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ABSTRAK 

PEJ\1NGKATAN PENGENDALIAN M UTU P ENGAOAAN BAHAN BAG I 

PROYEK PE\>tBANGUNAJ'~ PABRIK CHLORINE DIOXlDE PT. ll'iDAH 

KIAT PULP & PAPER ( PT. IKPP ) LOKASJ PERAWAl'IG - PROPINSI RIAlJ 

BEROASARKA.'I STA.WAR ISO 9001: 2000 

Oleb: 

Hermawan Aeung T. 
~RP. 3102 109 514 

Umuk dapat menjamin mutu pengadaao bahan pada setiap pelaksanaan suatu proyek, 
maka dipcrlukan suatu sistem pengadaan bahan yang rerkendali sehingga dalam 
melaksanakan setiap pekerjaan konstruksi selalu dapar memenuhi kebutullan bahan 
yang dihardpkao. Dalam ISO 900 I : 2000 yang distandarkan adalah sistem 
manajemcn kualitas dan bukan mutu produk, jadi sangatlah tepat jika suatu 
perusahaan yang rncncrapkan sisrem manajcmen kualitas berpedoman kepada ISO 
9001 : 2000. 
Pada tugas akhir ini dilakukan analisa dan penerapan ISO 9001 : 2000 yang 
bcrhubungan dengan pengadaan bahan kbususnya material baja dari PT. Ometraco 
Arya Samanta pada proyek pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide PT.Indah Kiat 
pulp & Paper . Langkahnya menampilkan sistem pengadaan baban PT. Ometraco 
Arya Samanta. menganahsa penerd)lao ISO 900 I : 2000 pada sistem tersebut den!!liJ! 
mengikun SIStern manajemen mutu ISO 900 I : 2000 mengenai pengadaan baban. 
mclakukan perbaikan-perbaJkan yang diperlukan, dan melakukan evaluasi untuk 
dijadikan sebagaJ proscdur pengadaan bahan yang baru. 
llasilnya adalah suatu Prosedur baku pengadaan baban pada proyek pembangunan 
Pabrik Chlonnc Diox1de PT.Indab Kiat pulp & Paper lokasi Perawang - Propins1 
Riau yang akan dapat unplememastkan secara optimal sehingga nanrinya diharapkan 
dapat mcmpercepat waktu sena mengurangi biaya. 

Kata J..·unci : Pengendalian. Mutu. ISO 900 I. 
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··p£~ 11\GKATAN PF.NGENDALIAN )1UT U PENGADAA.~ BAHAN BAGI 

PROYEK PEMBA Glf~A'I PABRIK CHLORffiE DIOXIDE PT. ~DAH KIAT 

PUI.P & PAPER LOKASI PERAWA!'iG-PROPINST RIAU BERDASARKA~ 

STA~D.\R IS09001: 2000" 

Pengadaan bahan sebagai bagian dari suatu proyek mempunyai peranan yang sangat 

pentmg. Oleh karcna •tu sistem pengadaan bahan haruslah dibuat sebagus mungkin dan 
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peningkatan pcngcndalian mutu pengadaan bahan bersarkan ISO 900 J : 2000, sebagai salh 

satu pcrsyaratan kurikulum yang harus dipenuhi dalam rangkap menyelesaikan tahap 

SarJana. 

Alas scgala, bantuan bimbingan dan saran-saran yang diberikan kepada saya dalam 

penyusunan Tugas Akhir ini, saya ucapkan terima kasih yang sebesar-besamya kepada yang 
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I. Bapak Prof.Dr.lr. NadJ3JI Anwar, MSc sclaku Dekan FTSP-ITS 
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7. Teman-teman scna scmua pihak yang tclah membantu proses penyusunan Tugas 

A kim 1n1 yang tidak dapat saya sebutkan satu-persatu. 

Akhimya dengan scgala kcrcndahan hati saya mohon maaf atas segala kekurangan 

dalam penyajian I ugas /\khir 1111. Scmoga Tugas Akhir yang saya susun ini dapat 

bermanfaat dan dapat menambah pengetahuan bagi kita semua. Am in. 
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TUGAS Af(IIJR 

1.1. LATAR BELAKANG 

BABI 

PE:-IDAIIULUAN 

Selama 101 d1 P r Ometraco Arya Samanta ( PT. OAS) selaku kontral·:tor 

pclaksana proyck pcmbangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah Kiat 

Pulp & Paper ( PT. IKPP) lokas1 di Perawang - Popinsi Riau . 

mencrapkan proscdur scndm dimana banyak sekali hambatan - hambatan 

yung ditcmu• dalam pclnksanaan pembangunan proyek tersebut. Karcna 

proyck bcrstruktur baja, maku hamba1an - hambatan pengadaan barang 

khususnya material baja mcliputi ketrrlambatan datangnya material , salah 

pcngordcran, kcsalahan pemakaian material pada suatu pelaksanaan 

pekcrjaan, kckurangan suatu jenis material, dan banyak material yang 

rusak pada saat pcnyimpanan. Akibatnya proyek mengalami kerugian baik 

dari segi waktu dan materiil. 

Maka dari itu untuk mcnghadapi pcmlasalahan-permasalahan di atas 

diperlukan adanya sistem pengadaan bahan yang menjamin mutu dan 

tcrkcndali, sch1ngga dapat scmaksimal mungkin dalam mcndukung 

kdancaran dan rn.:n1ngkatkan kmcrj<. suatu proyek Salah satu cara untuk 

mclakukan ~uatu pcmngkatan pcrba1kan pada pcngendalian mutu bahan 

tersebut adalah dcngan m.:n.:rapkan suatu standar mutu ISO 900 I : ::!000. 

Mclalui pcncrapan ISO 900 I : 2000 ini, setiap kegiatan yang 

m.:mpcngarulu mutu d1lakukan dalam rangkaian kcgiatan, yauu : 

pcrcncanaan tertuhs, pclaksanaan dan pengendalian sesuai rencana, dan 

mencatat hasil pclal..sanaan. Dengan demikian kesalahan dan kelalaian 

pada sistem pcngadaan akan lebih diantisipasi. 

Pada Pclaksannan Proyek Pembangt..nan Pabrik Chlorine Dioxide PT. 

lndah Kiat Pulp & Paper (PT. lKPP), PT. Ometraco Arya Samanta (PT. 

OAS) tdah mcmbuut pros.:dur pclaksanaan pengadaan bahan, tetapi tanpa 

melakukun implcmcntasi ISO 900 I : 2000 secara khusus pada proscdur 

p.:ngadaan bahannyn. Maka tugas akhir ini akan menyempumakan 

proscdur pclaksanaan untuk meningkatkan pengendalian pengadaan bahan 

atau material khususnya pada proyek pembangunan pabrik chlorine 



TUGASAKH/R 2 

dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper ( PT. IKPP) melalui penerapan ISO 

9001 :2000. 

1.2. PERMASALAIIAI\ 

l3aga•mana pro!-.:dur pcn~adaan bahan PT. OAS pada pelaksanaan 

Proyck Pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide PT. IKPP lokasi 

Perawang - Propmsi R1au ? 

2. Bagaimana pro~edur pcngadaan bahan Proyek Pembangunan Pabrik 

Chlonnc D1oxid.: PT. IKPP lokasi Perawang- Propinsi Riau menurut 

ISO 900 I: 2000? 

3. Bagaimana prosedur pcningkatan pengadaan bahan di PT. OAS 

bcrdusarkun ISO 900 I: 2000 pada Proyek Pembangunan Pabrik 

Chlorine Dioxide PT. IKPP Iokasi Perawang - Propinsi Riau? 

1.3. MAI<Stfl) DAN TtiJlJAN PEN t ii.ISAN 

1.3.1. Muksud 

Maksud dari IU.Juun pcnulisan tugas akhir ini adalah mcnjclaskan 

bagaimana suatu proscdur pelal:sanaan pengadaan bahan berdasarkan 

ISO 900 I · 2000 untuk perusahaan konstruksi pada suatu proyek. 

1.3.2. Tujuan 

Untuk mengt:tahui prosedur pengadaan bahan PT. OAS pada 

pelaksanaan Proyek Pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide PT. 

IKPP lokas1 Perawang-Propinsi Riau. 

2. McngetahUJ prosc:dur pengadaan bahan Proyek Pembangunan 

Pabrik Chlonne Dioxide PT. IKPP lokasi Perawang-Propinsi Riau 

mcnurut ISO 9001 : 2000. 

3 Memngkatkan proscdur pcngadaan bahan di PT. OAS dengan ISO 

• 9000: 2000 pada Proyek Pembangunan Pabrik Chlorine Dioxide 

PT. IKPP lokasi Perawang - Propinsi Riau. 

1.4. BATASAN MASALA H 

Dalam pembahnsan tugas akhir ini kar.:na luasnya ruang lingkup yang ada 

maka diadakan beberapa batasan masalah yang meliputi beberapa hal, yaitu : 

JVRUSAN TEKNIK Sf/'ll. 
£"AVIJI..,'I'' <r1•••••••• ., ....... . 
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Dalam pcnerapan sastcm manaJcmen kualitas ISO 9001 : 2000 tidak 

m.:mpcrhitungkan masalnh yang mcnya.1gkut biaya dan pengeluaran yang 

daakibatkan oleh kcbajaksanaan perusahaan. 

Dalam pcncrapan "$tCm manaJcmcn kualitas ISO 9001 : 2000 tidak 

mcmperhitungkan masalah yang menyangkut biaya dan pengeluaran 

yang daakabatkan oh:h kcbajaksanaan pcrusahaan. 

- Karcna adanya masalah yang tcrlalu luas, maka kami membatasi pada 

mas.alah ma~alah 'ang bcrhuhungan dcngan klausul klausul ISO 

900 I . 2000, khu~u~nya ~lausul : 

• Klausul 4 2 J>crsyaratan dokumcntasa 

• Klausul 5 Tanggungjawab manajcmen. 

• Klausul 7.1 Pcrcncanaan rcalisasi produk 

• Klausul 7.2 !'roses yang tcrkai; dengan pelanggan 

• Klausul 7.4 Pcmhcl ian 

• Kluusul 7.5 Kctcntuun produksi dan pelayanan 

• Klausul 7.6 Pcngcndalian dari JJeralatan, pengukuran dan 

pcmantaua n. 

• Klausul ~ 2. IJcngukuran dan pcmantauan 

Anal! sa munajcrncn mutu ISO 9001 : ::woo adalah berdasarkan buku­

buku litcratur tcntang ISO QOO I 2000. 

1.5. ~1 ETO L>O LOG I 

1.5 I. Pcnnasalahan 

Bagaamana rncml)gkatkan kcn.Jali mutu pengadaan bahan bagi 

proyck pcrnbangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah Kiat Pulp & 

Paper lokasa l'crawang Propinsi Riau rnctalui penerapan standar 

ISO 9001 2000? 

1.5.2 Proses pcngurnpulan data 

a. Untu~ mcngctahui dan mcnampilkan prosedur pengadaan bahan 

yang tclah ditcrapkan olet: PT. Ometraco Arya Samanta pada 

proyd pcmbangunan pabnk chlorim: dioxide PT. lndah 

Pulp & Paper lokasi l'crawang - Propinsi Riuu. 

11/R/ISAN TPKNIK S/1'11 
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b. Data-data bcrupa dokumen dan penjelasan dari PT. Ometraco 

Arya Samanta yang berkaitan dengan prosedur pengadaan bahan 

pada proyck pembangunan pabrik chlorine dioxide PT. lndah 

Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang - Propinsi Riau. 

1.5.3. Studi literatur 

a. Pengumpulan dan sdentifikasi data-data yang diperoleh mclalus 

buku-buku literatur yang lx:rhubungan dengan tugas akhir ini. 

b. MengkaJstentang standar manajemen mutu LSO 9001 : 2000 yaitu 

mengenai elcmen-elemen yang berhubungan dengan prosedur 

pcngadaan bahan. 

I .5.4. Pengolahan data 

a. Analisa data 

- I 

I! I • • 
: ~J 
.. :: (t.. 

., " 0 
:J " r t .... 

" ,. 
" 

Dcngan cara mcmbandingkan prosedur pengadaan bahan PT. -----J 
Omctruco Arya Samanta pada proyek pembangunan pabrik 

chlorine dioxide PT. lnd:lh Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang -

Propinsi Riau yang berkaitan dengan pengadaan bahan yaitu 

dcngan langkah-langkah sebagai berikut: 

I. Menganalisa prosedur pengadaan bahan PT. Omctraco Arya 

Samanta yang didapat dari proses pcngumpulan data dan 

meneliti elemen-elemen ISO 9001 : 2000 yang telah 

dsterapkan. 

2 l'embahasan kedua prosedur tersebut sehingga dapat 

dsketahui kegiatan-kegiatan yang perlu diperbaiki atau 

dnambahkan pada prosedur pengadaan bahan PT Omctraco 

Arya Samanta tersebut. 

b. Evaluasi 

I. Menyempumakan prosedur pelaksanaan yang didapat dan 

anahsa data dan m~ngimplementasikan elemen-elemen ISO 

900 I: 2000 sehingga didapatkan prosedur pengadaan bahan 

yang scsuui untuk proyck pembangunan pabrik chlorine 

dioxide PT. lndah Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang -

Propinsi Riau bentandar ISO 900 I: 2000 melalui studi 

litcratur ( berisi elemen-elemen ISO 900 I: 2000 yang baku 

untuk prosedur pengadaan bahan pada proyek ini). 



TUGASAKHIR 

Flow Chart . 

5 

2. Kesimpulan 

Memastikan apakah penambahan I perbaikan yang dilakukan 

telah memenuhi persyaratan standar ISO 900 I: 2000 untuk 

pengadaan bahan bcscrta kelebihan serta kekurangan jtka 

elemen - Iemen tcrtentu da lam Standar ISO 9001 : 2000 tidak 

atau dilaksanakan dala·,n proyek pembangunan pabrik 

chlorine dioxide PT. lnd11h Kiat Pulp & Paper., Pcrawang 

Propinsi Riau. 

II Permasalahan I 

Pengga.lian Data 

• 
lr 

Prosedur Pengadaan Bahan Prosed or standar ISO 9001 : 2000 
PT. Omelnti'O Arya Samanht mela lui s tudi litera lor 

Anulisa l>ata 

F.valuasi 

~ 
Prosedur Pengadaan Saban 

Yang baku berdas:lrkan ISO 9001 : 2000 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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2.1. MANAJEMEN MliTlJ 

2.1.1. Pengertian Mutu 

IJAU II 

LANOASAN TIWRI 
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Mutu memang mcmpunyat bcrbagai pengcrtian atau definisi, yang masing­

masing tergantung pada suatu sudut pandang orang yang 

mcnganikannya.Benkut ini bcbcrapa macam pengertian atau definisi mutu 

menurut bcbcrapa pakar dan menurut standar ISO 8402 (Fandy 1: & 

Anastasw D. 1998). 

a). W. Edwards Deming 

Suatu tingkat yang dapat diprediksi dari keseragaman dan 

ketergantungan pada biaya rendah dan sesuai dengan proses. 

b). Joseph M.Duran 

Mutu scbagai cocok atau sesuai untuk digunakan (fitness for use) yang 

mcngandung pengenian bahwa suatu produk atau jasa harus dapat 

memenuhi apa yang diharapkan olt:h pemakainya. Pengertian cocok 

untuk digunakan ini mengandung kima (5) dimensi utama yaitu mutu 

desain, mutu kescsuaian, ketersediaan, keamanan dan field use. 

c). Goetsc & Davis 

Mutu merupakan suatu kondisi c!inamis yang bcrhubungan dengan 

produk jasa, manusia, proses dan lingkungan yang memenuhi atau 

melebtht harapan. 

d). Phthp B. Cosby 

Memenuhi atau sama dengan persyaratannya (conformance to 

requirements). Meleset sedikit saja dari persyaratannya, maka suatu 

produk atau jasa dapat dikatakan ticlak bcrmutu. Persyaratan itu sendiri 

dapat berubah sesuai dengan keinginan pelanggan, kebutuhan organisasi. 

pemasok & sumbcr, pemerintah, teknologi, serta pasar atau persaingan. 

e) Standar Mutu ISO 8402 

Gnmbaran dan karakteristik menycluruh dari barang alau jasa yang 

menunjukkan kcmampuannya datam memuaskan kebutuhan yang 

ditentukan atau yang tersirat. 

J.URUSAN TEKNJK .\'/P/1. 
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Mo;skipun tiduk adu ddinisi mcngcnai m<~tu yang diterima secara universal, 

dan definisi-defims1 yang ada terdapat beberapa kesamaan yaitu elemen­

clcmcn scbagai bcnkut : 

Mutu meliputi usaha mcmcnuhi atau melebihi harapan pelanggan 

Mutu mcncakup produk,Jasa, manusia, proses dan lingkungan 

Mutu merupakan kondisi yang selalu berubah atau dinamis (misalnya 

apa yang dianggap merupakan kualitaS saat ini mungkin dianggap 

kurang bcrkualitas pada masa mcndatang) 

2.1.2. Pengcrtian Manajcmcn Mutu Terpadu (Total Quality Management) 

Scpcrti halnya dengun pengertian mutu, definisi dari Total {}uality 

ManaRement (selanjutnya disingkat TQM\ juga ada bermacam-macam. 

Dcfinisi dari TQM antara lain adalah : 

a). TQM adalah perpaduan scmua fungsi dari pcrusahaan ke dalam falsafah 

holistik yang dibangun berdasark~n konsep kualitas, team work, 

produktivitas, dan pengertian serta kcpuasan pelanggan (Ishikawa. 1993). 

b). TQM adalah sistem manjcmcn yang mengangkat kualitas sebagai strategi 

usaha dan berorientasi pada kepuasan pelanggan dengan melibatkan 

scluruh anggota organ1sas1 (Swttosa, /992). 

c). TQM adalah suatu pendckatan dalam menjalankan usaha yang mencoba 

untuk memaksunumkan daya saing organisasi melalui perbaikan terus 

menerus atas produk, JBS3, manusia, proses, dan lingkangannya (Fundy 

1: /Jan AIIU\Ill.\111 /) .. llJf}H). 

Pencrapan liJtal ()uaiJty ManuJ!ement harus memperhatikan beberapa 

karaktensuk berikut 1111 

• Fokus pada pelanggan, baik pelanggan internal maupun ekstemal. 

• Mcmihkt obscbs1 yang tinggi tcrhadap kualitas. 

• Menggunakan pendekatan ilmiah dalam pengambilan keputusan dan 

pcmecahan masalah. 

• Memiliki komitmcn jangka panjang 

• Mcmbutuhkan kcrJasama team (team work) 

• Mcrnpcrbaiki proses sccara bcrkcsinambungan 

• Menydenggarakan pendidikan dan pclatihan 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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• Memberikan kebcbasan yang tcrkendali 

• Memiliki kcsatuan luJuan 

• Adanya kctcrlibatan dan pcmberdaylllin karyawan. 

2.2. KAITAN l\IANAJEMEN M UT U OENGAN ISO 9001 

Definisi dan manajemen mutu adalah keseluruhan fungsi manajemen 

yang menctapkan kebijkan mutu, menetapkan sasaran dan tanggung jawab 

mutu serta ditcrpkan dengan cara seperti perencanaan mutu, pengendalian 

mutu. jaminan mutu. dan peningkatan mutu dalam sistem mutu. Sedangkan 

yang dimaksud dengan sistem mutu adalah struktur organisasi, tanggung 

jawab, prosedur, proses, dan sumber daya untuk menerapkan manajemen 

mutu. 

Perusahaan yang mcnerapkan m:majcmcn mutu untuk menghadapi 

globalisasi pasar dan mcningkatkan mutu produk, memerlukan suatu 

p<!doman yang dapat digunakun oleh perusahaan (produsen atau pemasok) 

maupun olch pelanggan untuk mcnyatukan satu persepsi yang sama dan 

seragam tcntang JUrninan rnutu dari segala aspek yang berkaitan. Pedoman 

tersebut antara lain bisa suatu standar sistem manajemen mutu yang berlaku 

secara intemasional, seperti ISO 9001. Dalam ISO 9001 yang distandarkan 

adalah sistem manjemen mutu perusahaan bukan standar mutu produk dari 

perusahaan, jadi sangatlah tepat jika s~:atu perusahaan yang menerapkan 

sistem manajemen mutu berpedoman kepada ISO 9001. 

2.3. PERNGERTIAN STAN OAR MUTU ISO 9001 

Salah satu standar sistem manjemen mutu yang paling populer saat 

im, dimana telah d~adopsi oleh lebih dan 70 negara, adalah ISO 9000.Pada 

tahun I 987 lntemasional Organization for Standardization (ISO) yang 

berkedudukan dt Geneve, Swisterland. Dimana perkembangan standar 

Sist~m Manajcmen Mutu (SMM) terdiri dari: 

• Seri ISO 9000 : I 987 (Edisi pertama) 

• Seri ISO 9000 : I 994 (Edisi Kedua) 

• Seri ISO 9000 : 2000 ( Edisi Ketiga) 

JURUSAN TEKNIK SIPII. 
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ISO 90011 ada/all suatu seri standar internasional yang dapat digunakan 

untuk membantu organisasi, dengan berbagai jenis dan ukuran, dalam 

mcncrapkan dan mcnjalankan sistem ma~1ajemen mutu yang efektif. Dimana 

seri ISO 9000: 2000 terd~ri dari : 

• ISO 9000. SMM - Dasar-das..r dan kosakata 

• ISO 900 I: SMM - Persyaratan-persyaratan 

• ISO 9004: SMM - Panduan untuk peningkatan kinerja 

• ISO 90 11 · SMM - Panduan untuk pengauditan sistem manajemen 

mutu dan lingkungan 

ISO 900 I : 2000 bcns1 persyaratan-persyaratan sistem manjemen mutu 

dimana organisasi bcrkemginan untuk menunjukkan kemampuannnya dalam 

menyediakan produk yang sesuai dengan persyaratan pelanggan dan 

peraturan yang bcrlaku dan bertujuan untuk meningkatkan kepuasan 

pelanggan. 

Untuk penerapan ISO 9000 dibidang konstruksi, khususnya di negara-ncgara 

asia baru saja mcndapatkan pcrhatian pada tahun 1991, yaitu pada saat 

hongkong mcmbuat kebijaksanaan yang mensyaratkan bahwa setiap 

pcrusahaan jasa konstruksi yang akan mengikuti tender proyek harus 

mendapatkan sertifikat ISO 9002. Pad:l tahun 1991, Construction lndustri 

Development Board (CIDB) bekerjasama dengan Singapura lnstitut of 

Standards and lndustnal Research (SISJR), untuk mulai menerapkan bagan 

senifikas1 ISO 9000 d1 b1dang konstruksi. Dan pada tahun yang sama, pihak 

CIDB dan SISIR m~:nandatangani kerjasama dengan The British Standards 

Institution (BSI) untuk sahng mengakui audit mutu untuk tujuan senifikasi 

(Jr. l'nyono W. ,/')1)7). 

2.3.1. T uj uan ISO 9001 

Sclain untuk menghadapi globalisasi pasar dan peningkatan mutu 

produk oleh perusahaan-perusahaan jasa dan industri di Indonesia dipandang 

pcrlu adanya suutu pedomun yang dapat digunakan oleh produsen atau 

pemasok maupun oleh pclanggan untuk menyatukan satu pcrsepsi yang 

sama dan seragam tentang juminan mutu dari segala aspek yang berkaitan. 

Schingga dipandang pcrlu agar para produsen atau pemasok di Indonesia 

JURUSAN TEKNIK .'011'11. 
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men~::ikuti stundar ststcm manajcmen mutu yang berlaku secara 

mh.:nmstonu I. 

Scdan~::kan tujuan pcm.:rapan ISO 9000 oleh perusahaan-perusahaan 

dt Indonesia amara lamadalah 

I. Intern 

Scluruh pmdul.. yan~:: dihasilkan akan dapat memenuht 

persyaratan standar dan mutu pelanggan. Perusahaan yang 

metmhkt kom11men akan dcngan mudah memenuhi persyaratan 

standar dan mutu yan~:: telah ditetapkan oleh pelanggan. Untuk 

produk yang SCJCntS apabila !crjadt perubahan spesifikasi teknis 

olch pelang~::an, pcrusahaar. dengan mudah menyesuaikan 

pcruhahan spcstfikasinya, mt ngmgat perusahaan telah memtliki 

dokumcnta~t sistcm mutu yan~; tertata rapi dan sistematis. 

