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RINGKASAN

PT Fumira merupakan suatu industri logam terutama bergerak pada
bidang baja lembaran lapis seng. Permasalahan kualitas yang ada adalah
bahwa terdapat beberapa sampel produk yang mempunyai berat lapisan seng di
bawah standar mm:mum yang ditetapkan oleh Standar Industri Indonesia (SNI)
sebesar 137 gram/m’. Metode yang digunakan untuk menganalisis faktor-faktor
yang berpengaruh terhadap berat lapisan seng adalah metode desain eksperimen.
Desain eksperimen merupakan sarana yang berfungsi untuk menentukan
variabel-variael bebas yang berpengaruh terhadap variabel terikat yang dalam
hal ini berupa berat lapisan seng. Untuk pengolahan data, digunakan metode
desain faktorial 3% Faktor [aktor yang menjadi masukan dalam pengolahan data
dalam desain faktorial 3~ berupa faktor-faktor yang terdapat dalam proses
produksi. Faktor-faktor yang berpengaruh tersebut berupa temperatur seng saat
dalam furnance, kecepatan lembaran baja berjalan pada rol, serta waktu kerja.
Dalam penelitian, perlakuan yang dilakukan merupakan kombinasi faktor-faktor
tersebut,

SUMMARY

PT. Fumira Glass is a company focused in producing galvanized iron sheet. The
problem of this company is the samples productzon under minimum standard
national Industry Indonesia (SNI) which 137 gr/m. One of character quality iron
sheet is weight galvanized in product and age product. Based on the problem
above, the company needs such program for controlling product quality.
Factorial 3* experimental design method is used to analyze this problem. Factors
this research is temperature in furnace, velocity iron sheet in roll, and shifl.
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I. PENDAHULUAN
1.1 LATAR BELAKANG

PT Fumira merupakan pabrik baja lembaran lapis seng (BjLS) dan BjLS
warna. Kapasitas produksi BjLS sebanyak 55.000 ton/tahun dan BjLS warna
sebesar 12.000 ton/tahun. Dalam proses produksinya, jenis produksi dibedakan
menjadi dua, yaitu produk lembaran seng tak berwarna dan produk lembaran seng
berwarna.

Untuk menghasilkan produk akhir, lembaran baja mengalami dua perlakuan
utama. Perlakuan pertama, pelapisan lembaran baja dengan seng menggunakan
cara celup panas. Lembaran baja yang telah mengalami pemanasan, memasuki
coating section atau furnance. Pada coating section terjadi peleburan seng,
alumunium, paduan timah putih, dan antimon pada temperatur sekitar 465 °C.
Lembaran baja yang memasuki tempat ini akan mengalami reaksi dengan bahan-
bahan tersebut sehingga menghasilkan lapisan seng pada kedua permukaannya.

Perlakuan kedua, pemberian larutan asam kromat pada lembaran baja, dengan
tujuan untuk melapisi lubang-lubang yang tak terlihat oleh mata pada lembaran
baja yang belum terlapisi seng dan memperlama usia lembaran tersebut. Secara
lebih detail perlakuan kedua ini meliputi : lembaran baja berlapis seng hasil dari
perlakuan pertama dilewatkan pada air panas yang bertujuan untuk menurunkan
temperatur secara perlahan setelah mengalami reaksi pelapisan seng. Setelah
melewati air panas, lembaran baja berlapis seng akan melewati air dingin yang
berfungsi sebagai penurun suhu dan pembilasan seng. Kemudian dilewatkan pada
larutan asam kromat dengan temperatur diatas 60 °C dan derajat keasaman atau
pH antara | sampai dengan 3. Lembaran baja berlapis seng kemudian didinginkan
dengan bantuan kipas angin,

Produk lembaran baja lapis seng setelah perlakuan kedua harus memenuhi
karakteristik kualitas baja lembaran lapis seng Standar Industri Indonesia. Standar
ini mensyaratkan kesamaan bahan baku yang digunakan, komposisi kimia logam
dasar dan logam pelapis, sifat-sifat mekanis logam dasar, penampakan, bentuk
dan ukuran, serta berat lapisan seng dan logam dasar.

