 4 Jam
sekali, hasilnya dicatat pada monitoring pembuatan
pulp kayu (SCP) di Rotary digester seperti dapat
djlihat pada Lampiran 5. Begitu pula pada proses ini,
sehkiap penyimpangan segera diberitahukan | kepada
hagisn produksi dengan demikian diharapkan proses
akan selalu berads dalam koqtroi vang baik.

Pengendalian Kkualitas pada proses. selanjutnya
adslah pengendalian kualitas pulp pada unit Stock
preparation. Tujuan pengenda%iun kualitas pada éroses
ini adalah merupakén pemeriksaan pulp sebagai 'hasil
bahan setengah jadi yang sisp untuk diproses, untuk
menjamin terbentuknya hasil Jjadi vyang mempunyai
kualitas seperti yang diharapkar. Pengendélian
kualitss pada proses ini sangat penting sekali untuk
dilsksanakan karens hasil dsari pengolazhan pada proses
ini akan besar sekali pengarunhnya terhdap mutu kertass
vang dihasilkan.

Pada proses ini pengendalian dilakukan kepada
setisp Jjenis pulp yang dihasilkan. Sedangkan Jenis

pengendalian kualitas melipnti derajat giling
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(freeness), konsistensi dan pH, tetapi kadang-kadang

untnk mengetashui kualitas pulp yvang dihasilkan Jjuga

dilskukan pengukuran bilangan permanganat.

9.

Penentusan konsistensi pulp
Tujuan penentuan konsistensi pulp adalsh
untuk mengunkur kekentalan sehingga sesual dengan
persyaratan operasi dan sesuai dengan Jjenis dan
kualitas kertas vang akan dibuat .
Cara penentuan- kongsistensi yang biasa di-
lakukan adalah cara cepat yaitu sebagail berikﬁt
(1) Ambil pulp dari mixing chest dan head box
sebanyak 200 ml kemudian diperas dalam kain
pemeras sampsai kadsr air 70 #4 kemudian
ditimbang. Standsr perasan tangan adaiah 10 gr
pulp basah setars dengan 3 gr pulp kering
overn.

(2) Konsistensi . pulp adalah berat pulp basah
dikalikan tiga d&n dibagi 20. Untuk menentukan
hosistensi bissanya digunakan skala yang sudsh

ada pada tabel.
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Derajat giling (freeness)

Tujuan penentusn freeness adalah untuk
mengetahui kualitas pulp yang dihasilkan dari
refining dan beating. Freeness akan berpengaruh
terhadap sifat fisik kertas dan dapat unbtuk
memperkirvakan kertas ~yang akan terbentuk. Oleh
sebab itu pengendalian kualitas freeness perln
dilakukan secara kontinue.

Penentuan derajat giling adalah dengan
menggunakan alat "Canadian Standard Freeness” dan
caranya adalah sebagai berikut
(1) Pulp hasil pemerasan pada waktu mengukur kon-

sistensi ditimbang sebanyak 10 gram kemudian .

diencerkan denéan air dalam tabung sampai
mencapai 1000 ml.

(2) Larutan vyang sudah merata dimasukan ke dalam
alat pengukur derajat giling (Canadian
Standard Freeness) kemudian ditutup dan kran
dibuka.

(3) Derajat giling (freeness) adalah volume air
vang tertampung dalam gelas ukur dengan satusa
GG C3F.

Pengujian sampel pulp untuk menentukan
derajat giling (freeness) dan konssitensi serta pH

dilskukan sebtiap dua jam sekali kecuali untuk pulp
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kayua (SCP) dilakukan setiap satu Jam sekall dan
hasilnys diecstat dan dipetakan dalam grafik x
chart seperti pada Lampiran 6.

Apabila -terjadi penyimpangan atau kualitss pulp
Lidak memenuhi standar freeness dan konsistensi
vang ditetapkan maka segera diberitahukan kepada
hagiap produksi di  Stock Preparation untuk
dilakukan perbsikan, sehingga proses pada paper
machine akan berjalan lancar dan mutu kertas hasil

produksinys baik.

Pengendalian Kualitas Hasil Produk

Pengendalian kuslitas Lerhadap hasil produk
sering disebut juga pengujian hasil produk vyaitn
pemeriksaan  kertas sebtelah diturunkan dari bagilan
finishing. Tiap gunlungan diambil sample untuk
diperiksa di laboratorium yang standar.

Cara pengambilan contoh untuk pemeriksasan,
sample diambil dari pope reel selebar gulungan kertas
untuk mewakili keseluruhannya. Arah pengambilan
contoh untuk kertas tipis sepanjang lebar gulungan
dengan lebar lebih kurang 1 m. Sedangkan untuk kertas
Lebal sepanjang lebar gulungsn dengan lebar lebih

kurang 0,86 m.
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Masing-masing pengujian akan dicatat pada
laporan testing kualitas kertas seperti pada Lampiran
7 dan dipetakan dalam suatu grafik X-R Chart, dengan
demikian akan segera dapat diketahui apakah sifat-
5ifat kertas tersebut dalam keadaan standar atau
diluar standar yang telah ditetapkan. Apabila hasil
pehgujian jauh diluar standar maka kertas akan
diproses nlang bersams-sams dengan bahan baku kertas
lainnya pada hidro pulper, tentunya hal ini sangat
t.idak diharapkan.

Macam-macan pengujian sifak fisik kertas antara
lain adalah sebsagai berikut
1. Gramatur (Substance)

Tujuan pengukuran gramatur adalahl untuk
mengetahui gramatur (berat) kertas sesuai dengan
rencana produksi dan hasilnya akan digunakan untuk
keperluan pelabelan. Pengukuran dilakukanl dengan
menimbang sample vang dibedakan antara bagian kiri
(dekat mesin penggerek), bagian tenéah dan bagian
kanan dengan ukuran masiné—masing 20 x 30 cm.

berat (gram)

Gramatur (Substance) =
Luasg (mz)
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Ketebalan (thickness)

Tujusn pengukuran ketebalan adalah untuk
mengevaluasi  kerja paper machine. Alat vang
digunakan untuk wmengukur ketebalan | ﬁdalah
thickness tester. Satuan yang digunakan adalah
milimeter (mm).

Kadar-air (Moisture)

Pengukuran kadar air Jjuga pentiné untuk
mengevaluasi kerja. paper machine. Alat vang
digunakan adalah RCH moisturee tester. Kédar air
yang sesungguhnya adalah hasil pembacéan pada
skala alat lditambah koreksi vang 1besarnya

tergantung pada suhu ruangan.

Kekuatan tarik (Tensile strength)

Tujuan pengukuran ini adalah untuk 1mengukur
kekuatan. kerias karena adanya tarikan dari beban
terhadap contoh yang searah atau tegak lurus mesin
kertas dari bagian kiri, tengah dan ‘kanan. .Alat
vang digunakan adalsh tensile strength tester.

Kekuatén tarik sadalah angka yang ‘terbacé

dalam skala dan dinyatakan dalam Kgf (gays).



1000

84

Daya putus (Bresking length)

‘ Daya putus (Breaking length) diukuf dengsn
menggunakan alat tensile strength éester dan cara
pengukurannya sama dengan cara pengujian kekuatan

tarik.

Daya putus (breaking length) =

Kekpatan tarik x 1000

Substance 15

1

angka hasil konversi satuan

15 lebar ... contoh (mm)
Keknatan jebol (Bursting strength)

Tujuan pengukuran bursting strengthi a&alah
untvk mengukur kekuatan kertas akibat .~ adanya
gaya/beban yang menekan tegsk lurus pernukaan
kertas. Alat vang Qigunakan adalah Muller bursting
Mullen bursting tester. '

Kekuatan jebol adalah yang terbaca pada skala
alat dikalikan dengan faktor koreksi. Sedangkan
bursting factor dapat dicari dengan rumus

Kekuatan jebol '

Bursting factor = — x 1000
Substance :

Daya sobek (Tearing strength)

Tujuan pehgukursn tearing strength iadalah
merupakan petunjuk untuk mengevaluasi sifat‘ serst
dan mutu kertas. Alat yang digunakan adalah

tearing tester.
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Dayva sobek ‘
Tearing factor = - x 100
Substance.

Kekuatan Ring Crush (Ring crush strength)

tujuan pengukuran ring crush gdalah untuk
mengukur besarnya gaya yang dibutuhkan. untuk
menekan sémpai rusak salah satu tepi selembar
kertas yang dipasang'secara melingkar. Alat yang
digunakan adalah ring crush tester. Peﬁgukurap
dilakukan pada kondisi standar dan diﬁyatakan
dalam kg.'

‘ Kekuatan ring crush
King ecrush factor = x 100
Substance

Kekustan tekuk (Concora st;ength)

Tujuan pengukuran concora strength  adalah
untuk menguji kekuatan geiombang kertas untuk
menshan suatu gaya tertentu sehingga pefmukaan
gelombang menjadi rusak. alat yang diéunakan
adulah flute tester dan into tape padsa kondisi
standar.

Kekuatan tekuk

Concora factor = x 100
‘Substance
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10. Sizing degree
Tujuan pengukuran sizing degree adalqh untuk
mengukur ketahanan kertas terhadap keleﬁbaban vang
berasal dari luar dan dinyatakan dalam; satuan
detik. Makin besar nilasi sizing degree waktu yéng
dibutuhkan semakin lama.
Sizing degrée adalah hasil pembacaan waktu
vang dinyatakan délam detik.
11. Cobb size test
tujuan pengukuran Cobb size test adalgh untuk
menguji ketahanan air terhadsp kerta§ vang
menggunakan sizing agent. Makin kecil nilgi -cobb

size semakin tahan kertas terhadap cairan.

Cobb size degree =

Berat basah-berat kering.udara

X 104 gr/m2
100

Pengujian sifat-sifat kertas di atas dibedakan
antaré vang wajib,  sangat penting dan penting
dilakukan pengujian dan masing-masing Jjenis , kertas
akan berbeda Jjenis pengujiaannya. Hasil-hasil
pengujian di atas dicatat dan dipetakan dalam  grafik
untuk dilakukan pengéndalian disesuaikan  dengan
standar vang telah ditetapkan. Apabila = hasil

pengujian telah sesunai dengan standar maka dilakukan
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pengecapan dan pelabelan pada gulungan . kertas vang
telah diperikss samplenya berarti pr&duk ‘tersebut
bisa dilanjutkan ke bagian gudang. Sedangkan apsbila
ternyata kertas tersebut hasil pengujiaannya jauh
diluar standar maka kertas tersebut akan diproses
kembali ke bsagian hydro pulper tentunya hal ini
.akan mengakibatkan penmborosan.

Oleh karena itu peranan standar} sangat
menentukan dalsm mengendalikan kualitas baik kualitas
pulp sebagai bahan setengah Jjadi maupun 1kualitas

kertas sebagai hasil produk.

Standar/Spesifikasi Huﬁu Produk
Standar adalah patokan yang mengatur keseuaian
antara selera konsumen dan kemampuan produk. anerapan

standar dalam produksi pulp dan kertas bertujuah' untuk

- memanfaatkan bahan semaksimal mungkin éehingga

memberikan manfaat Lerus menerus baéi kepéntingan
produsen dan konsumen.

Jenis standar vyang biasa digunakan di  dalam
perusahsan industri adalsh stan@ar Internasional,
Standar Industri Indonegia (8I1) dan standar vyang
ditetapkan oleh perusshassn itn sendiri atau 'disebut

jhuga standar pabrik.
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Pada industri pulp dan kertas standar digunakan

uﬁtuk mengendalikan produk mulai dari bahan
baku/pembﬁntu, bahan setengah jadi yaitu berépa pulp
dan vhasil produk yaitu kertas. Sehingga deﬁgan adanya
stsndar bahan baku akan dikendalikan dan hasil produk
akan dapat diuji serta konsumenpun akan mudah menentu-
kan mutu yang baik.

Standar yéng_dighnakan oleh PT Kertas Bekasi Teguh
adalah standar yang ditetapkan oleh perusahaan dimana
standar tersebut dibuat berdasarkan hasil péngalaman
operasi. pabrik dengan mengacu kepada SII dan iStandar
Internasional. Sedangkan peﬁerapan standar bmeliputi
kegiatan-kegiatan sebagai berikutl |
a. Pengadsan sarana péngujian
b. Pquadagn tenaga penguji dan pengawas penguji

c. Pelaksanaan pengujian yang meliputi

Penetapan jenis produk

‘- Penetapan ukuran

- Penetapan nilai cacat

- Penetapan nilai kegunaan

~ Penetapan mutu

- Penetapan taﬁda‘seriifikat dan

- Pengemasan.
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Standar yang dipergunaksn untuk mengendalikan
proses bahan setengah jadi yaitu pada stock prgpargtion
adslah standar freeness, dan konsistensi.yang: berbeda
menurut jenis atau penggunaannya,'seperti dapat dilihat
pada Tabel 10.

Tabel 10. Standar pulp menurut jenis dan
penggunsannya pada unit stock preparation

e o e - > S —— > - W ——— D P S S = e G- PR M e e S YR S S s G G R SR S G S SR S S S e e e e

: Freenes Konsistensi
Jenis pulp :
UCL ClL. LCL UCL CL LCL
1. Pulp waste campur - 450 425 400 36 34 32
2. Chest 10 ‘450 425 400 36 34 32
3. Wood pulp (SCP) 450 425 400 40 38 36
4. DKL 300 280 260 36 34 32
5. PM 1, 3, 4, 6 ' 450 425 400 38 34 32
6. TOP PM 5 300 275 250 34 32 30
7. Bottom PM 5 . 350 325 300 36 34 32°
8. Chip board 460 445 430 36 34 32
9. Samson kraft 320 300 280 36 34 32

- . . o e = P - —— —— " W o - - —— - — o S v M= e e e PE Mt = G W G P ST WS M M e e — A 4w

Sedangkan untuk mengendalikan barang jadi apakah
hasil tersebut éesuai dengan yang diharapkan Atau
tidak, maka. diperguhakan standar 'mUtu produk dan
standar seperti dapat dilihat pada Lampiran 8.‘Lampiran

9, Lawpiran 1.0, dan'Lampiran 11.

Dengan demikian adanya standar tersebut "diharapan
baik prosesemaupun hasil produk akan te#kendalih .

Standar produk padsa proses akan membantu
meminimumkan hasil produk yang gagal. Sedangkan standar

produk akan menunjukkan kvalitas hasil produksi:
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Analisa Pengendalian Kualitas dengan Hetode Statistical
Quality Control (SQC)

Untuk menggunakan metode Statistical = Quality
Control digunakan data hasil pengujian sample pulp pada
proses produksi dan sanmnple kertas sebagéi hasil
produksi. Sedangkan untuk pengendalian kuslitas pads
bahan baku tidak dilakukan "analisa karena' selain

terbatasnya data, bahan bsku yang diproses adalah bahan

‘baku vang dianggap. memenuhi persyaratan/lolos dari

1.

sortir pada waktu pembelian bahan tersebut.

Analiss pengendalian kualitas pads proses produksi

Pada proses'produksi dianalisa data pengujian
derajat giiing kfreeness) dan konsistensi berdasgrkan
jenis puip atau peruntukannya sebagai input data.
Data hasil pengujian tersebut dapat dilihat ' seperti
pada Lampiran 12. karena dats tersebut merupakan
hasil pengukkuran yang dilskukan secara.kontinue maka
dalam menganalisa dengan mengéun;kan i metode

Statistical Quality Control dilakukan macam atau

metode inspeksi variabel, sebagai berikut



8. Anslisa derajat giling (freeness)

|
|
;
|

dernis prlp

Deraiat giling {(Freencss)

1. Woord gulp 1. 430 460 SO0
(5CF) 420 ATO 480
2. 400 400 410

490 480 420

F. 470 440

420

410 430 460

4, 40K A0 ACK

430 4T

Sa 410 430
40 400

460

B0
420

480 400 340
45D 440 460

410 450 430
425 440 4%0

A0 AT AT0
4220 440 400

4 430

ALK 420 A0T

Es

400 45D /N3
4T 470 450

[}

AT

AR

SO0
450

430
350

BEX3 40

450

AZ0
B0

450
RISk

B0

470

7470

B0

43

20

430. -

440

440,50 150

446,54 100

lil.“ﬂ.,&f‘/ 90
|

7:51 87 90

38,120 110

.

2.188,7% 540

(1) Nilai tengah proses
- X1+ Xz 4 +.X5
X = - =
N
2.188,73
5
= 437,75
(2) Nilai tengah kisaran
- Ry + Ry . + Rg ’
F = 1 ) - .’
N !
540
5
= 108
(3) Batas-batas toleransi X
- Batas toleransi akas (UCL) = i + A.R-
= 437,75 + 0,212.108
= 460,65

- Garis sumbu (CL) = ¥ = 437,75
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R

- Batas toleransi bawah (LCL) + A.
- 37.75 - 0,212,108
14,85

imwun
i g

(4) Batas-Batas toleransi R

- Batas toleransi atas (UCL) = B.R
= 1,636 x 108
= 176,69
- Garis sumbu (CL) = R = 108
- Batas toleransi bawah (LCL) = C.R ‘
= 0,364 x 108
= 39,31
(5) Bagan Pengendalian
Proses
460,65 ' — — UL
: : ! i
o ? o v
437,75 > - —  CL
414,85 f § ' 1eL
0 ' 2 i hari
Kisaran
176,69 — UCL
108 \\\\\\___________;,;,;% CL
39,31 f : —_ LCL
0 : : . : —— hari

Hasil pengendelian kualitas dengan menggunakan'
metode Statistical Quality Control untuk 'derajat
giling (freeness) pulp secara keseluruhan dapat

dilihat seperti pada Tabel 11.
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Analisis konsistensi

Seperti halnya derajat giling (freeness),
snalissa pengendalian konsistensi pulp dilakukan
dengan menggunakan metode rumus yang sama seperti di
atas. Hasil pengendalian kualiLas térseﬂut dapat
dilihat seperti pada Tabel 11. |
Tabel 11. Hasil peﬁgendalian kualitas derajét~giling 

(freeness) dan konsistensi pulp dengan

menggunakan metode Statistical Quality -
Control pada unit stock preparation

e " - — —— = —— - e M= A i A W e . e R e b e G W e S S MR S S e e e M N S R S e S el en e e e

Derajat giling Konsistensi
Jenis pulp Analisa (Freeness)
sQC Proses Kisaran Proses Kisaran
(X (R) (X) (R)
1. Wood pulp UCL 460,85 176,69 3,895 1,276
(SCP) ' CL 437,75 108 3,73 0,78

LCL 414,85 39,31 3,565 0,284

2. Waste campur UCL- 450,11 99,528 3,54 1,23
CL 437.00 58,00 3,38 0,72
LCL 423.89 16,472 3,22 0,20

- 3. Paper machine UCL 423,83 113,26 3,46 0,755
1, 3, 4 dan 6 CL 417,91 66,00 3,36 0,44
LCL 402,99 18,74 3,26 0,123

4. TOP PM5 UCL 303,83 137,28 3,338 0,927
CL 285,75 80,00 3,216 0,54
LCL 267,67 22,72 3,084 0,153
5. Bottom PM5 UCL 385,08 173,32 4,075 0,62
CL 362,25 101,00 3,994 0,36
LCL 339,42 28,684 3,913 0,10
6. Chip board UCL 486,932 147,576 3,839 0,618
© CL 467,496 86,00 3,558 0,36

LCL 448,06 24,424 . 3,477 0,102

m mm e v e - - A - S Bt A e e A SR = T R M S S AES e G W S = A - ———————
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Dari hasil perhitungan pada Tabel 11 mnaka
diperoleh batas toleransi aias (UCL), gafis pusat
(CL) dan batas toleransi bawah kLCL) yang .dapat
dipergunakan untuk mengontrol apakah proses | tersebut
masih berads dalsm control yang baik (under of
control) atau diluar control (ouvt of control). Batas-

. batas toleransi tersebut apabila dibandingkan dengan
standar yang telah ditetapkan menunjukan bahﬁa batas-
batas toleransi hgsil perhitungan dengan meﬁggunakan
metode Statistical Quality Control javh lebih akurat,

, ksrena menggambarkan hasil pengujian sample.}

‘Setelah didapatkan batas-batas toleransi seperti
pada Tabel 11 di atas maka dapat dianalisa‘ kémbali
untuk mengetahui prosentase proses diluar co&trol dan
rata-rata penyimpangannya yang dinyatakad_ dalam
persen seperti dijelaskan pada Tabel 12.

Tabel 12. Persentase proses diluar kontfoi'(OOC)
dan rsta-rata penyimpangannya

—— — e — = " - - Aty M ———— i " o N AD e s G —— — e . M —— S AT WS = WS = W WS S =

Jenis pulp .

00c¢C X 00C X 00C X ' 00C X
1. Wood pulp uocC - uoc - 20% 1,927% U0C -
2. Waste campur 60% 1,35% UOC - 1J0cC - uocC -
3. PM 1,3,4 80% 0,5%4% UOC - 20% 0,29% 10C -

dan 6

4. TOP PM5 20% 0,99% UOoC - 40% 3,48% UOC -
5. Bottom PH5 40% 4,23% UOC - 20% 0,84% UOC -
6. Chip board 80% 2,32% UOC -~ B0O% 1,03% 20% 1,96%

e —e o om0 Nt e R W S Mt B D e s evé G B At BMD See S Amk B SN AL e GmY G Gae e T SER G e NN S M S A G W e -
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Dari hasil analisa pada Tabel 12 menunjukan
bahwa hampir semua jenis pulp (83,33 %) mempunyai
derajat . giling (freeness) diluar kontrol (out of
control). Out of control terbanyak adalah jenis chip
board (80 %) dan tereﬁdah adalah pada jenis Top PHS.
(20 4). Sedangkan penyimpangan tertinggi adalah pada
Bottom PM 5 (4,23 %). Begitu pula pada ‘analisa
kongistensi pulp hanya jenis waste campur vang berada
dalsm kontrol, jenis chip board adalah out of .control
terbanyak (60%) dan Top—PﬁS merupakan penyimpangan
tertinggi (3,46 %). Sedangkan kisaran pads ‘umumnya
masih berada dalam control yang baik kecuali jenﬁs
chip board sebanyak 20% dilusr kontrol dengns. rata-
rata penyimpangan 1,86 7%. Ini mengisyaratkan bahwa
jenis pﬁlp untuk chip board sangat tidak iefisien
untuk diproses. Dengan demikian dapat disimpulkan
bahwa proses baik freeness maupun konsistensi berada
diluar kontrol, sedangkan kisaran kecuali chipboard
perada dalam control. Untuk mengetahui apakah ada
pengaruhnya terhadsp produk yang dihasilkan akan
diterangkan psda 8analisa pengujian kualitaé hasil
produk. Tetapi untuk mengetahui apa peﬁyebab‘oht ‘of
control masih harus dilakukan penelitian ygné lebih

spesifik lagi.
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Analijsa pengendalian lkus l itas_hasil produksi

Setelsh menganalisa pengendalian kualltas pada
proses produksi maka untuk mengetahui apaksh mutu
hasil produksi tersebut out of control atau under of
control perlu dilakukan pengendalian kualitas
terhadap hasil produk. Pengendalian ini i perlu
dilakukan karena di samping untuk keéerluan
mengevaluasi hasil kerja mesin Jjuga hasilnys
digunakan untuk keperluan pemasaran.

Sebagai input data untuk meng?nalisa
pengendalian kualitas dengan wenggunakan imetode
Statistical Quality Control  digunskan data hasil
pengujian sifat f;sis kertas yang dibedakan menurut
jenis kertas dan mesin pembuatnya. Oleh sebab itu
pengendalian kualitas pada haszil produksi ini %sering
disebut pula pengujian kuslitas produk. :Karena
penganbilan- dat# dilakukan éecara kontinue maka di
dalam menganalisa dengan Statistical Quality Control
dilakukan mscam atan metode inspeksi variable.

Data hasil pengujian sifat fisis kertas térsebut

.dapat dilihat pada Lsmpiran 13. Untuk kemudian

dilakukan snalisa sebagai berikut
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8. Gramatur (Substance)

Jenis kertas & Gramatur _
Paper machine Kiri Tengah Kanan X - R

= o ot 4o . T — — ——— - T - e e - = = e = 4 S S e e R e G MR SR S S S e 00 G e e

1. Corr Hedium 118,75 118,75 119,44 118,98 0,869

‘125 gr/m 125,00 122,92 125,00 124,31 2,08
PH I 124,16 122,92 125,00 124,03 2,08

1

2

3

4 116,67 114,58 117,92 116,39 3,34
5 110,42 109,16 111,11 110,23 1,85
6 122,92 125,00 122,92 123,61 2,08
7 124,16 120,83 121,75 122,24 3,33
8 133,33 133,33 131,25 132,84 2,08
9 125,00 125,00 125,00 125,00 0,00
16 129,17 133,25 127,08 129,17 4,17
‘11 125,00 122,92 127,08 125,00 2,08
12 125,00 120,81 127,08 124,30 6,27
13 128,33 128,33 131,25 129,30 2,92
14 118,75 118,687 118,75 118,08 2,08
15 118,75 116,67 120,83 118,75 4,16
16 119,58 120,83 119,58 118,99 1,25
17 116,67 120,00 .116,67 117,78 3,33
18 121,25 125,00 122,92 123,06 3,75

e o o6 S Somn o ———— A - Amt e WA AN S s R A P e MW WO EE M W S S R S e G B 408 (9 M e e e e e e SR e A e e e

(1) Nilai tengah sample

X1+ xz + ... +x18

X =
N
2.202,84
18
= 122,38
(2) Nilai tengah kisaran
Ry + R ... + R
-~ 1 2 - .
7 18
N
47,64
18

2,65



(3) Batas-batas toleransi X

- Batas toleransi atas (UCL) = X + A.R
= 122,38 + 1,023 .2,65
= 125,09
- Garis sumbu (CL) =X = 122,38
- Batas toleransi bawah (LCL) = X + A.R :
= 122,38 - 1,023 .2,65
= 119,67
(4) Batas-Batas toleransi R -
- Batas toleransi atas (UCL) = B. ﬁ
. , = 2,674 x 2, 65
= 6,82
- Geris 'sumbw (CL) =R = 2,65
- Batas toleransi bawah (LCL) = C. ﬁ
. = 0,000 x 2,65
=0

. (5) Bagan Pengendalian X dan R.

X . B ) o ‘
o e e 4 --A1 ""‘,
125,09 ' - L/ﬁd-l/ﬁ —————— UCL
llafi'!"s'
: Nt P
S Y I U T TR T S
122,38 ML
VI T
119,67 R SR A AN N SR LS LCL
4 M;Hé“gff@ g
o Lit 1] S BN ' hari
1
6,82 |——— — L
2,65 CL
0 LCL
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Selanjutnysn untnk sifat fisis kertag yang
lainnya seperti ketebalan (thickness), kadér air
(moisture), kekuatan tarik (tensile strength), ring
crush dan sebgainya dilakukan dengan’ menéguﬁakan
rumus yang sama yang dibédakan menurut Jenis kertas
dan paper machine yang memproduksi sehinga dijsamping
dapat dilakukan analisa terhadap sifat fisis juga-
dapat dilakukan analisa terhadap efisiensi mesin.
Hasil analisa tersebut seperti pada Tabel %13 dan .
grafik bagan pengendaliannya seperti pada Lampiran
13-19. '

Tabel 13. Hasil pengendalian kualitas sifat fisis Rertas
dengan menggunsakan metode Statistical Quality

Control yang dibedakan berdasarkan jenis kertas
. dan paper machine

- -

Hesin dan fnalisa Gramatur Thickness  Hoisture Bursting Ring crush  Concora Tens§lle Str. Tearing Str,
jenis kertas s0c

5 ROX f X R ¥ & X ] ! R X R

1. Corr Mediue _UCL 125,09 6,82 - - 8,3 2,373 - - 13,7% 2,49 8,97 2,35 8,68 2,5 - -
SCP 125 gr/a’ CLOMR)Z2,38 2,65 - - 8,020,892 - - 12,80 0,97 7,63 1,30 7,56 0,99 - -
P I (L 19,67 0 - - 7086 - - 14,81 0 630 0 50 - -
2. Chip board  CL 365,95 41,39 0,55 0,05 5,99 1,24 4,64 1,52 43,67 10,22 - - - - - -
350 gr/e? (L 350,50 16,08 0,53 0,02 5,50 0,4B 4,04 0,59 39,00 3,97 - - - - - -
P 11 LIL 334,05 0 050 0 500 ¢ 344 0 M9 0 - - - - - -
3. Samson Kraft UCL 80,07 7,10 0,125 0,030 7,82 3,32 1,91 0,69 - - = = 5,59 2,45 6,99 1,5
75 gria L 77,25 2,76 0,113 0,012 6,10 1,29 1,83 0,27 - - = - 552095 6,38 06
PE 111 (0L 74,83 0 0,001 0 478 0 1,335 0 - - = = &850 577 0
4, Corr Wedius _UCL 114,20 8,26 0,182 0,022 7,86 2,25 20,1§ 5,38 12,38 3,59 6,97 3,57 7,87 1,47 - -
SIP 312 gri=d CL 110,52 3,21 0,173 0,008 6,97 0,87 17,85 2,78 11,15 1,39 7,65 1,39 6,89 0,57, - -
P11 LCL 107,64 0 0,064 O 6,07 O (RS 0 10,02 0 52 0 &3 0 - -
5, Corr Medivs _ UCL 114,19 3,56 0,182 0,013 6,77 0,87 22,9 ¢, 12,3 2,84 B,67 3,04 10,11 8,83 - -
SLP 152 gr/e2 €L 12,77 1,39 0,177 0,005 6,42 0,38 1,94 0,35 11,21 1,103 7,47 1,18 6,59 3,43 - -
PH Y (L L,3E 0 0,072 0 8,07 0 1,58 ¢ 0,08 ¢ 8,27 0 F08 0 - -
R Nrafl WL 1T, 6,38 - - RI0M SIE6E 50 476 - - - - 19,77 25,0
125 grimt CL o I2A40 2,08 - - 5,06 (,25 2,98 0,28 I§,3! 4,88 - -~ - - 109,82 §,73
B Y WLod26h 0 - - A6 0 2,28 0 Ji42 Q@ - - - - 9987 0
7. Corr Mediun UCL 115,02 3,95 0,185 0,026 7,76 1,52 2,34 L,0% 15,70 1,69 7,08 4,89 7,000,000 - -
SEP 112 gris® (L 112,65 2,31 0,075 0,00 7,16 0,59 1,53 &, 11,03 0,86 6,50 0,66 0,66 0,43 - -
£ VI L 10,8 0 0,08 0 8,55 0 2 G 9,36 6 5,84 0 &2 0 0 - -

- e o o 0 e s s o e

- - e ———— e e = -
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Seperti halnya pengendalian kualitas proses
produksi pengendalian kualitas pada hésil pfoduksi
juga menghasilkan batas-batas toleransi yang dapat
digunakan. untuk mengontrol ‘apakah hasil produksi
tersebut berada dalam kontrol atan diluar kontrol.
Untuk menéetahui apakah hasil produksi tersebuf masih
berada dalam kontro; atau diluar kontrol dari Tabel
13 dapat dianalisa kembali sehingga diketahui
besafnya produk vang diluar kontrol dan rata-ratsa
penyimpangan dapat diterngkan seperti pada Tdbel 14
dan Tabel 15.

Tabel 14. Besarnya produk diluar kontrol dan rata-rata
penyimpangannys yang dinyatakan dalam persen

Hesin dan
jenis kertas

Substance Thickness Hoisture fursting  Ring crush Concora  Tensille Str. Tearing Str.

DOCAZE Rata- GIC X00C D60 X00C ©OC MGOC @O0 KGR0 OOC  XCOC OO . XODE OOC  XEOC

rats 00C

LA . . ,

Corr Mediun SCP 503 1,58 - - DM b9 - - 55,598,040 38,87 13,09 2,24 3,008 - -
2, 1l ’ ? :

Chip board 550 0,22 Wt - 5880 LMK oW - W - - - - e - -
L B H ‘ : ~

Sarcon fraft B0T 2,980 0% L& WE - RBMBIIR - - - - - 15,3,
4, P 111 _ , . :

Corr Medius SC° 33 % 1,700 42,840 40153 B4 WL - 6% 683 31 6TV 28U - -
5 P 1Y .

Corr Nedivo SCF E,8% 1S W% LRI 23 W - WE - &I 23mM B2 07M - -
b PV ‘

&, Kraft SR L - - BbTL S,26E 6,67 2205 S35 07 - - - - b6TL DR AL
7. B8V .

Lorr Nedium WAY 0501 42880 4,707 47,8 3w We - @ - 1,39 &S U LW - -

P
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Dari Tabel 14 dapat dianalisa bahwa semua Jjenis
kertas vang .dihasiikan menunjukan hasil diluar
kontrol (out of econtrol) dimana out of control
terbsnyak yaitn pada Jjenis éorr medium SCP pada PHM IV
untuk pengujian thickness (50 n). Sedangkan
penyimpangan tertinggi adalah Jjenis B. kraft pada PMV

untuk pengujian taring strength (123,64 %).

Tabel 15. Besarnys kisasran (R) diluar kontrol dan rata-

rata penyimpangannya dinyatakan dalam persen

Mesin dan Substance Thickness Yoisture fursting  Ring crush Concora  Tensille Blr, Tearing Str,
jenis kertas =
DLCAC Rats- 00D XOOD QOC  JOOC  OOC XOOC DOC  X0OC OOC  XOBC OOC | XOOC. O0C  XORC

b 4 e
rata Cio

LK ; ‘
Cor VediwSCP WC - - - W - - < SEMSMIC - W O~ - -
2. PY I

Chip board 5550 M9 WL - W - b - W - 4 - = = - -
3. PN |

Sapson Kraft - 0% M UK - W - - - - - W - W -
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Kemudian dari Tabel 15 dapat dianalisa puia
bahwa hampir semua Jjenis kertas mempunyai §kisaran
(range) berada dalam contreol yang baik.  0ut 'of
control terbanyak vaitu pada jenis corr medium SCP
pada. PM VI. untuk pengujian concora (8,69 %) dan
besarnya penyimpangan tertinggi yaitu pada Jjenis

B. kraft pada PM V untuk pengujian tearing strength

(123,84 %).

Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa hasil
pengendalian kualitas produk dengan menggunakan
ﬁetode Sfatistical Quality Control menunjukan bahwa
produk pada umuﬁnya berada diluar kontrol (out of
control), hal ini dapap dilihat pada Tabel 14 bahwa
dari 42 jenis pengujian/pengendalian kualitas produk
menghasilkan 32 Jjenis pengunjian (76,19 %) berada
.diluar kontrol, bersrti masih banyakn&a. pérhedaan
éntar sample, hal ini mengisyaratkan - masih .adanQa
operstor ysng belum bekerjs secara efisien disamping'
bahan baku/bahan pembantu lainnya juga: dapat
membengaruhi. Sedangkan perbedasn délam satu sample
(range) masih berada dalam kontrol, hal ini dapat
dilihat pada Tabel 15 bahwa dari 42 jenis pengujian/
penendalian kisaran Lerdapa£ 31 kisaran (73,8 %)

berada daiam kontrol yang baik, ini mengisyaratkan
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baﬁwé mesin bekerja efisien kecuali untuk PH V vyang
menghasilkan penyimpangan (range) sebesar 123;64‘ %
harus dicari penyebabnya.

Apabila dilihat per unit mesin maka PM III untuk
corr pedium SCP termasuk yang paling tidak efisien
_karena dari 7 pengujian sifat fisis hanya 1 (14L28 %)
- masih bersda dalam kontrol. Sebaliknya PM II |untuk
chip board adalah yang paling efisien karena dari 5
pengujian sifat fisis hanya 2 (40 %) vyang berada
diluar kontrol.

Selanjutnya apabila dihubunghkan 'hengan
pengendélian kualitas pad; proses produksi mendnjukan
adanya hubungan, hal ini terlihat dari banyaknya
proses yang out of control menyebabkan tiqgginya
produk hasil jadi yang out of control. Oleh karena
itu pengendalian kualitas yang baik akan ‘ dapat

mengevaluasi baik proses maupun produk hasil jadi

sehinggs. akan meningkatksn kualitas produk.



BAB V. RINGKASAN

Pesatnya . ilmu pengetahuan dan tekhologi | serta
industri mengabikatkan kebutuhan akan pulp‘ dan kertas
menihgkat. Meningkatnya permintaan mengingatkan kita untuk
dapat bersaing pada pasaran pulp dan kertas dﬁnia] untuk
mengeruk . devisa sebanyak mungkin di.samping untuk memasok
kebutuhan akan pulp dan kertas di dalam negeri.‘ Namun
demikian untuk bersaing di pasaran pulp dan kertasi dunia
tidaklah mudah mengingat masih dihadapkan pada kendala-
kendala yang merupakan tantangan vyang harus dihadapi;
Kendala-kendalé tersebut vyaitu kendala eksternal ' yaitu
faktor-faktor yang tidak dapat dihindari (makro) dan kendala
internal yaitu kehdala yang bersumber dari perusahaan itu
sendiri (mikro) yang 'diantaranya kualitas produk‘ masih
rendah serta manajemen pengendalian kualitas yang belum
memadai. Dengan demikién peningkatan produksi mutlak harus
dibargngi dengan peningkatan mutu/kualitas produkﬁl Salah
satu cara untuk meningkatkaﬁ kualitas produk adalah dengan
jalan mengadakan manajemen pengendalian kualitas vang baik,
baik pengendalian kualitas pada bahan baku/bahan pémbantu,
pada proses produksi maupun pada hasil prodbksi. Metode—
metode analisa statistik sangat sesual untuk mengatasi
kegiatan tersebut. Pengendalian kualitas dengan meﬂggukana
metode statistik (Statistical Quality Control) dipergunakan

dalam penelitian ini.
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Pengend&lian'kualitas rada hakekatnya adalah~ merupakan
usaha untuk mempertahankan kualitas dari barang-barang yang
dihasilkan agar sesuai dengan persyaratan mutu spesifikasi
yang telah ditetapkan berdassrkan kebijaksanaan manajemen.
Istilah kualitas yang biasa digunakan terhadap prsduk—produk
vang dihasilken oleh industri pabrikasi berarti | suatu
karakteristik vang membedakan kualitas produk. yang
dihasilkan oleh suatu pabrik terhadap pabrik yang i&in atau
grade suatu produk dari suatu pabrik terhadap gradé lain
dari pabrik yang sama. |

Program pengendalian kualitas yang sempurna memiliki
empat komponen yang masing-masing mempunyai bobot yané sama
dan menentukan berhasii tidaknya pengendalian kualitas,
yaitu : |
1. Produk dapat diatur dan mempunyai standar kéragaan

(performance standard) yang ditetapkan oleh manajemen.

2. Mempunyai metode yang konsisten dan 'secara rutin
dilakukan pengukuran keragaan sesuai dengan étandar
tersebut.

3. Mempunyai metode analisa dari informasi yang' diperoleh
vang hasilnya dibandingkan dengna standar teréebuﬁ.

4. Mempunyai sistim untuk mengoreksi atau'mempefbaiki bila

ada hal-hal yang menyimpang dari estandar.
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Dalam rangka mendekati program pengendalian kualitas °
tersebut, pengendalian kualitas dilakukan pada tigai tahap
kegiantan yang saling berkaitan, yaitu :

1. Pengendalian kualitas sebelum pengolahan, yaitu pengenda-
lian kualitae pada bashan baku berupa kayu dﬁn kertas/
karton bhekas dan uplp.imbor dan bahan pembantu yberupa
bahan kimia. Sehingga diharapkan bshen baku dan bahan
pembantu yang akan diproses sesual dengan kriterig vang
dipersyaratkan.

2. Pengendalian kualitas selama pengolahan, | yaitu
pengendalian kualitas pada proses produksi diantaranya
proses pembuatan pulp pada unit continous diéester,
rotary digester dan stock preparation terutama derajat
giling (freeness) dan konsistensi pulp. Sehingga diharap-
kan apabila , ada _penyimpangan dapat segera  diadakan
perbaikan, dengan demikian akan meminimumkan produk yang
di luar standar.

3. Pengendalian kualitas hasil pengolahan,'pengendaliap rada
tahap ini‘sering disebut Jjuga pengujian kualitag yaitu .
pengujian sifat fisis kertas hasil produksi sehingga akan
dapat diketahui produk vang sesuai standar dan diluar
standar yang hubunganhya untuk tujuan pemasaran. |

Dari hasil pengendalian pada ketiga tahap kegiataﬁ tgrsebut,

dianalisa dengan menggunakan metode Statistical Quality

Control. Karena pengukuran didasarkan pada dimensi atau
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karakteristik dari suatu benda yang dinyatakan dalam skala
vang kontinue, meka terhadap produk - tersebut dilakukan
inspeksi variabel, yang menghasilkan model sebagai be%ikut :
(1) Nilai_tengsh proses _
X + X + ... +X

1 2 n

N

X =

(2) Nilal tengah kisaran
R +R .... +R
_ 1 2 n
R =

N

(3) Batas toleransi X

- Batas toleranei atas (UCL) = X+ AR

- Garis sumbu (CL) =X

- Batas toleransi bawah (LCL) = X - A.R
(4) Batas toleransi R

- Batas toleransi atas (UCL) = B.R

- Garis sumbu (CL) =R

- Batas toleransi bawah (LCL) = C.R

(5) Bagan Pengendalign ’
X/R
UCL

CL

LCL

dimana A, B dan C adalah faktor konstanta.
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Setelah diketahui batas-batas toleransi maké dapat
diketahui standar produk vang sebénarnya sehingga dapat
diketahui pulé produk diluar kontrol (out of control) dan
produk dalam kontrbl (under of control). Untuk menéetahui
hasil kerja operator dan hasil kerja mesin dapat dianalisa
dengan menghitung persentase produk dan kis&ran diluar
kontrol dan besarnva rata-rata penyimpangan out of cdntrol.

Hasil analisa penendalian kualitas pada proses ﬂrodukai
vang menginspeksi variabel derajat giling (freeness) dan
koneistensi puly menunjukan bahwa proses pada umumnya. -
(83,33 %) berada diluar kontrol. Sedangkan perbedaan antar
sample (kisaran) berada dalamn kontrol.:Begitu pul% hasil
analisa pengendalian kualitas pada hasil produksi yang
menginspeksi variagel-variabel gifat fisis kertas menunjukan
bahwa produk pada umumnya (76,19 %) berada diluar kontrol
sedangkan kisaran (73,8 %) berada dalam kontrol, éal ini
mengisyaratkan masih adanya operator yang. belum bhekerja
secara efieien disamping bahan baku/bahan pembantu lainnya
juga dapat mempengaruhi, sedangkan mesin telah bekerja
déngan efisien. ‘

Apabila dihubungkan antara pengendalian kualitéa rada
proseé produksi dengan pengendalian kualitas pada hasil
produksi memungkinkan bahwa tingginya proses diluar kontrol
menyebabkan tingginya produk diluar koﬁtrol. Sedangkan

apabila dianalisa per unit mesin menunjukan bahwa unit PM
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III untuk Corr Medium SCP termasuk yang paling tidak
efisien, sebaliknya unit PM II untuk chip board adalahj yang
paling efisien. .

Dengan demikian bahwa pengendalian kualitas yang; baik
akén mengevaluasi proses maupun hasil produksi sekaligus
dapat mengevaluasi hasil kerja operator dan mesin seﬁingga

akan meminimumkan produk diluar kontrol, berarti ﬁ akan

meningkatkan kualitas produk.
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BAB VI. KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

1.

PT Kertas Bekasi Teguh adalah suatu perusahaan; vang
bergerak di bidang industri kertas yang memprﬁduksi
kertas industri dengan menggunakan bahan bakuf kayu
sebagai bahan baku utama dan kertas/karton bekas dan
pulp impor sebagai bahan lainnya. Sistem préduksi
dikerjakan oleh unit-unit mezin vang éaling
berkaitan yaitu unit chipper plant, rotary digester,
continuous digester, hydro pulrer, étock prepafatiOn
dan unit paper machine/finishing. Kgpasitas produksi
mencapali 12.000 ton kertas per bulan jdengan
pemasaran 60 % dalam negeri dan 40 % ekspor. |
Struktur‘organisasi PT Kertas Bekasi Teguh ménggnut
zistem lines dan staf. Sedangkan tugas pengehdalian
kualitas dikerjakan oleh Bagian Quality Control
Reearch and Development yang dipimpin oleh seorang
manajer dan dibéntu oleh empat seksi dan séjumlah
karyawan.

Metode Statistical Quality Control sangaﬁ cocok
untuk dipergunakan di dalam mengadakan pengendalian
kuallitas karena bailk proses maupun hasili produk
dapat dikontrol dengan cepat. sehingga pengéndalian

kualitas yang baik akan meminimumkan produk vyang

110
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tidak memenuhi standor  dengan demikian  akan
meningkatkan kualitas produk. |

4. Hasil analisa.menunjukan bahwa ada hubungan antars
pengendalian kualitas prads, proses déngau
pengendalian kuslitas pady hasil produksi, hal; ini
dapat dilihat bahwa bonyaknys sample yang out of
control pada proées produksi mengakibaﬁkan tinéginya
produk out of control. Selanjutnya hasil aﬂalisa
menunjukan puls bahws pada umumnya (76,19 %)  produk
berada diluar kontrol atau terdapat perbedaan ‘antar
sample, ini mengisyaratkan wmasih adanya operator
mesin vang belum bekerja secarsa efisien disamping
bahan baku/bahan pembantu lainnyva Jjuga ‘dapat'
mempengaruhi. Sedangkan perhedssn dalam satu éample
(range) uvmumnya (73.8 %) mesibh bersds dalam kontrol
vang boik. hal ini wmengisyasratkan bahwa mesin

bekerja dengan efisien.

6.2. Saran
1. Penggunaan metode Statistical Quality Controljsangat
membantu dalam mengadakan pegnendalian kualitas baik
prada proses maupun pada hasil produk, oleh 'karena

itu disarankan untuk menggunakan metode tersebut

didalam melaksanakan pengendalian kualitas karena di
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|
|
|
|
|
l

samping akan menghasilkan standar yang 'sebeﬁa%nya
Juga akan dspat mengevaluasi hasil kerja qperétor
den mesin. m

Hasil analisa pengendalian kualitas menunjukanAbghﬁa
salah satu penyebab tingginya produk oﬁt of conkrol
adalah operator mesin belum bekerja secara efi?ien
sedangkan mesin bekerja dengan gfisien, %aka
disarankan untuk lebih memperhatikan ' dan membina 

operator supaya semangat dan kegairahan kerja mereka

dapat lebih ditingkatkan laéi.
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lampiran 1. Proyeksi kebutuhan pulp dan kertas di Indonesia yang didasarkan atas proyeksi kebutuhan
pulp dan kertas ( Ditjen Industri Kimia, 1990 ) dan keperluan produks:L industri pulp
dan kertas yang ada saat ini ( APKI, 1989 )

Proyeksi kebutuhan pulp dan ) Proyeksi kebutuhan pulp dan kertas
pelita/Tahun m ](-9 lg):dt;))en Industri ( Agxrg?lﬂ(lggg) yang belum dapat dipenuhi .
Pulp SBTRE PUD ST suman . . Dpbone pinang - Oiah
PELITA V
1989/1990 560 316 876 405 . 301 170 471
1990/1991 617 337 954 405 357 192 549
1991/1992 658 388 1.046 - 405 404 237 641
1992/1993 670 411 1.081 405 419 257 676
1993/1994 729 426 1.155 405 473 277 750
PELITA VI
1994/1995 904 4713 1.377 405 642 330 972
. 1995/1996 1.121 525 1.646 405 844 397 1.241
1996/1997 1.390 583 1.973 405 1.245 423 1.568
.J§97/1998" - 1.72¢ - —647 . 2,375 _ 405 = 1.435 531 1.966
1998,/1999 1.137 718 2.855 . . 405  1.838 ez 1.450

Sunber, APKI, 1989
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Lampiran 2. Proyeksi Supply dan Demand Pulp di Dunia ( x 1.000 ton )

Tahun Supply Demand Surplus/DeviTc'.it
1989,/1990 173.000 164,000 + 9,000
1990/1991 175.000 168.100 + 6.900
1991/1992 177.177 172.302 + 4,875
1992/1993 179.303 ' 176.610 + 2.693
1993/1994 181.455 181.025 + 430
1994/1995 183,632 185.551 - 1.919
1995,/1996 185.836 190.190 - 4.354,
1996/1997 188.066 - 194,944 - 6.878
1997/1998 190,323 199.818 - 9,495
1998,/1999 192.606 204.814 - 12.208?
1999,/2000 194,918 209.394 - 15.016

2000,/2001 197.157 215.182 - 17.925

Sumber, APKI, 1989.
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Jampiran 4.
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»,g . 530 | uoo 320 550 | 470 | 460 |40 | 40 | «o® | 4SO | 1O
L 510 | o | pap |4s0 | s [aso laco |uso | 490} syio 1 4701 45D -
3 630 | 6500 | 5o | 40 \| .50 | 4o0 | 470 | 420 430 | 400 | 420 | 430
Alhstt Les He® s |33/ oA 3 - ‘gZo.ﬂ' 444°-&_‘ q:h_ﬂa _———J——-——___N
Catetan pidetadel : ke SNt 1/ Nasw Shitt 2/ ware Sttt 3/
1 ) ¢ ) t ) -
e
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E% PT. Dayasempurna Cellulosatama
A1 E | LABORATORIUM QC & R D '
(oasicra ) | [wari] fumet
1. Monitoring Pembuatan Gairan Kimia Pemasak Tensgal ‘98,"‘““"'"‘"
! KONSENTRAS|
Itom CHEMICAL RECOVERY PLANT (CRP) CHEMICAL  PREPARATION
shitt 1 | Skt 2 | smite 3 | smre 1 | snite 2 | swin 3
| Nea 00, 9w |l1g0.q6 19752 | - | V€07 |
Ns, S ge/he 7.20 | 12.01 7.2 Y.y |
Ha OM g/ 8.60 | 6. 9.0l u.3)
Na, SO, gr/ite -
2. Monitoring Pembuatan SCP di Rotary Digester |
‘ “shitt 1 shift 2 Shift 3
' te m ' ve *
 Jeana jioes| lt%wl ftnug | Ainws |
Proses G.L. ef?no. ASsc | Asse
N3, CO, p/ie | 103,68 104.4y7 -
Ne, 8 dr/llt Iy.eft 13-21 -
Ns OH or /e PR G | 7207 | 72. 48
Na, SO, 9r/0ts - 137.89 |3s0.72
Total Atkeli % 10.23 0.9 12.35 | i7.95”
Kesping Time menit 120 10 4920 420
Tomperator o¢ 150 150 (1) 150
Tekanan Steam kg/em? ¢ [A [4 b.0
Freeness ce 780 790
Kappa Number 104 .67 n7.2L
Bleck Liguor; - pH e, ‘w’ !
. 9BE
- Temp. °C
- Na,0 %
- Total Solid %
3. Monitoring Pencucian Pulp di Rotary Digester
‘ shilt 1 Shity 2 Shift 3
t.tem
‘ Consistency%] Na20 gi/1 | Consistency%| Na,0 g1/t | Consistency %] N0 ge/1
IRP 5.3 5.0
Cylinder Press 5.3 C7«.f
Cylindes Press ‘2
Simpson Filter \6 2.7{
4.8 1.9¢
Lab. QC &R D shift 1 / .. Shitt 2 /... suife 3 /...
( } { ) { ) { }

$1101



Lampiran 6“‘.

P.T. YERTAS BEKAST TEGUL . :
@6 vesoamoc. reo 119
. ' QUALITY . % Cm No Ut i
. CONTROL rt . = Q)= 191
N e . Tat.wl.’.l"l....f;....lgiil:
T i m e 20 | stoo | a0 | a0 | uso | oo | ciio | o ! yro | Heo | wgo | WSO
fiem Data w32 ]s2 [sa sy [ s [3v] 3% Jsg |83 |39 |32
: UCL{as * e e
Wasm capr K| Liass wbE— e -
9 1.C L 4o » -
7 7
Data
ftem
uc L] % ]
‘ Ric Ljas 3y
Chast 10, ot
# 10 LCL 4w 1 ~
o ] 7 [J 7 1 . . 20
'Y N1y M 17 I
Data wio | 4pe | 4@ | 420 | yio U | we 4oo | yo | o :
Ltem
\ veas -
Wokbtp Xl L|ar
LCLlgn
Data 40 j 4w |yw » | 390] 4o 4o | 4w ) A%
Twen " 39 | W .W. '
Wors bk uL|ae ey
e Xlc Ulwr 1] -
“ LCL| %4® [14
) ‘ SN N P
Data 00 | 290 [ 300 J o0 | 20 [wo | %o | 440 e ato |30 {280
Liem | Wi | %% [ 55 [ 13 |3 136 |35 38 i3
g A S z i RS s
; UCL]yoe 16
PKRL 1 NX]¢ t]ap W
“ LC L] 2bo 1%
pata
Tiem
i UCL|4P %
1] ||3:5llfo Rl Llgss *
A [ R R I b
Data
ltem
o Jucuwe *
e emgs Xl L »
©{Lci] e |
il
Data
ltem -
" uc|ise 56 s
Y M5 Rjc Liws === ppvies e e e g s gt
P jre] e e e e e —] =|
.—r v o > - T ‘r rd T T L] > r
% sove  Jwoluw 0o [ 3] we] - | wolwioluye jube} wio
ltem - L]
T |uctluw 1 = e
Chip Berrh Xic Ljywr n T
|LCL]uy3o % ==}
=
bpata
ltem
juciyno st
Sauisomn Rjc Lise 1 =
1L.GCL] 2o b2 3 —
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120
=l ,,., . -
1’1 Aertas Bekasi - fegul Produksi | MEDIUM SCP
X (o) l.eboratorium QC PM. 3 Substunce P gﬁ""
o ) * = Regu/snitt : B/
Laporan Testing Kualitas Kertas Tangeal ! I8-0/ -4/
Pope Reel— Nomor ﬂa 2(1_ li_}_ 233 | Wy | 1 zfc
Jam turun opusiogse | s | I’ fL30 |i3we | yd®
‘Top Layer T g/ma
ke (062|025 (.63 \02.5 [ 1015 [198.33] 1O
Substance Tag |109.1C| 1333|0667 | 1121~ |#09.16 { I )7 | 1o
g/m2 Kn 10634 | 1o.v/ | li-b7 | w87 |106.67] 18916 | 195.16
X [1o72t]nz.08 | 17.33 | #A. 221 10777 | 185-95 | 10572
R
'_ Xr |oig o o7
Thickness Tog}o 19 olz7 o7
Kn | 030 ol O1f
mm Ix J-193 0172 o173
IR . ,
|Kr |79 |60 |77 |70 g/ [4s -2-6'
Moi Amagles |72 |65 | &4 S &1 1 és
elsture  Ii¥n [go | 6F |6y [éc | €0 ¢ e
% X el |70 683 €2 |70 767
IR
1Kr " * J;P , 7
Tog| /£ g e
Burstl:g‘ Kn | 15 195 1’7
hgf/om X 3 ':” 7 7[
R
Xr |9.0 |#35 |g.0 |x.0 | Wy |uor |08
& Tng [9.25 | 12.30 | g8 | 10 JV | // ¥ | 2030 | r0 l;
wp Crodl Kn [§2r |00 [ .0 1162 | /os® | togv | i3
¥ X 190 |uar[ges|ir3y | uit {todzlusy
R .
Kr (816 |go | 713 (600 | 606 |97 | 722
Tog | 66 | 616 | 713 | €16 | 616 1678 | 4ik
Covicora Xn |7/3 | 7.12 172 |73 168 (723 (et
X (vl {703 |23 18R | % (748 | £yl
R |, . 1, R
Kr |50 by |60 [ 67 | bg v X2 bd
Tng| b0 | by | 65 %J; 20 |4 |65
TL Streupil Kn | L0 | L7 %L ol1%s |- to
X_[Co [0 | {83696 17 by3
R _
Kr ,
Tg| o | | 2 |9 | %% | Y
Sie Xn | °
2uef epree 1
Y
Kr —
Tng 373 3L [3A1 37 y2olyi7 | 250
“o Kn - 4
X"
n\
Kr
™
Kn
x !
.
Catatan Pemerlksa w=t
| )

Ge0a




Lampiran 8.

PT. Dayasempurna Cellulosatama
= LABORATORIUM / aC

STANDARD KUALITAS KERTAS MEDIUM

s
.

/BAMBANE_suavono IR. SANJAYA
- Direktur Pabrik Manager Praduksi

Substance | Thickness | Kadar Air |RingCrush | Concora Brealcmg Burstin Sizing Ket.
Grade [Kualifilcasi] | TR S co ™MD Length Strengt Degree
D Phaadde gram / m3) {mm) (%} )
-1- tkgt) { kgl ) . (km) { kg /em?)  secand ) Cap |Label | Grade
LOKAL [1g7!| 112 (17 |002]0.8 [08] 7 85|10 J1wgz72in2iny| 54 S5.658]|35(40(45]18]20 21 (w2030 )
112 ‘ - ac|sn a
EXPORT | 107 { 112 {7 Joazionejois| 7 [85] 10 |u5i135[150 70 (80(30(40)42)44|19 20 21| 10] 201 30
. LOKAL | 120 i 125 {1130 [0,20:0,21 |0,22{ 7 85110 |1204125]|130] 6,063 66135 40(45 )22 23 (28110 20 | 30
125 ‘ " * ac sitj a
EXPORT | 1201125 :lSﬂ 0,20 ‘II,ZI 0.22] 7 i85 w0 13,0{1501170| 80 ;9,0100]4,0 ;4.2 44122123 128110 )20 30 f
LOKAL 1144 1150 | 156 {0.2310,24{0,25{ 7 85)10 {145} 150 15581722517,8135{40145[268612.7 28120 30 |40 :
150 - - - QC [Biasa| A
EXPORT .1 144 | 150 {156 0.23|n,24 0251 7 85|10 f155!180120,5) 9,5 [105 [115(4,0 ;42 441262728 20 30 | 40
LOKAL 1153 {160 {167 |0,24{0,25/0,26] 7 |85 {10 [1531160}167 77 (80(83135(40145(28(29 3020 30140
160 . = -~ QC [Biasa| A
EXPORT | 153160 {187 024|0,25(028] 7 | 8510 [16,5{19,5 225/10,0|115/130([4.04.2 44 (28129 |30 20 30 | 40
W AJI B SANGAT PENTING P ENT I N G _-
Catatan : ni:é'l'hini H Diketabui ;
. 7 Bekasi, 5 Maret 1950

MS'90

Rr44
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N PT. Dayasempurna Cellulosatama
: LABORATORIUM / ac

STANDARD KUALITAS KERTAS LAINER

- 505;,}566(? Trhiicrkrn;esrs Kadar Air |Bursting Str|{Ring Crush| Tearing Strength Cobb Size | Top Layer Ket.
Grade( | jam/m?) [wm) 1%1 (kg fem? ] ) (o] foam] | tsomimismil | (oamya?t [ .-
120|125]130 |0,16/0,370,08} 7 | 8 § 9 }13,5[372}39]|120 12,5‘ 13,01 115|120 {125 ] 144 | 150 | 156 | 35 §4u 45 | 40 |45 | 50 |acisu|s
128 1201125130 |o16:0,17 018 7 | 8 | 9 [4,9]47 |49 13,2513,7 14,2F 115} 120 | 125 | 144 ;150 | 156 | 35 ;i4ll 45 1 50 | 55 ; 60 [acisn| A
w4 [150 156 oz io2z|ozaf 7 | 6 | 9 [a2]a8 48 |1441150 155140 ] s 150 )17 180|189 ] 35 (40 .45 |45 |50 |55 [ac|su|s
120 144 (150 {156 |61f0,22 023 7 | 8 | 9 | 5856 |53 16,0 18,0 |200| 1401145 |150 | 111 [180 (189 | 35 ;40 i45 60 [ 65 {70 {acisn| a
132 |200 | 208 { 0,28 n,uin,za 7|8 |9 |56[58]50 ls,zizu,n 208 | 130 { 200 | 210 | 228 | 240 | 252 | 490 §45 50 |65 |70 | 75 [ac|su| s
200 192 (200 | 208 {0,26{0,27{028| 7 | 8 | 9 ]64 66 6.8 23.0%24,0;25,0 130 | 200 | 210 | 223 {240 | 252 { 490 :345 SO0 |75 ;80 |85 {ac{sn{ a
288|300 {312 |042 044 los6| 7 | 8 ' s |84)88|92]{300} 325350290 | 300|310 370" 380 |ar0 | a0 §45 50 | 85 ;100 {115 nc‘aim B -
3 288 300 312 {0.42[0aa [o4s] 2 | 8 | 8 [9,6]9,8 [0,0]345]360}315(290( 300310270330 [ar0 4n':45 50 |120 135 | 150 nclsiasa A
W AJ I B SANGAT PENTING P EN T I N
Catatan : Disétujui ; . Diketshui :
. . ’i/ ﬁr fn
/ iy
’.Diukfu Pabrik %&

MS'90

22t
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" [ibaratoriun §&= kAT

STANDARD KUALITAS KERTAS SAMSON KRAFT

HEEREEEER L | | NEENNE

"GRANATUR Substance Thickness MNoisturs Bursting str | Tearing str | Tearing str Snoothness r&oothnm Sizing Degres | Breaking L
¢Gr/u2) [ (23] (Xg/0n2) w /D (Faoe) (Back) (Seoond) Clov)
70 1 ln.: 7 io.n sagjenal 9 |9 l wja =1.z ]1.3 4% | I s0fs% Jss|ea]as lc,o IA,s 1,5 2,0 (2,3 | 10 , 20 ' 9 13,0 (3,3 Ic )
25 ] 7z.s| 75"0.10 e.ut{e,12] o | 9 , 1911 ;x.z 'z.a '] ' 5o ' 55 | ss ' 6@} 6esfas l4.o Ic.s 1,52, |2,3] 10 ' 20 l 30 13,0 ,: s '
80 B 'n.s! 8 |o.1o Io.u 0,12] o I ] | 18 1,1 Ex.z ’m 50 I s I 6@ s |6 I |33 4,0 lc.s 1,0 lz.o Iz.s 10 I 20 I 30§20 'a 5 l
| ] AEEEEEN I HEENENEEEN
|| I |

Bekagi, 2 Januari 1994

LABORATORIUN QC - RiD

¢et



Lampiran 11.

aboratoriun

PI. agasonvurna 3E‘£?$°i'§‘"‘

STANDARD KUALITAS KERTAS CHIP BOARD

GRAMATUR SUBSTRANCE THICKNESS MOISTURE BURSTING RING CRUSH COBB S1IZE
. (Gr/n2 )  wn ) (%) {Kg/en2 ) ¢ Kot )
| | | ] |
388 283 ; aee ' us | 0,44 l 9,46 ’ 9,48 7,0 I 8,5 | 10,0 3,0. l 3,2 I 3,4 28 = 30 I 32 100 : 209 ‘ 3%
' : ' * | v ] ! 1 I
35@ 313 ] %0 ! 3S o5 0,54 0,52 2,0 I 8,5 10,8 3,3 3,5 1 3,7 X ] l EL I A 1 lea = 200 i 300
! * 1 H | i l HE 1 | 1 !
48 3e0 . 4qee , 20 10,53 I 9,58 ‘ Q9,61 7,2 ‘ 8,5 1 1e,0 3,8 i 4,0 ; 4,2 38 I @ I 4q 1902 i 200 |} 30
H 1 1 1 | H | i
45 420 i 450 ' 420 0,68 ‘ 9,66 l 0,69 2,0 l 2,5 i 1e,0 4,2 : 4,3 { 4,8 LH : 43 % 48 100 ; 208 l 369
H ' I3 1 1 | '
58 480 ! ses  s20 | eo,7 .I 0,73 ‘ 0,76 ?,0 = 8,3 ! 10,0 4.8 ‘ 5,0 { 5,2 48 ! 30 E 52 100 : 208 ’ Je0

Bekasi, 1 Januari 1991

LABORATORIUM OC - R&D

#21



lampiran 12, Hasil Pengujian Drajat Giling ( Freenes ) dan Konsistensi Pulp Pada Unit Stock Prepration

Wood Pulp Waste Campur PM 1, 3, 4,6 TGP PM 5 Bottan PM 5 Chip Board
ggnm;jm 3 R X R X R X R

1. Derajat Giling 1 440,30 150 457,5 50 432,91 60 287,5 90 411,25 135 505,83 70
{ Freeness ) 2 446,56 100 455 60 437,5 80 298,75 100 353,33 110 495,83 90
3 431,87 90 425 90 402,5 70 294,17 50 363,33 110 446,66 80
4 431,87 90 418,33 30 409,83 60 283,33 60 349,58 80 433,33 70
5 438,12 110 429,17 60 415,83 60 265 100 333,75 70 455,83 120
2.183,73 540 " 2.189,0 290 2.089,57 330 1.428,75 400  1.811,24 505 2.337,48 430
2. Konsistensi 1 3,97 1,0 3,28 0,6 3,47 0,3 3,55 0,7 3,88 0,6 3,39 0,6
D 2 3,66 0,4 3,5 1,0 3,42 0,4 3,26 0,9 3,97 0,6 3,65 0,1
3 3,59 0,8 3,317 0,7 3,27 10,6 3,09 0,3 4,03 0,1 3,52 10,5
4 3,80 0,8 3,43 0,7 3.37 .04 3,08 0,6 4,07 0,4 3,58 0,2
5 3,64 0,9 3,32 0,6 3,28 0,5 3.1 -02 4,02 0,1 3,65 0,4
18,66 3,9 16,9 3,6 16,81 2,2 16,08 2,7 19,97 5,4 17,79 1,8

N =16 N =12 N=12 N =12 N = 12 N= 12

Keterangan : Data diolah

62t