" l;.kstcrn 

Mcnin~::katkan ci:ra pcrusahaan terhadap pelanggan dan 

pcsaing s<..:JC nisnya, karcna seluruh kegiatan operasional 

didasarkan pada komitrnen, kcpada pelanggan akan diberikan 

Jaminan mutu terhadap produk-produk yang dihasilkan. Selain itu 

dalarn pcrsyaratan p~rcaturan pcrdagangan intemasional, 

beberapa ncgam atau blok antar negara rnensyaratkan penerapan 

sccara wajtb ISO 9000 atau standar sistem manajemen mutu yang 

s.:j.:nis h:rhadap pcrusahaan-p;:rusahaan yang produknya beredar 

dt ncgara atau blok antar negara tersebut, biasanya persyaratan 

yang dtb.:rlakukan adalah untuk produk-prosuk yang berkallan 

langsung dcngan lcselamatan dan kesehatan konsumen. 

2.3.2. Elemen Stan Jar Mutu ISO 9001 

2.3.2.1. Sistcm manajemen mutu (Kiausul4.) 

I. Persyuratan umum (Kiausul 4.1.) 

Klausul mi lebih mcnckankan pada kebutuhan untuk peningkatan 

t.:rus-mcn.:rus (continual improvement). Manajemen organisasi 

harus mcnctapkan langkah-langkah untuk implementasi sistem 

manajemcn kualitns ISO 900 I: 2000 dan kebutuhan pcningkatan 

terus-mencrus, melalui : 

JURUSAN TEANIK S IP/I. 
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a. mcngidentifikasi proses yang dibutuhkan untuk sistem 

manajemcn kualitas, dan aplikasinya pada keseluruhan 

organ•sas•; 

b. Menetapkan sekuens dan interaksi dari proses-proses ini 

c. Menetapkan kriteria dan metode-metode yang dibutuhkan 

untuk mcnjamin cfektifitas operasional dan pengendalian 

plOSCS diatas; 

d. MenJamin ketersediaan sumber-sumber daya dan informasi 

yang diperlukan guna mendukung operasional dan 

pemantauan dari proses-pro~es ini; 

e. Mengukur, memantau dan menganalisis proses-proses ini 

f. Menerapkan tindakan-tindakan yang diperlukan untuk 

mencapai hasil-hasil yang direncanakan dan peningkatan 

tcrus-menerus dari proses-proses ini. 

2. J>crsya ratan tlokumcntasi (Klausul4.2.) 

A. Umum (Kiausul4.2.1) 
' Klausul ini menyntakan bahwa sistem manajemen kualitas 

membutuhkan dokumentasi. Dokumentasi merupakan proses 

untuk menghasilkan dokumen-dokumen, dimana dokumen dalam 

ISO 9000: 2000 didefinisikan sebagai informasi dan medium 

pendukunb'llya. 

Dokumentasi sistem manajemen kualitas harus mencakup: 

a. pemyataan tertulis tentang kebijakan kualitas dan tujuan 

kuahtas. 

b. Manual (buku panduan) kualitas.Manual kualitas merupakan 

dokuman yang menspesitikasikan sistem manajemen kualitas 

dari suatu organisasi. Spesifikasi di sini didefinisikan sebaga• 

t.okumcn yang menyatakan persyaratan-persyaratan. 

c. Prosedur-prosedur tertulis yang dibutuhkan oleh Standar 

lnternasional ISO 900 I: 2000. Prosedur didefinisikan sebaga1 

cara yang dispesifikasikan untuk melaksanakan suatu aktifitas 

atau proses. Prosedur dapat didokumentsikan atau tidak. 

Beberapa prosedur tertulis standar yang dibutuhkan oleh ISO 

900 I: 2000 adalah : pengendalian dokumen (4.2.3 ). 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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pengendalian catatan kualitas (4.2.4), audit internal (8.2.2). 

pengendahan produk nonkonfonnans (8.3), tindakan korekuf 

(8.5.2). dan pengendalian preventif (8.5.3). 

d. Dol..umen-dokumen yang dibutuhkan oleh organisasi agar 

menjamin cfektifitas perencanaan, 

pcngcndalian proses-proses. tennasuk 

operas1unal dan 

proses-proses d1luar 

organ1sasi (outsource), apabila proses itu mempengaruh• 

kualitas produk sesuai persyaratan yang diterapkan. 

e. Catatan-catatan yang dibutuhkan oleh Standar lntemasioanal 

ISO 9000: 2000. Catatan didefinisikan sebagai dokumen yang 

menyatakan hasil-hasil yang dicapai atau memberikan bukti 

dari aktifitas yang dilakukan. Catatan-catatan yang diperlukan 

oleh ISO 9000: 2000 akan dibahas kemudian (lihat klausul 

4.2.4) 

8. Manual kualitas (Klausul 4.2.2.) 

Klausul ini tclah dikembangkan dan mencakup persyaratan untuk 

suatu organisasi menspesifikasikan dan mcmpertimbangkan 

pe ~syaratan yang tidak dapat diterapkan dalam manual kualitas 

dari organisasi itu (lihat klausul 1.2 dari ISO 9001 : 2000) 

Manual kualitas harus merupakan suatu deskripsi sekuens dan 

interaksi proses-proses yang tercakup dalam sistem manajemen 

kuahtas. Manual kualitas juga harus menjadi referensi terhadap 

prosedur-proscdur sistem manajemen kualitas dan out line dan 

struktur pcndokumcntasian yang digunakan dalam sistcm 

manajemen kualitas. 

Dengan dcmik1an manual kualitas harus memperhatikan hal-hal 

berikut : 

a. Ruang lingkup dari sistem manaJemen kualitas ISO 900 I 

2000 

b. Hal-hal yang berkaitan dengan klausul 7 (realisas• produk) 

yang dikeluarkan berdasarkan pcrtimbangan karena tidak dapat 

diterapkan dalam organisasi 

c. Prosedur-prosedur tcrtulis atau referensi-referensi yang terkait 

dcngan prosedur-prosedur itu 

.... ,..,., .. "'" ' -rr.t.?JI.rt&.• 4.'1011 
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d. Deskripsi dari sekuens dan interaksi dari proses yang tcrcakup 

dalam sistem manajemen kualitas ISO 900 I: 2000, berkaitan 

dcngan relevansi tcrhaciap aktivitas organisasi,cakupannya, 

kompleksitas opcras10nal dan kompctensi pcrsonel 

C. Pengendalian dokumen (Klausul 4.2.3) 

Klausul mi menyatakan bahwa organisasi harus menetapkan dan 

mcmchhara prosedur tenulis untuk pcngendalian semua 

dokumen yang dibutuhkan untuk manajemen dari proses-proses. 

Dokumentasi harus dapat dibaca; revisi harus dikendalikan dan 

dapat diidentifikasi dengan segera, dipelihara dalam susunan 

yang teratur dan dipenahankan untuk suatu pcriode waktu yang 

ditentukan. Prosedur dan tanggung jawab harus ditetapkan dan 

dipclihara berkaitan dengan pembuatan dan modifikasi dari 

berbagai jcnis dokumcn. 

Proscdur tcrtulis untuk pengendalian dokumcn harus 

mcmpcrhatikan hal-hal berikut : 

a. Persctujuan kesesuaian dokumen sebelum diterbitkan 

b. Peninjauan-ulang, pcmbaharuan apabila diperlukan, dan 

persctujuan-ulang dokumen-dokumen 

c. ldentilikasi status revisi dari tlokumen-dokumen 

d. Mcnjamin bahwa versi yang relcvan dari dokumcn yang 

dtterapkan itu tersedta pada tempat-tempat yang diperlukan 

c. Mcnjamin bahwa dokumen-dokumen itu dapat dibaca, 

tcndentifikast dan mudah untuk ditcmuka!l kern bali 

f. Mcnjamin bahwa dokumen-dokumen yang berasal dan 

ekstemal adalah teridentilikasi dan pendistribusiannya 

terkendali 

g. Mencegah penggunaan dokumen-dokumen yang usang atau 

tidak berlaku lagi, dan menerapkan cara identifikasi yans tepat 

untuk dokumen·dokumen itu apabila masih dipenahankan 

untuk suatu maksud tenentu 

D. Pcn~cndali11n catatan kualitas (Klausul 4.2.4) 

Kl:lUsul ini rnenyatakan bahwa organisasi harus menetapkan dan 

memelihara prosesdur tertulis untuk pengendalian semua catatan 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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kualitas yang dibutuhkan untuk manajemen dari proses-proses. 

Prosedur tenulis itu harus menetapkan untuk keperluan 

identifikasi, penyimpanan, pengambilan kembali, pemeliharaan, 

waktu pemeliharaan dan disposisi dari catatan-catatan kualitas 

Catatan kualitas diperlukan untuk memberikan bukti kesesuaian 

terhadap persyaratan-persyaratan dan efektivitas operasional dan 

Sistem Manajcmen Kualitas ISO 9001: 2000. 

Beberapa catatan kualitas yang dibutuhkan oleh standar 

intcmasronal ISO 900 I: 2000, adalah : 

- Hasil-hasil peninjauan-ulang manajemen (5.6. I) 

- Hasil-hasil dari pendidikan dan pelatihan, ketrampilan dan 

pengaluman, kompetensi personel (6.2.2) 

- Bukti-bukti bahwa realisasi proses dan produk yang telah 

dihasilkan telah mcmenuhi persyaratan (7. I d) 

- Hasil-hasil dari pcninjauan-ulang pcrsyaratan-persyaratan yang 

tcrkait d~ngan produk dan tindak lanjut tindakan-tindakan dari 

hasil peninjauan-ulang itu (7.2.2) 

Hasil-hasil dari input desain dan pengembangan yang terkait 

dcngan persyaratan produk (7.3.2) 

llasil-hasrl peninjauan ulang desain dan pengembangan besna 

tindakan-tindakan yang diperlukan (7.3.4) 

Hasil-hasil verifikasi desain dan pengembangan besena 

tindakan-tindakan yang diperlukan (7.3.5) 

Hasil-hasil validasi desain dan pengembangan besena 

tindakan-t indakan yang diperlukan (7.3.6) 

Hasrl-hasil penm_1auan ulang perubahan desam dan 

pengembangan besena tindakan-tindakan yang diperlukan 

(7.3. 7) 

- llasil-hasrl pemasok beserta tindak lanjut yang diperlukan 

berdasarkan hasil evaluasi itu (7.4. I) 

- Apabila diperlukan oleh organisasi guna menunjukkan bahwa 

validasi dari proses yang menghasilkan output tidak dapat 

diverifikasi oleh subsekuens pementauan atau pen!,'Ukuran 

(7.5.2) 

JI/RI.JSIIIV Tf:((NIK SIP/I. 
- • • • •oa -• ••• _,.•~& till UIUII 4o, &o _..,,.,.....,,, .. , •••, •• • 



TV GAS AKIIIR 15 

- ldenlifikasi unik dari produk, apabila "emempuan telusur 

(traceability) produk itu diperlukan (7.5.3) 

- 13arang-barang milik pelanggan yang hilang, rusak atau 

lainnya yang ditemukan menJadi tidak sesuai untuk 

penggunaan(7.5.4) 

Knteria-kntcna dasar yang digunakan untuk kahbrasi atau 

verifi"as1 peralatan pengukuran apabila tidak ada standar 

pengukuran nasional atau internasional (7.6a) 

Validasi dari hasil-hasil pengukuran terdahulu apabila 

peralatan penb'llkuran yang ditemukan tidak sesuai dengan 

persyaratan (7.6) 

Hasil-hasil dari kalibrasi dan verifikais peralatan pengukuran 

(7.6) 

- Hasi l-hasil audit internal besrta tindak lanjut yang di lakukan 

berdasarkan hasil audit internal itu (8 2.2) 

- Pernyataan dari orang yang berwcnang mengeluarkan atau 

meluluskan produk (8.2.4) 

- Keadaan dari ketidaksesuaian produk beserta tindakan­

tindakan yang diambil, tennasuk konsensi atau kelonggaran 

yang diperoleh (3.3) 

- I fasil-hasil dari tindakan korektif (8.5.2) 

- Hasil-hasil dari tindakan pencegahan (8.5.3) 

2.3.2.2. Tanggung jawab manajemen (Klausul 5) 

I. Komitmen manajemen (Klausuf 5.1) 

Klausul ini mcnekankan pada komitmen manajcmcn puncak (top 

management commitment). Manajemen organisasi harus 

memberikan komitmen menuju pengembangan dan peningkatan 

sistem manaJemen kualitas ISO 9000: 2000 melalut hal-hal 
berikut: 

a. Memiliki kesadaran yang cukup terhadap persyaratan­

pcrsyaratan dan peraturan-peraturan yang ada serta diterapkan 

pada lingkup organisasi yang ditawarkan 
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b. Memulai atau mengajukan tindakan I ukuran-ukuran serta 

mengkominikasikannya ke seluruh organisasi tentang 

pcntingnya memenuhi memenuhi kebutuhan pelanggan 

c. Menetapkan kcbijakan kualitas (Quality policy) dan tujuan 

kualitas (Quality Objectives) 

d. Mcninjau ulang persyaratan-persyaratan sumbcrdaya, mem•lik1 

ukuran-ukuran dan data serta pada saat yang sama 

mcnycd1akan sumbcr-sumbcr daya guna mencapai tujuan­

tujuan kualitas 

e. Mcmberikan bukti bahwa tclah mencrapkan prinsip-prins1p 

manajemen kualitas. Prinsip-prinsip manajemen kualitas 

berdasarkan ISO 900 I : 2000 yang perlu diperhatikan, akan 

dibahas kemudian 

f. Melakukan peninjauan ulang manajemen ( Management 

Review) pada sistem manajemen kual itas ISO 900 I : 2000. 

2. Fokus pelanggon (Klausul 5.2) 

Klausul ini memak'a (menauatkan) kelerlibatan man(\jemen 
puncak dengan kebutuhan-kebutuhan pelanggan. Manajemen 

punuk harus rnenjamin bahwa kebuluhan pelanggan ditetapkan 

dan dipenuhi dengan tujuan peningkatan kepuasan pelanggan 

ditetapkan dan dipenuhi dengan tujuan peningkatan kepuasan 

pelanggan. Manajernen organisasi harus merniliki metodologi 

yang rnenjamin bahwa kebuluhan-kebutuhan dan ckspetasi 

pelanggan Ielah ditctapkan melalui sistem manajemen kualitas 

ISO 900 I: 2000 dan dikonversikan ke dalam persyaratan­

pcrsyaralan serta sesua1 dengan tujuan untuk mencapai kepuasan 

pelanggan. Demikian pula tanggung jawab yang lerkail dengan 

produk, 1ennasuk persyaralan-persyaratan hukum dan peraturan­

peraluran Ielah diidentifikasi dan ukuran-ukuran Ielah dilelapkan 

untuk memenuhi kepuasan pelanggan. 

JURUSAN TEKNIK S/1'11. 
FAKUl.TAS TEKNIK SIPIL /)AN PERBNC'ANMN 
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J. Kebijakltn kual itas (Klausul S.J) 

Klau>ul im tclah dikembangkan agar m~njamm hah\\a 

manajcmcn punca~ mem:tapkan kcbtjakan untuk kualuas 

KcbiJakan kualuas yang dtrumuskan harus mcmbcn~an 

pcrhauan utama pada komitmcn manajemcn untuk m~mcnuht 

pcrs)aratan-persyaratan dan memngkatkan tcrus-mo:n.:ru~ 

cfekuvuas dan SJSt<:rn manaJcrncn kulitas ISO 9001 :?000 ~cna 

mcmbcnkan suatu !..crangka k~rja untu!.. penctapan dan 

pcnmJauan-ulang tujuan-tujuan kualitas. 

Manajcmcn organisast harus rnernperhatikan hal -hal b.:nkut 

agar mcmcnulu persyaratan dalam klausul 5.3 tentang kcbijakan 

!..ual:tas . 

a. Mcmt h~t kcbijakan kualllas dari organisasi 

b. Kcbtjakan kual ttas itu ditandalangani olch mana_1cmcn 

puncak 

c. Kcbijakan kua litas itu s..:suat dcngan tujuan dari organisasi 

d. Kcbijukan kua litas itu mencakup pernyataan kom1tmcn un tuk 

mcmcnuhi pcrsyaratan-persyaratan, kepuasan pelanggan dan 

pcningkatan tcrus-rncnerus 

c KcbiJakan kualitas itu dikomunikasikan dan dipaharnt pacta 

ting~at yang tepat dalam organisasi melalui ukuran-ukuran 

yaq scsuai 

f Mcnctapkan mckanisme untuk memnJau ulang kesesuaian 

kcbtja!..an !..uahtas 

g Mcngcndah~an kebijakan kuahtas (-1.2.3) 

-1. l'crcncnn:mn (Kiausul 5.4) 

A.Tujuun kuafitns (Kiausul S.-1. I) 

Klausul ini menyatakan bahwa manaJemen orgamsast hartts 

mcnetapkan luJuan-tujuan kuali tas. pada fu ngs i dan tingkat 

(lcvd) yang rc lcvan d1 dalam organisasi yang mcncrapkan 

Sistem Manajcmcn Kualitas ISO 900 I: 2000. Tuj uan-tujuan 

kualitas harus dapat diukur dan konsisten dengan kebijakan 

kualitas untuk peningkatan terus menerus. 
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8. Pcrcncunaan sistcm manajeman kualitas (Kiausul 5.4.2) 

Klausul in. Ieiah d1pcrba1ki untuk kejclasan dan menJamm 

bahwa man~:men pcrubahan telah dimasukkan dalam 

percncanaan. Manajemen puncak harus menjamin bahwa 

pcrcncanaan siMem manjemen kualitas dilakukan agar 

mcmenuh1 pcrsyaratan yang d1bcrikan dalam klausul -1 I. 

IUJUan-tujuan kualitas dan intreg1tas dan SJStem manajcmen 

kuahtas ISO 900 1· 2000 tetap tcrpelihara apabila pcrubahan­

pcrubahan pada sistem manajcmcn kualitas itu dircncanalan 

dan dllaksanalan. 

Orgamsas1 harus membcril..an pcnimbangan pada JSU-J>u 

hcnkut, s.:cara tcpat, kctika melakukan pcrc!ncanaan s1stcm 

mamiJcmen kua litas ISO 900 I : 2000. agar mampu mcmcnuh1 

pcrsynr:uan-rcrsyaratnn kualitas yang dis pes• tikas1 kan 

a. Tujuan-tujuan kualitas dan rencana-rcncana kuahtas 

b. Alokasi sumber-sumber daya spcsilik. tanggung ja"·ab 

dan w~wcnang yan~:: dibutuhkan 

c. l'roscs-rroscs yang mcrupakan praktck pcngopcras•an 

organisasi dan proscdur-prosedur bcscna •nstruksJ­

instruksi tenulis spesifik mana yang diterapkan. tcnnasuk 

mcmpcnimbangkan proses-proses dari pcrsyaratan­

pcrsyaratan dalam klausul 7 (Realisasi Produk ) dan ISO 

900 I 2000 yang dikcluarkan karcna udak dapat 

dltt:rapkan dalam organisasi (Kiausul L2 dari ISO 900 I 

2000) 

d ldentifil..asi dan akuJSISJ (tambahan) dan seuap peralatan. 

~umhcr-sumbcr dayu dan l..ctrampJian yang munglm 

d1butuhkan 

c. ldl:ntifilas• dan veritifikasi (pengujian) yang sesua1 pada 

tohap-tahap yang tepat selam rcalisasi dan pcn~ . .:rahan 

produk agar mcmenuhi kebutuhan pelanggan 

1: KJ~rililiil$i !penjelasan ilWII ~muan) dilri swndar- swnuar 
pcnerimaan unfuk semua peryaratan kualitas, tennasuk 

pcnimbangan-penimbangan subyektifyang ada 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
fi' A A' 1 /1 •r.-. \' Tr. l ' A Ill' t'ITttt H • A' n..-. •·• ro~ ., • • • ' • •• • 
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~· Kcpcrluan untuk dan penyiapan catatan-catatan ~ualitas 

h Pcningkatan terus-men~rus dari sistem manaJemcn 

kual1tas 

S. Tanggung jawab, wewenang, dan komunikasi (Kiausul 5.5) 

A. Tanggung jawab dan wewenang (Kiausul 55.1 ) 

Klausul 1111 mcnyatakan bahwa manajcrnen organisasi hanus 

mcmperhaukan hal-hal berikut : 

a rneng•dentitikas• fungs•·fungsi dan hubungan 

kcterkallanny:• guna memudahkan pencapaian di:kt1vitas 

~•Mem manajcmcn kualitas 

b mcndclinisikan kompOsisi dari manajerncn orgam,as• 

c. Membunt struktur organisasi yang secara tcgas dan Jdas 

mcngidcnti likas1 berbagai hubungan ~c:tc:rkaua n 

t'ungsional. 

d Mcndcfinisikan tanggung jawab dan wewcnang scrta 

mcn~kornunikasikan kcpada mereka yang terllbat dalam 

opcrasional dari sistcm rnanajernen kualiatas ISO 900 I 

2000. 

ll. Wakil manajemen (Klausul5.5.2) 

Klausul 1111 sccara tegas mcnyatakan bahwa manaJemen 

puncak harus mengangkat sccara fonnal scorang anggota 

m:JnaJcmc:n. )ang bcbas dari tanggung Ja"ab lam. 'cna 

mcmillki wcwenang yang didefinisikan sccara tcgas dan 

Jclas, untuk rncnjamm efekulitas dan suc:m manaJcml.'n 

kual itas ISO 900 I 2000. 

Dcngan de1mk1an. seorang wakll rnanaJ<:mcn harus m.:n11hk1 

tanggun~Jawab dan wewenang yang melipt:tl: 

a. Jmninan bahwa proses-prose~ dan SJst.:m manaJ.:m.:n 

kualitas ditctapkan dan dipelihma 

b. Laporan kepada manajemen tl;!ntang k1n.:rja dan s1st.:m 

manajemcn kua litas, termasuk kebutuhan-kebutuhan untu~ 

peningk;uan 

JURUSAN TEK/11/K Sll'/1. 
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c l'rornosi kesadaran tentang usaha-usaha rnernenuh1 

1-.~butuhan p<! l an~;gan kesduruh organi~as1. 

C.Komunikasi internal (Kiausul5.5.3) 

Klau~ul ini rnerupakan klausul baru }ang menyatakan bahwa 

manajcmcn puncak harus menpmrn bah"a proses 

~omumkast yang tepa! ditctapkan dalam orgamsas1 dan 

bahwa komunikasi itu bcrkaitan dengan upaya-upayu 

pcncaparan cfektivitas dari sistem manajemen kualnas ISO 

900 1· 2000. 

6. l'cninjauan-ulang manajemen (Klausul 5.6) 

A.llmum (Kiausul 5.6.1) 

I<' lausul ini menyatakan bahwa mana_Jemen puncak harus 

mcmnjau-ulang sistem manajemen kualitas ISO 9001 : 2000 

serta mcnctapkan dan mcrencanakan period.:: waktu 

pcninjaunn-ulanw manQJcmen a11ar 

kchcrlangsungan kesesuaian, kclcngkapan, dan 

dori sistern mnn~crncn kualitas. 

H. Input 11eninjauan-ulang 

men,Jamm 
di:kti \'itas 

Klausul in1 mcnyatakan bahwa input p<!ninjauan-ulang 

manaJcmcn harus meliputi kincrJa sckarang dan kescmpatan 

untuk pcningkatan tcrus-menerus, yang herkaitan dcngan 

a. hasll-hasrl audit 

b umpan-balik pelanggan 

c. ktncrja proses dan kesesuaran produk 

d. status dari tindakan korektif dan prevent if 

c ttndak lanjut dan peninjauan ulang manajcmcn yang lalu 

f. pcrubahan-perubahan yang dapat mempcngaruh1 SISh:m 

manajemcn kualnas. 

C. OutjJUt peninjauan-ulang (Kiausul 5.6.3) 

Klausul ini menyatakan bahwa output peninjauan ulang 

manajcmcn harus mcncakup tindakan-ttndakan yang 

hcrkaitan dcngan: 

a. pcningkatan sistcm manajcrncn kualitas ISO 900 I : :2000 

beserta proses-prosesnya 

JURUSAN Tf:'KNIK SIPII. 
FAA' f!l. TA.\' TFA'NIA' .\'I PI/ lld N m : nPI\!f ·• 1\:A .< ,-.; 
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b. penrngkatan produk yang tcrkait dengan kcbutuhan 

pclanggan 

c sumbcr-~umbcr daya yang diperlukan. 

2.3.2.3. ~lanajcmcn sumber daya (Kiausul6) 

I. Pcnycdiaan sumber-sumber daya (Kiausul 6.1) 

Klausul m1 mcnyatakan bahwa suatu orgamsas• harus 

mcnctapkan dan membt:rikan sumbcr-sumbcr daya yang 

dipcrlu~an secara tepat untuk menerapkan dan mt:mpenahankan 

srstcm manajemcn kualitas ISO 9001 : :woo sc:na mc:nrngkatkan 

ctckll\ itasnya tc.:rus menerus. dan memngkatkan kc:puasan 

pclanggan. 

2. Sumbcr dayn munusia (Kiausul 6.2) 

A.lJrnum ( Kinu~ul6.2.1 ) 

Kl;rusul ini mc:nyatakan ball\va pcrsond \'<lllg bc:nanggung 

jawab dalam mclaksanakan tugas harus didctinisrksn salam 

si~tcm manajcmcn kual rtas ISO 900 I: :woo ~l!na m<!miliki 

kompetcnsi yang bcrkaitan dengan pendidikan yang rde\'an. 

pclauhan, kl!trampdan, pengalaman. 

B. Kornpctensi, krsadaran dan pelatihan (Kiausul 6.2.2) 

Ruang lingkup dari klausul rni telah dikcmbangkan sehingga 

mencakup tidak hanya kebutuhan pelatihan, tc:tapi juga 

kompetcnsr dan kesadaran : 

ManaJcrncn organisasi harus mcmperhatikan hal-hal benl..ut 

a Mcngrdcnufil..as• dan menetapkan kcbutuhan 

l..ompetcnsi untuk pcrsonel yang melaksanakan 

(ll!l..t:rJaan yang mcmpcngaruh1 l..ualitas produk 

b. Mcmbt:rikan pclatihan atau llndakan lam yang d1arnb•l 

untul.. mcmcnuhi kcbutuhan kompetcnsi itu sc:na 

mclakukan evaluasi etektivitas dari tindakan yang 

dilnkukan rtu 

c. Mcnjamin bahwaa karyawannya sadar akan rc lc\ ansi 

scnn pcntingnya aktivitas mereka dan bagarmana 

1/ IR II \'AN Tf:IIA.fl/{ f:/1111 
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mereka berkontribusi pada pencapaian IUJuan-tujuan 

kualitas 

d. Mcrnclihara catatan-catatan pcndidikan. pclatihan, 

kctramptlan dan pcngalaman kcrja personel (6.2 :! ) 

J. lnfrastruktur (Khtusul6.3) 

Klausul 101 rncnyatakan bahwa manaJemen organisast harus 

mcnctap~an, mcnyediakan dan mcmclihara infrastruktur yang 

dipcrlu~an untuk mencapai kesesuaian terhadap persyaratan 

produk lnfrastruktur mencakup : 

a. Bangunan, ruang kcrja dan fasilitas yang sesuai 

b. Peralatan proses (perangkat keras dan perangkat lunak) 

c Pclayanan pcndukung (scperti transportasi dan komuntkast) 

4. Lin~kungan kcrja (Kiausul 6.4) 

Klausu1 ini mcnyatakan bahwa organisasi harus mendt:lirmtkan 

lingkungan kcrju yang scsuai scna menctapkan dan mcngdoln 
llll[lkUIII!IIII kurJu llU UlllUk lllUIIUtlfJUl kUSUSliUh111 1"1 loa<liliJ 

pcrsyar:uan produk. 

2.3.2.4. Realisnsi produk (Kiuusul 7) 

I. l>crencanaan realisasi produk (Kiausu17.1) 

Klausul tni mcnyatakan bahwa organisasi harus m.:njamm 

bahwa proses reahsast produk berada di bawah pengcndalian, 

agar mcmenuhi pcrs}aratan produk.Manajcmcn organisasi harus 

mcmpcrhatikan bcbcrapa aspek beri~ut : 

a mcnctapJ..an hal-hal berikut secara tepat dalam pcn:ncanaan 

proses untuk realisasi produk: 

tujuan kuahtas produk 

~cbutuhan mcnctapkan proses-proses dan dokumcntast 

~crta mcrnhcnkan sumher-sumhcr daya dan fastlttas )ang 

spesifik terhadap produk 

nktvitas-aktivitas verifikasi dan validasi sena kntena untuk 

pcneri maan produk 

- catatan-catatan yang diperlukan agar membcrikan 

keyakinan akan kesesuaian dari proses-proses dan produk 

yang dihasilkan. 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
lrAI.'III1' A\.' •rt; 1'A .'I1' \ ' 11>11 1\ t .\ .' tu; ot."fl. '' ' 'lt. • A ,\ , 
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b mcrcncannkan agur rc;llisasi produk konsistcn dcngan 

pcrsyanan- pcrsyaratan lain dari sistern manaJcrnen kualitas 

ISO 900 I 2000, ~cna tclah didokurnc ntasib n dalarn hcntuk 

>·ang ~c~u.11 dengan rn~tode-rnetode operas1onal ~ ang d1gunakan 

olt:h orgamsas1 

c Mcmpcrhaukan apabila ada persyaratan-pcrsyaratan dalam 

klausul 7 (rcalisasi produk) tidak dapat dnerapkan olo:h 

orgamsa~• dan tdah d1pen1mbangkan untuk dikduarl.an (udal. 

ducrapl.an), maka persyaratan itu telah dinyatakan dan 

didcfinis1kan dalam manual kuahtas (4.2.2). 

2. Proses yang tcrkait tlengan pelanggan (Kiausul 7.2) 

A. ldent'fikas i persyaratan yang terkait dengan produk 

(Khwsul 7.2.1) 

Di bawah klausul ini. tiga persyaratan baru tclah duambahkan 

dalmn pros..:s pcncntuan kcbutuhan pclanggan Persyar;nan­

pCr$yaratan baru itu , adalah : 

a. Pcrsyaratan-pcrsyaratan yang tidak dinyatakan olch 

pclanggan. tctapi d.anggap perlu untuk dispcsi1ikasikan a1au 

ditcrapkan dalam penggunaan, sepcni . kctcrscdiaan. 

pcny..:rahan, pctunjuk penggunaan produk. dukungan 

tckn1kal , dll · 

b. Per~yaratan-pcrsyaratan hukum dan peraturan-peraturan yang 

tcrkau dengan produk: 

c. Pcrsyar,uan tambahan lain yang ditentukan oleh orgamsas1 

8. Peninjauan-ulang persyaratan yang terkait dengan pelanggan 

(Klausul 7.2.2) 

Klausul in1 mcnyatakan bahwa manaJemen orgamsas1 harus 

mclaku~an hal-hal henkut 

a. Mcninjau-ulang pcrsyaratan-pcrsyaratan dari p<:langgan dan 

pcrsyaratan la1n yang ditentukan olch organisasi s.:hdum 

mcmbcnkan komitmcn untuk mcnawarkan produ~ 

b. Mcnctapkan tahap-tahap pcninjauan ulang (Sep.!rll pcnga_1 uan 

tender, pcncrimaan kontrak atau pesanan) 

.IURUSAN TF.KNIK .\'11'11. 
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c. Mcnjarnin bahwa proses peninjauan-ulan~; rnempcrhatikan hal­

hal benkut: 

- persyaratan produk telah didelinisikan secara tepat 

dalam hal pdanggan m~:mberikan persyaratan bcrbentuk 

pemyataan tidak tertulis, pcrsyaratan 11u telah 

dikonlirmasikan sebelum penerimaan persyaratan nu. dan 

scyogianya persyaratan itu di catat 

- pcrsyaratan kontrak atau pesanan yang berbeda dan 

persyaratan-pcrsyaratan terdahulu yang dispcsilikasikan 

' mtsalnya dalam tender) tclah diselesaikan kembali 

- organisasi mcmiliki kcmampuan untuk memcnuhi 

pcrsynratan yang didefinisikan 

d. Mcnjamin bahwa proses peninjauan-ulang 

pcrubahan pcrsyaratan-persyaratan produk telah 

tcrhadap 

dilakukan 

dan disadan olch pcrsonel yang rclevan dalam organisasi 

e. Mcncatat dan mendokumentasikan hasil-hasil pcninJauan· 

ulang dan tindak-lanjut yang berka itan. 

C. Komunikas i 11elanggan (Kiausul i .2.3) 

Klausul ini merupakan pcrsyaratan baru. Organisasi harus 

mcnetapkan peraturan-peraturan yang efekuf untuk 

mcngkomunikasikan dengan pelanggan. Komunikast dengan 

pclanggan harus bcr\..attan dengan : 

- lnformasi produk 

- Pcncanan mformast, kontrak atau penanganan pesanan 

termasuk tambahan-tambahan persyaratan yang ada 

- lJ111pan-baltk dari pelanggan, termasuk kduhan-keluhan 

pclanggan 

J. Ocsuin dun pcngernbangan (Kiausul7.3) 

A. PerenCllllllan desain dan pcngembangan (Kiausul 7.3.1) 

Klausul 1111 mcnyatakan bahwa manajcmen organisas1 harus 

mcmpcrhatikan hal-hal berikut : 

a. m.:r~ncanukan dan mcngendal ikan desain dan peng~:mbangan 

produk 

JURUSAN 1'f.'KNIK ,\'11'11. 
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h. mcnctapkan rcrcncanaun dcsam dan rcngcrnbangan yang 

mcmpcrhat1kan: 

- tahap-tahap proses dcsam dan pcngcmhangan 

- akll' ita$-aktivitas peninjauan-ulang, \Wifikas1 dan 

vahdas• yan~;: tcpat p.~da setiap tahap dcsain dan 

pcn~;:cmbangan 

t:mggung j3\\3b dan wewenang untuk melakukan 

aktivnas dcsain dan pengembangan 

c mcngclola kctcrl.aitan antara kelompok-kelompok yang 

bcrbeda tcrhbat dal:un akllvitas desain dan pengembangan. 

agar menJamin efekllfitas komunikas1 dan kejclasan tanggung 

jawab 

d. mcmpcrbaharui output dari a~tivitas perencanaan desain dan 

pcngcmbangan itu. demikian pula kemajuannya 

II. Input dcsain dan Jlcngcmbangan (Kiausul 7.3.2) 

Kluusul 1111 mcnghuruskan munajemen organtsus t untuk 

mclakukan hal-hal bcnkut: 

a. mcndcfinisikan, rnendokumentasikan dan meninjau-ulang cara 

tcpat tcrhadap mput yang bcrkaitan dengan pcrsyaratan produk 

b. mcrnbcnkan pcrhallan utarna pada aspek berikut. 

- persyaratan-persyaratan fungsional dan kincrja 

- pcrs}aratan hukum dan peraturan-peraturan )ang dapat 

ducrapkan 

- mi(Jrmasl rclevan }ang dnurunkan dan d.:sam dan 

rcngcmhangan produk serupa terdahulu 

- JlCrS)amtnn lam ,·;mg pcnting untuf.. d.:,am dan 

pcn~;:cmbangan 

c. Mengtdentilikasl dan men}clesaikan kembali scrnua 

l.ctidaklengkapan, ketidakjelasan atau persyar~tan-pcrs}aratan 

yang ••tl in~;: bcn~ntangan selama pcninjauan-ulang 

JURUSAN TliliiVIK S/1'1/, 
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C. Output dcsHin dan pengernbangan (Klausul 7.3.3) 

Menurut klausul 1111, output dari proses desa1n dan 

pcngembangan harus didokumcntasikan dan din:>'atakan dalam 

~uatu cam ~ ang nh.:mungkinkan untuk 'critikasi (pcnguj1an) 

tcrhadap input dc~am dan pengcmbangan yang rele\an Output 

dcsain dan pcng.:mbangan harus · 

a Mcmcnulu pcr~yaratan·persyaratan input desain dan 

pcngcmbangan 

b. Mcmbcn~an mforrnasi yang tcpat untuk pengopcras1an 

produks1 dan pclayanan 

c. Memiliki ~ritcria pencrimaan {acceptance criteria) produk 

d. Mendt:linisikun karaktcristil.. produk yang pcnung berkauan 

dcngan l..c~cl amatan utau kcarnanan dan pcnggunaan yang 

tcpat dari produk 

Dokumc.:n-dokmm:n output desa in dan pengcrnbangan harus 

m..:njadi subyck tcrhadap peninjauan ulang dan pcrsctujuan 

tcrlcbih dahulu scbelum dikeluarkan atau diterbi tkan un tuk 

p.:nggunaan 

0. l'eninjauan-ulang desain dan pengembangan (Kiausul 7.3.-'J 

Mcnurut klausul 1n1, pcninjauan ulang dan pengernbangan harus 

sistematik dalam menjarnin kesesuaian dengan pcrsyaratan input 

dcsam dan pengembangan. 

Proses pcnmjauan ulang harus memperhatikan : 

k.:scsua1an dan output desam dan pcngembangan tcrhadap 

pcrsyaratan mput desain dan pengcmbangan 

area masalah dan kclcrnahan potens•al 

· scuap kckurangan atau 1-..elemahan yang teridenulikas• dalam 

setup proyd a tau opcrs1 dari proses dcsain dan pcngembangan 

· tlndakan-tindakan yang diperlukan sebagai suatu hasll dari 

peninjauan ulang. 

Pcrsoncl yang harus tcrlibat dalam proses pcninjauan-ulang 

dcsain dan pcngcmbangan, harus merupakan wakil-waki l dari 

scmua fungsi yang berkaitan dcngan tahap-tahap dcsain dan 

pcngcmbangan yang sedang ditinjau ulang it u. Catatan 

JUHUSAN T£1iNIK SIP/I, 
F.41iUI.T4S TI!A'NIK .\'/P/1. /H ,, fJFiiFI\'( . I ·V I , f \' 
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pcnlnJauan ulang desain dan pengembangan beserta tindakan­

tindakan yang mcngikutlnya (follow up ac!ions) harus dipelihara. 

E. Verifik.asi desain dan pengembangan (Kiausul 7.3.5) 

Mt:nurut klausul ini, pada tahap-tahap yang tepat dari desain dan 

pengembangan. verifikasi harus dilakukan untuk menJamm 

bahwa output dcsain dan pengembangan itu memenuhi 

pcrsyaratan input desain dan pengembangan. Hasil-has1l 

vcnfikasi desain dan pengembangan bescrta tindak lanjut yang 

scsuai harus dicatat dan disimpan. 

Sebagai catatan tambahan dalam melakukan peninjauan ulang 

d~sain dan pengembangan, vcrifikasi desain dan pengembangan 

boleh memasukkan aktivitas-aktivitas seperti : 

• mcmbandingkan desain dan pengembangan baru dengan 

dcsain dan pengcmbangan serupa yang telah terbukti baik dan 

tcrscdia 

• mclakukan uji-uJi dan demonstrasi 

• mclakukan metodc-metode anal isis altematif 

rneninjau-ulang dokumen-dokumen pada tahap dcsam dan 

pengembangan sebclum dikcluarkan atau diterbitkan. 

F. Validasi desain dan pengembangan (Kiausul 7.3.6) 

Validasi desain dan pengembangan harus dilakukan untuk 

menjamin bahwa produk yang dihasilkan sesuai dengan 

pcrsyaratan-persyaratan pcnggunaan dari produk itu. Pada 

dasamya valtdasi desain dan pengembangan diperlukan untuk 

mcnegaskan bahwa produk akhir yang dihasilkan mampu 

mcmenuhi kebutuhan pelanggan di bawah kondisi-kondisi yang 

diantisipasi. Apabila memungkinkan, maka validasi itu harus 

didefin1S1kan, direncanakan dan disclesaikan scbelum penyerahan 

produk. Hasil-hasi l validasi desain dan pcngembangan harus 

dicatat dan d1dokumentasikan. 

Apabi la tidak mcmungkinkan untuk dilkukan validasi sccara 

pcnuh, maka validasi sebagian (partial validation) dari output 

dcsain dan pcngembangan diperlukan untuk memberikan jaminan 

tt lnrrt• • • • ......... , • • ••• • • · - --
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tcntang kcsesuaian penggunaannya dalam produksi, konstruksi 

atau penycrahan. 

Validasi scbagian boleh menggunakan metodc-metode seperti : 

stud1 pemodclan dan simulasi 

• percobaan produksi, konstruksi atau penyerahan yang 

bcrkaitan dengan aspek-aspek kunci dari produk 

G. Pengendalian dari perubahan desain dan pengembangan 

(K.Iausul 7.3.7) 

Klausul ini sekarang menuntut organisasi untuk menentukan 

dampak dari perubahan-perubahan pada komponen utama dan 

produk yang telah diserahkan. Perubahan-perubahan desain dan 

~ngembangan harus ditinjau-ulang, diverifikasi, divalidasi, dan 

disctujui sebelum implementasi. Hasil-hasil dari peninjauan­

ulang perubahan-perubahan desain dan pengembangan bcscrta 

tindak lnnjut yan11 sesuaiharus dicatat dan didokumentasikan. 

4. Pembclian (Kiausul 7.4) 

A. Proses pembelian (Klausul 7.4.1) 

Mcnurut klausul ini, manajemen organisasi harus melaukan hal­

hal bcrikut: 

- mengendalikan proses pembeliannya agar mcnjamin produk 

yang dibch sesuai dengan persyaratan 

- mengcvaluasi dan memilih pemasok berdasarkan kemampuan 

mereka menawarkan produk berkaitan dengan persyaratan­

pcrsyaratan organisasi 

- mendcfimsikan kriteria untuk pemilihan evaluasi pcriodik 

terhadap pemasok 

- mencatat dan mendokumentasikan hasil-hasil dari evaluasi 

pemasok dan tindak lanjut yang sesuai. 

B. lnformasi pembelian (Kiausul 7.4.2) 

Menurut klausul ini, organisasi harus mendefinisikan hal-hal 

pokok dan penting dalam dokumen pembelian. Dokumen 

pcmbelian harus berisi informasi yang secara jelas mcnjabarkan 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 



TUGAS AK11/R 29 

produk yang dibeli, persyaratar.-persyaratan untuk persetujuan 

atau kualilikasi untuk produk, prosedur, peralatan, personel dan 

proses.organisasi harus meninjau ulang dan menyetujui 

dokumen-dokumen pembelian untuk kesesuaian terhadap 

persyaratan-persyaratan yang ditetapkan sebelum dikeluarkan 

atau diterbitkan untul.. dipergunakan. 

C. Verifikasi produk yang dibeli (Kiausul 7.4.3) 

Organisasi harus mengidentifikasi dan menerapkan aktivitas­

aktivitas yang diperlukan untuk verifikasi produk-produk yang 

dibcll, serta menspesifikasikan peraturan verifikasi yang 

diingmkan (melal•;i organisasi atau pelanggan) dan metode 

pengeluaran produk. 

5. Ketcntuan produksi dan pclayanao (Kiausul 7.5) 

A. Pcngcndnllnn produk.•l dan pclay11n11n (Kinusul 7.!1. I) 

Mcnurut klausul ini , organisasi harus mengendalikan produksi 

dan pelayanan melalui: 

a. menyediakan informasi yang menspesifikasikan karakteristik 

dari produk 

b. apabila diperlukan, menyediakan instruksi-instruksi kcrja 

c. menggunakan dan memelihara peralatan yang sesuai untuk 

produksi dan pelayanan 

d. mcn)cdmJ..an dan menggunakan peralatan pengukuran dan 

pemantauan 

e menerapJ..an aktivitas peman!auan 

f. mencrapkan proses-proses yang didefinisikan untuk 

pengeluaran produk, penyerahan dan aktivitas setelah 

penycrahan apabila diterapkan. 

ll. Validasi dari proses untuk produksi dan pelayanan (Kiausul 

7.5.2) 

Mcnurut klausul ini, organisasi harus menetapkan peraturan­

pcraturan untuk validasi proses, yang meliputi hal-hal bcrikut 

apal ila diterapkan : 

JIJRI/SAN TI?KNIK SIP/I. 
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a. kriteria yang didefinisikan untuk peninjauan ulang dan 

pcrsetu juan dari proses-proses 

b. persctujuan peralatn dan kualifikasi personel 

c. penggunaan prosedur dan metode yang dispesifikasikan 

d. kebutuhan untuk catatan-catatan 

c. 'alidasi ulang 

C. ldentifiluui dan kemampuan telusur ( traceability XKJausul 

7.5.3.) 

Menurut klausul ini, organisasi harus melakukan hal-hal berikut: 

a mengtdcntifikasi produk, apabila diterapkan, melalui cara-cara 

yang tcpat sepanjang proses-proses produksi dan pelayanan 

b. mengidenufikasi status dari produk yang berhubungan dcngan 

pengukuran dan pemantauan 

c. mcngcndalikan dan mencatat identifikasi yang unik dari produk, 

jika kcmampuan telusur (traceabi li ty) merupakan suatu 

persyaratan yang diterapkan. 

0. llak mil ik pelonggan (Kiausul 7.5.4) 

Mcnurut klausal ini, organisasi harus melakukan hal-hal berikut: 

a. mcnetapkan proses-proses untuk mcmclihara hak milik 

pelanggan apabila itu dibawah pengendalian organisasi atau 

scdang digunakan oleh organisasi 

b. mcmperhattkan proses-proses yang ditetapkan berkanan dengan 

hak milik pelanggan, untuk keperluan verifikasi , protcksi dan 

pemchharaan 

c. mcnJamin bahwa kejadian yang terkait dengan hak milik 

pelanggan sepeni : kehilangan, kerusakan atau hal lain yang 

ditemukan udak sesuai untuk penggunaan, itu dtcatat dan 

dilaporkan kepada pelanggan. 

E. Penjagaan/pemeliharaan/produk (Kiausul 7.5.5) 

Mcnurut klausul in i, organisasi harus melakukan hal-hal berikut: 

a. m..;netapkan metode dan pengcndalian agar mcnjaga kcsesuaian 

produk dengan persyaratan pelanggan selama pemprosesan 

internal dan penyerahan sampai tujuan yang diinginkan 

JURUSAN TEKNJK S/PJI. 
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b. metode dan pengendalian yang ditetapkan harus mencakup 

identitlkasi, peny1mpanan, penanganan, proteksi dan 

pcngepakan 

c. jika dapat diterapkan, maka pengendalian itu diperluas sampai 

pada komponcn utama dari produk 

6. Pcngendalian dari peralatan pengukuran dan pemantauan 

(Kiausul 7.6) 

Mcnurut klausal ini, organisasi harus melakukan hal-hal berikut: 

a. mengidentifikasi pengukuran-pengukuran yang dibual besena 

pcrahuan-peralatan pengukuran dan pemantauan yang 

diperlukan untuk menjamin kcsesuaian produk terhadap 

pcrsyaratan yang dispesitlkasikan 

b. mcnggunakan dan mengendaliakn peralatan pengukuran dan 

pcmentnuan, agar menjamin bahwa kapabilitas pen&rukuran 

konsistcn dcngan persyaratan pengukuran 

c. upnbila dapat diterapkan maka alatOalat pengukuran dan 

pcmantauan itu harus : 

• dikalibrasi dan disesuaikan secara periodik atau sebelum 

dipergunakan, terhadap alat-alat yang memiliki standar 

nasional atau intemasional; dalam hal ini tidak ada standar 

yang sesuai, maka landasan yanag digunakan untuk kalibrasi 

itu harus dicatat dan di dokumentasikan 

dijaga dari penyesuaian-penyesuaian yang dapat 

mengak1batkan kalibras1 menjadi tidak sahih 

dijaga dari kersakan dan penurunan keandalan (kemerosotan) 

sclama penanganan, pemeliharaan dan penyimpanan 

· memiliki catatan tentang hasil -hasil kalibrasi 

mcmiliki validitas dari hasil-hasil terdahulu yang diniali 

ulang, jika pada pcralatan penb'llkuran dan pemantauan itu 

ditemukan bahwa waktu kalibrasi telah lewat atau jatuh 

tempo sena melakukan tindakan korektif 

d. mclakukan validasi terhadap perangakat lunak (softwares) yang 

digunakan untuk pengukuran dan pemantauan terhadap 

pcrsyaratan yang dispesitikasikan. 

11 1UI I l'.411.f 'T'CVAIII.' •'IIIII 
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2.3.2.5. J>cngukuran, analisis dan perbaikan (Klausul8) 

I. Umum (Kiausul8.1) 

Mcnurut klausul ini, organisasi harus menetapkan rencana-rencana 

dan menerapkan proses-proses pengukuran, pemantauan, analisis 

dan peningkatan yang diperlukan agar menjamin kesesuaian dari 

produk, menJamm kesesuaian dari sistem manajemen kualitas dan 

mcningkatkan terus-mcncrus efektivitas dari s•stcm manajemen 

kualuas. Hal ini dapat dicapa1 mclalui penentuan metodc-mctodc 

yang dapat ditcrapkan, termasuk tcknik-teknik statistika, dan 

lamnya. 