Dalam sistem pengendalian kualitas, PT. Fumira, melakukan pengambilan

sampel untuk tiap tumpukan produk (1000 lembar baja lapis seng). Pengendalian
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kualitas ini dilakukan dengan pengukuran berat lapisan seng, dengan cara
membandingkan berat lembaran baja sebelum dan sesudah dilapisi seng. Selain
itu, dilakukan juga dengan mengukur temperatur seng saat melapisi lembaran
baja, kecepatan seng berjalan pada rol dan temperatur asam kromat ketika sampel
tersebut dilapisi seng,

Hasil pengukuran terhadap sampel, selama ini menunjukkan terjadi
penyimpangan sebesar 0,5% dari seluruh sampel yang diuji. Penyimpangan ini
terjadi dalam dua kasus, yaitu berat lapisan seng berada di bawah atau di atas
Standar Industri Indonesia. Ini memberikan dampak baik kepada konsumen atau
PT. Fumira. Jika berada di bawah standar, dampak yang timbul ditanggung
konsumen, dan jika di atas standar dampak akan ditanggung oleh PT Fumira.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Adanya beberapa ketidaksesuaian produk yang dihasilkan oleh PT Fumira
dengan standar yang telah ditetapkan dalam Standar Industri Indonesia mengenai
berat seng dalam lembaran baja tersebut dapat menjadi suatu masalah kualitas
yang cukup berarti. Banyak hal yang mempengaruhi mengapa berat seng dalam
lembaran baja tersebut tidak sesuai dengan standar yang ada terutama dalam

proses produksinya.

Dari latar belakang diketahui, proses pelapiéan memegang peranan sangat
penting. Di proses tersebut terjadi reaksi kimia dari berbagai bahan dasar pelapis
dan lembaran baja yang dilapisi. Proses ini membutuhkan temperatur, tingkat
keasaman, dan kondisi pendinginan cukup baik. Dengan pengaturan kondisi yang
optimal, akan dihasilkan proses pelapisan sesuai yang diinginkan, sehingga hasil
pelapisan memenuhi ketentuan dari Standar Industri Indonesia.

Untuk ity perlu dilakukan identifikasi dan analisis untuk mengetahui
faktor-faktor yang berpengaruh pada berat seng saat proses produksi berlangsung.
Salah satu metode yang dapat digunakan adalah metode desain faktorial 3k,
Metode ini merupakan suatu sarana yang cukup penting dalam pengendalian
kualitas secara tidak langsung. Dengan desain faktorial 3%, dapat dilakukan
analisis seberapa jauh variabel-variabel bebas berpengaruh terhadap variabel

terikat yang dalam hal ini berupa berat seng dalam lembaran baja. Adanya



identifikasi dan analisis lebih lanjut mengenai faktor-faktor yang berpengaruh
terhadap berat lapisan seng baja tersebut dapat membantu tercipta suatu broses
produksi yang lebih baik guna meningkatkan atau mempertahankan kualitas
produk yang dihasilkan.

Dari gambaran tersebut, maka perumusan masalah yang penting dibahas
pada penelitian ini adalah “Bagaimana melakukan identifikasi faktor-faktor yang
berpengaruh terhadap berat lapisan seng pada proses produksi, menguji
perbedaan pengaruh diantara taraf faktor tersebut sehingga dapat diketahui
Jaktor-fakior mana yang berpengaruh secara signifikan terhadap berat lapisan
seng, dan melakukan analisis terhadap faktor-faktor tersebut sehingga dapat
‘menciptakan proses produksi yang lebih baik guna menghasilkan produk

lembaran seng.

IL TINJAUAN PUSTAKA

2.1. STANDAR MUTU DAN PENGUJIAN BAJA LEMBARAN LAPIS
SENG SESUAI STANDAR INDUSTRI INDONESIA _

Standar ini meliputi syarat mutu, pengambilan contoh, dan cara uji
lembaran baja seng, yang pelapisannya dilakukan dengan cara celup panas. Baja
lembaran lapis seng dapat berbentuk gulungan, lembaran dan gelombang.(Gapsi,
1985)

Syarat Mutu Baja Lembaran Lapis Seng.
1, Bahan Baku.
Ukuran Tebal Nominal dan Toleransi Logam Dasar .
Ukuran tebal nominal dan toleransi logam dasar (Gapsi, 1985) tercantum pada

Tabel 2.1 di bawah ini:





