BAB IV

METODY PERANCANGAN

4.1 Spesifikast Alat
Scbelfum masuk pada seranghaian alat proses produksi stapel rayon viskosa
pada Departemen Viskosa dan Departemen Spiwvung ng, pertama-tama terdapat
scbuah bagian pengotahan kostk soda yang dinamakan Soda Station, berfungsi untuk
menghasilkan dua jenis konsentrasi kostik soda vaitu larutar NaOH 18%, digunakan
untuk pembuatan natrium seiulosa pada mesin s/urry n.i’z'xfe"r/ pulper dan NaOH 9%
yang bertungsi sebagal tambahan kandungan natrium pada mesin xanrhator | sunplex.
Adapun sumber NaOH yang digunakan untuk keperluan ini adalah
a) Liquid Caustic (kostik cair)
Berupa NaOIll 50%, larutan tersebut disimpan di dalam Tangki penyimpanan
vang berjumlah 6 buah. Sebelum dicampurkan, sebagian dan kosttk cair ini
digunakan untuk proses pemvakuman, untuk menyerap uap air dalam bagian
mesin flash decerator.  Sehaglan larutan kostik soda yang berasal dart tangki
pcnyim.panan dipompakan ke tangki absorpsi (absorpsion tank), kemudian
dialirkan dengan pompa menuju flash deaeratar. Setelah melakukan penyerapan
barulah larutan kostik soda terschut dikembalikan ke tangki penyimpanan untuk
dicampur dengan Solid Caustic pada mesin Caustic [issolver. Proses tersebut
memberikan kcunlgngan tersendir karena secara langsung dapat menurunkan

tingkat konsentrast NaOH sampai pada 40-44%.



b) Solid Caustic (kostik padat)

Larutan kostik soda dengan konsentrast ® 99%, disimpan dalam drum-drum vang

masing-masing mempunyal berat £ 400 ke Untuk setiap kali proses perbatchnya

diperlukan 15 drum NaOH kostik cair.

Kedua jenis NaOUM tersebut dicampur dalam sebuah wadah seperti bak vang

disebut Cawsrie Dissolver dan diencerkan menjadt larutan NaOH berkonsentrasi

+ 25 - 28%. Kemudian ditambahkan soff wearer dan distckulasikan selama 1.5
tam sampai larutan menjadi homogen.  Pada saat larutan NaOH mencapai
konsentrast yang diinginkan, larutan tersebut masih belum murnt karena masih
mengandung kotoran-kotoran terutama Fe vang berasal darl drum penampungnya
atau kotoran-kotoran lainnva vang tealah ada pada saat pembelian.
Dari Caustic Dissolver larutan NaOIT 28% dialirkan ke dalam Setrler Tank vang
berjumlah 16 buah dan masing-masing berkapasitas 250 m’. Sebagian NaOll
yvang masth mengandung kotoran ditampung dalam  Desludge Tank  dan
dikembalikan ke Cawnsric Dissolver.  Sedangkan NaOH yahg sudah bebas dart
kotoran-kotoran langsung dialitkan ke tangki Strong Live Head dan dilanjutkan
menuju tangkt Press Lye. Dalam tangki int dimasukkan pula soff warer, MnSQy
0,68% dan Rermol 388 dar NaOH hasil neneepresan, hingga menghasilkan NaOR
dengan konsentrasi 18%. Larutan Naoll dengan konsentrast inilah vang akan
digunakan untuk menghancurkan pulp menjadi  bubur.  Over flow dari tanghs

Press Lye ditampung dalam tangki Presy [ye Over Flow vang berfumlah 10 buah
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Keteranean - R = Dalle

Phalle — 200k

Dalam satu kal bateh, tap mixer memliki resep sebagai berikut
o Pulp © 2.5 batte (300 ke

o MnSOy, : 2 liter /bhalle

o Beral 385 - LA hter / balle

o NaOll .

_h
A

- Suhy o

kerubah bentuk menjade bubur dan mengembang. v selulosa akan Fann
sedangkan o dan B selofosa akan bereaks: denpan cara mengeikat Na dan

melepas gugus Ol sehingga menghasilkan sclulosa dan air,

Homogenizer

Bubue alkalt selutosa vang dihasilkan dart tangke Sherev Mives masih belum
homogen dim berbentuk ginmpalan-gmnpatan, sehingga perlu dialirkan ke
mesin fomogenizer yang  dilengkapi  dengan  pengaduk  untuk  lebih
dihemogenkan dengan cara pengadukan yang kontinyu, Homogenizer vang

diperfukan sebanyak 4 buah unit karena slurry mixer juga berjimlah 4 buah.
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MIXER | > HOMOGENIZER | )
MIXER ] > HOMOGENIZER 1
MIXER [I > HOMOGENIZER 111
MIXER IV > HOMOGENIZER IV

Gambar 5. Diagram alir slurry dari pulper menuju hotnogenizer

Pada unit mesin ini ditambahkan {arutan MnSOy 100 ppm. Larutan int
berfungsi scbagai katalis dalam proses pengaturan temperatur pulp untuk
proses pada Aaruring Drum. Adapun komposist slurry yang dihasilkan oleh
untt Aomogenizer i adalah

NaOH C18%

Alkali Selulosa : 5,8%

Air - 76,2%

Slurry Press

Setelah melalui proses penghomogenan pada tangki fiomogenizer, selanjuinya
slurry tersebut dipompakan pada suatu alat vang disebut mesin Slrrv Press.
Alat ini merupakan alat pengepresan vang terdiri dan dua buah rol besar
{Press Roller) vang digerakkan olch generator.

[asil pengepresan dengan menggunakan mesin slary press i berupa wier

(alkali selulosa yang membentuk selimut tebal). Catran NaOll yang didapat
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dari proses pengepresan tersebut disaring penyanng Hagner {Wagner Filter)
untuk memisabkan slurry yang masih terdapat dalam  cairan NaOH.
Selanjutnya NaOH hasil penyaringan dialirkan ke tangki Zress /ye pada Soda
Station, dan alkali selulosa hasil penyaringan akan dialickan ke alat
Homogenizer.

Kemudian s/ masuk ke dalam mesin Zre-Shredder vaitu alat berupa
pemotong  yang berfungst untuk mencabik-cabiksmemotong-motong  miar
tersebut ke dalam bentuk serpthan / cabikan keeil yang lazim disebut sebagal
cramb (remah-remah).  Crood tersebut sclanjutnya menuju mesin Strededer
untuk drthancurkan dengan cara pengparvkan menggunakan Shredder Roll
Adapun komposist alkali selulosa yang dihasilkan pada proses i adalah

sebagai berrkut

o Alkahl D 33,8%
o Selulosa o 15,6%
o Alr - 50,6%.

Maturing Drum
Alkali selulesa crumb vang terbentuk dart alat stwrry press mempunyal suhu
+ 49 °C dan mempunyal derajat polimerisast 700-900.  Alkali selulosa

tersebut ditransfer dart unit slurry press dengan menggunakan conveyor.
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Meaturing Drianr adalah unit mesin berbentuk silinder yang dilengkapi dengan
Jacket Warer Tunk (juke! berist amr pendingin) vang berfungst untuk
mempertahankan temperatur feed and exit dan exi and alkcell tetap konstan
pada 43 - 33 °C. Silinder tersebut mempunyat kenuringan 6° dan melakukan
gerakan memutar selama 4 menit (0,25 putaran / menit).

Proses vang terjadi di dalam Maturing Drum adalah proses pematangan dan
penurunan derajat polimerisast meniadi 290-300 selama kurang lebih 5-6 jam.
Proses pemal‘zmgan tersebut bertujuan untuk mengkondisikan alkall selulosa
sedemikian rupa agar dapat bereakst sempurna dengan CS».

Tingkat kematangan alkal selulosa dapat dikendalikan dengan memeriksa
kekentalannyva (BBali Fall/BF) bermlar sekitar antara 535 - 66 ¢ detik. Ball Fall
itu sendirt adalah waktu vang diperlukan oleh sebuah bola baja berukuran 178
inch, sepaniang 20 cm dan bersuhu 20 °C untuk jatuh di dalam sebuah larutan
viskosa vang terdapat tabung gelas test (glass test tube) berdiameter 1 inch,
Pencapaian derajat Polimerisasi afkalt selulosa 200-270 dilakukan dengan
mengatur kecepatan pularan dart mefuring drwm menjadt 0,33 putaran / menit.
penambahan MnSOy dan Berol 385 Pada unit inaturing dion ini terdapat
seouah alet vang dinamalien Coolinge Dovice dan terdapat pade CGare Cooling
Pevice {(gerbang pendingin Keluar dart maturing drum’ vang berfungsi untuk
menghentikan proses penurunan derajat polimerisasi alkali selulosa dengan

menggunakan udara dingin sehingga suhu alkali selulosa menjadi 30 °C.
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Hooper Room

Merupakan unit yang terdirt dartf alat penimbang otomatis yang discbut silo
dan berjumlah 15 buah.  Alkali Selulosa yang telah diproses dari cooling
device dibawa oleh Blower menuju sifo untuk ditimbang.  Silo merupakan alat
yang berfungst untuk menimbang alkali selulosa dengan kapasitas 2485
kgfangki, sehingga diketahui kebutuhan CS, nya sebanyak 22 liter dan
penambahan NaOH 9% serta dilengkapr dengan alat pengontrol berat. Setiap
4 menit, silo akan tensi dengan alkali selulosa selanjutnya dialitkan menuju

mesin Xapfathor dengan metode gravitas,

Simplex Room
Alkali selulosa yvang berasal dari silo dimasukkan ke dalam unit Nanthaheor

dan dircaksikan dengan 22 liter CS,. Pada kondisi operasi sebagai berikut

Tekanan - 22inch Hg
Suhu maksimal - 31 °C
Waktu reaksi <10 menit,

Alkait sclulosa yang didapal masth tergolong kasar schingea diperlukan
treatment lebih fanqut dalam unit mesin int. Mesin Yuntharor dilenakaps
dengan fmpelicr (pengaduk) dan wafer jucket yang berfungsi untuk menjaca
kestabilan temperatur dalam xaniharor. Setelah ttu dalam alat ini dimasukkan

pula larutan NaOH 2% (didapatkan dengan menambahkan 950 liter NaOH
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xanthat agar bereakst sempurna dan menghasilkan larutan berwarna kuning
tua dan kental yang dikenal dengan nama viscose, Larutan viscose yang

keluar dart unit xanthator int. mempunyat komposisi sebagat berikut:

o NaOH D 3,830
o Selulosa C9.95%
o C5 T 3.605%
o AT S T79.22%
o Zatiain o 1,33%

Dart mesin 1 terdapat sisa CS) vang tdak  terpakar sebanyak + 3 kg dan

dikeluarkan melalw exhcust vafve untuk kemudian diproses kembali,

Dissolver Room

Alkall seiulosa yang telah diproses dalam yantiaror belum sepenuhnva
homogen, masih terdapat gumpalan-gumpatan vang apabiia tidak ditreatment
lebrh lanjut akan mengpanggu proses selanjumya.  Uintuk :tu perfu dialirkan
ke unit Dussolver Room untuk lebih dihomogenkan.  Dua buah tangii
Dissofver digunakan untuk sebuah mesin xamhator, Lhissolver dilengkapi
devoan mpeifer (pengaduk/baling-bahng), dan kondisi pengadukan harus

berada pada suhu 20° C
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Temperatur diusahakan konstan untwk menjaga RI (Ripening index) — nya.
Dart Dissolver, larutan viscose i dipompakan dan juga disimpan sementara
ke dalam Alender yang dilengkapi pula dengan impelfer dan jaket pengatur

suhu,

Ripening Room

Unit mesin-mesin dalam Ripening Koowr int berfungsi untuk menghasilkan
larutan wviscose yang mempunyai nilar RD seperti vang diharapkan pada
rencana produkst dan bebas dart pengaruh-pengaruh zat pengotor.

Di dalam unit Riperning Room int terdapat dua unit lender vaitu

Blender | ©omenerima larutan viskos vang berasal dan Dassolver 126
Blender 1l o menerima larutan viskos dan Dissolver 7-12

Sebelum  memasuky Blender, darutan  wviskes  harus  melewati  mesin
Disiniregatar dilengkapt dengan alat roda gigl vang berputar berfungst untuk
menghancurkan gumpalan-gumpalan vang masih tersisa. Dalam Blender

diharapkan agar

Suhu - konstan pada 18 - 20°C
RT viskos 95113
BIF viskos © 55 - 65 detik

Pada dasarnya Slender mi mempunval fungst vang sama dengan Missolver

hanya saja Hlender mempunyal kapasitas pengolahan vang lebih besar dan
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Possolver. Dart Blender, larutan viskos ditampung dalam tangk: Receiving
(receiving tank) dan suhu pada tangkt ini  dipertahankan konstan pada
15— 20°C.

Larutan viskos yang keluar dart Receiving  Tank mengalami tiga tahap
penyaringan.  Sccara garis besar proses filtrast yang terjadi adalah, pertama
kalt larutan viskos dipompakan ke Filter T yang kemudian larutan viskosnya
ditampung dalam tangkt intermediate [ Selanjutnya dipompakan ke Filter [1
dan ditampung  dalam tangks intermediate [ Larutan viskos dari
intcrmediate 1l dimasukkan ke dalam Filter i, di mana hasilnya akan
dialirkan ke Deacrator, sedangkan sisanya dialitkan menuju penampungan

bersama dengan sisa dart filter [ dan [T melalui reject.

Filter ] » Intermediate ] > ilterll » Intermediate [1

Filter 11 € Deaerator €

4

Intermediate {11

Gambar 6. Tiga tahap penyaringan larutan viskos pada unit Ripening
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Keterangan gambar:

O

Larutan vikos dilewatkan melalut filter I Setiap filter memiifiki ukuran
lubang filter sebesar 20 wm dan hasil saringan ditampung di dalam
intermediate . Sedangkan sisa saringan diallirkan melalui reject ke
penampungan scnientara.

Larutan viskos yang terdapat dalam Intermediate T disaring kembali dengan
mengeunakan  penvaring  (Fifter [T dan hasilnya ditampung  dalam
Intermediate 11, sisanya dialirkan ke penampung sementara bersama sisa
filtrat dari Filter 1

Dart [Intermediate 10, larutan tersebut akan dialirkan menuju deaeraror yang
berfungst untuk  menghilangkan gelembung-gelembung gas yvang hekeria

dalam kondist vakum, dimana pemvakuman 1tu dilakukan dengan dua cara,

yaitu
Sistem tehanan tinget 14— 16 bar
Sistem tekanan rendah - absorbsi larutan NaOlt 1.8 bar.

lLarutan viskosa darl deaerator 1ty Kemudian dipompakan menwu Filter 11
untuk disaring lebih lanjut. Rejecs dart setiap filtrast di tampung di taneki
Reject § kemudian drsarng. Filtrat yang dihasitkan dan penranegan
tersebut kemudian dialirkan kembali menuju Blender 71 Rejecr nva

kemudian ditampung pada tangki Rejeor 11 dan disaning Kkembali dengan



4.1.9

48

menggunakan [rame and Plate Firer, tiltratnya dialirkan kembali ke

Blender 1 sedangkan reject-nya dikategorikan sebavai wasre ([imbah),

¢ Larutan viskos hastl filtrast akan dralirkan ke proses spinning.

Spinning

Pada untt sprunng int mesin yang digunakan berfungst untuk memintal
larutan wviskosa wyang telah didapat dart unit Ripening Room  dengan
menggunakan metode pemintalan basah. Larutan viskos itu ditampung dalam
scbuah tangkt Pemintalan (Spinning Tank) untuk kemudian dipompakan
dengan alat tipe roda gigr (gear pump) menuju spinneret dengan laju alir 25

mi/putaran, Di mesin spinning terdapat larutan spin hath vang terdird dari zat-

zat kimia dan mempunyar komposisi sebagai berikut:

;504 o 112128 gr/lt
7150y 75— 14 el
Suhu Proses c 46350 °C

Adapun variabel yang berpengarub pada proses spinning ini adalah :

Kondisi larutan viskos.

e
A

o Komposisi larutan spin bath.
o Temperatur larutan spin bath,
o Tinggt larutan spin bath.

o Perbandingan besarnya percgangan dan keeepatan mesin,
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Mesin Spinning vang dipergunakan sebanyak 3 buah dengan jumlah sisi
(spinneret) yang berheda, vaitu
1. Mesin Spinning [ dengan 2 sisi, tiap sist terdapat 90 jet (1,5 D x 38 mm

dan 2,0 D x 38 mm).

2. Mesin Spinning 1l dengan 2 sisi, tiap sisi mempunyai 96 jet (1,5 x 51 mm
dan 20 Dx 51 mm).
3. Mesin Spinning 11 dengan 2 sisi, tiap sist mempunyat 80 jet, 1,2 D x 51

.
Adapun jemis-jents spinneret yang digunakan mempunvai diameter 0,060 -
0,062 mm dan mempunyal jenis yang berbeda, vaitu:

drgunakan di mesin Spinning [

®]

Type 36 x 1112, digunakan di mesin Spinning 1.

o Type 45 x 1022, digunakan di mesin Spinning [T

o Type 23 x 1000, digunakan pada mesin Spinning | dan 11,

iKhusus untuk type 23 x 1000 digunakan untuk memproduksi serat 2 D.
Dengan proscs spinning diharapkan agar selulosa dapat diregenerasi menjadi
filamen dengan cara mengekstruksi larutan viskos melalui spinneret ke dalam
schuah bak koagulast, diteruskan dengan penarikan dan pemotongan untuk
mendapatkan panjang stapel vang ditnginkan.

Larutan viskosa datang dengan tekanan tertentu dart departemen viskosa
melalui pipa vang terdapat pada kedua sist mesin, dan mempunvai fubang-

lubang dengan jarak tertentu. Lubang-lubang tersebut dihubungkan denean
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diberikan regangan, filamen kemudian dimasukkan ke dalam mesin cuwreer

untuk dipetong scsuat dengan panjang vang diinginkan.

Pengelahan Kembali CS;

Unit Recovery CS; i merupakan bak vang terbuat dari material khusus,

mempunyat atur-alur tempat pipa yvang dipergunakan untuk menginjeksikan

uap yang diperlukan,  Stapel vang sudah vang sudah terpotong mengalir

bersama air dalam bak 1nmi dan membentuk suatu mat dan uap diinjeksikan

pula ke dalam bak tersebut. CS; yang terbentuk pada proses ini dapat

drhifangkan dengan menggunakan stcam pemanas bertekanan 1,4 - 2,2 kg/cm

vang dilewatkan pada pipa-pipa vang berjumiah 10 buah. Pengolahan CS,

difakukan dengan cara pengembunan dalam kondensor, dengan tiga tahap

pengembunan, yaitu

o Kondensor 1, uap C8; dilewatkan pada scrubber dan berkontak langsung
dengan air pendingin, schingea air pendingin yang keluar bersuhu sckitar
85--90°C

o Kondensor 11, bersuhu 34 - 45 °C dercan menggunakan soft water, yaitu
air panas hasil pendinginan dart kondensor § dan 1 schagian digunakan G
mesin cutter, scbhagran lagt digunakan untuk proses pencucian Sleach

Plash dan Foed Hosh,
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o Kondensor I, suhu air occndingin berkisar antara 15 — 20 °C
menggunakan air pendingin.  Pada kondensor Il dan I, CS, ini
diharapkan dapat mengembun, hasilnya ditampung dalam separator yang

berjumiah dua buah dan kemudian dikimmkan ke departemen Anciliarry.

Scrat berbentuk mat kemudian ditcruskan menuju unit aftertreatment.

4.1.11 Aftertreatment

Pada mesin afltertreatment ini, serat yang berbentuk mat akan keluar dari bak
recovery dan diambil oleh batang yvang bergerak dan dibawa ke atas. Mesin
terdirt dart batang yang bergerak dan batang tetap secara berselang-scling dan
digerakkan oleh oleh eksenirik sehingga gerakan vang dibuat olch batang-
batang tersebut akan menggerakkan mat sedikit demi sedikit.
Mesin terdirt dan beberapa zone berbeda dengan pengolahan vang berbeda
pula.  Pada awal dan akhir setiap zone digunakan rol-rol pemberat untuk
membentuk batas dari sctiap zone pengolahan dan juga untuk menghilangkan
kelebihan carran pada serat. Urutan pengolahan pada unit afiertreatment im
adalah :
Lo Pre- Devulph, veitu pencucian dengan menggunakan air panas bertujuan
untuk menghifangkan kandungan asam yang masth terkandung datam mar.
2 Desulphurization, yaitu proses penghilangan kandungan sulfur  dengan

mengeunakan larutan vang mempunyat komposist sebagat berikut



2

J
[

NaOH o 0,06-0,12%
Na,S c 0,01 -0,04%

Temperatur @ 8§85 -90 °C

Setelah proses desu/phurisasi, pencucian kembali dilakukan bertujuan
untuk mengurangt kadar alkalinitas yang masih tersisa.

Proses Bleaching, Proses pemutihan yang dilakukan dengan menggunakan

larutan hypochlorit, adapun komposist larutan dleaching adalah :

NaOH C 001 - 0,04%
Cl C0,19-0.22%
Suhu 45350 °C

Proses /'inal Wash, setelah proses pemutihan fibre mar dicuci sekali lagi.
Air vang digunakan untuk pencucian ini adalah air yang berasal dari
kondensor | dalam sistem pendingin CS;.  Bila jumlah air vang
dibutuhkan tidak mencukupt, maka air make-up akan ditambahkan pada
fray.

Pengounaan Larwtan /inishing

Pada  umit  farwtan  akhir ini melibatkan Syuceze Rofler (tol
pevekan/penteiasy wudrolik. Larutan finish barh disirkulasikan dar vat
dan konsentrasinva dijaga pada batas-batas yang ditentukan dencan

nenambahan dart larutan persediaan.
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4.1.13 Packing (Pengepakan)

Serat vang telah kering dart mesin Dryer dilewatkan mesin Opener. Serat
yang terural dibawa ke unit balling press. Balling press terdiri dari dua
ruapgan, satu sist dilengkapi dengan sistem  penckanan  hidrolik, yang
berfungst untuk menekan dan membentuk balle, sedangkan pada sisi mesin
lain terdapat falf press yang terletak di atas ruangan mesin dan berfungsi
untuk menerima serat dari Hopper (tempat pemasukan) yang terletak di
bawah separator. Setelah serat mencapal satu balle, balle serat tersebut
dittmbang dan dicantumkan tanda serta keterangan, sebagai berikut :

Kualitas.

(@]

o [Berat.

o Nomeor ser.

o Tanggal, bulan dan tahun produksi.

Adapun spesifikasi tiap balle adalah sebagai berikut
3erat bersth per balle 250 kg

Ukuran rata-rata per balle £ 0,62 m'.



4.2 Utilitas
Unit  utilitas merupakan  bagian  penting  dan  sangat  mendukung
berlangsungnya suatu proses produksi dalam sebuah pabrik. Unit utilitas di pabrik ini
antara lain adalah:
A. Unit Pengadaan Alr
Berfungsi untuk menyediakan air sanitasi dan juga air vang digunakan untuk
keperluan proses-proses produksi. Air yang baik yaitu air vang memenuhi syarat
teknis kimia tertentu, karena bila tidak memenuhi syarat tertentu akan banyak
menimbulkan kerugian. Memeriksa komposisi garam dalam air sangat penting
karena dapat menimbuikan bahaya seperti korosi pada dinding/pipa ketel uap,
pembentukan kerak, carry-over, caustic embrittfement, serta pengaruh besi dan
mangan dalam air untuk industri.
Untuk itu diperlukan pengolahan terhadap air sungat teriebih dahulu, pada
umumnya air sungat dan air kali mempunyai komposisi garam yang lebih rendah
dibandingkan dengan sumur bor, namun seringkali keruh sehingga memerlukan
proscs ﬁcnjcmihan terlehih dahulu.
Proses penjernihan vang harus difalu oleh sumber air adalah sebagai berikut:
(a) Proses Screening
Yaitu penvaringan air dari sumbernya vang bertujuan untuk mencegah
masuknya kotoran-kotoran vang berukuran besar ke dalam unit pengolahan
aitr.

(by Proses Pengendapan secara Fisis




Unit int berfungst untuk proscs pemanasan.  Unit pengadaan steam atau uap air
i digunakan untuk proses produksi pada pabrik dengan menggunakan boiler
atau ketel uap. Adapun kebutuhan steam untuk produksi serat sebanyak satu ton
adalah 6,648 1on tiap ton seratnya, dengan perincian sebagai berikut ;

o 1P steam = 1451, 940 TPD (2,3 kp/em?),

o HP steam = 1.319,800 TPD (16 kgfem?).

Unit Pengadaan Tenaga Listrik

Unit utilitas i berfungsi untuk menyediakan tenaga penggerak pada peralatan
proscs maupun untuk pencrangan. Tenaga bistrik yang dipergunakan, diperoleh
dart PLN yang mempunyal kapasitas 50.000 KVA dan juga diperoleh dari
generator yang berfungsi sebagai cadangan listrik apabila suplai tenaga listrik dari
PLN mengalam: gangguan. Kapasitas generator yang disediakan mencapai 1500
KVA. Tenaga listrtk yang digunakan untuk memproduksi per ton serat adalah
1362 KWIT atau untuk setiap harinya diperlukan tenaga listrik sebanyak 362500
KWH.

Unit Pengadaan Bahan Bakar

Unit i berfungst untuk menyediakan bahan bakar yang diperlukan atau
menggerakkan mesin-mesin proses dan generator. Bahan bakar vang digunakan
untuk proses produkst adalah 0,439 liter/K WH-nya.

Laboratorium

Laboratorium merupakan salah satu unit yang sangat penting dalam suatu pabrik

tekstil, karena di laboratorium dilakukan pemeriksaan-pemeriksaan kelavakan
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batk untuk bahan baku maupun untuk produk vang sudah dihasilkan  Hal ity
dilakukan untuk menjaga kualitas hasil produksi dan menentukan tingkat
efesienst produk produksi pada sebuah pabrik.

Pemeriksaan secara rutin harus dilaksanakan untuk mempertahankan dan
mneingkatkan kualitas dan untuk metihat apakah proses produksi berjalan dengan
normal ataukah tidak, schingga penyimpangan-penyimpangan vang terjadi dapat
diketahur dan diatasi dengan segera.  Selain itu laboratorium juga dapat
digunakan sebapai sarana penelitian dan obscrvasi untuk mengembangkan
produksi pabrik schingga pabrik tersebut dapat berkembang sesuai dengan target
dan tujuan vang telah direncanakan oleh pabrik.  Pemertksaan akhir vang

ilakukan di laboratort . 1k vang akan dipasarkan meliputi
dilakukan di laboratorium untuk produk vang akan dipasark liput

o Elongation (daya mulur) o

¢ Moisture (kandungan air) = 12%

o Spinning Fault = 98

o Brighimess (kecerahan) = §9-929%
o Whiteness untuk Na, SO, = Q0%

Sclain 1w untuk pelaksanaan pengendalian mutu di faboratorium  sebagai
nengendatian kualitas  terhodap  produk vang  dihasilkan, perlu  dilakukan
pengujian-pengujian tertenty, diantaranva

&=
-

Pengujian Sifat-sifaf Fisik dart Serat

o Spinaing auwlt, valtu peristiwa terjadinya penggumpalan vang terjadi pada

serat rayon, Spinning fuuft Iini biasanya disebabkan oleh tingkat viskositas
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vang terlalu tinggi dart larutan viskos serta komposisi larutan yang tidak
seimbang pada larutun spin bath.

o Bad Curing, yaitu peristiwa pemotongan yang tidak sesual panjangnya

dengan standar produksi yang telah ditetapkan.

Kategorisast serat rayon yang tergolong ke dalam Bad Curting.

Panjang Serat Jumiah Serat
B {Bands / pendek) S (sedikit)
1. (Long/ %)31{3!1113) M (sedang)
BL (sangat panjang) p . P (bdm_d_}\)____—

Tabel 5. Pengelompokan Serat Ravon berdasarkan pada Ukuran Pemotongan

Toleranst ukuran untuk standar pemotongan 38 mm dan 31 mm

Panjang 38 mm Panjang 31 mm

L = 37 — 38 mm (kategori ) L =257 5% mm {kategori §)

B=71—-81 mm (katecori S} |13 =97 - 110 mm rkatcgori S)

BL. == 81 mm (kategor S) BL = » 110 mn (Katepon S)

Tabel 6. Penggolongan Variasi Ukuran Pemotongan Serat Stapel Raven Viskosa
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Untuk kategori Bad Curting S (sedikit) masth berada dalam batas toleransi,
sedangkan untuk kategort M dan P, proses harus segera dihentikan karena terjads
banyak pemotongan yang tidak sesual dengan standar yang diharapkan , bal ini
dimungkinkan karena terjadinya kerusakan pada mesin pemotong (cutter).

o Penceoloncan kualitas serar, dimaksudkan untuk menggolongkan jenis-jenis

=
P

serat sesuai dengan kelompoknya, misalnya serat yang termasuk brrghy

ataupun, sem dufl. Penggolongan yang lain misalnya untuk serat reject.

Serat yang tergolong rejecs  biasanva masih banyak  mengandung kadar air,

sechingpa harus kembali mengalami proses pengeringan pada drver dan

kemudian dicampurkan kembali dengan serat yang lain.

Hal-hal vang harus diperhatikan untuk menggolongkan serat ke dalam suatu

kelompok klasifikas: adalah:

Vo Whiteness, berkisar antara 87 — 91%, apabila tingkat keputithan vang
diperoleh tidak sesuat, serat vang telah diprodukst azkan mengatanu

degrade {penjualan murah).

2

Moisture (kandungan air), kadar air pada serat berkisar antara §2,6 — 3%,

2

3. Srrengtlr {tingkat kekuatan), kekuatan serat ravon adalah + 2,65,
Mulur, berkisar antara 18 = 20%.

4. Variasi warna, mempunval nifai 51 - 57



62

Adapun alat-alat yang digunakan dalam pengujian laboratorium ini datam dilthat

pada tabel di bawah ini:

No. Jenis Pengujtan Alat
1. | Whiteness Vibro Chrom I'I'R [
2. | Variasi ' Warna Fluoro-sensi
o 7 Suhu ruangan Thermohidograt
4. | Diameter Denter Vibrokop
?7 Strength, mulur rayon Vibrodyn

6. | Dying (aborsi warna) Vibro Chrom FFR 2

7. | Siore Fibre (serat pendek) | Diagram £ffecrive Lengih

8 | Spinn Lab Stelo-meter

9. | Penampang lintang Mikroskop

Tabel 7. Dafiar Alat-alat Penguiian yang digunakan untuk Tes Kualitas Stapel

Rayon Viskosa vang diproduksi

F. Transportasi

Untuk kelancaran proses produksi perlu didukung pula dengan kelancaran proses
transportasi proscs baik di dafam pabrik pada saat pelaksanaan proses produks!

maupun di luar pabrik pada proses distribusi produk pada konsumen.  Unrtuk



mendukung kelancaran transportasi tersebut maka diperlukan sarana-sarana

pendukung berupa kendaraan-kendaraan yang berupa:

O

O

Forklifi ada 3 kendaraan ini yang berfungsi untuk mengangkut matenal-
material vang cukup berat dan cukup praktis.  Kendaraan tersebut hanya
membutuhkan satu orang operator untuk mengoperasikannya. Meringankan
tugas karyawan dan lebih ekonomis tanpa harus banyak menggunakan SDA
yang telah ada.

Kereta dorong ada 5 alat ini merupakan pengangkut yang cukup sederhana
berfungsi untuk mengalokasikan material-material tertentu dari satu unit
proses ke unit proses lainnya.

Kendaraan Luar, seperti (ruk atau mobil boks ada 5 yang dipergunakan batk
untuk transportasi pengangkutan bahan-bahan baku maupun bantu dalam
pabrik atau untuk keperluan distribusi produk dani dalam pabrik kepada pihak
{uar pabrik, dalam hal i1 adalah para konsumen.

Alat pengangkut manual fainnya ada 3 vang berfungsi untuk membawa hasil

produksi maupun bahan baku menuju tempatnya masing-masing.
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4.3.  Organisasi
4.3.1 Bentuk Perusahaan

Seperti bentuk perusahaaan pada umumnya, bentuk perusahaan yang
direncanakan untuk perancangan pabrik serat stapel rayon viskosa kah ini adalah
Perseroan Terbatas (PT). Perscroan Terbatas adalah perusahaan yang modainya
berasal dari penjualan saham, dimana setiap sekutu turut mengambil bagian sebanyak
satu saham ataupun lebih.  Saham adalah surat berharga yang dikeluarkan oleh
perusahaan bersangkulan, dan orang yang memibki saham berarti tetah menyetorkan
modal ke perusahaan, yang berarti pula ikut memiliki perusahaan. Dalam perseroan
terbatas pemegang saham hanya bertanggung jawab menyetor penuh jumlah yang
disebutkan dalam tap-tap saham. Pabrik scral stapel rayon viskosa fni direncanakan,

sebagalmana berikul

o Bentuk  Perseroan Terbatas (PT).
e Bidang tisaha - Pembuatan serat stapel rayon viskosa.
o Lokasi pabrik o Jawa Barat.

Adapaun alasan pemiithan bentuk Perseroan Teorbatas untuk perusahaan teksul i
dikarenakan beberapa pertimbangan dan faktor sehiagar berikut

. Mudahnya mendapatkan modal, dengan cara menjual saham perusahaan

]

ga kelancaran produksi

Tangeung jawab pemegang saham vang terbatas sehing

=

hanya dipegang oleh pimpinan perusahaan.
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Bentuk dan pengurus perusahaan terpisah satu sama lain. Pemilik perusahaan
adalah para pemegang saham dan pengurus perusahaan adaiah Direksi beserta
staffhya yang diawasi oleh Dewan Komisarts,

Kelangsungan hidup perusahaan lebih terjamin, karena tidak berpengaruh dengan
berhentinya pemegang  saham, direksi beserta staffnya, ataupun karyawan
perusahaannya.

Tercapainya cllestensi duri manajemen, para pemegang saham dapat memangpil
orang vany ahli sebagal Dewan Koimisaris dan Direktur Utama vang cukup cakap
dan berpengalaman.

Lapangan usaha vang lebth luas, hal tersebut disebabkan karena sebuah
perusahaan berbentuk Perscroan Terbatas dapat menarik modal yang sangat besar
dari masyarakat, schingga perusahaan dapat memperluas usahanya,

Merupakan badan usaha vang memiiiki kekayaan tersendirl dan terpisan dari
kekayaan pribadL

Mudal dalam usaha-usahanya untuk memperivas perusahaan.

Ciri-ciri Perscroan Terbatas

-2

[FS)

Perseroan Terbatas dengan Akta dare notaris dengan berdasar pada Kitab Undang-
Undang Hukum Dagang
Besarnya modai ditentukan dalam Akta pendinan dan terdimi dari saham-sabam.

Pemiliknva adalah para pedagang saham.
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4. Perseroan Terbatas dipimpin ofeh suatu Direkst yang diperoleh dan para
pemegang saham.
Pembinaan personalia sepenuhnya diserahkan kepada Direksi dengan memperhatikan

hukum-hukum perburuhan.

4,3.2. Struktar Organisasi

Faktor pendukung vang turut menunjang maju ataupun mundurnya suatu
perusahaan antara lain adalah struktur organisasi yang ada pada perusahaan
bersangkutan. Untuk mendapatkan sistem kerja vang baik, maka perlu diperhatikan
heberapa pedoman sebagai berikut :
e Jelasnya perumusan tujuan perusahaan.
e Pendelegasian wewenang.
e Kesatuan perintah dan tanggung jawab.
o Sistem pengontrol atas pekerjaan yang telah dilaksanakan.
¢ QOrganisasi perusahaan yang flekstbel.

Dengan mencrapkan pedoman-pedoman di atas, maka akan didapatkan sistem

dengan garis kekuasaan yang lebih sederhana dan tegas dan akhimya dapat diperoleh

-

1

sustu strukiur oreanisast yang baik Jdeagan sistem line wnd siaff. Kebakan
pembagian tugas kerja akan didapatkan dalam sistem, organisasi fungsional, schingga

e L T 1o qadim sm ovvncrgm rp denagsesla Lenenmda coamim s AtAaCa © o0 P
seorany km}'fuxfun nanya asan penanggung jawdo Kepada seorang atasan saja. Untuk

yercapaian kelancaran produksi perlu dibentuk staft ahli vang terdiri dan orang-
I 8 ydng ¥
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orang vang mempunyai kcahlian khusus di bidangnya.  Staft ahli ini memberikan
bantuan berupa naschai, pandangan dan pemiktran kepada pengawas, dem
tercapainya produksi vang diharapkan dan apa yang menjadi tujuan akhir dar
perusahaan.

Adapun dua elemen kelompok yang berpengaruh besar dalam menjaiankan
organisasi dan gacis {ine and staff” (lint dan stafl) adalah :
1. Sebagar pans atau lint yaitu orang-orang vang melaksanakan tugas pokok

organisast dalam rangka meneapal tujuan.
2. Sebagail stalt yaitu orang-orang yang melakukan tugas sesuai keahliannya, dalam
hal i berfungsi untuk memberikan saran-saran kepada unit operasional.

Pemegang saham dalam hal in1 adalah pemmilik perusahaan diwakili oleh
Dewan Komisaris dalam menjalankan  kegiatan  schari-harinva. Tugas  untuk
menjalankan perusahaan diberikan kepada Direktur utama, yang akan dibantu oleh
manajer kecuangan dan umum serta manajer produksi. Para manajer i akan
membawahi para kepala bidang vang mempunyal tugas masing-masing sesuat dengan
keahliannya. Sedangkan kepala bidang tersebut akan membawzht kepala unit-unit
proses yéng berkaitan dengan tugasnya | vang akan membawahi unit-unit tertentu.
dan akan meneawast para karyawen perusahaan. Untuk memudahkan pengawasan
para karvawan akan dibagi ke dalam kelompok-kelompok tertente dan masing-
masing kelompok akan diketuar oleh satu orang serta bertangeung jawab langsung
kepada suatu Scksi,.. Adapun kegunaan dar adanya struktur organisast int adalah

untuk memudahkan semua persoalan yang timbul berkenaan dengan batas tugas.
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tanggung  jawab, wewenang dan lain sebagainya, memudahkan penempatan
karyawan, dapat mengatur kembali prosedur kerja vang sesuat dengan kebizaksanaan
perusahaan apabila ditemukan langkah kerja vang dirasakan kurang lancar, serta
memudahkan penentuan pelatihan yang diperlukan untuk pejabat ataupun karyawan

yang sudah ada.

4.3.3 Tugas dan Wewenang

.
[
%

Pemegang Saham

Pemegang saham adalah sekumpulan orang-orang yang mempunvai
dan mengumpulkan modal untuk kepentingan pendirian dan kelangsungan
perusahaan.  Kekuasaan tertinggl pada perusahaan ataupun pabrik dengan
bentuk perseroan terbatas terletak di tangan Rapat Umum Pemegang Saham.
D1 dalam rapat tersebut dibahas mengenar pengangkatan dan pemberhentian
Dewan Komisarss, Direktur serta mengesahkan hasil-hasil usaha dan neraca
perhitungan untung rugl tahunan dari perusahaan tersebut.
4.3.3.2 Dewan Komisaris

Dewan  komisarts  adalah wakil  para  pemilik  saham  untuk
melaksanankan  tugas sehari-hart di perusahaan. Dewan  komisaris
bertanggung jawab langsung kepada pemitik saham.  Tugas-tugas dari
dewan kemisans adalah memla dan menyetujur rencana direksi tentang

kebijaksanaan dan target perusahaaa, alokast sumber-sumber dana serta
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pengarahan pemasaran, mengawasi {ugas-tugas dirckst dan membaniu
direksi dalam melakukan tugas-tugas pentung.
Direktur Utama

Dircktur adalah  pimpinan  tertinggt  dalam  perusahaan  serta
berianggung jawab sepenunhnya icrhadap maju mundurnya perusahaan vang
sedang diptmpin.  Direkiur utama bertanggung jawab secara iangsung
kepada dewan komisaris atas segala kebijakan vang telah diputuskan dan
dilaksanakannya untuk perusahaan.  Direktur vtama akan dibantu oich
manajer bagian produksi serfa manajer tagian keuangan dan umum. Sccara
wmum  tugas dart direktur utama adalah  meiaksanakan  kebijaksanaan
perusahaan dan mempertanggungjawabkan semua tndakan yang diambil
kepada pemegang saham, menjaga stabilitas organisast perusahaan dan
Kontinuiias hubungan batk antara pemegang saham, pimpinan, karyawan
maupun konsumen serta mengangkal dan memberhentikan kepala bagian
dengan persetujuan rapat pemegang saham.

Sedangkan tugas umum dan kepala bagian produksi serta kepala
bagian Keuangan dan umum adaizh membanu dan bertanggung jawab
kepada direkwur utama daiam bidang-bidang sesuai dengan keahiiannya dan

mengkoordinit, mengawasi dan mengatur pekerjaan kepala-kepala sekss

yvang dibawahinva,

Stalt Abi
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Stalt ahli  merupakan  kumpulan  orang-orang  yang mempunyai
keahlian-keahlian tertentu baik di bidang teknik maupun admimistrasi,
bertugas untuk membantu dircktur dalam menjalankan tugasnya schari-har
denpan cara memberikan nasehat dan saran-saran yang berkaitan dengan

proses pembuatan produk, evaluasi ekonomwt maupun hukum.  Staft ahh

juga bertanggung jawab kepada direktur sesuar dengan keahliannva.

Penelitian dan Pengembangan {Litbang)

Penelitian dan pengembangan adalah suatu bidang yang membantu
dewan direkst datam hal pencliian dan pengembangan kuahitas produk yang
dihasilkan perusahaan, memperbaiki proscs produks: serta berusaha untuk
meningkatkan effesienst kerja.

Kepala Bidang

Tugas kepala bagian secara umum adalah mengawasi dan mengatur
pelaksanaan pekerjaan untuk lingkungan bagiannya sesuai dengan garis
kewenanean vang telah ditetapkan oleh perusahaan.  Kepala bagtan
bertanggung jawab kepada manajer bidang bersangkutan.

Kepala Unit Proses

Kepala unit proses bertugas untuk melaksanakan pekerjaan di

bidangnya sesuar dengan rencana pengerjaan vang telah ditetapkan olch

kepala bidang masing-masing untuk mencapar tujuan produksi vang sesuai



4.3.4. Tingkat Pendidikan dan Penggolongan Gaji Karyawan
Tiap-tiap kedudukan dalam pabrik int diisi oleh orang-orang dengan tingkat
pendidikan tertentu vang sesuai dengan jabatan dan tanggung jawab yang ada
dalam kedudukan tersebut. Tingkat pendidikan karvawan dalam perusabaan

ini berkisar dari lulusan SMYU sampai S1.  Adapun perinciannya adalab

sebagal berikut

Jabatan Pendidikan (minimal) Jumiah
Direktur Utama S /Sariana semua jurusan | 1 orang
Stalt Ahhi Si/Sarjana Teksul/Industr 1 orang
LitBang S1/Sarjana Tekstl | i orang
N | S 1/Sarjana tekstil/ieknik | .
Manajer Teknik & Produksi . Jane b L orang
- ndustri | =
[ | _ |
Manajer Keuangan & Umum S 1/Sarjana Ekonomi | 1orang
|
. : TR - 4 i
Kepala Bidang Produks S 1/Sarjana Tekstil I 1 orang
- o ;
) - [ S 1/Sarjana :
Kepala Bidang Teknik 8 T e . lorang
pale i | Tekstil/industri/mesin :‘ o
_ - S
. | . . ‘
Kepala Bidang Personalia | S 1/Sarjana semua jurusan - lorang
Ll S .. ;
Kepala Bidang Keuangan S 1/Sarjana Ekonomi -l orang
Kepala Bidang Pemasaran S USarjana semua jurusan -1 orang
Koordinator unit proses, utilitas&lab | § 1/Sarjana Tekstil/industr . 3orang
!
Supervisor . S 1/ Sarjana Tekstil 24 orang
Karvawan/staft’ - SMU/sederajat -~ 40 orang




74

Sekretaris

Petugas laboratorium

JE——

3 orang

S1/Sarjana Tekstil/industr

g orang

Teknist S1/Tekmk Mesin 4 orang
Operator mesin SMU/sederajat 250 orang
Keamanan | SMU/sederajat 12 orang
7Diohl;ter | Sarjana Kedokteran 2 orang
Perawat Sekolah Keperawatan 2 orang

Petugas pudang

Petugas parkir

1' SLTP/sederajat

SLTP/sederajat

20 orang

4 orang

Bagian Umum

Supir

i
i

Mg AT
|
1
|

SLTP/sederajat

16 orang

f SLTP/sederajat

3 orang

Jumlah total pekerja

401 orang

Tabel 8. Dattar Tingkat Pendidikan Minimal Karvawan Perusahaan Berdasarkan

Jabatan.
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Adapun perincian gaji yang diperoleh berdasarkan jabatan dan tingkat pendidikan

vang ielah ditentukan, terlihat pada tabel di bawah ing

No | Jabatan | Jumlah Gaji
l I, 1 Dircktur Iép. 7.000.000 -
{ 2. | Staff ahli | Rp. 4.500.000,-
- S%VEr{wi.itianrdan Pengembangan ‘Rp. S.SO0.000,-
2, Mar;;jcr Rp. 3.000.000,-
_3. Kepala Bidang | ’ Rp. 2500000 |
4. f Keordinator untt . Rp. 1.5300.000. - |
| 5. | Supervisor el | }{p IOO()U(JO_ :
7;. | Kanyawan/stalf o Rp. SOOOOO-
6. | Sekretaris R Rp soo.oobi,'-j
7. | Laboratorium Rp 950.000,- .
8. | Tekuisi ) Rp. 1.000.000,- '
i 9. | Opecrator mesin Rp. 600.000,-
| 10. : Kemanan « Rp.  530.000,-
DR | Dokter _ Rp. 1.000.000 -
120 Perawal o | Iép. 700.000 -
I3, | Petugas (Eudaﬁé_ _ Rp. 550.000,-:
[4. | Petugas Parkir Rp. 350.000.--
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‘ 15 iBagizm Umum Rp. 500.000,-
. |

|
1 Supir f Rp.  500.000,- |

Tabel 10, Perincian Gajt Berdasarkan Jabatan

4.3.5. Pembagian Jam Kerja Karyawan
Pabrik serat stapel rayon viskosa int direncanakan beroperasi selama 300 hari
dalam satu tahun, 23 hari dalam satu bulan dan satu 24 jam penuh dalam satu harinya.
Sehingga untuk memperiancar proses produksi diperlukan pembagian kerja vang
terorganisir dan efekuf. Dilthat dari sistem pembagian kerja, karyvawan dapat dibagi
ke delam dua golongan, yaitu
4351 Karyawan Non Shift
Karyvawan yang masuk ke dalam golongan non shift int adalah
karyawan vang fidak menangant masalah proses produksi secara langsuny,
Adapun vang termasuk ke dalam karvawan non shift ini antara lain adalah
direktur, stafl ahli, kepala bidang, kepula sekst ataupun staff vang bekerja di
kantor. Jam kerja yang ditentukan perusahaan untuk karvawan non shift

adalah sebapar bertkut

Jam Kerja o Hart Senin — Jum’at o 07.00 - 1600 WIB
Harr Sabtu o 07.00 - 1200 WIIB
Jam Istirahat ¢ Hart Senm = Jum™at 1200 - 13.00 WIB

Hart Sabtu S 1100 - 1200 WIB
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4.3,5.2. Karyawan Shift

Karyawan shift adalah karyawan yang menangani proses produksi
sceara langsung, menangani alat ataupun keamanan di dalam pabrik yang
berkattan dengan kelancaran proses produksi.  Adapun yang termasuk
karvawan yang bekerja dengan shift i adalah operator mesin produksi,
supervisor, sebagian karvawan daril bagian teknik, bagian gudang dan
bagian keamanan / security.  Karyawan shift ini akan bekerja bergantian
selama 24 jam penuh dengan pengaturan sebagai berikut

[y Karyawan Pengoperasian

Shuft pagi ©jam 07.00 - 15.00 WIB
Shift stang T Jam 1500 - 23.00 WIB
Shift malam  : jJam 23.00 - 07.00 WIR

2)  Karyawan Keamanan / Security

Shift pag: ©oJam 06.00 - 14.00 WIB
Shift stang . jam 14,00 - 22 00 WIB
Shift malam  : jam 22.00 - 06 00 WIB

Untuk karvawan dengan sistem shift atan perganuan ini dibagi ke
dalam 4 regu, dimana 3 regu tetap bekera dan 1 oregu lainnya istirahat
selama setengah jam. Hal tersebut dilakukan secara bergantian, Tiap regu
akan mendapatkan giliran tiga hart kerja dan satu hart libur untuk tap shift

dan masuk lagi untuk shift benkutnva. Sedangkan kerja lembur dilakukan
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secara sukarela sesual dengan ketctapan yang telah disusun. Kelancaran
proses produksi sangat tergantung pada tingkat kedisplinan karyawannya,
sehingga untuk menjaganya diberlakukan sistem absensi yang merupakan
salah satu dasar pengembangan dan peningkatan karier karyawan dalam
perusahaan tersebut.  Adapun skedul shift masing-masing regu dapat

diperlihatkan dalam tabel sehagar berikut:

br2 34 s e 7o T10]0
| 12
| | |
I MMMONNN‘O\AAAO
A |

1 N | O A

v Q| NN

N{OIA Al A O M MM

Tabel 10. Daftar Jadwal Shift untuk Karvawan vang Tergolong dalam

Kategori Karvawan Shift

Keterangan - M Morning (pagi).
A Atfternoon (siang),
N Night (malam).

O ¢ Off (hibur)y,
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4.4,  Tata Letak Pabrik
4.4.1. Lokasi Pabrik

Lokasi suatu pabrik atau perusahaan merupakan salah satu faktor yang cukup
penting Karena hal tersebut akan mempengaruhi kedudukan perusahaan dalam
persaingan dan menentukan kelangsungan indup perusahaan tersebut.  Penentuan
lokasi pabrik atau perusahaan sangat berkaitan erat dengan aspek-aspek fain
diantaranya, bahwa tempat atau lokast tersebut harus mempunyal keuntungan untuk
Jangka pamjang termasuk pertimbangan akan kemungkinan untuk memperluas pabrik
padd masa yang akan datang.

Tujuan dietapkannya penentuan fokast suatu perusahaan dengan iepat adalah
untuk dapal membantu pabrik tersebut beroperasi dengan tancar, efektif dan efesien,
Ini berarti bahwa dalam menentukan lokasi pabrik periu diberhatikan taktor-faktor
yauy incmpongaruid besarnyd Dlaya produkst dun bDiaya distribust dan barang-
burang/jasa-jasa yang dihastikan sehingga bilava-Diaya i dapat ditekan serendah
mungkin,  Akan letapr hal ini hendaknva sckaligus dapat memenuni sasaran
nenjualan produk dalam artt dapat menyediakan barang-barang tepat pada waktunya
dengan rwiiai, nuaiiias seild barge yaoyg layvek dan masih dapat memperolch
heuniungan,

Adapun fakior-fakior yang mempengaruhi penentuan lokas suatu perusahaan

dapat dibagi ke dalam dua kelompok faktor, vasun



i

(o

80

Faktor-faktor ulama (Frimary lFuctors), yaitu faktor-faktor yang langsung
mempengaruhi tujuan utama dart suatu  perusahaan.  Yang termasuk ke dalam
faktor utama i adalah;

o Letak pabrik dari pasar.

o Letak pabrik dart sumber-sumber bahan baku dan pembantu.

o Terdapatnya fasilitas pengangkutan,

o Tersedianya tenaga kerja atau sumber daya manusia.

o Tersedianya pembangkit tenaga histrik (power station) dan persediaan air.
Faktor-taktor Sckunder (Secondary Factors), vaitu faktor-faktor selain dari faktor
primer, tetapt dalam oeberapa hal untuk pabrik-pabrik tertentu bias mempunyai
arti yang cukup penting pula. Faktor-faktor sekunder ini antara {ain adalah:

o Rencana akan datang (ekspans: perusahaan).

o Terdapatnya fasilitas scrvice.

o Keadaan masvarakat sekitar (sikap, jumiah dan keamanan).

o Iklim.

o Tanah.

o Perumahan dan fasilitas lain
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4.4.2. Perencanaan Bangunan

Tujuan dari didirikannya bangunan pabrik (building) adalah untuk melindungi
bahan-bahan, peralatan, dan karyawan dari kerusakan akibat panas dan hujan ataupun
kehilangan.  Ofeh karena itu bangunan yang akan didirikan haruslah memenuhi
tujuan-tujuan tersebut.  Dalam perencanaan bangunan ini ditentukan bagaimana
kompleks pabrik tersebut dibuat. Apakah bangunan tersebut dibuat bertingkat atau
tidak, bahan-bahan vang digunakan, ataupun bentuk bangunan sebaiknya dibuat,
schingga biaya yang dikeluarkan lebih murah dan dapat sesuai denpan kekuatan
bangunan yang diharapkan.

Adapun  perumbangan-pertimbangan  yang  perlu diperhattkan  dalam
pembuatan bangunan pabrik adalah:

o Fleksibelitas.  Yang dimaksudkan fleksibel adalah perubahan yang mudah
dilakukan jika diperlukan, dengan bilaya vang tidak terlalu mahal sehingga
bangunan pabrik tersebut menjadi tidak cepat rusak/tua serta dapat mengikuti
perubahan dan perkembangan teknologi.

o Kemunekinan Perluasan atau Ekspansi. Dengan majunva suatu pabrik, biasanya
118 ) p ) \

pabrik tersebut akan merencanakan perluasan atau penambahan kapasitas dan
hasil. Schingoa, dalam menyusun perencanaan bangunan. faktor perfuasan harus
diperhatikan dan dipertimbangkan, di mana pada mulanva dapat dilakukan
dengan penambahan ruang lantal ataupun tingkat, dan pika diperlukan dapat
dilakukan penambahan bangunan secara horizontal atau penambahan susunan

baneunan vang terpisah.




83

o Kekuatan dan Kapasitas Lantai.  Untuk dapat menampung mesin-mesin dan

peralatan yang cukup berat di kemudian hari, lantai-iantai gedung pabrik
hendaknya dibangun dengan kekuatan dan kapasitas yang cukup besar,

o Hal-hal Lain. Dalam mendesain bangunan harus diperhatikan pula apakah pabrik
akan menggunakan alat-alat overfiead. materiad ficencdling, air-conditioning (AC)H,
ataupun alat-alat pemanas,

Suatu bangunan vang telah direncanakan dengan batk sebeiumnya akan
memberikan cukup banyak keuntungan. Salah satunya adalah penurunan/penckanan

biaya pengolahan (manufacturing cost),

4.4.3. Tata Letak Alat Proses

Setiap pabrik, batk besar maupun kecil akan menghadapi persoalan mengenai
tata letak proses (lay out). Semua fasilitas untuk produkst bark mesin-mesin, pekerja
dan tasilitas-fasiditas lainnya harus disediakan pada tempatnva masmg-masing,
supaya dapat berproses dengan baik.  Yang dimaksudkan dengan lay out itu adalah
sctiap susunan dari mesin-mesin  darn peraiatan  produksi pada suaty pabrik.
Persoalannya adalah bagaimana cara untuk menyusun mesin-mesin dan peralatan
produksi lain sedemikian rupa agar dapat dialankan proses produksi seefektif
mungkin. Tujuan umumnya adalah mengembangkan sistem produksi sehingga dapat
mencapai kebutuhan kapasitas dan kualitas dengan rencana vang paling ekonomis,

Tujuan dari pengaturan letak peralatan proses ini adalah:
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I. Untuk menyesuatkan proses produksi dalam pabrik sesual dengan alur proses
vang telah ditentukan,
2. Untuk meminimalisasi proses perpindahan material (material handling) dalam

proses produksi.

Untuk mengoptimalkan penggunaan ruangan sehingga dapat digunakan secara

1l

clekuf, dan dapat berfungsi fleksibel untuk perbatkan alat proses maupin
penambahan unit mesin di kemudian hari,

4. Mengurangi delays (kelambatan/penundaan) vang terjadi dalam pekerjaan.

5. Pcngéwasan proses produksi yang dapat dilakukan dengan baik.

6. Menjamin keamanan, kenyamanan dan keselamatan karyawan.

Jenis pengaturan alat dalam pabrik  serat stapel  rayon viskosa inj
menggunakan metode penataan tata letak alat berdasarkan pada proscs atau fungs
(Lay Qwt by Process or [unction), dimana suata alat proses yang sejenis harus
diletakkan pada suatu tempat tertentu.  Peralatan proses tersebut harus dffangkai
dengan alat proses selanjutnya, sehingga menghasilkan rangkaian sederhana dan
ekonomis, Peralatan proses ini beroperasi secara Kontinyu.

Pertimbangan digunakannya metode tata ruang pabrik seperti ini dengan
memperhatikan hal-hal schagai berikut:

o Peralatan proses yang digunakan mempunyar harga yvang cukup mahal dan suljt
untuk dipindah-pindah ke lokasi vang fain.
o Peralatan digunakan untuk proses praduksi yani bersifat kentinvu,

o Produkst yang dihasilkan mempunvai Jumlah vang besar
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4.5

Perancangan Produksi

Mesin Afler Trealiment

Kapasitas produksi/bulan 6000 ton

6.000.000 kg

Waktu produlsi/mesin 20 menit.

Kapasitas mesin/jam 2350 ke

N GO0GO00 £y
Produksi/iam = :

R = 10000 Ly foun
OO0 Jen ‘

Produksi/hart

Il

10000 &g jum x 24 e i hars

240000 ke / hrd

= 72,000,000 kg/tahun = 72,000 tonftalun
Perhitungan jumlah mesin yang diperlukan:

_ 6000000 kg

= " = | 800 mesi/ jam
3350 kg / jam ’

= 75 mesin/har

- 3 mesin/bulan

Diketahut bahwa linbah Mesin After Treatment schanyak 0,2%

601202405 ke

100
Sehingga: —— x 6000000 4e
mgga 903 &

5L

Jumlah serat yang harus disuapkan mesin Spmaing ke mesin After

6012024.05 kp/bulan.

Treatiment adalah
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Mesin Spinning

Kapasitas produksi/bulan = 0012024048 ke
Waktu produksi/mesim = 25 menin,
Kapasitas mesindgam - 4200 kg

6012024,048 ke

Produksi/jam = shider |
000 e

- = 1002004 &g/ jam

Produkst mesin/jam = 10020,04 kpfam x 24 jam/har
= 24048090 ke

= 72144288 kedabun = 72,144 .29 won/tahun

Perhitungan jumlaly mesin vang digunakan:

6012024048 ko ., o
= == 145143 mesind jum
4200 kgl har ‘

=39,64 mesinhart

=24 mesinbulan = 3 mesin/bulan

Limbah pada mesin Spinning diketahul = 1%
Schingga serat yang harus disuapkan eleh mesin Filter ke mesin Spinning adalaly:

100
= ,% x 0012024,048 = 6072751,564 ky

Jadi, umliah silapan ke mesin Spinning adalal 6072751 564 kg/bulan.




Measin Filter

Kapasitas produksi/bulan = 0072751,564 kg,
Waktu produksi/mesin = 25 ment.
Kapasitas mesin/jam = 4250 kp.

6072751564 kg

= 10012825 ke / peon
GO0 joni :

Produksi/jam -

Produksi/han = TOI2125 kofjam x 24 jamMari
= 242910 kg/hari

= 72.873.000 keftahun = 72 873 ton/taliun

Perlitungan jumlah mesin yang harus digunakai

=—— % 1429 mesin/ jan

= 59534 mesin‘harn

= 238 mesw/bulan = 3 buah mesin

Limbah pada mesin Filter ditentukan = 1%

100

o X UTITSLS64 kg o= 6134092 49 kg
29

Sehingga

Maka, viskos yang harus disuapkan dari mesin Biender ke Mesin Filter

sejumlah 6134092 49 kg/bulan,

91

adalah




Mesin Blender

Kapasttas produksi/bulan
Waktu produksiimesin

Kapasitas mesin/jam

Produksi/jam

Produksi/har

92

= 013409249 ke
— 33 menit.

6000 kg

613409249 ko .
= Y ﬁ)_\_iﬁ_h, = 10222349 ke / jum
600 jam '

FO223.49 kpfam x 24 janvhar
= 2453063,76 kg/hari

73.009.028 kgftahun = 73.609 128 tonAtzhan

Perhitungan jumlalh mesin vang dibutuhkan:

3 6134092,{9}3 |
6000 kg jein

35 me sy e

puip.

=42 39 mesin/buian

= 1,7 mesin/bulan = 2 buah mesin

Diketahui imbah mesin Blender = 0.5%

: 100
Sehingga: o0% X 613409249 kg = 6164917075 ky
P £

Maka, jumlah viskos yang harus disuapkan dari mesin Dissolver ke mesin Blender

adalah 6164917075 kg/bulan.




Mesin Dissolver

Kapasitas produksi/bulan = 6104917075 ke/bulan,
Waktu produksi/mesin = 3 menit,
Kapasitas mesm/jam = 860 kg

6164917075 ke ,
Preduksi/jam = . — PR 10274,86 kg / jum
600 jam '

Produksi/hart = 10274 86 kefam x 24 jam/Mar
= 240597 kefhari

= 73979100 kgitahun =73.979 1 wonfahun.

Perhitungan jumiah mesin vang dibuhkan:

_01064917,075 f’fg

: = TLO8.3 mesiy jam
860 kg ! jami

=298.69 mesin/iari

= 11,94 mesm/oulan = 12 buah mesm,

Diketahui limbah mesin Dissolver = 0,2 %

. 100 ]
Sehingga: 958 x 0164917,0754 = 617727162 kg
7

Maka, banyaknya alkali selulosa yang harus disuapkan mesin Xanthator ke mesin

Dnssolver adalah © 6177271,62 kg/bulan,




Mesin Xanthator

Kapasitas produksi/bulan
Waktu produksi/nesin

Kapasitas

Produksi/jam

Produksi/hari

G177271.62
15 menit

3450 ke

6U7727102 ke
600 jam

= 1029545 ke jam

1029545 kflam x 24 jam/hari
247090,86 kgMhar

74027258 kg/tabun = 64,127,258 ton/tabun,

Perhitungan jumiah mesm vang digunakan:

617727162 ke

3430 ke jamn

= 17905 mesind jum

= 74 6 mesinarn

= 29 maestwo/bulan = 3 bual mesin

Diketahui limbah mesin Xanthator = §,5%

- [0¢
Schingga . 5

3

Maka, banyaknya alkali selulosa vang harus disuapkan dari mesin H

) .
X 617727162 kg = 620831319 ky

Xanthater adalah 6208313,19 kg/bulan.

ooper ke

04

mesin




Mesin Hooper

Kapasitas produksi/bulan = 020831319 ke
Waktu produksi/mesin = 4ment
Kapasitas mesm/jam — 700 kg

020831319 kg
600 jam

Produksi/jam = = 1034719 kg / jam

Produksi/lar = 10347 19 kgfam x 24 jamhan,

= 248332536 kgMarni,

Perlmtungan jumiah mesin yang dibutuhkan:

= - = 880902 mesind juin
T00 ke f jum ‘

=369 54 mesinhar,

= 14,78 mesi/bulan = 15 buah mesin,

Dikctahui limbah mesin Hooper = 0,3%

100 ,
Sehmgga X Y 620831319 ky = 622699417 ky

Maka jumlah alkali selulosa yang harus disuapkan dari mesin Maturing Drum ke

mesin Hooper adalah 622699417 ke/bulan.
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Mesin Slurry Press

Kapasitas produksi/butan = 0238258,598 kp.

Waktu produksi/mesin = 15 menit

Kapasitas mesin/jam = 2610 kg

Produksi/jam = 625&??%59&—&3 = 10430,431 kg / jam
600 jam

Produksi/hari = 10430437 kgfjam x 24 jam/hari,

= 250330,340 ke/hari,

75.099.102 kg/tahun = 75,099,102 ton/tahun.

Perhitungan jumlah mesin vang dibutuhkan:

0238258598 ke
2080 kg / jan

= 2397 8 miesin/ jam

=399 mesinshan

= 3,99 niesindulan = 4 buah mesin,

Diketahui limbah mesi Shurry Press adalah 0%

[

. 10
Sehingga : 10 X 0258238598 kyr = 626452252 ky
96.9

Maka, jumlah slurry alkali selulosa vang harus disuapkan oleh mesin Homogenizer

ke miesin Slurry Press adalah 626452252 g o/bulan,




DS

Mesm Homogenizer

Kapasitas preduksibulan = 020452252 ke,
Waktu produksi/mesin = 15 menit
Kapasitag imesindjam - 2020 ke

L 626452252 ky _
Produksi/jam = i—~——‘w— = =1044087 kg / jam
600 Jfein '

Produksi/han = 1044087 kg/jam x 24 jam/hari,
= 250580,88 ko/hari.

= 75174264 kgitahun = 75,174,264 ton/tahun.

Perhitungan jumiah mesm yang dibutuhkan

264522,52 kg |
= 66—527(1 = 2591,04 mesity jam
2620 kg/mesin

=99 63 mesinfha-l.

Diketaliat imbah mesin Homogenizer = 0,1%

. 100 . ,
Sehigga 550 X 020452252 kg = 627079331 ky

Maka, slury alkali sclulosa vang harus disuapkan dari mesin Pulper ke mesin

Homogenizer adalah 6270793,31 kg/buian.




Mesin Pulper
Kapasitas produksi/bulan
Waktu produksisimesin

Kapasitas mesin/jam

Produksi/jam

Produksi/har

= 027079331 kg
= 135 mentt
= 2800 kg

6027079331 ke
RS J.’j g [O430,32 kg / jam
OO0 jom .

= 1045132 kedjam x 24 jamvhari,

~ 250831,73 kel

1"
i
~1

5.249.519 kgitahun = 75 249 519 tan/tahun.

Perhitungan jumiah mesin vang dubutuhkan

627079331 kg

== = 2253957 mesin/ jamn

2800kg/ jeun

=03 32 mesin/hart.

=373 mesin/bulan = 4 mesin

Diketahut limbah pada mesin Pulzer = 0,1%
;

: 100 o
Sehingpa © -~ x 62707933 ky = 6277070,38 ke
999 '

Maka banyaknya bahan vang harus disiapkan  untuk  memproduksi 6000

produk/bulan adalah 6277070 38 ke/bulan,

59

ton




101

2. Mesin-mesin

Mesin pulper 4 buah @ Rp. 10.000.000 - Rp. 40.000.000.-

Mesin Homogenizer 4 buah

@ Rp. 25.000.000 - - Rp. 100.000.000,-
Mestn Sturry Press 4 buah @) Rp.60.000 000 = Rp. 240 000.000 -
Moesin Maturing drum_ 2 buah

e Rp. 120.000.000.- = Rp. 240.000.000.-
Mesin Silo, 15 buah @ Rp. 16.000.000, - - Rp. 150,000 000 -
Mesin Xanthator, 6 buah @ 67.500 000 - ~ Rp 405000000 -

Mesin Dissolver, 12 buah @ Rp, 25.000.000 = Rp. 300.000.000.-

Mestn Blender, 2 buah @ Rp. 40.000.000 = Rp. 80.000.000,-
Mesin Receiving, 9 buah (@ Rp. 10.000.000,- = Rp. $0.000.000,-

Mesin Spinning, 3 buah @ Rp. 200000 000.- - Rp. 600.000.000 -
Mesin After Treatiment, 3 buah

@ Rp. 35.000.000,- - Rp. 105.000.000.-
Mesin pengering (Drying machine), 3 buah

w Rp. 20.000.000 - Rp 60.000.000) -
Mesin Balling Press, 3 buah

@ Rp.100.000.000 Rp.300.000.000.-

= Rp. 2245.000.000 -

Pemasangan dan Spare part, dli (10%) - Rp 221.500.000 -




[

Total biava mesin

Peralatan pendukung
Generator

Boiler

AC

Flvdrant

Peralatan bengkel

Pemasangan dan spare pare, dil (10%)

Pemasangan mstalas
Pemasangan instalasi Listrik
Pemasangan instalasi telpon
Pemasangan instalasi air

Pemasangan instalasi iimbal

Lam-lain (5%)

102

Rp. 2436500000 -
p. 30000 000 -
Rp 100 060 Q06 -
Rp. 21600000 -
Rp. 12.000.000 -
Rp. 25,000,000 -
Rp. J0R.000.000.-
Rp. 30.800.000. -
Rp. . 338.000.000.-
Rp. 2040.000.000 -
Rp. 2.600.000.-
Rp. 25.000.000.-
Rp. 23.000.000 -
Rp. 252.0300.000 -
Rp. 25.200,000.-
Rp. 277.200.000.-




5. Kendaraan transport dan material handling
Truk
Bus
Forklift

Kereta dorong

lain-lain (10%)

6. Peralatan kantor dan administrast

Total Modal Investasi (M)

L.

-2

tad

hn

6.

Tanah dan bangunan
Mesin-mesin

Peralatan pendukung

Instalasi

Kendaraan

Alat-alat kantor dan administrasi

Total MI (Modal Investast)

Rp. 170.000.000 -
Rp. 120.000.000 -
Rp. 120.000.000 -
Rp. 4.000.000 -
Rp. 414.000.000 -
Rp. 41.400.000.-
Rp. 455.400.600,-
Rp. 50.000.000.-
Rp. 28.130.000.000.-
Rp. 2.980.000 000 -
Rp. 338.800.000 -
Rp. 277.260.000 -
Rp. 455.400.000 -
Rp. 30.0006.000.-
Rp.  32.251.400.000,-




B.

bahan baku dan bahan pembantu berupa dan sejumlah

Modal Kerja (MK)

Untuk menghasitkan satu ton produk berupa serat ravon staple, dibutuhkan

Bahan bakua dan

Kebutuban / Yon Serat

Ttarga /Ton

Pembantu

Pulp 1,030 1on Rp. 850 000.-
- I\O%Hl\;odd - (.546 ton l\’.p S0 000 -
s 0,181 1o Rp S00.008.

‘ 77"7]-138()_ _ 0_7*\1011 Rb 157().()0.('),—

B ;‘r‘;).l ...... 04 “a O. 10 i VR p i (I).(—)kl). 07()0__-

Senq- 0,003 t0171 Rp. 250.000.-
o ——5;:11_;;11;: 0,475 ton Rp. 300.000 -
___I'-’fnz'shmg Ol O,{)OBS.. Lo Rp. 1.5(.)0_7(7)7(;(;:-

1. Bahan Baku

Bahan baku berupa pulp diperiukan sebanyak 1,050 ton / ton seratnva,

Kapasitas produk stapel rayon viskosa sclama sebulan adalah 6000 ton

Biaya pulp/ton = Rp. 850.000_-/ton

Sehingga:

P




[
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Kebutnhan nuipboian = 1.050 ron/ton serat x 6000 ton serat:bulan
= 0300 ton/bulan
Ungkos Bahan baku = 6300 on/bulan x Rp. 850,000 -/ton

= Rp. 5.355000.000,-

Bahan Pembantu
— 0,546 ton/ton serat x 6000 ton serat/bulan
= 3276 ton/bulan,
n Rp. 300 000 -ton = Rp. 982.800.000 -

Ita

= 0,181 ton/ton serat x 6000 ton serathulan
= 1086 tanvbulan

e Rp, 500,000 -/lon = Rp 5343 000,000 -
[1:50,
= 0,755 ton/ton serat x 4000 1on serat Shulan

= 4330 rondbualan

@ Ry 130,000 -ton = Rn. 679500000 -

=

Berol
= 0,430 tondton serat x 6000 ton serat/halan

= 2380 (tonbulan




3. Gaji Tenaga Kerja
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Jabatan diﬁ?jiim);a([l]igp) ‘(l{:'rl:::;l; Jumlah (Rp)
Direktur Utama 7.000.000 1 7.000.000
Staff Akl 4.500.000 ] 4.500.000
LitBang 3.500.000 ] 3.500.000
ﬂf\;l;fmajer 7 l. 3.000.000 2 6.000.000
Wl;rpala;;d;;g 7 2‘5()£)-000 3 12.500.000
Koor;i“inamr unit p;oscs, utilitas& lab 1.500.000 3 4 500000
Supcr\-"i..sor 1.000.000 24 24.000.000
Ka r}-;:;\x'zzn,i'stzt tt 7 a __mg(;;).()()or 77#4;“— 325&;0_(_)8—
_Sckrctaris _ B 800.02)(5 3 24000007
Petugas faboratorium _ 950000 8 7(}00()(;0
Tehnisi omoo) 4 | ovooo]
Opesator mesinfie onoon] 250 | 150000000
VE;camu-namm o 550.000 IEl - 6_6000.(;0-
Dokler o] 2 | 2000000
Perawat 700.000 2 1.400.000
Eugasnglidang 550.000 20 [1.000.000
s parkir 550.000 4 ” 2.200.000

Petugas parkir




108

Bagian Umum 500.()()(; 16 8.000.000
Supir 5.-{)(-)-.-0()0 3 1,500,000
Jumlah tota! pekenja 401 290.700.000
4. Pemeliharaan (maintenance)

Mesin dan Peralatan

2.5% x Rp. 2.980.000.000 - = Rpo 6.250.000,-

Bangunin

19 x Rp. 18.900.000.000.- - Rp. 153.750.000 -

Kendarnan

2.5% x Rp. 4535 400.000 - Rp 950.000,-

Peralatan Admunistras

2,5% x Rp.50.000.000 - Rp. 100.000.-

Rp. 23.050.000.-

5. Utihitas

a. Biava Listrik

1.

Penerangan untuk arca produksi

Dimana :

A

r

Euas area ruangan

. Jarak titik lampu dengan lantai = 3m

w o Sudut penycbaran sinar = 4 Sr

4}

o Arus cahaya = 10.000 Ims/500w
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E : Kuat penerangan
I Intensitas cahava
Kekuatan sinar untuk industri pemintalan
= 40 lumen/ft
= 40 Ims/(0.3048) °* m*
=430.456 Ims/m’
Sehinpga .
- Luas area ruangan gudang
A = Luas arca ruangan gudang bahan baku -+ gudang benang

=500 m*+ 750 m’

= 1250 m

G =1Tx W, [=d/W=10000 lms = 2500 Ims

4 Sr

E=lr’ = 2500 lms/ 9 m*® =278 lux

Q=AXE A=OE =100001ms  =36m’
278 lux
Jadi jumlah titik lampu = 1250 m * =35 titik
36m’
Dengan jumiah penerangan selurubmya
1250 m x 430.56 Ims / m”

=3538.200 Ims
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Schingga tiap titik lampu = 538.200 Ims / 35 = 18837 Ims

Jadi kekuatan lampu tiap titik

= (18837 Ims x 500 w
10.000 Ims

=U41.85w

Dimana pabrik bekerja 3 shil’ (24 jam), sehingga pemakaian listrik / jam adalah

= 35 lampu x 941,85 w/ tampy

= 32964.75 wjam

fadi pemakatan listrik per hart = 12 jam x 32964.75 wjam

395577 W)
SO5.537 KW
lLuas area proses produksi
A 6000m”
Jadi jumlah btk tampu - 60000m © 36 m° ~ 167 titik
Dengan jumbab penerangan selurubnya = 6000 m° x 430,56 Ime/in’
2583360 hins
Schingga tiap titik fampu = 2583360 Ims/167 = 15469.22[ms
Jadi kekuatan lampu tiap tititk = 15469 22 Ims x 500 W
10.000 Ims
= 773 W
Pe{{nakaian listrik perjam = 167 lampu x 773 W/lampu

= 129168 Wjam




Pemakaian listrik perhari =24 jam x 129168 W
= 3100032 W
= 3.100 KWII
[Luas area power station
A =750m’
Jadi jumlah titik Jampu = 750m* © 36 m® = 21 titik
Dengan jumlah penerangan seluruhnya = 750 m? x 430.56 Tms/m?>
=322920 lims
Schingga tiap titik lampu = 322920 Ims/36 = 11625120 Ims
Jadi kekuatan lampu tiap titik = 11625120 Ims x 500 W
10.000 Ims
= 581256 W
Pemakaian listrik pecfam = 36 lampu x58 1256 W/lampu
= 20925216 Wyam
Pemakaian listrik perhari = 24 jam x 20925216 W
= 502.205.184 W)
= 502,205 KWH
L.uas arca Fire station
A= 100m’
Jadi jumiah titik lampu = 100m* © 36 m *= 3titik
Deﬁ‘gan Jumlah penerangan seluruhnya = 100 m? x 430,56 Ims/m?>

=43056 Ims




Sehingga tiap titik lampu = 43056 Ims/36 = 1196 Ims
Jadi kekuatan lampu tiap tittk = 1196kms x 500 W
10.000 Ims
= 508 W

Pemakatan fistrik petjam = 36 lampu x59.8 W/lampu
= 2152 8Wjam

Pemakaian listrik perhari = 24 jam x 2152.8 W]
=51667.2 W]
= 51,6672 KWH

Luas arca Soda station

A 200m”

Jadi jumiah ttik lampa = 200m* - 36 m” = 6titik

: ! ,
Dengan jumiah pencrangan scluruhnya 200 m~ x 430,56 tmsim”

~86112 lms
Schingpa tiap ok lampu -~ 86112 Ims/36 = 2392 Ims
Jade kekuatan lampuo tiap itk 23921 X 300w
10000 Ims
= 1196 W
Pemakaian Histrik perjam = 36 lampu x119.6 W/lampu
-~ 4305.6Wjam
Pemakaian listrik perhart = 24 jam x 4305.6 WJ

= 1033344 W]
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= 103,3344 KWH
Luas area garast kendaraan distribusi produksi
A~ 400m*
Jadi jumlah titik lampu = 400m” - 36 m 2= 6titik
Dengan jumlah penerangan seluruhnya = 400 m® x 430.56 1ms/m>
=172224 lins
Schingga tiap titik lampu = 172224 Ims/36 = 4784 Ims
Jadi kekuatan lampu tiap titik = 4784Ims x 500 W
10000 Ims
=2392 W
Pemakaian listrik pegjam = 36 lampu x 2392 Wilampu
= 8611.2Wjam
Pemakaian tistrik perhari = 24 jam x 8611.2 W]
= 2066688 W]

= 206,6688 KWII

Luas area bengkel mesin dan persediaan spare part
A =750m’
Jadi jumiah titik lampu = 750m” © 36 m? = 2 1titik

Dengan jumlah penerangan seluruhnya = 750 m” x 430.56 Ims/m?
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=322920 Ims
Sehingga tiap titik lampu = 322920 Ims/36 = 8970 lms
Jadi kekuatan lampu tiap titik = 8970lms X500 W
10000 tms
= 4485 W
Pemakaian listrik perjam = 36 lampu x 4483 W/lampu
= 16146 Wjam
Pemakaian listrik perhari = 24 jam x 16146 W)
= 387504 W]
- 387,504 KWI!
Luas area fasilitas water treatment
A= 500m"
Jadi jumiab itk fampu - 300m = : 36 m° - 1441k
Dengan jumlah pencrangan seluruhnya -~ 300 m” x 430,56 fms/m?”
215280 Ims
Schingea tap itk lampu 215280 1ms/36 5980 tms
lade Kekuatan lampu tap titk = 5980 ms X S00 W
10000 Tms
=299 W
Pemakatan Hstrik perjam = 36 lampu x 299 Wilampu
= 10764Wjam

Pemakaian tistrik perhart = 24 jam x 10764 W}
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Sehingga tiap titik lampu = 2109744 Ims/36 = 58604 Ims
Jadi kekuatan lampu tiap titik = 58604Ims x 500 W
10000 Ims
=2930 W
Pemakaian listrik perjam = 36 lampu x 2930 W/lampu
= 105487 Wjam
Pemakaian listrik perhari = 24 jam x 105487 WJ
=2531692W]
= 2531,69 KW
Jadi pemakaian listrik untuk pencrangan area produksi per hari
=365, 55TKWH+3 100K WH ' 502 20K WH i 51 LHOTIKWITT03 3344KWH 12066688
KWHEI8T S04KWH253 336K WELH 79 2K WH G 2531 692K W11 - 4.484.2592
KWEH
Total pemakaian Hsteth untuk pencranpan area produkst pecbulan
=30 hart x 4484 2592 KWH ~ 134527.776 K W1
Dimana
Brava IKWL - Rp 400,00
Jadi total braya listrik untuk penerangan area produksi perbulan
= Rpd00,00 x 134527 776 KWH
= RpS3.811.110.4
2. Perkantoran, masjid, kantin, pos keamanan, penerangan taman {(arca diluar

bangunan)
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- Listrik untuk pencranean taman {arca diluar bangunan)
Drasumstkan menggunakan 20 Gtk lampu vang menggunakan lampu
mercury 250 W
Sehingga jumlah pemakaian listrik perbulan

= 20 Tampu x 250 W x 12 jam
= 60 000 W]
= 60 KWH
Jumlah pemakaian listrik perbulan
= 60 KWH x 30 hari
= 1800 KW
Biaya listrik perbulan
Rpd00,00 x 1800 KWI1
= Rp 720.000.00
- Listrik untuk perkantoran, masiid, dan kantin
Diasumsikan membutuhkan 1800 W
Schingga jumlah pemakaian listrik per hari = 1800 W x 12 jam
= 21600 WJ
=216 KWH
jadi pemakaian listrik per bulan = 21.6 KWH x 30 hari
=648 KWH
Biaya listrik perbulan = Rp 400,00 x 648 KWH

= Rp 259.200,00




Kebutuhan pemakaian listrik dalam proses produksi
=12x 13 KW=156KW
- Jemis mesin = Blender
Besar watt/mesin - = 3 5KW
Jumlah mesin = 3 buah
Kebutuhan pemakatan listrik dalam proses produksi
=3x35KW=105KW
- Jenis mesin ~ Receiving
Besar watt/mesin = 1.3 KW
Jumlah mesin = 9 buah
Kebutuhan pemakatan listrik dalam proses produksi

SOXI3KW=117KW

- lenis mesin — Spinning
Besar walt/mesin = 53 SKW
Jumlah mesin = 3 buah

Kebutuhan pemakaran listrik dalam proses produksi

=3x3ASKW= 105 KW

- Jents mesin = After treatmen
Besar watt/mesin = 1.3 KW
Jumlah mesin = 2 buah

Kebutuhan pemakaian listrik dalam proses produksi

SN T3KW =26 KW
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Tarif biaya beban untuk setiap bulan 1 KWH = Rp 4.500,- / 450 KWH,
sehinggatotal tarif biaya beban listrik untuk area ruangan produksi, area di
luar bangunan produksi, untuk mesin (alat produksi} dan utility per bulan

adalah

= 135427776 KWI1 1 2448 KW+ 176 664 KWII

450 KWH
=2760.091 KWH x Rp 4500,-
= Rp12.420.409.5 -
Total biaya untuk pemakaian listrik per bulan adalah
=Rp 12420.409.5,- { Rp55.811.110.4;- + Rp 728.640,- + Rp 69.465 600 -
= Rpl35.697.848.5 -
- Kebutuhan Bahan Bakar
Kebutuhan bahan bakar untuk alat-alat proses = 0,439 1W/K WH
Kebutuhan listrik/bulan - 362.500 KWH x 25

9.062 500 KWI/bulan.

Kehutuhan bahan bakar/bln 9.062.500 KWl1l/bulan x 0,439 1t/K W11
= 3.978.438 It/bulan.

Biaya bahan bakar = 3.978.438 lt/bulan x Rp.600,-/bulan
= Rp. 2.387.062.800 -/bulan

- Kebiituhan Listrik

Kebutuhan distnk tiap bulan = 9.062.500 KWH/bulan




6.

7.

Asuranst

Pajak

Total Biaya Modal Kerja (MK)

1.

2.

Bahan baku dan Pcmbantu
Gagt Karyawan
Pemeliharaan (Maintenance}
Administrast

Utilitas

Asuransi dan Pajak

Rp. 12.181.365.000,-
Rp. 290.700.000.-
Rp. 23.050.000,-
Rp. 5.000.000,-
Rp.. 4.643.181.550,-
Rp. 1,000,000 -
Rp. 17.145.296.550,-

Dari perhitungan dapat ditentukan besarnya modal perusahan, yaiu:

MP

= M+ MK

= Rp. 49.396.696.550.-

Perhitungan Pinjaman Modal

= Rp. 32.251.400.000.- + Rp. 17.145.296.550.-

Modal perusahaan di dapat dan modal sendiri sebanyak 60% dan pinjaman

lunak dari bank sebanyak 40%, dengan bunga rendah, 10%/tahun dan jangka

waktu pengembalian yang cukup panjang, yaitu selama 10 tahun.

Jadi;

P (Pinjaman awal)

= 40% dari modal perusahaan




= 40% x Rp. 49.349.096.550,-

= Rp. 19.739.638.620.-

i ( suku bunga) = 10%=10,1

n (masa pinjaman) = [0 tahun

S = Pinjaman akhir
S = P(l+i)

= Rp. 197306386201 o
Rp. 31 199338 830.- 7/ 10 tahun
= Rp. 5.119.953.883 -Aahun.

= Rp. 426662 824 -/bulan

Perhitungan Depresias !

Rumus Perhitunan Depresiast

5o -1
iy

keterangan : [ = Nilai Depresiast
P = Harpa Awal
L = Harga Akhir

n = Umurdari modal tetap




a} Depresiasi Tanah dan Bangunan
P =Rp. 28.150.000.000.-
[ =20% x 28.150.600.000,-
= Rp. 5.630.000.000,-

n =25 tahuyn

1y 1tp.28.150.000.000 - Kp 5630000000
25

= Rp. 900.800.000,-/tahun

= Rp. 75.067.000.-bulan

b} Depresiasi Mesim-mesin Proses
P =Rp. 2.980.000.000.-
1.=20% x Rp. 2.980.000.000.-

=Rp. 596.000.000.-
n = 10 tahun

5 Rp.2980.000.000 ~ &p. 596.000.000
10

=Rp. 238.400.000.- / tahun

=Rp. 19.867.000,-/butan

¢) Depresiasi Instalasi

P~ =Rp. 277.200.000.-




L =20% x Rp. 277.200.000.-
=Rp. 55.440.000.-

n = 10 tahun

[ Rp.277.200.000 — Rp.$5.440.000
10

“Rp. 22176000 -tahun

=Rp. 1.848.000.-bulan.

dy Depresiasi peralatan pendukung
P - Rp. 338.800.000.-
L 20% x Rp. 338800 000.-
Rp. 67766000 -
n= 10 tahun

R 33R.300.000 - Kp. 67.760.000
10

Rp. 27 104.000.-tahun

=Rp. 2.238.667 -bulan

¢) Depresiasi Alat-atat Transportass
P=Rp. 455400.000.-
L=20% x 455.400.000,-

=Rp. 91.080.000 -
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n =10 tahun

b [p. 455400000 — Rp. 91.080.000
10

=Rp. 36.432.000 -/tahun

=Rp.  3.036.000.-/bulan,

t) Depresiast Alat-alat Perkantoran
P=Rp. 50.000.000.-
1.=20% x Rp. 50.000.000.-
=Rp. 10.000.000.-
n =35 tahun

[ = K. 500000000 — Rp. 10.000.000
s

=Rp. 8000 000 -/tahun

=Rp. 670.000 -/bulan.

Total Depresiasi

Tanah dan bangunan - Rp 75.067.000.-
Mesin-mesin proses = Rp. 19.867.000.-
Instalast = Rp. 1.848.000,-
Peralatan pendukung proses = Rp. 2.258.667.-

Transportast = Rp. 3.036.000.-




C. Perhitungan biaya produksi untuk satu bulan:

Biaya Produksi/ bulan
Biceya Produksil ton! bulan = : e

kapasitas Pr oduk | budan

Rp.17.674.564.140/ bulun
6000 ion! hulan

— Rp. 2.945.777 ~/ton

~ Rp. 2.945777-/kg 0 Rp. 2950,-/kg

Harga jual = (20% x biaya produksi/kg) + biaya produksi/kg
= (20% x Rp. 2950,-/kg) + Rp. 2950 -/kg
=Rp. 590.-/kg + Rp 2.950.-/kg
= Rp. 3.540.-/kg 1 Rp. 3.550.-/kg.
Perhitungan Keuntungan/kg  Harga Jual/kg — biaya produksi/ke,
= Rp. 3.550-/ke - Rp.2950,-/kg
~ Rp. 600-kg

: , . 1000 kg
Perhitungan keuntungan/bulan — Rp. 600,-/kg x 6000 ton/bulan x hhdila}

fon

= Rp. 3.600.000,000,-/bulan

E. Perhitungan Break Even Point (BEP)

#C

Perhitungan BEP = -
P =V

Keterangan :




FC = Fixced Cost {Biava tetap perusahaan pada periode tertentu)
P = Hargajual produk setetah dikurangi pajak.
VC = Vanabte Cost {(biaya vartabel tiap unit produksi)
Diketahut :
FC  —~ Rp. 8491539491 -
P = Rp. 3550,-/kg - (10% x Rp. 3550,-/kg)
= Rp. 3195.-/ke
Ve - 101H1825504655;w7ndun
6.000.000kg [ bulan
Rp. 2804 ke
. 849 159 49
S Rp /{_‘:‘ 1145 'Iz s; )l,-' b
- 2171765340 ke 11 2171763 ke
= 2172 ton
atau .
e
BLP e < 100%

preicdukss Kl brdei

—— x [00%%
6000 ton

36,2%

f:

I




F. Perhitungan RO (Return On Investment)

Modal Investasi Ry
Modal Kerja/bulan = Rp. 17,
= Rp. 3.600.00.

Keuntungan/bulan

ROI - (Modul investasiy + (modal ker ja/bulun)
kewuntungan! bulan

Rp. 32.231.400.000 + Rp. 17.097.696.550
3.600.000.000

= 13,7bulan O 14 bulan

= | tahun 2 bulan.
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Biaya produksi /bulan

D
4 A
20 milyar _
C
—- B
15 milyar
10 milyar -
Daerah
Keuntungan
D \.m
Sonigar
! Daerah
Kerugian
A
T ¥ c T i
1000 2000 3000 4050 5000 6000

Produksi {ton)/buian

RAarmbhoae A4 D el DYl . ... -