2. Pengukuran dan pemantauan (Kiausul 8.2) 

A. Kcpuasan pelanggan (Kiausul 8.2.1) 

Organisasi harus memantau informasi yang berkaitan dengan 

p~rscpsi pelanggan agar mengetahui apakah organisasi tclah 

memenuhi kebutuhan pelanggan 

8. Audit intcrnRI (Klausul 8.2.2) 

Organisasi harus melaksanakan audit terhadap sistem 

manajemen kualitas, agar menjamin bahwa sistem manajemen 

kualitas Ielah sesuai dengan persyaratan-persyaratan, serta telah 

d1implementasikan dan dipelihara secara efektif Kcsesuaian 

dan efektifitas dari sistem manajemen kualitas merupakan 

tanggung jawab manajemen, bagaimanapun implcmcntasi yang 

cfektif dari persyaratan-persyaratan dalam standar internasional 

ISO 9001. 2000, harus diuji Iebih sering daripada hanya 

mengandalkan peninjauan ulang olch manajemen. Program 

audu internal organisasi, termasuk setiap jad"al harus 

bcrdasarkan pada status dan kepentingan dari aktivitas yang 

dtaudit. hnsil-hnstl audit terdahulu, dan ukuran·ukuran sistem 
yang lam. 

Program audi t internal harus mencakup hal-hal bcrikut agar 

sesuai : 

• perencanaan dan penjadualan akti vitas-aktivitas spesitik dan 

area yang diaudit, juga berdasarkan input lain termasuk 

pcrubahan-perubahan organisasional, umpan-balik pelanggan 

II(Rfl\'.4ft.J TIU/NIV ('IDII 
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tcrmasuk keluhan-keluhan pelanggan, laporan-laporan 

nonkonformans dan survei 

penugasan personel, bcbas dari tanggung jawab langsung 

tcrhadap aktivitas yang diaudit, dengan kualifikasi yang tcpat 

untul- melakukan audit 

- suatu daftar periksa yang digunakan untuk membcnkan 

landasan yang konsisten untuk proses audit. 

Menmdaklanjuti ( follow up) hasil-hasil dari audit terdahulu 

- Laporan audit bcrisi hasil -hasil audit 

Laporan audit internal harus mencakup: 

- aktivitas dan area yang diaudit 

- ketidaksesuaian atau kekurangan-kekurangan yang ditemukan 

- tindakan korektif yang diambil sebagai hasil dari audit sistem 

kualitas tcrdahulu yang menemukan ketidaksesuaian 

- kcsempatan-kesempatan untuk peningkatan (improvement) 

C. Pengukuran dan pemantauan proses (Kiausul 8.2.3) 

Organisasi harus menetapkan metode-metode yang scsuai untuk 

pengukuran dan pemantauan dari proses-proses realisasi produk 

yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan pelanggan, sena 

mctode harus menunjukkan kemampuan dri proses untuk 

mcncapai hasil-hasil yang direncanakan 

0 . Pengukuran dan pemantauan produk (Klausul8.2.4) 

Mcnurut klausul ini, organisasi harus memperhatikan hal-hal 

bcrikut 

- menctapkan tahap-tahap yang tepat untuk mengukur dan 

memantau karakteristik produk 

- mcrmliki bukti-bukti yang mengkonfirmasikan bahwa 

karakteristik produk memenuhi persyaratan untuk memenuhi 

produk itu 

memiliki bukti-bukti kesesuaian dengan kriteria penenmaan 

yang didokumentasikan 

JURu.\'AN THKNIK .\'IPII 
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• menjarnin bahwa catatn-catatan pengukuran dan pemantauan 

mcnunjukkan kewenangan personel yang benanggung jawab 

untuk mengeluarkan atau meluluskan produk 

menjaminbahwa produk akan diserahkan kepada pelanggan, 

apabtla scmua aktivitas yang dispesifikasikan telah 

dtselesatkan secara memuaskan kecuali hal-hal lain yang 

disctujui olch pelanggan 

J. Pengendalian produk nookonformans (Klausul 8.3.) 

Mcnurut klausul ini, organisasi harus memperhatikan aspek-aspck 

berikut . 

a. mcnetapkan prosedur tenulis yang mendetinisikan proses­

proses yang dihbatkan dalam pengendalian nonkonformans 

(kctidaksesuaian) 

b. menjamin bahwa produk yang tidak sesuai dengan persyaratan. 

diid.:ntifikasi dan dikendalikan untuk mencegah dari 

penggunaan yang tidak diinginkan a tau penyerahan 

c. produk yang nonkonformans yang diperbaiki ulang, maka hasil 

perbaikan ulang itu diverifikasi kembali agar mcnjamm 

kesesuaian 

d. mcnJamin bahwa tindakan yang tepat dilakukan, berkaitan 

dcngan konsckuensi dari ketidakscsuaian itu, apabila produk 

nonkonformans itu diketahui setelah penyerahan 

c. apabila diperlukan, melaporkan untuk memperoleh konsesi 

(kelonggaran-kclonggaran) kepada pelanggan, pengguna akhir. 

lembaga hukum atau lembaga lainnya bcrkaitan dcngan 

perbaikan yang diajukan dari produk yang tidak sesuai. 

4. Analisis data (Kiausul 8.4.) 

Scbagai penambahan terhadap persyaratan teknik-tekmk statist1ka 

dalam ISO 9001 : 1994, rnaka klausul 8.4 dalarn ISO 9001: 2000 

mcmfokuskon pnda anal isis data yang tepat sebaga1 satu alnt untuk 

mcncntukan dimana peningkatan terus menerus dari sistcm 

rnanjcmen kua litas dapat dilakukan. Organisasi harus mcnganalisis 

data untuk memberikan informasi tentang : (I) kepuasan 

pelanggan, (2) kesesuaian terhadap persyanan produk, (3) 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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karaktcristik dan kecenderungan dari proses-proses dan produk, 

terrnasuk kesempatan untuk tindakan preventif dan (4) pemasok­

pemasok 

5. Peningkatan (Kiausul 8.5) 

A. Pcningkatan terus-menerus(Kiausul8.5.1) 

Organisasi harus rneningkatkan terus-menerus efektivitas dan 

s1stem manajemen kualitas melalui penggunaan kebijakan 

kuahtas, tujuan-tujuan kualitas,hasil-hasil audit, analisis data. 

undakan korek1if dan preventif, dan peninjauan ulang 

manajemen.manjemen puncak harus menunjukkan bukti 

bahwa terlibat secara intensif dalam upaya pcningkatan tcrus­

menerus. 

B. Tindakan korcktif (Klausul 8.5.2) 

Organisasi harus menetapkan proscdur tcnulis untuk 

melakukan tindakan korektif dengan persyaratan-persyaratan 

yang didefinisikan : 

- mengidcntifikasi kctidakscsuaian, terrnasuk keluhan 

pelanggan 

- menentukan penyebab-penyebab dari ketidaksesuaian itu 

- mengcvaluas1 kebutuhan untuk mengambil undakan agar 

menjamin bahwa ketidaksesuaian itu tidak akan terJadJ 

( terulang) lagi 

- menentukan dan menetapkan tindakan korekuf )ang 

d1pcrlukan 

- mcncatat hasil -hasil dari tindakan korektifyang dilakukan 

- memnJau ulang tindakan korektifyang dilakukan 

C. Tindakan prevent if (Kiausul 8.5.3) 

Organisas1 harus menetapkan prosedur tertulis untuk 

mclakukan tindakan preventif dengan persyaratan-persyaratan 

yang didclinisikan untuk : 

- mongidcntifikasikan kotidnkscsuaion potcnsial dnri 
penyebabnya 
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Klausul 

r. 
4.1 

4.2 

4.2.1 

4.2.2 

4.2.3 

4.2.4 

5 

5.1 

1 5.2 

5.3 

5.4 

5.4.1 

15.4.2 

5.5 

5.5.1 

5.5.2 

5.5.3 

5.6 

5.6.1 

5.6.2 

5.6.3 

6 

6.1 

- mcncntukan dan menjamin implemcntasi dari tindakan 

prevent if yang diperlukan 

- mencatat hasil-hasil dari tindakan preventif yzng dilakukan 

- mcmnJau ulang tindakan prevent if yang dilakukan 

Tabel 2. I. Klausul ISO 9001 : 2000 

ISO 9001 : 2000 

Sistcm manaJemen mutu 

l'crsyaratan umum 

Pcrsyaratan dokumentasi 

Umum 

Manual kualitas 

Pengcndalian dokumen 

Pengendalian catatan kualitas 

Tanggungjawah manajemcn 

Komitmcn manajemen 

F okus pelanggan 

Kebtjakan kualitas 

Perencanaan 

TuJuan kualitas 

Pcrencanaan sistem manajeman mutu 

Tanggungjawab, wew~nang, dan komunikasi 

I TanggungJawab dan wewenang 

Wakil manajemen 

Komunikasi internal 

Peninjauan-ulang manajemcn 

Umum 

Input pcninjauan-ulang 

Output pcninjauan-ulang 

Manajemen sumbcr daya 

rcnycdiaan sumbcr-sumbcr daya 

JURUSAN TEKNIK SIP/I, 
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J6.2 
, 6.2.1 

6.2.2 

6.3 

6.4 

7 

7.1 

7.2 

7.2.1 

7.2.2 

7.2.3 

7.3 

7.3.1 

7.3.2 

7.3.3 

7.3.4 

7.3.5 

7.3.6 

7.3.7 

7A 

7.4.1 

7.4.2 

74.3 

7.5 

7.5. 1 

7.5 2 

7.5.3 

7.5.4 

7.5.5 

7.6 

R 

8. 1 

8.2 

Sumber daya manusia 

Umum 

Kompet.:nsi , k.:l>adaran dan pelatihan 

lnfra~truktur 

Lingkungan kerja 

Realisa.~i produk 

Pcrencanaan realisasi produk 

Proses yang terkait dengan pelanggan 

Pe.tentuan persyaratan - persyaratan yang terkait dengan produk 

Peninjauan-ulang persyaratan yang terkait dcngan produk 

Komunikasi pclanggan 

Desain dan pcngcmbangan 

Perencanaan desain dan pengembangan 

Input dcsain dan pengembangan 

Output dcsain dan pengembangan 

Pcninjauan-ulang desain dan pengembangan 

Verilikasi desain dan pengcmbangan 

Va1idasi desain dan pengembangan 

Pengendalian dari perubahan - perubahan desam dan pengembangan 

Pembelian 

Proses pembelian 

lnformasi pembelian 

I Vcrifikast pembelian 

Kctcntuan produksi dan pelayanan 

Pengendalian produksi dan pclayanan 

Validasi dan proses untuk produksi dan pelayanan 

ldcntilikasi dan kcmampuan telusur ( traceability) 

l llak milik pelanggan 

I 
Pcnjagaanlpcmcliharaanlpengawctan produk 

Pcngentlulian tluri perulutun pengukurun dun pemuntauaro 

Pcngukuran, anal isis dan perbaikan 

Urnum 

l'engukuran dan pemantauan 

lt fDU<'A \ r T"t:l ' AIU' <'tnu 
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8.2. I Kepuasan pelanggan 

8.2.2 Audit internal 

8.2.3 Pengukuran dan pemantauan proses 

8.2..:1 Pcngukuran dan pemantauan produk 

8.3 Pengendalian produk nonkonformans 

8 4 Anal isis data 

8.5 Peningkatan 

8.5.1 Peningkatan terus-menerus 

8.5.2 Tindakan korekti f 

1
8.5 .3 

1
-ri ndakan prcvcnti f--:~::-:=~:-::-:--=,-,:---:-:-:---:-:-::---:- J 

Sumber : Gaspersz, Vincent. 2003 ISO 900/ : 2000 and Cmumual (}ualuy 

Improvement. Jakarta : PT. Gramedia Pustaka Utama 

2.4. PENGAOAAN UAN I'ENANGANAN BAHAN I MATERIAL 

2.4.1. Siklus l'cngadaan Bah11n 

Pcngadaan bahan-bahan dapat dianggap sebagai proyek mini yang tersendiri 

dan dalam analogi ini manajer proyek diganti olch manajcr pembelian (manajcr 

logistik). Siklus pengadaan bahan dapat digambarkan sebagai berikut : 

Pembeli11n 

Kontrol Ekspedisi I 

Gambar 2.1. 

SIKLUS PENGAOAAN BAHAN 

2.4.2. Pcnanganan Material (Materials Handling) 

Aktifitas yang langsung adalah mengolah bahan baku menjadi bahan lain 

yang baru. Misalkan : Lonjornn baja utuh menjadi baja dengan banyak detail sepomi 

yang ada pada gambar shop drawing. Pembahasan disini menitikberatkan pada 

JURUSAN TEKN/K SIPII. 
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aktivitas yang tiad langsung, yaitu cara membongkamya, cara mengangkatnya cara 

mt!mmdahkannya, melctakkan dan melepaskan dari pegangannya. 

2.4.2.1. Karakteristik Material 

Karaktcristik bahan scpen. berat, ukuran, bentuk penampilannya. kcadaan 

padat dan kcrapuhannya akan mcnentukan macam peralatan yang dipergunakan. 

Misalkan cara mcnurunkan profil siku berbeda dengan profil WF karena berat sena 

kekakuannya berbcda. 

2.4.2.2. Teknik pcmindahan 

Dalam proyek konstruksi dikenal em pat dasar operasi, yaitu : 

- Pcngangukutan (transporting), pcmindahan bahan dengan truk, gerobak dorong, 

dan traktor. 

- Pcngangkutan (elevating), pcmindahan bahan dengan tower crane dan lift barang. 

- Pemindahan (transporting}, pcmindahan bahan dengan peralatan menara angkat 

yang dapat bcrjalan dan kcran gandola. 

- Pcnghantaran (conveying}, pcmindahan bahan dcngan ban berjalan. 

2.4.3. Penyimpanan (Storage) 

Penyimpanan mcrupakan mata rantai terakhir dari pengcndalian 

bahan/material. Sekali barang tclah diterima kontraktor, selanjutnya menjad1 

masalah bagian pergudangan I pcnyimpanan. 

2.5. PE!IiGENOALIAN 

Pengendalian atau controlling adalah suatu fungsi manajcrial yang tugasnya 

mcngukur dan mcngoreks1 prestasi kerja bawahan, guna memastikan bahwa tujuan 

organisasi disemua tingkat organisasi dan rencana yang telah didesain untuk 

mencapai tujuan sednng dtlnksnnakan dan sesuai dengan rencana, yang tujuannya 

adalah untuk menjamin bahwa kegiatan-kegiatan yang sedang dilakuakan dapat 

memberikan hasil seperti yang diharapkan. Pengemdalian dioperasikan terhadap 

semua hal yang terlibat dalam kcgiatan pcrusahaan yaitu meliputi benda-benda, 

orang-orang dan kegiatan-kcgiatan. 
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2.5.1. Proses Oasar Pengendalian 

Pada dasamya tckmk serta sistem pengendalian kualitas produk meliputi tiga 

langkah · 

a. Menetapkan standar 

Langkah pertama dalam proses pengendalian adalah menyusun rencananya. 

Tapi karcna percncanaan biasanya sangat terinci dan rumit maka perlu 

ditentukan standar khll!>us, yaitu kriteria yang sederhana untuk mcngukur 

prestast kerja. Standar dapat ditentukan dalanm kesatuan uang dan waktu. 

b. Mengukur prestaSi kerja 

Pengukuran hasil kerja dilakukan setelah standar ditentukan. Pengukuran 

tersebut dapat pula dilakuakan sebelum ada hasil nyata, yaitu dengan 

menggunakan teknik antisipasi, sehingga perencana dapat segera menyesuaikan 

dan menghindari masalah yang mungkin timbul. Dan untuk menentukan dan 

mcnggunakan ukuran pengawa~an yang baik dan tepat diperlukan suatu 

pengolahan dan penginterprcstasian informasi secara terintegrasi. 

c. Membetulkan pcnyimpangan 

melakukan koreksi atas pcnyimpangan-penyimpangan yang teTjadi merupakan 

tahap akhir dari fungs1 pcngendalian. Semakin cepat tindakan koreksi dilakukan 

tcrhadap prosedur yang bkurang tepat, akan semakin cepat pula tujuan dapat 

tercapai. Perlu dipahamt bahwa tindakan koreksi tidak perlu dilakukan bila 

temyata tidak ada pcnyimpangan. 

2.5.2. Prinsip-prinsip pengendalian 

Jika dtkehendaki supaya pengendalian berjalan dengan memuaskan, mal.a 

pcrlu adanya keharusan untuk bekerja secara efekfif dan efisien. Bcberapa prinsip 

yang harus dianut untuk dapat mengadakan pengendalian yang memadai, antara lain 

1. Pcngendahan harus mcncerminkan sifat kegiatan 

Artinya untuk jcnis kegiatan yang berbeda pengawasannyapun juga berbeda. 

Dimana pedoman pengawasan untuk pengadaan bahan adalah "jangan 

mengcluarkan biaya untuk aktivitas yang tidak perlu". 

2. Pengendalian harus obyektif 

Supaya pcngawasan dapat lcbih obyektif, tidak didominasi oleh kekuatan pribadi 

seseorang. perlu adanya pemyataan yang jelas yang dapat diukur dalam 
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pelaksanaan pekerjaan sehingga hasil kerja dapat lebih mcmuaskan dan 

pengawasannya lebih intcnsrf 

2. Pengendalian harus tlcksibel 

Pcngendalian yang tidak fleksibcl daoat menimbulakan kekhawatiran. Keluwesan 

dapat dicapai dengan mcngadakan rcncana-rencana altematif untuk situasi-srtuasr 

yang memungkinkan. 

3. Pcngendalian harus menccrminkan pola organisasi 

Semakin jclas, lengkap dan tcrpadu suatu struktur organisasi scna semakin 

diciptakan pengendalian yang mencerminkan dalam struktur organisasi dimana 

letak tanggung jawab, maka pengendalian semakin banyak memberikan sarana 

untuk perbaiakan penyimpangan yang tcrjadi dari rencana. 

5. Pengendalian harus ekonomis 

Pengendalian bukanlah tujuan, tetapi merupakan alat untuk mencapai tujuan. 

Maka dari itu biaya pengendalian harus diusahakan ditckan sejauh mungkin. 

6. Pcngendalian harus dipahami 

Sistcm pengendalian harus dapat dipahami dan diterapkan secara mudah olch 

karyawan yang bersangkutan. Bila tidak, pengendalian hanya akan 

memperbanyak kekurangan. 

7. Pcngendalian harus menunjukkan tindakan koreksi 

Srstcm pengendalian yang memadar harus dapat menyingkap k.:gagalan yang 

tcrjadi, siapa yang bcnanggung jawab atas kegagalan tcrscbut dan altcmatif apa 

yang cocok untuk mengatasinya. 

JURVSAN TEKNIK S/Pil. 
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3.1. PROYEK PEMBANGUNAN PABRJK CHWRINE DIOXIDE PT. 

I ' DAH KIAT P LP & PAPER LOKASI PERAWANG RJA U 

IKPP menyerahkan kepada kontraktor borongan proyek di PT. lndah 

Kiat Pulp & Paper Tbk., pabrik perawang untuk dikeljakan dengan 

mengikuti ketcntuan scna spesilikasi teknis yang telah ditentukan oleh 

IKPP. 1\pahila dalam pelaksanaannya ditemukan mutu kerja yang tidak 

memenuhi pcrsyaratan atau ketentuan yang ditetapkan IKPP, maka 

kontraktor wajib mcmpcrbaikinya sesuai jadwal dari IKPP. Kontraktor 

bertanggung jawab terhadap semua material IKPP yang dikerjakan sena 

scmua rcsiko yang ditimbulkan akibat kesalahan kerja maupun hilangnya 

material kctika proses pekerjaan dilakukan. J ika terjadi kcrusakan a tau 

kegagalan atas pckerjaan selam masa pcmeliharaan, baik dari segi bahan 

yang disuplai PT. OAS maupun dari mutu kerjanya, maka PT. OAS 

benanggung jawab untuk mengganti bahan tersebut dan mcmperbaiki 

pckcrjaan tcrscbut scsua1 dengan jadwal yang ditcntukan oleh IKPP. Adapun 

data-data proyck adalah sebagi berikut : 

Pcmilik Pckcrjaan 

Nama Proyck 

Nomor Proyek 

Lokasi Proyek 

Kontraktor 

Nilai Proyck 

PT. !NOAH KIAT PULP & PAPER Tbk., 

berkedudukan di Plaza Bll Menara 2 Lt. 7 Jl. MH. 

Thamrin No. 51 Jakana, Indonesia. 

CM-2 . CL02 50 TID (STEEL STRUCTURE) 

IKPP-3323-03-03-C, Register No. : P4A3320204 

Perawang- Propinsi Riau 

PT. OMETRACO ARYA SAMANTA, 

bcrkcdudukan di Jl. Panglima Sudirman No. 66-68, 

Surabaya,lndonesia. 

Rp. 5.000.000.000,- (/,1ma mdyar Hupiah) 



TUGASA KHIR 43 

3.2. STRUKTUR ORGANISASI PT. OM ETRACO ARYA SAMANTA PADA 

PROYEK PEt•18A:"'GUNAN PABRIK CHLORINE DIOXIDE PT. 

1:-.i OAil KJAT PULP & PAPER LOKASI PERAWANG - PROPINSI 

RIAl J 

Project Manager 

Supporting Dept 
QC 

Office Administration Produksi 
PPIC Staff Teknik 

Log1stic 
Maintcnanc<! Site Manager 

Loeist ic 
Sun·cyor 

I 
Supervisor I Supervisor II 

( iamhar 3.1 

STRliKTUR ORGA:"'ISASI PROYEK IKPP-PERA WANG 

TUGAS DAN TANGGUNG JAWAB PERSONEL INTI PROYEK : 

I. Project Manager 

Seorang project manager harus mampu melakukan kontrol waktu, mutu, biaya 

dan service pada sebuah proyek, mampu melakukan negosiasi dengan subconl 1 

supplier atau pihak-pihak lain scsuai dengan peraturan perusahan, mampu 

menutup kekurangan site manager dari sisi teknis maupun managemc:n. 

kemudian mampu melakukan pengendalian terhadap cash now proyek, ba1k 

berupa cash in (progressltagihan) maupun cash out (biaya) dan yang terpcnung 

mampu bckcrjasama dcngan bawahan, rekan kerja, atasan, antar cabang/proyck 

dan scmua pihak intern maupun ekstem serta menpunyai etos kel)a dan 

penampilan kerja yang baik dan tcrencana. 

JURUSAN TEKNIK SIP/I. 
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II. Office Administration & StaffTeknik 

Membuat rencana penjadwalan dan pengontrolan proyek, menyelenggarakan 

pelaksanaan pekerjaan teknik, mcnyelenggarakan tata usaha sural menyurat, 

m~:ngkoordinastkan staf tcknik yang mcnjadi bav•ahannya. 

III. Site Manager 

Menguasa1 semua metode pelaksanaan proyek baik secara teknis maupun 

manajerial (Approval Material => Shop Drawing => Pelaksanaan dll), mampu 

memberikan masukan ten tang kerja dan material dalam hal mutu dan jumlah 

kepada atasan, mengusa1 schedule proyek ( Curve S, Schedule Matenal, 

Tenaga kerja, AI at) dan mampu mengtkuti alur schedule yang ada pada proyek 

dengan baik, mampu melakukan evaluasi dan mencari solusi masalah proyek 

yang ditangani,mampu memimpin anggota team proyek, mampu bersikap 

obyekti f tcrhadap anggota teamnya. 

IV. Stuff Logistik & Maintenance 

Bcrsama bagian teknik dan administrasi kontrak membuat jadwal pengadaan 

bahan dan peralatan di proyek, melakukan survey dan memberikan infonnas1 

kepada project manajer tcntang somber dan harga bahan scna scwa alat, 

menyelenggarakan pembehan bahan yang telah diputuskan oleh project 

manaJCr scsuai dcngan jadwal pengadaan bahan dan prosedur pembclian. 

menyelenggarakan admm1stras1 pergudangan tentang penerimaan. 

penyimpanan dan pemakaian bahan, mengadakan mobilisasi dan demobilisas1 

peralatan sesuai Jadwal penggunaan alat, melaksanakan pemeliharaan dan 

perbaikan alat dan perlengkapannya schingga sclalu dalam keadaan siap pakai. 

melaksanakan inventarisasi dan pemeliharaan alat termasuk kendaraan 

pengangkut barang, perlengkapan kerja dan bengkel. 

V. SURVEYOR 

Bersama dengan superv1sor melakukan kegiatan pengukuran (survey) 

dilapangan dan jika pcrlu melakukan penyelidikan ulang kondisi dilapangan. 

mclakukan pcngukuran, pematokan dan pembuatan marking sebelum 

pelaksanaan pckerjaan, mdakukan kontrol ukuran kctika pelaksanan 

JURUSAN TEKNIK S/1'11. 
FAKUI.TAS TF.KNIK SIP/1. /)AN PF.RF.NCANAAN 
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pckcrjaaan erection baja di lakukan khususnya untuk pckerjaan pcmasangan 

kolom baik arah horisontal maupun vertikal. 

VI. SUPERVISOR 

Mengatur pelaksanaan pckcljaan di lapangan, memahami gambar desain dan 

spesifikasi teknik sebagas pedoman dalam pelaksanaan pekeljaan di lapangan, 

melaksanakan pekerJaan sasuai dcngan program kelja ming!,'llan, metode kelja. 

gambar kelja dan spesifikasi teknik, menyiapkan tenaga kerja sesuai jadwaal 

pcngadaan tenaga kerJa dan mcngatur pelaksanaan tugas tenaga kelja tiap 

harinya 

3.3. PROSES PELAKSANAAN PROYEK PEMBANG UNAN PABRIK 

CHLORINE DIOXIDE PT. INOAH KIAT PULP & PAPER LOKASI 

PERAWANG-l,IWPINSI RIAU OLEH PT. OMETRACO ARYA 

SAMANTA 

3.3.1. SHOP DRAWING 

Pekerjaan ini menjelaskan prosedur proses penerimaan gambar desain dari 

pcmcsan sampai menjadi gambar kerja, yang dikerjak:ln oleh departcmen 

Enggincering, dimana urutan pckerjaannya sebagai berikut : 

Pembuatan gambar kerja berdasarkan gambar desain dan spcsifikasi dari 

pcmesan serta standar yang berlaku, sctelah itu gambar dikirim ke pemesan 

untuk dimintakan pcrsctujuan. gambar kerja yang sudah disetujui olch 

pcmcsan dsrcprodukss dan didistribusikan ke departemen PPC ,QC, 

Produksi, dan dcpartemen Proyek, departemen egineering JUga 

mcndokumcntasskan gam bar tcrsebut 

JVRVSAN TEKNIK .\'11'11. 



TUG AS AKJIIR 46 

Pcmilik Proyck 

Ok 
~ 

Dept. 
Engineering 

I 
, ~ 

Dept. I'PC Dept. QC Dept. Produksi II Dept. Proyek 

(iamhar 3.2 

Bagan Proses Pekcrjaan Shop Drawing 

3.3.2. PERSIAI'AN MATERIAL 

3.3.2.1. l'roscdur Pcmbclian Material dan Pcngadaan Jasa Sub Kontraktor I 

Vendor 

Prosedur proses pembelian material untuk produksi struktur baja, baik 

material utama maupun material pembantu, yang dikerjakan oleh 

depanemen Pembelian. Bcrdasarkan spesifikasi material dari depanemcn 

cnginccnng dan Permantaan Pemb.:lian (PP) dari depanemen PPC atas 

dasar itu depancmcn pcmbelian menghubungi para pemasok (supplier) dan 

mcncntukan pcmasol.. (supplier) dcngan penrmbangan pcmcnuhan syarat 

kualitas, jumlah yang dibu:uhkan, harga dan pembayaran, waktu 

pt:nyerahan, brla pcrsyaratan pembelian telah dipenuhi/disetujui oleh 

pemasokl supplier depanemen Pembclian mengetuarkan SPK, depanemcn 

Pembelian menyerahkan surat pesananl SP kepada pemasok. 

3.3.2.2. Prosedur Penerimaan Material 

Prosedur penerimaan material yang akan digunakan untuk proses produksi. 

13crdasarkan spcsifikasi material dari departemen engineering dan 

Pcrmintaan Pembclian PP) dari departemen PPC. dimana urutan 

pelaksanaannya ada lab scbagai berikut : 

lt fD f f ( • LV Tt.;'VAf l&' \ ' 1/>11 

1 
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Surat jalan pengiriman materiallbahan harus sesuai dengan material yang 

dikirim baik dari jumlah, ukuran dan spesifikasi teknis lainnya yang telah 

disepakati, jika sudah benar bagian gudang akan mengeluarkan Bukti 

Penerimaan Bahan (BPB) disertai surat jalan yang sudah ditandatangani 

oleh inspector QC dan discrahkan ke departemen Pembelian, jika material 

yang dikinm tidak sesuai dengan spesifikasi teknis inspector QC 

melaporkan hal itu ke departemen Engineering jika menurut depanemen 

engineering material tersebut tidak bisa diterima!ditolak maka hal itu 

dilaporkan ke dcpartemen Pembelian untuk mengembalikan material 
tcrsebut ke supplier/pcmasok. 

Dept. Purchasing 

r 
Pemasok/Supplier 

~ 
Dept. QC J 

Dept. Logistik / 

Gamhar 3.3 

Berdasarkan spec. da ri 
dept, PP dept PPC 

Penerimaan material 

Bagan proses pekerjaao persiapao material 

3.3.3. P~KERJAAN PABRIKASI 

Pada proses pabnkasi bisa dibagi dalam 4 bagian yauu pekerjaan 

pemotongan plat dan profil, pekerjaan stellfit up, pekcrjaan pengelasan, 

pekerjaan finishing dan pcmeriksaan visual. 

I. Pekerjaan pemotongan plat dan profil 

Plat atau protil yang akan dipotong diberi tanda untuk mempcrmudah, 

pemotongan dan pelobangan yang bertujuan memperkecil kesalahan 

dalan pelaksanaan kerja sehingga pemakaian material sesuai dengan 

JURUSAN TEKNIK S/PIJ. 
F.4Kf// T .l (' Tt:'&' A i r&.• 4Unoo •• •• • - -
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anggaran, yang refcrcnsinya didapatkan dari gambar kerja (gambar 

detail), rencana potong (cutting plan) dari depanemen PPC. 

2 Pckcrjaan stcl/fit up 

Pckcl)aan ini menjelaskan cara pemcriksaan proses stel/fit up sebelum 

proses pcngclasan, yang referensinya didapatkan dari gambar kerja dari 

depanemen Engineering, standar toleransi dari spesifikasi, standar 

persyaratan stellfit up. Pelaksanaannya adalah sebagai berikut 

komponen yang akan distel harus sudah sesuai dengan kode nomor yang 

tcrtcra dt gambar kcrja, pembersihan material dari bekas potong,minyak 

karat, pemcriksaan dtmcnsi sccara menyeluruh. 

3. Pckerjaan pengclasan 

Pelaksanaan proses pabrikasi bcrdasarkan gambar kerja beserta Iampi ran 

standard pcngclasannya hal itu dilakukan untuk mendapatkan mutu las 

yang bagus disamping harus didukung oleh peralatan kerja yang 

mcndukung, kua litas pckc~ja, faktor kesclamatan kcrja dl l. Pc laksanru~n 

pekcrjaannya scbagai berikut : Peletakan komponen sehingga pcngclasan 

dapat dilakukan dengan posisi yang tcpat, tcbal las diusahakan sesuai 

dengan prosedur pengelasan untuk menghindari panas lebih 

(overheating). 

3. Pekerjaan finishmg dan pcmeriksaan visual 

Prosedur ini menjelaskan cara pelaksanaan pekerjaan finishing yang 

diikuti dengan pengukuran hasil akhir. Setelah pcngclasan dan 

pcmcnksaan secara visual. sesuai dengan yang diinginkan oleh 

spcstlikast pemesan,yang rcferensinya didapatkan dari gambar kel)a dan 

depanemcn Engineering, Spesifikasi toleransi, spesifikasi pengclasan. 

Pelaksanaan pd .. erjaannya meliputi pckerjaan finishing yaitu komponen 

yang telah sclcsai melewati proses las harus dibersihkan dari spatter dan 

flux, Pemeriksaan dimensi yaitu pemeriksaan seluruh ukuran yang 

tcrtcra pada gambar kcrja, Pemeriksaan visual: menitik beratkan pada 

kondisi komponen, kebersihannya dan hasil pengelasannya. 
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Dept. Logistik 

+ 
Dept. PPC I 

Dept. Produksi 

Dept. QC 

(jumbur 3 . ./ 

Bagan proses pekerjaan pabrikasi 

3.3.4. J>i;;KER.IAAN I'ENGt::CAT AN 

Proscdur ini mcnjclaskan cara pclaksanaan dan pcmcriksaan pckcrjaan 

pcngccatan mulai dari pcrlakuan awal (pre-treatment) sampai dcngan 

pcmcriksaan akhir (final inspection),yang referensinya didapatkan dari 

spesiflkasi dari pemesan. Pclaksanannya mcliputi pemeriksaan dan 

pcmbersihan komponen material yang akan dicat, material dilakukan proses 

sandblas, komponen harus dicat dasar (under coat) pada ketebalan yang 

ditentukan, setelah itu barulah dicat finish (finish coat). 

Dept. PPC 

Dept. Produksi 

Dept. QC 

(lumbar 3.5 

Bagan proses pekerjaan pengecatan 

JVRVSAN TEKNIK SIP/I. 
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3.3.5. DELIVERY 

Prosedur ini menjelaskan cara pengemasan komponen jadi sebelum dikirim 

ke proyck atau ke tempat yang dituju oleh pemesan. yang dilaksanakan oleh 

depanemen gudang & logistik yang referensi didapatkan dari gambar 

pctunjuk pcngcpakan (packing style) dari depanemen Enggineering. 

Perintah pengiriman (DO) dari depanemen PPC, packing list dari 

depancmer> PPC dimana urutan pelaksanaannya sebagai berikut : 

Berdasarkan DO dan packing list, petugas depanemen gudang & lob>istik 

mengumpulkan komponcn sesuai dengan DO dan packing list, 

mengemasnya menurut petunjuk gambar pengemasan (packing style) dari 

depanemen Engineering, setelah itu diperiksa oleh lnspektur apakah isian 

kemasan sesuai dengan DO dan packing list.Bila semua sudah memenuhi 

persyaralan, depanemen QC akan membuat senifikat kesesuaian (cenificate 

of compliance) yang nantinya diserahkan kepada pemesan.Pengiriman 

material ke si te dilnkukan dcngan menggunakan kapallaut. 

Dept. PPC 

, 
Dept. Logistk 

' 
Dept. QC 

( iumhur 3.6 

Bagan proses pekerjaan delivery 

3.3.6. ERELIION 

Setelah material datang yang dlterima oleh logistik lapangan proses .:rcction 

bisa dilakukan tetapi sebelum itu akan dilakukan pengecckan ulang apakah 

barang yang dikirim sudah scsuai dengan pesanan atau sudah sesuai dcngan 

schedule pengiriman a tau bclum sena material yang datang cacat atau tidak. 

biasanya untuk pekerjaan cal akan dilakukan "cacap" ulang karena proses 

delivery scrta erection pasli akan membuat cacat lapisan cat material baja, 

sctclah itu proses erection bisa dilakukan dengan mcnggunakan crane. 

JVRVSAN TEKNIK SIP/I. 
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Dept. Logistk 

Dept Proyek 

(jumhur 3. -

Bagan proses pekerjaan erection 

JA. PROStmL R PDIGADAAI'i BAIIM PT. OMETRACO ARYA 

SA:\1ANTA PADA PROYEK PEMBANGUNAN PABRIK CHLORL'IE 

DIOXIDE PT. II"DAII KIAT PliLP & PAPER LOKASI PER>\WAJ.~G­

PROPJNSI lUAU 

3.4.1. Kewenangan pengudtlltn bahan 

Karcna proses pabrikasi dilakukan di work shop PT. OAS sehingga 

pcngadaan bahan dilakukan oleh kantor kalaupun pengadaan bahan 

dilakukan dari proyek maka sifatnya hanya material pendukung sebagai 

proses dari pekerjaan erection yang dilakukan dilapangan. Adapun material 

pengadaan bahannya adalah scperti tabel dibawah ini: 

Tabel 3.1. Oaftar Material 

~ Matenal Unit Keterangan 

Steel profile H-Beam Kg SS-41 

2 Steel profile Wl·-13eam Kg SS-4 1 
~ 

.> Steel profile U"'P Kg SS-41 

4 Steel profile CNP Kg Gahani.te 

5 Steel angle Kg SS-41 

6 Steel plate I Kg SS-41 (4' X 8 ') 

7 Steel stripe plate I K: I SS-41 
8 Spandck Iysaght m- Colourbond 0.45 mm T x 

I 700mm 

9 Sag rod Set dia 9 mm x 1500 mm ~ 3 nut 

10 Bracing bar Set dia 16 mm complete set incl 

L I spancroof 

1/lRI.'\'A ,\.' TPK.\111..• fi:ff)Tf 
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II Pipe SGP 

12 Pipe SGP 

13 Pipe SGP 

14 Pipe SGP 

I 5 Anchor bolt 

16 Anchor holt 

17 Bolt IITLl A-325 

18 Bolt HTB A-325 

19 Bolt HTB A-325 

20 Bolt HTtJ A-325 

21 Step ladder grating Ul 

22 Steel grating Gl 

23 Steel checkered plate 

24 Painting ex Hem pels 

25 Sand Blasting 

Sumher: Depanemen l'myek 1'7: OAS 

3.4.2. Prosedur pcngadaan bahan 
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m dia I '1:" x 6 mi. SCH 20 

m dia 2 ·· x 6 ml, SCH 20 

pes dia 4 ·· x 6 ml, SCH 20 

pes dia 6'1:" x 6 ml, SCH 20 

pes dia22 mm x 800 mm + 2 nut 

pes dia 25 mm x 900 mm + 2 nut 

pes dia 7/8 ·· 2 '1: •• + nut 

pes dia 3/4 .. - 2 '1: '" + nut 

pes dia 5/8 ·· - 2 ··.,. nut 

pes dia 112" - I '1: "+ nut 

unit For step ladder use webforgc 

type WT3 : W A323/2/s 

For elevated floor use ' 

webforgc type WT3 

WA323!2/s 

sheet SS-41. 4.5 mm T. 4"W, 8L 

Prosedur pengadaan bahan berjalan mengikuti petunjuk pengadaan bahan 1,_ _ _,~ . 

manual logistik pcrusahaan : • -~~ l 
:~ -.. 

I. Mengrkuti spcsrfikasi perencanaan :~ f; I 
.. . '!!!llr 
~ .. · ..:: 2. Membuatjadwal kebutuhan dan kedatangan bahanlmaterial C. ~ 1; 

3. Proscdur pcngorderan bahan 1t "' • · 

~ ~ ! 
a). Untuk nilai order > 50 juta ! ! i 
Surat permintaan bahan lapangan- - •" kantor - - •" order t I ,. 
b). Untuk nilat order < 50 juta 

Surat pcrmintaan bahun lapangan order 

4. Mcmbuat surm-surat pcrjnnjian dengan supplier (kontrak pembclian) 
5. Pembclian 

Harus ke supplier yang Ie lah dini lai bonafiditasnya oleh PT. OAS, 

dcngan pcrtimbangan : 

J URUSAN TEKNIK .'iiP/1. 
r."4 VJJ J.,.41'0: .... ro•~• •••~ ~••""•• •• ••• ----· · · · · · • • 
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- Kemampuan manajemcn 

- Kemampuan stok 

- Keuangan supplier 

- Pengalaman pengiriman material 

- Kcccpatan pengiriman 

- Cara pembayaran 

- Mutu barang terjamin 

6. lnspeksi dan tes untuk penerimaan barang 

7. cara penanganan material harus sesuai kriteria yang bersangkutan 

misal : - pro !II WF : cara mengangkatnya 

8. Penyimpanan 

Mengikuti syarat-syarat penyimpanan yang telah ditetapkan, yaitu : 

- Barang harus mudah diambil 

- Oarang harus diidentifikasi dan diberi tanda hasil inspeksi 

- Tidak mcrusak barang 

- Perlindungan terhadap penurunan mutu bahan/barang 

- Arus keluar masuk barang harus jelas 

9. lnspcksi di gudang 

53 

Misalnya kalau ada barang yang pecah /rusak, harus dibuang atau 

dijauhkan dari lokasi gudang agar tidak terpakai. 

10. Tanggungjawab manajemen 

Jika ditcmukan suatu masalah yang berat pada saat inspeksi, maka 

Project Manager mengangkat perrnasalahan tersebut pada rapat tinjauan 

mcneJemen yang dilakukan satu minggu sekali. 

11 . Tiap bulan melaporkan stok material ke kantor \vilayah, yaitu : 

- Macam bahan 

- Kondisi bahan 

- Stok bahan 

12. Dokumentasi 

Hal-hal yanc:~ didokumentasikan : 

- Berita acara dari contoh material yang dipakai 

- Laporan kegiatan-kegiatan pengadaan bahan di lapangan 

- inspcksi 

JURUSAN TEKNIK SIN!. 
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BAB IV 

ANALISA DAN PEMBAHASAN 

·U . ANALISA ELEMEN ISO 9001 : 2000 TERHAOAP PROSEDliR 

PE~GADAA:-1 BAliAN PT. OMETRACO ARYA SM1:\:-ITA PADA 

PROYEK PEMBANGUNA . PABRIK CIILORJI'tiE DIOXIDE PT. 

INOAII KIAT P li LP & PAPER LOKASI PER.\WANG-PROPI~SI 

RJ.\ ll 

Proscdur in i bcnujuan s.:bagai pcdoman hagi PT. OAS unlu~ 

mengcndalil..an malerial-material bangunan yang didatangkan olch supplu:r 

Pc:ngcndaliannya udalah dc:ngan mcnentukan syarat-syaral rnalerial yang bisa 

digunakan dan cara pen~:ujiannya malerial tersebut 

Analisa bcrikul udalah menemukan pengimplcmenlasiaa klausul-klausul 

slandar ISO 900 I . 2000 pada pcngadaan bahan dari bahan yan~: bclum ada 

sampai bahan yang siap diki rim pada proyek pcmbangunnn pnbrik chlorine 

dioxide PT. IKPP Perawang-Riau. 

T:tbel 4.2. 

Ana lisa Elemcn ISO 9001 : 2000 Terhadap Prosedur Pengadaan 

Bahan PT. OAS 

No j PT. OAS 

I. Shop Drawing 

2. Pcrsiapan mawnal 

ISO 900 I : 2000 

Klausul 4.2. Persyaratan dokumenlasi 

Klausul4.2.1. Umum 

Klausul4.2.3. Pcngendalian dokurncn 

Klausul 5.4. Perencanaan I 
I Klausul 5.4. 1 Tujuan kualitas 

Klausul 5.4.2. Manajemen kuali!as 

1 Klausul 8.2.2. Audil ln!cmal 

- Pcmbcli:tn mah:rial dan Klausul 4.2. P..:rsyaralan dokurncnlasi 

pcngndmuljRsn Nub komraktor Kluusul 4.2.1. Umum 
Klausul 4.2.3. Pc:ngendalian dokumc:n 

ll l ntJ(14.t. ! •r,..v•rr" ,,n,., 
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, . Pcncnmaan material 
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Klausul 4.2.4. Pengendalian catatan 

kualitas 

l Klausul 7.4. Pembelian 

I 
Klau~ul 7.4. 1. Proses pemhelian 

Klausul 7.4.2. lnformasi pembdian 
I 

Klausul 7 4.3 Venfika~i pemhelian 

Klausul 8.2.2. Audit internal 

Klausul 4.2. Pcrsyaratan dokumcmast 

Klausul 4.2. 1. Umum 

Klausul 4.2.3. Pcngendalian dokum.:n 

Klausul 4.2.4. Pcngendaltan catatan I 
kualitas 

Klausul 8.2. Pengukuran 

pemantauan 

Klausul 8.2.2. Audit internal 

Klausul 8.2.4. Pengukuran dan 

pcmantauan produk 

3. l'ckcrjaan 

pcng~catan 

Pabnkast dan Klausul 4.2. Persyaratan dokumcntast 

JURUSAN TEKNIKS/1'11. 

Klausul 4.2.1 . Umum 

Klausul 4.2.3. Pengendalian dokumen 

Klausul 4.2.4. Pengendalian catatan 

kualitas 

Klausul 5.4. Perencanaan 

Klausul 5.4. Umum 

Klausul 5.4.1. Tinjauan kualitas 

I Klausul 5.4.2. Manajemen kualitas 

Klausul 7. 1. Pcrencanaan rcalisasi 

pruduk 

Klau~ul 7 2. Pro~e~ yang terkuil 

dengan pelanggan 

Klausul 7.5. Ketentuan produksi dan 

pelayanan 
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Klausul 7.5.1. Pcngendalian produksi 

dan pelayanan 

Klausul 7.5.2. Validasi dari proses 

untuk pengoperasian produksi dan 

pelayanan 

Klau.~ul 7.5 3. ldentifika~i dan I 
kemampuan telusur 

Klausul 7.5.4. Hak milik pelanggan 

Klausul 7.5.5. Pcnjagaan dan 

pcmeliharaan produk 

Klausul 7.6. P~:ngendalian peralatan 

pengukuran dan pemantauan 

Klausul 8.2.2 Audit internal 

4. Pckcrjaan pcngemasan dan Klausul 4.2. Pcrsyaratan dokumcntasi 

delivery Klausul 4.2.1. Umum 

Klausul4.2.3. Pengendalian dokum<:n 

Klausul 4.2.4. Pengendalian catatan 

kualitas 

Klausul 7.5.3. ldentifikasi dan 

kemampuan 1elusur 

Klausul 7.5.4. Hak milik pelanggan 

Klausul 7.5.5. Penjagaan dan 

pemcliharaan produk 

Klausul 8.2.2 Audit internal 

Ana lisa klausul standar ISO 900 I : 2000 yang telah diterapkan dalam prosedur 

pengadaan di PT. Ometraco Arya Samanta pada proyck pembangunan pabril.. 

chlonnc dioxide PT lndah Kiat Pulp & Paper lokasi pcrawang-Proinsi Riau, ~a•IIJ 

seperti dalam tabcl dibawah ini 

JURUSAN TEKNIK S/1'11. 
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Tabel4.3. 

Ana lisa klausul standar ISO 9001: 2000 yang telah diterapkan oleh PT. OAS 

' No I" I'"'"'''"' <OO•h d; '"'"""-.-------r K ''"'"' ""' b<lom dH''""''" 1 
PT. OAS I berdasarkan ISO 900 I · 2000 

- -
I Pel.erjaan Shop dra" ong Peke!Jaan Shop drawing 

., 

- Klau~ul ~ 2 Per~yaratan dol..umentas• K lausul 8.2.2 Audit internal 

- Klausul 4 2.1 lJmum 

- Klausul4.2.3 Pengendahan dokumen 

- Klausul 5.4 Pcrencanaan 

- Klausul 5.4.1. Tujuan kuahtas 

- Klausul 5.4.2 ManaJemen kualitas 

Persiapan material Pcrsiapan material 

A.) Pembelian material dan pengadaan A.) Pembelian material 

jasa sub kontraktor 

-Klausul 4.2. Pcrsyaratan dokuml!ntasi 

-Kiausul4.2.1. Umum 

-Kiausul 4.2.3. Pengendalian dokumcn 

-Kiausul 4.2.4 Pengendahan catatan 

l..ualilas 

-Klausul 7.4. Pembclian 

-Kiausul 7.4. 1 Proses pcmbchan 

-Kiausul 7.4.2. lnformas1 pembehan 

-Kiausul 7 4.3 Vcnftl..a~• pcmbclian 

B) Penenrnaan material 

Klausul 4 2. Per~}aratan dol..umcntas• 

I Klausul4.2.1 Umum 

Klausul ~.2.3 . Pcngendahan dol.umen 

Klausul 4.2.4. Pcngl!ndalian catatan 

kualita.s 

Klausul 8.2. Pcngukuron dan pemantauan 

Klausul 8.2.4. Pengukuran dan 

pengadaan jasa sub kontraktor 

Klausul 8.2.2. Audit internal 

B) Penerimaan material 

- Klauslll 8.2.2. Audit internal 

.11/R//SAN TF.KNIK S IPII. 
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pcmantauan pmduk 

3. PeJ..erjaan Pabrikasi dan p.:ngecatan 

Klausul4 2. Persyaratan dokumenta~• 

Klausul 4.2.1. Umum 

Klausul4 2.3 Pengcndallan dokumen 

Klausul 5.4 Perencanaan 

Klausul 5.4 Umum 

Klausul 5.4. 1 Tinjauan kualitas 

Klausul 5.4.2. Manajcmcn kualitas 

Klausul 7 5. Ketentuan produksi dan 

pelayanan 

Klausul 7.5. 1. Pcngcndalian produksi dan 

pelayanan 

Klausul 7.5.2. Yalidasi dari proses untuk 

pcngopcrsian produksi dan pelayanan 

Klausul 7.5.3. ldcntifikasi dan 

kemampuan tclusur 

Klausul 7.5.4 flak milik pelanggan 

Klausul 7.5.5. I'CnJagalln 

I pcmcliharaan produk 

4 PekerJaan pengemasan dan delivery 

-Kiausul 4.2. Pcrsyaratan dol-umentasi 

-Kiausul 4.2.1. Umum 

1-Klausul 4.2.3. Pengcndalian dokumen I 
1-Kiausul 7.5.3. ldentifikasi dan 

kemampuan tclusur 

Klausul 7.5 4. flak m1lik pclanggan 

Klau~ul 7.5 5. Pcnjagaan dan 

pemeliharaan pruduJ.. 

JURUSAN T£KNIK .\'11'11. 
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Pekerjaan Pabrikasi dan pcngccatan 

Klau.~ul '1.6. Pengendalian pc!ralatan 

pcngukuran dan pemantauan 

K lausul 8.2 2 Audit internal 

1 

Pekerjaan pengemasan dan delivery I 
Klausul 8.2.2 Audit internal 
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Hal tersebut terjadi karena prosedur yang ada belum mengacu sepenuhnya 

pada klausul-klausul standar ISO 9001 · 2000.Selanjutnya melalui prosedur baru 

yang disempumakan, akan d1buat prosedur pengadaan bahan berstandar ISO 9001 : 

2000 dengan menambahkan klausul standar ISO 9001 : 2000 yang belum 

dilaksanakan. 

Prosedur yang baru akan mengandung klausul-klausul standar ISO 900 I 

2000 yang dimplcmcntas1kan dengan mengikuti kaidah-kaidah teori pengadaan 

bahan dan tcori pengendahan bahan sehmgga akan terjadi peningkatan efisicnsi, 

produktifitas dan kuahtas kerJa. 

4.2. PEl'I'GA WASA~ \ 'llfT U BAHAN 

Penggunaaan bahan dan material yang dipakai dalam perencanaan pekerjaan 

harus memiliki kualitas yang baik dan sesua• dengan persyaratan (spesifikasi) 

yai tu: 

- Untuk matt::rial baja 

Jenis baja BJ 41, tegangan leleh minimum (fy) - 250 Mpa, tegangan punJS 

minimum (fu) - 410 Mpa, bebas dari cacat permukaan, bebas dari karat, 

bentuk lls1k material dan kemudahannya untuk dilas, tidak mengurangi 

kekuatan dan kemampuan layan struk'turnya. 

- Untuk Pasir San blast 

But iran 0 < 0,0063 ~ I 0 °'o max 

Kerang (shells) - I 0 % max 

Material Orgamc - 4 ° o max 

Da1meter bull ran max1mum 0.5 mm 

4.3. PE~I l'I'GKATAN PROSEDUR PENGADAA!'i BAHA ... 'l DENGAN ISO 

9000 : 2000 

Dan pembahasan scbelumnya telah diketahui bahwa prosedur tertulis untuk 

pcngadaan bahan sccara tidak langsung telah menerapkan klausul-klausul 

yang ada pada ISO 9001 · 2000 . Dan berikut adalah prosedur tcrtulis 

pengadaan bahan proyek pcmbangunan pabrik chlorine dioxide PT. l.KPP 

Perawang-Riau sctclah dilakukan pcnyempumaan terhadap standar ISO 900 I : 

2000 dcngan mengikuti tcori ISO 9001 : 2000 tentang pengadaan bahan dan 

kaidah-ka1dah pcnulisan prosedur ISO 900 I : 2000 

1111111\.'A I\7 TI:'&7 1\1U l (' l U ll 
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4.3.1. S I-IOP ORA WING 

Pekerjaan ini mcnJclaskan prosedur proses penerimaan gambar desain dari 

pemesan sampa1 menJadi gambar kcrja, yang dikerjakan oleh departemen 

cnggmccnng, d1mana urutan pekerjaannya sebagai berikut : 

Pcmbuatan gambar kerja bcrdasarkan gambar desain dan spesifikasi dari 

pcmesan sena standar yang bcrlaku. setelah itu gambar dikirim ke pemcsan 

untuk dimintakan persetuJuan, gambar kerja yang sudah disetujui oleh 

pemesan d1rcprodu~s1 dan didistnbusikan ke departemen PPC ,QC, 

Produks1, dan dcpanemen Proyek, departemen egineering juga 

mcndo~umentasikan gambar tersebut setelah semua proses tersebut 

diadakanlah Audit Internal 

Pemil ik Proyek 

Ok 
I. 

Dept. 
Engineering 

Dept PPC Dept. QC Dept. Produksi Dept. Proyek 

Audit Internal 

Gambar 4. I 

Bagan Proses Pekerjaao Shop Drawing 

J f/RII.'>AN TF.KNIK .\' /PI/ 



TUGAS AK/JIR 61 

4.3.2. PERSIAPAN MATERIAL 

4.3.2.1. Prosedur Pembelian Mater ial dan Pengadaao Jasa Sub Kontraktor I 

Vendor 

Prosedur proses pembelian matenal untuk produksi struktur baja. baik 

matenal utama maupun matcnal pembantu, yang dikerjakan oleb 

departemen Pcmbeltan Bcrdasarkan spesifikasi material dari departemen 

engincenng dan Permintaan Pembelian (PP) dari departemeo PPC atas 

dasar llu departemen pembelian mcnghubungi para pemasok (supplier) dan 

menentukan pcmasok (supplier) dengan pertimbangan pemenuhan syara1 

kualitas, JUmlah yang d1bu1uhkan, harga dan pembayaran, wak1u 

penyerahan, bila persyaralan pembelian tclah dipenuhi/disetujui oleh 

pemasokl supplier dcpartemen Pembelian mengeluarkan SPK, departemen 

Pembelian menyerahkan sural pcsanan/ SP kepada pemasok, selelah proses 

pcmbelian Ielah sclesai akan diadakan audit internal agar menjamin bahwa 

sistem manajcmcn kualitas tclah sesuai persyaratan-persyaratan, serta telah 

diimplcmentasikan dan dipelihara sccara efektif 

4.3.2.2. Prosedur Penerimaan Material 

Prosedur pencnrnaan material yang akan digunakan untuk proses produksi. 

Berdasarkan spesifikas1 material dan departemen en!,'.ineering dan 

Permintaan Pembehan PP) dari departemen PPC, dimana urutan 

pelaksanaannya adalah sebagai berikul . 

Sural Jalan penginman matcnallbahan harus scsuai dengan material yang 

dikirim ba1k dan JUmlah, ukuran dan spesifikas1 teknis lainnya yang Ielah 

d1sepakau, Jlka sudah benar bagian gudang akan mengeluarkan Bukti 

Penenmaan Bahan (BPB) d1sertai surat jalan yang sudah ditandatangam 

oleh inspector QC dan diserahkan ke departemen Pembclian, jika material 

yang dikirim tidak scsuai dengan spesifikasi teknis inspector QC 

melaporkan hal itu kc depanemen Engineering jika menurut departemen 

engineering material lersebut tidak bisa diterima/ditolak maka hal itu 

dilaporkan ke dcpartemen Pembelian untuk mengembalikan material 

tersebut ke supplicr/pemasok, disini juga perl u diadakan audit internal 

untuk mcngetahui barang yang telah dikirim telah sesuai dengan 

pemesanan/kcbutuhan. 

JIIRIISAN TFKN I K SIP/I 



TUGASAK/1/R 

Dept. Purchasing 

Pemasok/Supplicr 

Dept QC 

Dept. Logistik 

Dept. Purchasing 

lr 

Audit Internal 

Gambar ./. 2. 
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Berdasarkan spec. dari 
dept, PP dept PPC 

Penerimaan material 

Bukti Penerimaan Barang 
(BPB) dan surat Jalan 

13agan proses pekerjaan persiapan material 

4.3.3. PEKERJAAN PABRIKASI 

Pada proses pabrikasi bisa dibagi dalam 4 bagian yaitu pekerjaan 

pemotongan plat dan prolil, pekeljaan stellfit up, pekeljaan pengelasan, 

pekel)aan finishmg dan pemeriksaan visual. 

I. Pekeljaan pemotongan plat dan profil 

Plat atau profil yang akan dipotong diberi tanda untuk mempermudah. 

pemotongan dan pelobangan yang bertujuan memperkecil kcsalahan 

dalan pelaksanaan kel)a sehingga pemakaian material sesuai dengan 

anggaran. yang referensinya didapatkan dari gambar kcrja (gambar 

detail). rencana potong (cutting plan) dari departemen PPC, semua 

pemotongan plat dan prolil dicatat olch inspektur dan semua laporan 

disimpan dengan baik departemen QC. 

2. Pekeljaan stclllit up 

Pekerjaan ini menjelaskan cara pemeriksaan proses stel/fit up sebelum 

proses pcngelasan, yang referensinya didapatkan dari gambar kerja dari 

departcrnen Engineering, standar toleransi dari spesifikasi, standar 

11/RTI.'>AN TFKNIK 'II PIT 
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pcrsyaratan steVfit up. Pelaksanaannya adalah sebagai berikut : 

komponen yang akan distel harus sudah sesuai dengan kode nomor yang 

tenera di gambar keiJa, pembersihan material dari bekas potong,minyak 

karat, pemenksaan d1mens• secara menyeluruh. semua penyetelan 

material dicatat oleh inspektur dan semua laporan disimpan dengan baik 

dcpanemen QC 

3. PekcrJaan pengelasan 

Pelaksanaan proses pabrikas1 berdasarkan gambar kerja beserta lampiran 

standard pengclasannya hal itu dilakukan untuk mendapatkan mutu las 

yang bagus disamping harus didukung oleh peralatan kerja yang 

mendukung. kualitas pekcrja, faktor keselamatan kerja dll. Pelaksanaan 

pekerjaannya sebagai berikut : Peletakan komponcn sehingga pengelasan 

dapat di lakukan dengan posisi yang tepat, tebal las diusahakan sesuai 

dcngan prosedur pcngelasan untuk menghindari panas lebih 

(overheating). Semua pengelasan plat dan profit dicatat oleh inspektur 

dan sernua laporan disirnpan dengan baik depancmen QC. 

3. PckerJaan finishing dan pemeriksaan visual 

Prosedur ini menJelaskan cara pelaksanaan pekerjaan finishing yang 

dlikuti dengan pcngukuran hasil akhir. Setelah pengelasan dan 

pemcriksaan secara visual. sesuai dcngan yang diinginkan olch 

spcs•fikasJ pemesan.yang referensinya d1dapatkan dari gambar kerja dan 

depanemen tngmeenng, Spesifikasi toleransi, spesifikasi pengelasan. 

Pelaksanaan pekel)aannya mehputt pekerjaan finishing yairu komponen 

yang tclah selesai melcwau proses las harus dibersihkan dari spatter dan 

flux, Pemenksaan dimens1 yairu pemeriksaan seluruh ukuran yang 

tertera pada gambar kcrja, Pemeriksaan visual: menitik beratkan pada 

kondisi kornponen. kebersihannya dan hasil pengelasannya. Jika 

pemeriksaaan sudah ok hal itu dicatat oleh inspektur dan laporan 

tlisimpan dengan baik di deoartemen QC. 

Semua proses diatas dibutuhkan peralatan kerja yang harus memadai di PT. 

Ometraco Arya Samanta tergolong lengkap untuk peralatan yang mcnunjang 

proses pabrikasi sepcrti : Peralatan mcsin las, slang las, kabel las, monorel 
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cranc,mesin cutting well, bor magnetik, mcsin potong mekanis, mesin bending 

plat dll. akan tetap1 banyak yang kurang maksimal dalam penggunaannya 

karena kurangnya perawatan yang berkala sehingga haruslah perawatan yang 

berkala untuk bisa memaks1malkan peralatan kerja tersebut Dan yang terakhir 

d1lakukan di adakan audit internal. 

Dept. PPC 

Dept. Produksi 

Dept. QC Dept. Maintenance 

Gambar.J.3 
Bagan proses pckerjaan pabrika.,i 

Dalam proses pabrikas1 im PT OAS menggunakan 5 buah hall yaitu hall 

lA, I B,II.IIIJV Pada proses 101 pengambilan material dari gudang. material yang 

ters1sa dan proses pabnkasi dianggap sudah barang sisa dan nantinya ditempatkan 

ditempat terp1sah untuk kemud1an diambil oleh vendor tersendiri. Untuk catatan 

selama proses pabrikasi mula1 dari proses cut. dril, fit up, weld, painting, final 

inspection hingga proses packing dan delivery ada pada lampiran Prosess 

Fabncuon. 

4.3.4. PEKERJAAN PENGECATA~ 

Prosedur ini mcnjelaskan cara pelaksanaan dan pemeriksaan pekeljaan 

pengecatan mulai dari pcrlakuan awal (pre-treatment) sampai dengan 

pcmeriksaan akhir (final inspection),yang rcferensinya didapatkan dari 

./ftRfi\~4 .\T T F KN IIt \'11>11 
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spesifikasi dari pemesan Pelaksanannya meliputi pemeriksaan dan 

pcmbersihan komponen matenal yang akan dicat. material dilakukan proses 

sandblas, komponen harus dtcat dasar (under coat) pada ketebalan yang 

dttentukan. sctelah 11u barulah dtcat finish (finish coat). Setelah pekerjaan 

dianggap ok oleh mspektur hal itu dicatat dan didoi.."UJ11entasikan oleh 

depancmen QC. Peralatan scpeni spray. kompresor udara, mesin sandblast 

kondisinya sama dengan peralatan kerja lainnya banyak tcrjadi kecoboran 

pada selang aliran udara hal itu karena sudah aus dan kurang perawatan 

karena bagaimanapun juga hal itu mengurangi k:inerjanya.Setelah itu 

dtlakukan audtt internal 

Dept. PPC 

Dept. Produksi 

Perawatan alat kerja 

Audit Internal 

Gamhar -1. -1 

Bagan proses pekerjaan pengecatan 

4.3.5. DELIVERY 

Prosedur 101 menjelaskan cara pengemasan komponen jadi sebelum dikirim 

kc proyek atau kc tern pat yang dituju oleb pemesan, yang dilaksanakan oleh 

depanemen gudang & logtstik yang referensi didapatkan dari gambar 

petunjuk pcngcpakan (packing style) dari departemen Enggineering, 

Perintah pcngiriman (DO) dari departemcn PPC, packing list dari 

departcmen PPC dimana urutan pelaksanaannya sebagai berikut : 

Berdasarkan DO dan packing list, petugas departemen gudang & logistik 

IIIIII!C41V 'l'l tiOJIV ~IDII 
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mengumpulkan komponcn sesuai dcngan DO dan packing list, 

mengemasnya mcnurut petunjuk gambar pengemasan (packing style) dari 

depanemen F.ngmeering, sctelah itu diperiksa oleh lnspektur apakah isian 

kemasan sesuai dengan DO dan packing list.Bila semua sudah memenuhi 

persyaratan, departemcn QC akan membuat senifikat kesesuaian (certificate 

of compliance) yang nannnya diserahkan kepada pemesan.Pengiriman 

material ke Site dilakukan dengan menggunakan kapal laut. 

Dept. PPC 

Dcpl. Logistk 

Dept. QC 

' Audi t Internal 

Gamhar-1.5 

Bagan proses pekerjaan delivery 

4.3.6. ERF.C fiO!II 

Sctelah matcnal datang yang duerima oleh logistik lapangan proses erection 

bisa dilakukan tetapi sebclum itu akan dilakukan pengecekan ulang apakah 

barang yang dikmm sudah sesua1 dengan pesanan atau sudah sesuai dengan 

schedule pengiriman atau bclum sena material yang datang cacat atau tidak, 

biasanya untuk pekeiJaan cat akan dilakukan ··cacap" ulang karena proses 

delivery sena erection pasti akan membuat cacat lapisan cat material baJa, 

setelah itu proses erection bisa dilakukan dengan menggunakan crane . 

. fl iRT/SAN 1"f:KN IK ~IPII 
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Dept. Logist'k 

Dept. Proyek 

Gam bar 4. 6 

Bagan proses pekerjaan erection 

4.4. PROSEDlR PENGAOAAN BAHAN 

Prosedur pengadaan bahan berjalan mengikuti petunjuk pengadaan bahan I 

manual logastik perusahaan : 

I. Mengikuti spcsitikasi perencanaan 

2. Mcmbualjadwal kebutuhan dan kedatangan bahan/material 

3. Prosedur pengordcran bahan 

a). Untuk nilai order > 50 juta 

Sural pcrrninlaan bahan lapanb>aO- - ... ., kantor _ _ ... ., order 

b). Unluk nilai order < 50 jula 

Sural pcrmintaan bahan lapangan ., order 

4. Membuat surat-surat peljanjian dengao supplier (kontrak pembelian) 

5. Pembchan 

Harus ke suppher yang telah dinilai bonafiditasnya oleh PT OAS. 

dcngan penimbangan . 

- Kcmampuan manaJemcn 

- Kemampuan stok 

Keuangan supplier 

- Pengalaman pcng1riman material 

- Kecepatan pengiriman 

- Cara pembayaran 

- Mutu barang terjaman 

6. lnspeksi dan tcs untuk penerimaan barang 

7. cara pcnanganan material harus sesuai kriteria yang bersangkutan 

misal : - profi l WF : cara mcngangkatnya 

.Jr/Rl!SAN TJ.:KNIK.'NPII 
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8. Penyimpanan 

Mengikuti syarat-syarat penyimpanan yang telah ditetapkan, yaitu : 

- Barang harus mudah diambil 

- Barang harus diidcntifikasi dan diberi tanda hasil inspeksi 

- Tidak mcrusak barang 

- Perhndungan tcrhadap penurunan mutu bahanlbarang 

- Arus keluar masuk barang harusjelas 

9. lnspekst di gudang 

68 

Misalnya kalau ada barang yang pecah /rusak, harus dibuang atau 

dijauhkan dan lokasi gudang agar tidak tcrpakai. 

10. Tanggungjawab manajemen 

Jika d1temukan suatu masalah yang berat pada saat inspeksi, maka 

Project Manager mengangkat pennasalahan tersebut pada rapat tinjauan 

menejemen yang di lakukan satu minggu sekali. 

I I. Tiap bulan melaporkan stok material ke kantor wilayah, yaitu : 

- Macam bahan 

- Kondisi bahan 

Stok bahan 

12. Dokumentasi 

Hal-hal yang d1dokumcntasikan · 

- Benta acara dan contoh material yang dipakai 

- Laporan kcg1atan-kegiatan pengadaan bahan di lapangan 

- lnspel.s1 

13. Audtt lntemal 

Audit mtcmal harus mcncakup 

Aktlfitas area yang di audit 

• Kelldaksesuaian atau kekurangan-kekurangan yang ditemukan 

Tindakan korektifyang diambil sebagai hasil dari audit sistem kualitas 

terdahulu yang mencmukan ketidaksesuaian 

• Kesempatan-kesempatan untuk peningkatan (improvement). 

TllRiff!AN TGKNIJr ~lOll 
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4.5. MANFAAT YANG OIHARAPKAN DARI PROSEDUR YANG TELAH 

DlSEMPURNAKAN 

Kcuntungan yang dapat diberikan dari hasil penyempurnaan prosedur 

pengadaan bahan melalui pencrapan elemen-elemen ISO 9001 :2000 adalah : 

Adanya prosedur yang baku untuk pengadaan bahan dimana lcbih 

membcnkan kejelasan dalam hal pembagiao tugas dan aliran (step-step) 

yang harus dilakukan. 

2. Adanya kemampuan untuk melakukan continous improvement pada 

sistcm pengadaan bahan. 

3. Ststem pengadaan bahan lebih terkendali sehingga dapat memberikan 

kontribusi keuntungan yang maksimal dalam mendukung pelaksanaan 

proyek dilapangan. 

4. Memiliki struktur dokumen sistem mutu yang lebih spesifik sehingga 

ali ran dokumen lebih jelas dan lebih dapat dipertanggungjawabkan . 

. 11/R//.<iAN TI'.KNIK .~11>11 



TUGASA KHIR 

5.1. Kesimpulan 

BAB V 

KESIMPULAi'l DAi'll SARAN 

70 

Bcrdasarkan anahsa elemen standar ISO 900 I : 2000 t.erhadap kondisi 

pengadaan bahan PT. Omctraco Arya Samanta pada proyek pembangunan 

pabnk chlorine dioxtde PT. Indah Kiat Pulp & Paper lokasi Perawang­

Propinst Rtau,dapat dtsunpulkan bahwa : 

Pada pelaksanaan proyek pembangunan pabrik chlorine dioxide PT. 

lKPP Pcrawang-Riau PT. OAS telah memiliki prosedur pengadaan 

yang batk akan tetapi masih kurang dalam menerapkan klausul­

klausul dalam ISO 9001 : 2000. 

2. Proscdur pengadaan bahan ISO 900 I : 2000 didapatkan dari hasil 

analisa prosedur pengadaan bahan PT. OAS dengan Klausul-klausul 

dalam ISO yang berhubungan dengan pengadaan bahan sehingga dari 

situ didapatkan klausul-klausul yang masih belum diterapkan oleh 

PT. OAS dalam sistem pengadaan bahannya. 

3. Prosedur peningkatan bahan PT. OAS pada proyek pembangunan 

pabrik chlorine dioxide PT. IKPP, Perawang-Propinsi Riau didapatkan 

dari Prosedur PT. OAS ditambah dengan penerapan klausul-klausul 

yang kurang menurut prosedur ISO 9001 :2000. 

5.2. Saran 

Sesuai dengan kestmpulan diatas, maka disarankan pada PT.OAS dalam 

melaksanakan pengadaan baban agar : 

I. PT. OAS harus menerapkan klausul-klausul ISO 9001: 2000 yang 

masih belum dtterapkan agar supaya lebih baik lagi dan mendapatkan 

hast I yang mcmuaskan dalam hal pengadaan bahan. 

2. Diperlukan sumber daya manusia yang berkualitas dalam proses 

peningkatan pengendalian mutu pengadaan bahan hal itu bisa 

dipcroleh dcngan jalan membcri pelatihan-pelatihan tentang sistem 

standar mutu berdasarkan ISO 9000 : 2000 kepada para karyawan 

yang terlibat lanagsung dalam proses itu. 

11(111 1(' .4 ,\! Tl."l.'/IJII'" l'IDil 
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3. llarus ada komitmen p1hak manajemen untuk menerapkan standar 

mutu ISO 900 I : 2000 apakah itu diterapkan dalam lingkup proyek 

atau perusahaan secara keseluruhan. 
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\Vork Instruction l'rrne;.anan Material 

A. l l rut:w Kcrja 
Bngian Pcrnbclian 

I . Cck daftar spec material apakah snuasi pers~aratan atau 
1 ~ Cc~ schedule mato.:nal apakah sudah dengan benar 
3. Cd lokasi dllapangan apakah gudang dan area penempatan material sudah dtsiapkan 

Ekspeditor 
-1 a Cck pomt I tuhs dt lcmbar pcnksa 

b Cck pmnt :'!dan 1 Clangsung dibuat daftar pemes.1nan material) 

Bngian l'r rn bclian 

Fonnulir PS-I 

5 M..:n..:ntu~an supphcr \ang terpilih sebagai n:kanan bcrdasarkan bonaf"iditasnya. yauu · 
a Kcmampuan mana,cmcn 
h ~cmampuan stok 
c ~cuangan suppltcr 
d pcngalaman mcngirim material 
c kcccpatan pcngiriman 
r ko.:co.:pman pcngmman 
g mutu harnng tcqamtn 

i :k ~po.:tlt tt> t 

(, l'c~an matcnal bcrdasarkan kc.:butuhan dcngan mcngacu pada dafta r pcmcsanan matcnal 

B. I. a Ill Jli ra II 

f ;unpnan I l>af"lar po.:ntlllt!<lan pc.:mhc.:ltan 
I ;unpnan ~ I cmhar pcnk'a J>CI11C\anan po.:mhdtan 

~ 
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DAFTAR PER \111\1 \\' PE\IOELIA:-1 

DI:PI I'I'C NO T anct!aJ 2 F ebtuan 2004 

No 1\o Jod .. al 1-.ebutuhan Bahan ~CICI3nl!3J'I 

Job Order "ama Barany & Spcsalil.a.-,1 Jumloh Sa1uan Mmggu Kc 

I 002/I KPP/04 HB 350• 175' 7'1 1-12 Mtr 10 Btg 

2 00211 K PP/04 HU 400*200' 8*23-12 Mtr 10 " 

3 00211 K Pl'/04 1111 300*1 50* 6~ *9-12 Mtr 24 " 

4 002/IKPP/04 HU 500'200 ' 10' 16-1 2 Mu 11 " 
~ 002/1 K I'P/04 11 0 450' 200' 5 5'8-12 Mtr 8 " 

6 00211 K PP/04 HB 200'10)' 5.5 '8- 12 Mtr 71 " 
7 00211 K 1'1'104 1113 300'300* 10' 15-12 Mtr 28 " 

8 00211KI'P/04 1-tU 400'200' 8' 1 J-12 Mu ~ " 
9 00211KI'P/04 HO 248*124' 5*8-12 'vlrr 10 " 

10 00211KPP;04 HB 150'75' 5'7-12 Mtr 7 . 
II 00211KPP/04 L 100'100'10-6Mtr 12 . 
12 00211"-1'1'104 L 75*75' 6-6 Mtr 200 . 
13 002IIKPP/04 L 90' 90' 7-<> Mtr 100 

. 
14 00211"-PP/04 UNP 100' 50' 6 *8.5-6 ~ltr Oil . 
IS 00211KPP/04 UNP 120'55'75'10-6 Mtr 100 

. 
16 002/I KPP104 UNP 200'75'8.5" I 1-6 M1r 100 . 
17 00211KP1'104 Wt'200'100 ' 5.5 ' 8-12 Mrr \0 .. 
18 00211KPI'I04 WF 250'125' 6' 9-12 Mtr ~0 " 

19 002/IKPI'/04 WF 300*150' 6,5' 9-12 Mtr 25 . 
20 002/IKPI'i04 WI' 300'17~' 7' 11-12 M11 20 . 
2 1 002/1 K 1'1'/0il WI' 400 ' 200' K'l1-12 Mtr 12 " 
22 00211 K 1'1'104 WF 450' 200* 10 ' 14-12 Mtr 10 " 
23 002/I KI'I'/04 WF 500' 200' 10 ' 16-12 J-llr 12 . 
24 00 211 I\ I' I' t04 WF 588' 300' 12'20-12 \hr 10 -
25 00211 K P P .'04 w~ 600*200' rr · 11-12 ~'" 10 . 
26 002/IKPP.~ I 150'75"65' 10 ~ . 
27 002/IKPP/04 1250' 90' 11 ' 14 5 ~ . 
28 00"..11 K PI' '04 c 125' 50*20' 2.3 oO . 
29 002/lKPI'/04 (' 125*50*20*2 3 (>~ " 

McnyeHIJUI 1)~111011011 

l'aulu>. IJE I r Bamb.u1c ~ 
Manajcr Purcha.~mg \l:lJIJI<I I' I'( . 



Lembar pcriksa 

PEMESANAN MATERIAL 

Proyek: Pabrik Chlorine Dioxide PT. IKPP, Perawang-Riau 

No Daftar Spcsi fikasi Material .lumlah Sesuai 
Sesuai Kcbutuhan 

I HB 350* 175* 7*1 1- 12 Mtr 10 
2 HB 400*200* 8*23-12 Mtr 10 
3 HB 300*1 50* 6.5*9-12 Mtr 2-l 
4 HB 500•200* 10*1 6-12 Mtr 13 
5 Hl3 450*200* 5.5*8-I 2 Mtr 8 
6 HB 200* I 00* 5.5*8-12 Mtr 73 
7 liB 300*300* 10*15-12 Mtr 18 
8 HB 400*200* 8* I 3-12 Mtr 8 
9 1113 248* 124* 5*8- 12 Mtr 10 
10 HB 150*75* 5*7- 12 Mtr 7 
II L I 00* I 00* I 0-6 Mlr 12 
12 L 75*75*6-6 Mtr 200 
13 L 90*90*7-6 Mtr 100 
14 UNP I 00*50*6*8,5-6 Mtr 60 
15 UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 100 
16 UNP 200*75*8,5* 11-6 Mtr 100 
17 WF 200*1 00* 5.5*8- 12 Mtr 50 

18 WF 250* 125* 6*9-1 2 Mtr 50 
19 WF 300* I 50* 65*9- I 2 Mtr 25 

20 WF 300*175* 7*1 1-12 Mtr 20 
21 WF 400*?00* 8* 13-1 2 Mtr 12 
22 WF 450*200* 10*14-12 Mtr .30 
23 WF 500*200* I 0* 16-12 Mtr 12 
24 WF 588*300* 12*20- 12 Mtr 10 
25 WF 600*200* 11*17-12 Mtr 10 
26 [ 150*75*6.5* 1 0 5 

27 f 250*90*11* 14.5 5 
28 c 125*50*20*2.3 60 
29 c 125*50*20*2.3 65 

Paraf Ekspeditor 

Persetujuan Kepala Logistik 
Catalan : ls i tanda x pada kolom yang t.:rsedia 
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Tidak 



Le mbar peri ksa 

J>EMESANAN MATERIAL 

Proyck: Pabrik C hlorine J)ioxide PT. JKPP, l'crawa ng-Riau 

t\o Daftar Spesifikasr Material Jumlah Scsuar 
Sesuai Kcbutuhan 

I Plate l3ordes 3 mrn - 4' X 8' 9 
2 Pipe SOP 11/2" x 6 ml 36 
3 Pipe SOP 2" :< o ml 62 
4 PipeSGP 4" x 6 ml 47 
5 Prpc SOP 61/2" x 6 rnl 60 
6 Anchor l3olt dia 22 rnrnx 800 rnm T 2 nut 312 
7 Anchor l3olt dia 25 mmx 000 mm 1 2 nut 176 
8 Bolt HTI3 A-325 din 7/8"·2 1/2 1- nut 252 
9 13oh IITR A-325 dia 3i4"-21 '2 + nut 3992 
10 Bolt HTB A-325 dta 5,8"-21 2 • nut 336 
II Bolt HTB A-325 dia 11'>"-11.2 f nut ,., 

.. ·'-
12 Besi Beton dia I 0 mm x 12 mtr 27 
13 Bcsi llcton dia 16 mm x 12 mtr 24 
14 PL 30*2007 urlluk gra tmg 2 
15 Pl. 30* 1899 untuk grating 1 

16 Catlh:mpel 10 
17 Sand Blasttng ,. 

-~ 

Paraf Ekspedi tor 

Persetujuan Kcpala Logisuk 
Catatan : lsi tanda x pada l.olom yang tersedia 

77 

Tidak 



DEPT I'I'C 
No No 

Job Order 1'-nmo Baran~: & Spcstfokas• 

I 002JIKPP.04 !'late Uordc'S l mm ~·, 8' 

2 002JIKPI'/04 Plpe SGP 1112" X 6 "'' 
3 002/l" 1'1'/04 l'tpe SGP 2" • 6 ml 
4 002/l K PP/04 Ptpe SGP 4" x 6 ml 
5 00211 K PP/04 Pope SGP61i2"' 6 onl 
6 002/ll<PP/04 Anchor Bolt d•• 22 mm• 800 mn 
7 002/l KPP/04 Anchor Bolt doa 25 mm• 900 mn 
8 002/lKPP/04 Dolt IITB i\-32~ dta 7/8"·21/2 • 
9 002/lKPP/04 Bolt IITB A-325 doa 314"-ll/2 + 
10 002/TK PP/04 Uolt liTO A-325 dl3 5/8"-2112 I 

II 00211 K PP/0-1 Bolt HTB i\-32S dta 1/2"-1112 + 
12 00211KP1'104 lleso Octo" dm I 0 mm x 12 mtr 
13 002/1 K I' P /0-1 Aeso Beton dta 16 mm x 12 nttr 
14 002/1 K1'1'/04 I'L 30' 2007 untuk graltnJ: 
15 002/IKPP/04 PL 30' 1899 untuk graltng 
16 002/lKPP/04 C'ao 11cmpcl 
17 002/IK PP/04 Sand Ulasll,,ll 

MenyetuJut 

Paulus. A F. 
ManaJer Purchastn!: 

NO 

Jadwal Ke~utuhan Bahan 
Jumlah Sotuan Mmggu 1\.l' 

'I Lbr 

36 Utg 

bl 
47 -
bO . 
312 pes 

176 . 
252 . 

3992 . 
J36 . 
~32 " 

27 Ooy 
24 . 
1 " 

2 . 
10 f':u1 
2~ Zak 

l'an!;cal • Februan 2004 
t\~lt!r31lg311 

Pcmohcln 

lr Bantbanc S 
M:utaJ<r PPC 
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.JADWAL PE)J £SA~AN M ATERIAL 

PROYI::K PE\18..\~Gl '1.\:\ PABRIK C HLORI:\E DIOXIDE PT. JK PP, P F. RAWAJ\G-RIAL 

No. Tanggal Pt:mcsanan Uraian Mncam Material Volume Satu<lll Tanggal Volume Satuan 
Pcmcsanan Didatangkan Didatangkan 

I 2 Febru~ri 2004 HR 350*175* 7* 1 1-12 Mtr 10 Btg 3 Fcbruari 2004 10 Btg 
HB 400*200* 8*23-12 Mtr 10 .. .. 10 .. 
liB 300*150• 6 s•Q-12 Mtr 24 

.. 3 Februari 200-1 11 • 

4 Februari 2004 12 • 

H13 500*200• 10*16-12 Mtr 13 .. -1 Fcbruan 200-1 13 .. 
liB 450*200* 5 5*8- 12 Mtr 8 .. " 8 .. 
HB 200* 100* 5.5*8- 12 Mtr 73 .. 5 Fcbruari 2004 25 .. 

6 Februari 2004 25 .. 
7 Fehruari 2004 .,~ _ _j .. 

HR 300*300* I 0•15- P Mtr 28 .. 8 Februari 200-1 28 .. 
liB 4 00*200* 8*1 :>-12 t-.ltr 8 

.. 9 Februari 200-l 8 .. 
liB 248*12-1* 5*8-12 Mtr 10 .. • 10 .. 
I H3 150*75* 5*7-1 2 Mtr 7 

,. .. 7 .. 
I. 100*100* 10-6 Mtr 12 .. I 0 Februari 2004 12 .. 
I. 75* 75*6-6 Mlr 200 " .. 200 " 
I. 90*90*7-6 Mtr 100 

.. .. 100 .. 
U~P 100*50*6*85-6 Mtr 60 

.. I I F ebruari 2004 30 .. 
12 Februan 200-1 30 .. 

l '\P I :!0*5~·7~• 1().6 1\.ltr 100 .. 13 Fl'bruari :!00-l 50 .. 
I-I h:bruari 2004 50 .. 

1'\11' :!00 * 7:;•&.~ ·1 I 6 \1tr 100 .. 15 Fcbruari 2004 50 .. 
16 l·cbruan 200·1 )I) .. 

WI 20f i* IOO* ~ - ~*X- 1 2 Mtr :;o .. 17 l·chruan 2004 25 .. 
1 X l'cbruan 200~--• 25 .. 

- -
~ 



J ADWA L P£.\IESA~AN MA TERIAI. 
PROYEK l'EMBAl\'G l iNAN PARRIK C ll t.ORINE DIOXll)t PT. IKPP, PI~RAWAl\'G-RIAl' 

No. Tanggal Pemcsanan Uraian Macam Material Volume Satuan Tanggal Volume 
Pemesanan Didatangkan Dtdatangkan 

WF 250*125• 6•9-12 Mtr 50 " 19 F.:bruan 200-1 25 
20 Februan 200-1 25 

WF 300•150• 6.5~~-12 M1r 25 " 21 Fcbruan 200-1 15 
WF 300•115• 7*11-12 Mtr 20 .. 22 Februan 200-1 :?0 
WF 400*200* 8*13-12 Mtr 12 .. .. 12 
WF -150*200* 10*14-12 Mtr 30 .. .,3 Februan 200-1 30 
WF 500"200* 10*16-12 Mtr 12 .. 24 F.:bruari 200-1 12 
WF 588"JOu• 12*20-12 Mtr 10 .. .. 10 
WF600"200• 11•11-12 M1r 10 .. 25 Fehruari 200-l 10 
[ 150"75•6 s•10 5 .. " 5 
1 2so•9o• l l* l4.5 5 " " 5 
c 12s•so• 20*2.J 60 " 26 Fcbruari 2004 60 
c 125"50•20*2.3 65 .. ?7 Fcbruan :?00-1 65 

2 4 Fcbruan 2004 1'1ale Rordcs 3 nun - 4' x 8' 9 Lbr 6 F dmm ri 200-1 9 

Pipe SGP 11/2" x 6 ml 36 IJig .. 36 
Pipe SGP 2" x 6 ml 62 .. 7 Fcbruari 2004 62 
Pip<: SGI' 4" x 6 ml 47 " 8 h:brua1 i 200-1 47 
P1pe SUP 6112" x 6 ml 60 " 9 h:hruan 200-1 60 
Anchor lluh di<t 22 mrn.~ ROO mm • 2 nul 312 pc~ 17 Fehruan ~00-1 312 
Anchor lloh d1a 25 mmx 900 mm • 2 nul 176 .. " 176 

Bolt ll l ll/1 ·32~ (ha 7·8""-21 2 · nut 252 .. 1'1 l'ehnmn 200-1 :?52 
llnlt ll l llll-.>2'\ d1a 3 4""-21 2 • nut 399:! .. 211 1 cbru;m 21111-1 J'\()0 

21 h :hnt<lll :?I II 1-l I '\UO 
- i ___ ----·---····- - - ~ 

Satuan 

• 

" 
• 
.. 
.. 
.. 
.. 
.. 
.. 
" 
.. 
.. 
.. 

Lbr 
Btg .. 

.. 

.. 
pes 

" 

" 
.. 
.. QC 

0 



,JADWAL PEMESANAN MATE RIAL 
PROYEK PE\18ANGtJNAN PARRIK C HLORINE DIOXIDE PT. IKPP, PERAWANG-RIAlJ 

No. Tanggal Pemesanan lJraian Macam Material Volume Satuan Tanggal Volume Satuan 
Pcmesanan Otdatangkan ()idatangkan 

22 Februari 200-l 992 " 
Boll HTB A-325 dia 5/8"-21/2 • nut 336 " 24 Februari 2004 3~6 .. 
Boll Hl B A-325 dta 112 '-11 12 1 nul 53? . .. 

532 .. 
Resi Beton dta 10 mm x 12 mlr 27 Btg 15 Februan 200-l 27 \1tg 
Resi Beton dta 16 mrn x 12 mtr 24 " " 24 .. 
PI 30•2001 untuJ.. gralmg 2 • .. 2 .. 
PI 30• 1899 untuk grating 2 .. .. 2 .. 
Cat llcmpcl 20 Pail 26 Fcbruari 200-l 20 Pa•l 
Sand 131asung 50 Zak 25 Februan 200-1 50 LaJ.. 

Paraf Ekspeditor 

Persetujuan Kepala l.ogtstik 

00 



Work Instruction Pcncrimaan Material 

A. l1rutan J<erja 
Baj!ian Ekspcd isi 
I Cel.. sural jalan mcngcnai JUmlah dan kualitasnya 
2. Cel.. alat ukur & alat uii yang diperlukan 

Bag Kontrol 
3 a Cc:k pomt I & :! tul i~ di kmbar inspeks• penerimaan barang 

b B..:n 1dentnas barang yang telah d1Uj1 /d1Ukur 

BaJ!. Ekspcd isi 
4 Buat forrnuhr Ianda t.:rima barang untuk bahan yang mcmenut1i spec 
5 K1nm kcmhah barang yang tidak sesuai sp..:c d isenai surat pcnolakan 

Bag Kontrol 

Forrnuhr PN-1 

6 Catat bahan-bahan yang akan dimasukkan gudang dan scsuaikan dcngan kcadaan tcrakhir 
untul.. mcnun .. 1ukkan pcnambahan barang yang baru \lba 

7 lkri id.:ntitas pada sellar> harang yang masuk gudang: 
- .Ienis 
- Kodc/s..:11 
- \Varna 

B. Lampiran 
I ampnan I I .:mhar mspd.s1 pcncnmaan hahan 

00 .... 



,, . ampunn I 

No Narna Matenal Yang Otcek Tanggal Jumlah :-lama Hast I Penksa nd Ttd Keterangan 

Kedntam•an Matenal Suwlier Sesuat Ttdak Penl!<mas Oa~ Kontrol 
I HB 350' 1 75 ' 7' I 1-12 Mlr 
2 HB 400'200' 8'23-12 Mtr 
3 HB 300'150' 6 5' 9·12 Mtr 
4 HB 500'200' 10 ' 16-12 Mtr 
5 HB 450'200' 5 5 '8- I 2 \1tr 
6 HB 200'100' 5: ' 8-1 2 Mtr 
7 HB 300'300' 10' 1>·12 Mtr I 

8 HB 400'"00' 8'13-121\ltr l 
9 HB 2~8' 124' 5' 8-12 Mtr 
10 JIB 150'75' 5'7-12 Mtr 
II L lOO'JOO• J0-6 \ltr 
12 L 75'75' 6-6 1\!tr 
U L 90' 90" 7-6 Mtr 
14 UNP 100' 50' 6' 8.5-6 Mtr 
I 5 UNP 120' 55 ' 75' I 0-6 :.11r 
16 UNP 200'75'8.5 ' I I -6 1\ltr 
17 Wl' 200'100 ' 5,5 ' 8· 12 Mtr 
18 Wl' 250' I 25 ' 6' 9-12 Mtr 
19 Wf' 300' 150' 6.5 ' 9-12 Mtr 
~0 \ \"F 300' 175' 7' 1 1-1 2 Mtr 
21 \\'1' 400'200' 8'13-12 Mtr 
~~ W F 450'200' 10' 14 · 12 Mtr 
23 W F 500'200' I 0 ' I 6- I 2 Mtr 
24 \Vf' 588'300' 12 '20- 1~ Mtr 
~ \VF 600'200' II ' I 7· I 2 Mtr 

26 I 150'75' 6 5' 10 
27 2'50'90' I I' 14 5 
:;s c 1 ~s·so· :!O· ~ _, 
2<> C l25 ' 50'2WZ J _,__ __ L ___ _L ____ .J. _ _____ _ 

~ 



Matenal Kontrol 

Qc .. 



/ammron I ~ ~ 

No. Jenis Material 

1 HB 350*175* 7*11-12 Mtr 

2 HB -100*200* 8*"3-12 Mtr 

3 HB 300*1 50* 6.5 *9-1 2 Mt~ 

4 HB 500*200* 10*16-12 Mtr 

5 liB -150*200* 5.5*8-12 Mtr 

6 HB 200* 100* 5 5*8-12 Mtr 

7 HB 300*300* I 0*1 5-12 Mtr 

8 HB -100*"00* 8* 13-12 Mtr 

9 HB 248*124* 5*8- 12 Mtr 

10 HB 150*75* 5*7-1 " Mtr 

I I L 100•100*1 0-6 Mtr ,., L 75*75*6-6 Mtr 

13 L 90*90*7-6 Mtr 

14 UNP I 00*50*6*8.5-6 Mtr 

15 UNP P O*SS*75*10-6 Mtr 

16 UNP ">00*75*8,5''1 1-6 Mtr 

17 WF 200*100* 5.5*8-12 Mtr 

18 WF 250*125* 6"9- 12 Mtr 

19 WF 300*150* 6.5*9-12 Mtr 
'?() WF 300* 175* 7* 11- 12 Mtr 

21 WF -W0*]00* 8"'13-12 Mtr .,., WF -150*200* 10 *14-12 Mtr 
.,~ 

·' WI· 500*2()(1* 10 *1 6- 12 Mtr 

2--1 WI· sxx•-;no• 1 ::"•::"o-12 Mtr 

Jumlah Yang Diterima 

Tgl ..... .. Tgl. ... .. Tgl. ....... Tgl.. . ... .. Tgl. .. ..... 

Kcterangan 

Tgl... ..... 

QC 

'JI 
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Work Instruction Pemakaian Material 

A. Urutan Kerja 
Bagian Kontrol 
I . Buat j adwal pcmakaian material harian 

2. Buat lembar permintaan barang ke gudang 

Bag. Gudang 

Formulir PM- I 

3. Cck point I & 2 catat untuk mcnunjukkan kcadaan tcrakhir dari pcmakaian material 

Bag. Kontrol 
4. Rekap arus keluar masuk material untuk laporan harian 

B. Lampiran 
Lampiran I . Lcmbar pcrm intaan barang kc gudang 
Lampi ran 2. Daftar barang yang dikeluarkan 

Lampiran 3. Rekapitulasi stok material 

QC 
-.J 



PT. OMETRACO ARYA SAMANTA~ 
Jl Run~kul lnduSiri I I 5 • 7, Surabaya • 60293 
Tolp. : (031) 8432836.8497888 (Hunti~) 
Fax. : (031) 8432791 
E·ma•l oassbyOrad.not.ld 
weos.te : W"NW.omeuacoaryasamanta.co.k:l 
Tolox : 32790 • 32791 OTCSB ·lA 
Cable Address OMETRACO 

Tanggal 

Jenis Mllterilll Jumlah 

Mengetahui. 

\.ludang 



Daftar Barang yang dikclua rloln 

No. .I em~ Material Jumlah Yang Kcluar Kcterangan 

Tgl ... T!!l. .. .. ... Tgl ..... .. Tgl . ... Tgl. Tgl ..... 

I Hl3 350"'175* 7*11 -12 Mtr 
? HB 400*?00* 8*23-12 Mtr 

3 HB 300*1 50* 6.5*9-12 Mtr 

-t JIR 500*200* '0*16-12 Mtr 

5 HB 450*200* 5.5*8- 12 Mtr 

6 HB 200*100* 5.5*8-12 Mtr 

7 HB 300*300* 10*15-12 Mtr 

8 HB 400*200* 8*13-12 Mtr 

9 HB 248*124* 5*8- 12 Mtr 

10 HB 1 50*75* 5*7- 12 Mtr 

11 1. 1 on• 1 oo•1 0-6 Mtr 

12 L 75*75*6-6 Mtr 

13 L 90*90*7-6 Mtr 

14 UNP 100•50*6*8,5-6 Mtr 

15 UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 

16 UNP 200*75*8.5*1 1-6 Mtr 

17 WF 200*1 00* 5.5*8- 12 Mtr 

18 WF 250* 125* 6*9- 12 Mtr 

19 Wf· 300*150*6,5*9- 12 Mtr 

20 WF 300•175* 7*11- 12 Mtr 

21 WF -t()(J•?OO* R*13- 12 Mtr 
:21 WF -150 *"'00* 10• 1-1-12 Mtr .., , 
_ .> WI '\00*~00" 10"'16-12 Mtr 

2-1 WI· '\8X*:;oo• 12•20-12 Mtr 
,. ,. 



No. Jcnis Materia l Jumlah Yang Keluar Keterangan 
Tgl. ... . Tgl. ...... . Tgl. ....... Tgl. ...... Tgl ........ Tgl ........ 

25 WF 600*200* 11*17-1 2 Mtr 

26 [ 150*75*6.5*1 0 
27 [ 250*90* 11. 14 .5 

28 c 125*50.20*::!.3 

29 c 125*50*20•2.3 
30 Plate Bordes 3 rmn - 4' x 8' I 

31 Pipe SGP II '2" x 6 ml 
'? _,_ Pipe SGP 2" x 6 ml 

" .).) Pipe SGP 4" x 6 ml 
34 Pip!! SGP 61 2" x 6 ml 

35 Anchor Bolt dra 22 mmx 800 mm ... 2 nut 
36 Anchor Bolt dra 25 mrnx 900 mm - 2 nut 
37 Bolt HTB A-325 dia 7/8"-2 1/2 I nut 
38 Bolt HTB A-325 dia 3/4"-2112 I nut 
39 Bolt HTB A-325 dia 5/8"-2112 -1 nut 
40 Bolt IITB A-325 dia 112"-1112 + nut 
4 1 Bcsi Bt:ton di;~ I() rnm x 12 mtr 
42 l3esi Beton dia 16 mrn x 12 mtr 
43 PL. 30*2007 untuk gm tl ng 
44 PL 30*1899 untuk grat rng 
45 C<~t llcmpcl 
46 Sand Blasting 

Tanda Tangan l3agian (;udang 

Tanda Tangan ll:tgwn Kuntrol 



.. 
KekllJlitulasi Stok Materia l 

No. Jcnis Material Jum1ah Stok Material Hnrian 
Tgl. ....... T!!L .. TuL . .. Tgl. . 

I HB 350*175* 7*11-P Mtr 
2 HB 400*200* 8*23-12 Mtr 
' .) JIB 300* 150* 6.5*9-1., Mtr 
4 HB 500*200* 10*16-12 Mtr 
5 HB 450*200* 5.5*8-12 Mtr 
6 JIB 200* 1 00* 5.5*8-12 Mtr 
7 HB 300*300* 10*15-12 Mtr 
8 HB 400*200* 8*13-12 Mtr 
9 JIB 248*124* 5*8-12 Mtr 
10 HB 150*75* 5*7-12 Mtr 
II L 100*100*10-6 Mtr 
12 L 75*75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 100*50*6*8.5-6 Mtr 
15 UNP 120*55*75*1 0-6 Mtr 
16 UNP 200*75*8,5*1 1-6 Mtr 
17 WF200* 100* 5Y8-12 Mtr 
18 Wl'250*125*6*9-12 Mtr 
19 WF 300* 150* 6.5*9-12 Mtr 
20 WF 300*175* 7*11-12 Mtr 
21 WF ~00*200* 8*1 3-12 Mtr 
22 WF 450*200* 10*14-12 Mtr 
23 WF 500*200* I 0*16- 12 Mtr 
24 WF 588*300* 12*20-12 Mtr 
25 WF 600*200* 11*17-12 Mtr 
26 150*75*6.5* I 0 
27 [ 250*90*11*14.5 
28 c 125*50*20*2.3 
29 c 125*50*20*2.3 
30 Plate 13ordes 3 mm - 4' x 8' 
31 l'tp.: S(iP II :2" x 6 ml 
32 Pipe SGI' 2" x 6 ml 
33 P1pe SGI' 4" x 6 ml 
34 Pioe SGP 6112" x 6 ml 

35 Anchor Bolt dia 22 mmx 800 mm + 2 nut 
36 Anchor Bolt dia 25 mmx 900 mm + 2 nut 

37 Bolt HT£3 A·325 dm 7'8"-21 12 · nut 
38 Bolt HT!3 A-325 dia 3/4"-21/2 + nut 
39 Bolt 11TI3 A-325 dia 5/8"-2112 -r nut 



No. Jcnis Material Jumlah Stok Matcrial llarian 
l'cl ....... 1'~1 ... ... Tgl. . ... ' 1 ~1 . 

40 Bolt HTB A-325 dia I/2"-J ii2 • nut 

41 Best Beton dia 10 mm x 12 mtr 
.f) Besi 1Jc1<>n dia 16 mm x 12 mtr 
43 PL 30• 2007 untuk gmtin~-t 
44 PL 30•1899 untuk graun!l 
-t5 Catllempcl 

46 Sand Blasting 
Tanda Tangan Bagtan Gudang 

Tanda Tangan Bagian Kontrol 



Work Inst ruction Audit Sistem Mutu Internal 

A. tl r utan Kerj n 
Bagia n Kontrol 
I Cel.. hasil rckapnulasi stok rnatenal 
2 Cek jadwal pemal..aian material harian 

Bag. Eksped isi 
3 Cck lcmbar ms~ksr ~ncrimaan bahan 

Kcpala I.OJ! istik 

Formulir AD-I 

.t Cck pomt I & 2 tulis dJicmbar penksa dan bandilgkan dengan schedule material 
5 Cck pomt 3 tulrs drlcmbar penksa dan bandingk111 dengan jadwal pemesanan matcnal 
6 Tank s..:mua dokumcn dan data yang sudah tidal; berlaku dari lokasi proyek 

i\la najcr- l'royck 
7 Cck point 4 & 5 lakukan analisa dalam rapat tinJ3uan manajemen untuk keperluan pclatihan 

dan llllluk mengctahuar cfcktifitas pcncrapan siS1em mutu drlapangan 

B. La mpi ran 
l.ampiran I l.crnbar pcriksa stok mater ial 
I arllrrran 2 l . ..:mhar pcriksa kctcpawn kedatanganmmcrial 

.. 



II 

Lembar l'erik.~a Stok Matcrinl (Mingguan) 

Tanggal 

Min!ll'U Kc 
No. Jcnis Material Jumluh Stok Keterangan 

Material 
I liB 350*175* 7*11 - 12 Mtr 
2 liB 400*200* 8*23- 12 Mtr 
3 HB 300* 150* 6.5*9-12 Mtr 
4 I IB 500*200* I 0* 16-1 2 Mtr 
5 liB 450*200* 5.5*8-12 Mtr 
6 1113 200*100* 5.5*8-12 Mtr 
7 liB 300*300* I 0*1 5-1 2 Mtr 
!) 1113 400*200* 8*13- 12 Mtr 
9 liB 248*124* 5*8-12 Mtr 
10 liB 150*75* 5*7-12 Mtr 
II L 100*100* 10-6 Mtr 
12 I. 75*75*6-6 Mtr 
13 L 90*90*7-6 Mtr 
14 UNP 100*50*6*8.5-6 Mtr 
15 UNP 120*55*75* 10-6 Mtr 
16 UNP 200*75*8,5*1 1-6 Mtr 
17 WF 200*1 00* 5,5*8- P Mtr 
18 WF 250*125* 6*9-12 Mtr 
19 WF 300*150* 6,5*9-1 2 Mtr 
20 WF 300*175* 7* 11-12 Mtr 
'>I WI· 400*200* !!*13-12 Mtr 
22 WF 450*200* 10*14-J? Mtr 
23 WF 500*200* I 0* 16-12 Mtr 
24 WF 588*300* 12*20- J? Mtr 
25 WF 600*200* 11*17- 12 Mtr 
26 150*75*6.5*1 0 
27 250*90* 11* 14.5 
28 c 125*50*20*2 3 
29 c 125*50*20*2.3 
30 Plate Bordes 3 mm - 4' x 8' 
3 1 Pioc SGP 1112" x 6 ml 
32 Pipe SGP 2" x 6 ml 
~-.>.> Ptpe SGP 4" x 6 ml 
34 Pipe SGP 61/2" x o ml 
35 Anchor Bolt dia 22 mmx 800 mm 1 2 nut 
36 Anchor Bolt dta 25 mmx 900 mm - 2 nut 

37 13olti!TB A-325 dia 7:8"-21 2 • nut 
38 Bolt HTl3 A-325 dia J/4"-2112 ; nut 

a • '-I" p t;fti'VSf.6• •- ( 
.-sTtTUT fVOtO'-~ I ···-- .... 



. '. 
No. Jcnis Matcnal Jumlah Sto~ Keterangan 

Matenal 
39 Bolt HTB i\-325 dia 5/8"-2 1 i2 • nut 
40 Bolt HTB A-325 dia 1/2"-1 1/2 I nut 
41 B.:~• B.: tun lha I 0 mm x 12 mtr 
42 Besi Beton din 16 mm x 12 mtr 
43 PL 30•2007 untu~ ~rallnLt 
44 Pl. 30•1899 untuk ~.tr:ltlng 
45 Cat Hempel 
46 Sand Blasung 

Mcngctahui kcpala Logist1k 

Mengctaln11 Manajcr Proyck 



Lcmbar 1'.:-rikSJ Ketepata n Kedatangan Material 

Tanggal 
1\hnct!u Ke ~ ~ 

~ · 

No. Jenis 1\laterial 

I HB 350*175* 1•11-1 2 \1tr 

2 HB 400'200* 8*23-12 :>.1tr 
~ HB 300'150' 6 5*9-12 t-llr 
4 HB 500*200• 10* 16-12 t-llr 

5 HB 450•.,00• 5.5 '8-12 \1tr 

6 tm ~·1oo• 5 ; •&-12 \ltr 
7 HB300*300' 10'15-12 \ltr 

s HB .wonoo• 8•13- 12 \1tr 

9 HB 2~8' I 24 ' 5'8-12 \ltr 
10 Hfl 150'75* 5•7-12 \ llr 

II L 100" 100•10-6 Mtr 

12 L 75' 75*6-6 '.ltr 

13 L 90' 90*7-6 \ltr 

14 lJ~P 100"50' 6*8,5-6 \ltr 

15 UNP 120*55'75* 10-6 Mu· 

16 lJNP200•75' 8.5•1 1-6 Mtr 

17 WF 200• l oo• 5.5*8-12 V. tr 

18 \Vf 250* 125' 6*9· 12 \ llr 

19 \\'F 300 ' 150' 6.5•9- 12 Mtr 
70 \VF :;00*175' 7* 11-12 Mtr 
..,. _, \\'F400*lOO' 8'13- 12 Mu· 

~:! \VI'45U*7()0• 10' 14-12 Mu· 
1' _, \\'1· 500'200' 10'16·12 Mtr 

24 \\' F 'sx•:;ow 1~•20-12 \ ·hr 

25 \\' J-1,1~1*200' 11'17-12 ~111 
2,(, 1 1 '!t'7''<• ''Ill 

Jadwal Kedatangan Matenal Material Nama Keterangan 

Sesuai Jadwal Todll< Dikembatikan!Todak Supploer 

·--~ 



kepala Logis11~ 

Mengelahui Manajc1 f'IO}c~ 

-:. 



FABRICATION PROGRESS REPORT 

Project Name 
CLIENT 
Fabricator 
Location 

DATE : MARET 15, 2003 

CM-2; CL02 50 T/D (STEEL STRUCTURE) 
PT. INDAH KIAT PULP & PAPER 
PT. OMETRACO ARYA SAMANTA 

: SURABAYA- JAWA TIMUR 

98 
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Ol~E-:-RACO ARYA SAMANT.~, 

LIST OF EQUIPMEN!$ OF PT O.A.S. 

DESCR1?110N QUAr-,~y 

• •• 

CAPAC1T't 

== = -·=-===========~---~ --==-
OVi:RHEAO TRAVELLING CRANE JERMAN 

OVERHEAD TRAVELLING CRANE JERMAN 

OVERHEAD TRAVELLING CRANE 

OVERHEAD TRAVEtLING CRANE 

i' OR'< ll =T 

MODEL SFD :-o 

FORKLIFT 

TY?E 120 i DAG 990 

FOUR COLUMM H!DRAULIC PRESS . 
S!NGLE ACTION · 

KYDRJ'-.3END HYDR PRESS SRfll<.E 

HYDRAoEND I-I'YDR PRESS BRAKE 

' 

HYDRl'.CVT 
HYDR ~UIUOTINE SHEAR 

HYDRA OUT 

HYDR GUILLOil_NE SHEAR 

i-rYDRACVT 

HYOR GUILLOTINE SHEAR 

C FRAME HYOR PRESS 

2 

2 

2 

JERMAN 

JEPANG 

TOYOTA 

JEPANG 

CONVENTRY C 

ENGLAND 

KLEEN 
1\USTRALIA 

NOVA 

AUSTRALIA 

NOVA 

AUSTRALIA 

NOVA 

AUSTRALIA 

N0\1.4. 
AUSTRALIA 

NOVA 

1\UGTRALIA 

NOVA 

AUSTRALIA 

NOVA 
... USTR.._U,A, 

10TON 

5TON 

3,2TON 

5TON 

2500 KG & 3000 KG 

HEIGHT :3M 

5000 KG 

750 TON 

CUSHINON 2W TON 

DIMENSION 241.0 X 1530 f.',M 

MAX STROKE 7SO W.1 

60 TON 

8 FT X 3 MM 

MAX STROKE 100 MM 

150TON 

10FT X3MM 

MAX STROKE 100 M/.1 

8FT X3 Ml1l 

8FTX5MM 

1oFTXoMivl 

53 TON 

DfMEN$:ON 500 X CCC ,·. ~ .'A 
MAX STROKE 190 /,IM 

25TON 

DIMENSION 360 X ESO W .1 

MAX STROKE 105 1\IM 



OMET RACO ARYA SAMANTA 

LIST OF EQUIP'MENTS OF PT O.A.S. 

OESCRlPTIOl'-1 QUANTITY 

'OVIIERBOX & PAN HYDR FOLDER 

12" CIRCULAR 
ocr"' SAWING MACHINE 

FEROUS CIRCULA.R . ' · · 
SA\NING MACHINE : . .~ .. .. 

PtA IE BENDING MACHINE 
FV2 -2500 X 13 

UNIVERSAL MILLING .!.. BORJNG 
MACH.'"HYOR ORNE TYPE MH 700 .. ~ 

' MANNUAL PORTABLE 

TWIN SOP! 'NELDER 
'..VATER COOLED TYPE 13116 

UNNERSAL PLATE WORKING 
MACH. MODEL P 21 SLD 

COM SINE HYDR SHEAR FOR 
PLATE SECTION, TYPE BW 300 

3 

'2 

2 

1 

NOV A 

AUSTRAL1A 

KLEEN 

AuSTP.ALIA 

r,LEEN 
AUSTRALIA 

6ROUIIVER 

INDREST 

AUSTRAUA 

BROUWER 

INDREST 
AUSTRALIA 

BRC'U\"IER 

INDREST 
AUSTRALIA 

PULLMAX AB 

SI!·IEEDEN 

CAPACiT Y 

\ STON 
DIMENSION 330 X S\ 0 Mt.l 

MAX STROKE 105 MM 

6 FT X 12 GAUGE 

8 FT X 14 GAUGE 

DIA. SCISSORS • 24 ., 

DIMENSION 800 x 920 

DIA. SCISSORS = 22" 

DIA. SCISSORS = 1 1" 

WIDTH 2500 MM 

M.A.X THICKNESS 13 W.l 
1 BENDING- 400 - ; 

MAHO W MACH l PATRON : 3C MM 

BAW BABEL & CO DIMENTION 700 X <:60 

WGERMANY .... NGLE OF ROTiHION 150 

KING TEM FU 1 PATRON= 1 1/4 

TAIWAN OIMENTION 9.5 X 23,5 
MAX STROKE 450 MM 

SCIAKY ELECT 1.5 MM + 1,5 MM 

ENGLAND 

PULLMAX AB TOTAl LENGTII 11.40 Mt.1 
S\NEEOEN MAX THICKNESS 3 MM 

HITHY SPEED 1150 MM 

BR VVILSTROMS VVORKtNG FRESSUAE 'iSO A TO 
SWEEDEN 300 X 13 MM 



OMETRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 

DESCRIPTION 

HYDR FLANGING MACH 

TYPE F 13 C 

MANUAL PORTABLE l'MN SPOT 
·WELDER; WATER-COOLED 
TYPE3156 

MANUAL PORTABLEi\NIN SPOT 
WELDER. WATER COOLED 

•TYPE·T 3156 .... • . 
~ .,. ..... .... . ,... . .. .. 

.> •• ,. ~ • 
'1 .~ '\ 

PNEtiMAIIC STATIONAiRE 
SPoT V'./ELOE~WATER COOLED 
TYPEi-'3427 ::· .-: . ' · r~ 

PNEUMATIC PORTABLE 
SPOT \\'ELDER, WATER COOLED 
TYPEKT 817 ,.... ' · · 

,· .. .. '"•·' ;·: ....... :... ..,~ ... ~: ... 
, ~ ,. '• •I 

P!:'~l_dATIC SEAM WELDING MACH 
' WATERcoOLEO-:fvf>MS-V-2 . 
' ..• _ .... ") ~- ....... · ~- . ... . 

> .l. ,. --\ -:-... ' • .... - ~· 

._ t -~ ... ~~. ·~:. ::-: .. -!:..:..~. :. .. "-: ... .. • 
~ SP,OT:-'INB..D~_~TATIONAIRE;.. 

.... . . - - .... :;·;..,.-- ... . ' "': ~ ..... . :: ...... -- .. _ .. _ - -· ... ,. 
.- • .J;"'t ... - ~ ....... ~- •• 

· MIG, '!VELOER;;f'ORTABLE : ::,.'t 
MOOR R:>S~:{;bol(-·12&> ?'" 

. ... - . . .. ... 

OUM'Tm' 

4 

3 

3 

2 

3 

MIG \'YELDER, PORTABLE • 
TYPE"'--.•• ,.-, 2 

"' 16.804.200 • 

M1~·'f:-'El-OER. egRT~E 
TYPE A -10-~-OK 

ELECTR ARC WaD MODEL 2550 

ELECTR ARC \".'ElO 
MODEL YK- 255 F1-3 

RECTR ARC wELD 
MODEL Yl<-255 NL- 2 

6 

2 

"" ~-

30 

BRAND 

PULLMAXAB 

S'v'VEEOEN 

SCIAKY ELECT 
ENGLAND 

CAPACITY 

WORKING PRESSURE •.50 ATO 
MAX THICKNESS 13 t.1M 

t = 300- 1500 

1,2MM + 1,2 MM 

SCtAKYELECT t,SMM + 1.5MM 

ENGLAND 

SCIAKY ELECT 2 MM.,. 2 MM 

ENGLAND 

SCIAKY ELECT 2 MM + 2 MM 

ENGLAND 

DALEXWERKEN 1,5MM+1,6 MM 
W. GERMANY ELECTRODE STEPLESS 

0 1160 MM WlTH 2 E HOLD 

MEGAELTRA 1 MM + 1 MM 

SURABAYA 

LINCOLN USA 660AJt.A v 

MESSER GRIESH 220 A / 26,5 VOLT 

W.GERMANY 

ESSAB SWEEDEN 250 A I 26,5 VOLT 

ESS B WALDSER 250 A 122 VOLT 
W.GER~.1ANY 

Nt\TIONAL 250 A/32.,5 V 
JAPAN \.VELD RANGE 30 A-25 A 

NATIONAL 250 A/32.5 v 
JAPAN WELD RANGE :?-0 A-25 A 



., 
OMETRACO ARYA S AMANTA 

LIST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 

DESCRIPTION 

BENCH DRILL STAT TY.JT0-25 

BENCH DRILL STATTY.LC-~5 

M AGNETIC FER ORJLL MACH 

.... ... . -' .... - .. .,; - ::- .. • 

SAWiNG MACHiNE · 

ROLL FORMING MACHINE 
W.TH G SET CATRIOOE: 

BENCH GRINDER 

. -·· . 

,, ... 
~· . ... ~ .. 

HEACK SAW STAr .CUTTING MACH 

COOLING. TO~ TYPE LBC 20 RT 
... 

COOLING TO'lv'ER TYPE LBC 100 RT 

OlJANTITY B R A N D CAPA C tTY 

2 JIH SHIN 
(CHINA) 

OIA. MAX 25 MM 

SPEEDS 

5 

1 

4 

2 

3 

3 

LONG CHANG 
(CHINA) 

OIA. MAX 25 1.11.1 

SPEEDS 

BLACK. & DECKER DIA. MAX 13 MM 

(USA) SPEED 2 

BUTTERfLY 
(CHINA) 

MAX STROKE ~60 MM 

THAMSON MACH MAX THICKNESS 2 MM 

AUSTRALIA 

COLCHESTER 

ENGLi\ND 

JERMAN 

SACIAITALY 

DEUTZ 

W. GERMANY 

AVK 

W.GERMANY 

MAX \:\·'lOTH 20C flf1M 

SPEED 20 M/MM 

DIA. MAX 15 
MAX li'IIOTH 50" 

SPEED16 

MAX WIDTH 160 M M 

MAX THICKNESS 3 MM 

MAX STROKE 450 MM 

75 KVA- 220 /380 VOLT 
SO Hz 

SS0/530 K.VA 

220/380 V -3 P"'ASE 

1500 RPM - 50 HZ 

SNAP ON TOOLS 20 MM X 200 MM 
(USA) 

Ti\IWAN 

LIANG CHI 
(CHINA} 

LIANG CHI 
(CHINA) 

MAX 111/IDTH 350 M M 

390 KCALIHR 

Dill. 12,2M x 1 M 

78 KCAL/HR 



O METRACO ARYA SAMANTA 

LIST OF EOUIPMENTS OF PT O.A.S. 

auANTrrt . BRAND CAPACiTY 

PUMP FOR HIORANT 

ADHA - 3103A 

-510 . 

... ·~ .. 
CONDITIONER (WlNOOW) 

t\ iR COl\IDITfONER (CEN"InAL) 

CHAJN BLOCK CB10, CB5, H$3 
·.• "'~:. •. . •. ; •. ·i::: _; .. :~:~ •. :<; ;,}:'~ '•. 

' 

FAN FOR POWER HOUS~ 
. -~- ,~- •• • ".;1 , •• ~· • 

• -..·~·'· .,,-• .,. .~ • .., • ., · .~,. .;s,<f ' 
' < 

" ' 

~UST f AN FOR WASHING ROO 
- ·-:""·. .- -~· . ' 

-

sPRAY BoOnt.ExHAUST FAN 
.... ··."" ·:-:-l;-• ~·';.~-~-· ..... lt' 

FUEl T ANi<. FOR C:8-isETs 

' " 
· EXHAUSTFANFORLOCKER 

PAllET'TRUCK TY. CP 205 . ·' 

PORT i\BLE COMPRESSOR 

SHAPP!NG M.-\CHINE TY. 6050 

3 

4 

7 

3 

2 

1 

2 

2 

I(ELLY & LEWIS 
AUSTRALiA 

SIEMENS & HINS 
W.GERMANY 

SIEMENS & HINS 
W. GERMANY 

SANYOJAPAN 

GE,USA 

CARRIER 

OOUSLE ANOLE 

DOUBLE ANGLE 

CHINA 10T, 5T , :3T 

NATIONAL JAPAN 

U\T ER GERM.ANY OIA 1,5 

POUSTEAD ENGART HORIZONTAL FLOW 

!::NGLAND 24000 CFM 

NATIONAL JAPAN 

RYSON C:NGLAND 

SIEMENS GER:.IANY 

KELLY & LE'JI.~S 
AUSTRALIA 

VERTICAL FLO'VI! 

HORIZONT/,L FLO'N 

BENG'\RT ENGLAND HORIZONTAL FLOW 

STEND iNDONESIA 20M3 

NATIONAL JAPAN 

OKUDDYA JAPAN 2TON 

SWAN CHINA 



PT. OMETRACO ARYA SAMANTA 
LIST OF EQUIPMENTS OF PT O.A.S. 

DESCRIPTION 

CROCODILE JACK 

TIM.BANGAN KOOOK 

TYPE HYO PRESS 

OVEN 

MIG \IVCLOER PORTABLE 

T'Y?E250 

SHA?P1NG MACHINE B 6050 

MIG \IVELDER PORTABLE 
TV VARIO STAR 213 

MEJAGAMBAR 
0 • 

' . 

PNEUMATIC PORTABLE SPOT 
WELDER. WATER COOLED S 2151 
BO_:< D 9~, SOIGR2S 

MANNUAL PORTABLE 'T'NIN SPOT V\ 
WATER COOLED TV. OP 40N 

MAX CONTR MODEl. 0122 

LA THE MACHINE 

. ~ 
SPOT WELD NATIONAL 

MIG W'ELD ESSAB 315 

MIG V\IElD NATIONAL 205 

MiG vVELO ESSAS 2SS 

STEAM CLEANER KATCHER 
HDS 610 

MIG WElD ESSAB 250 

i,fiG i·VEL.:J FRONiUS 

QUMITITY 

4 

1 

9 

2 

5 

2 

2 

BRA ND CAPACITY 

INOONcSIA 

500 KG. 500 KG. 

~CO KG, 200 KG 

1COTON 

PCO 15 

ESSAB SWSEDEN 2SO AI26.S 

CH1NA MAX 500 Mivi 

AUSTRIA 0,6-0,8- i Mfv1 

LOKAL 

ARO PERANCIS MAX 2,5 MM + 2,5 M 
CURRENT 400 MM 

ARO PERANCIS MAX 1 + 1 MM 

CHINA 

JAPAN 

SWEEDEN 

JAPAN 

SVVEEOEN 

If'!. GER~.lANY 

SWEEDEN 

SWEEDEN 

25- 100 KG ! CM? 

JJO- 630 L TRiHOURS 
30- 155 c 



' . 
METRACO ARYA SAM ANTA 

LIST OF EQUTPMENTS OF PT O.A.S. 

DCSC~PT10N QlJANTIT't ORA N D Cr\PACITY 

- -
RRC THICKNESS 6 MM. 

'v'VlOTH 2500 MM 

PRESS BRAKE 1 AUSTRALIA eo TON, THICKNESS 3 :.11.1 . 

WIDTH 2400 MM 

2 LOKAL WIDTH 1.50 M 

TAIWAN 

'M ... - .. ... • 2 RRC .. . .. 
2 RRC 

TAIWAN 
, ' . .. .... ,. 

.... " ,. .. (: ·"' ·; . ,' . ~ · .. ' , .. ' ,., ' RRC LENGHT 1000 MM 
' .;· .. - .... 

. . 
ARC LENGHT 1500 W.1 .... 

HEIGHT 450 MM . ' 
2 TP.IWAN LENGHT 2000 MM, 600 MM 

R!'iC 25TON 

LOCAL 

• JEPANG SOC KG 

• ' 
LOCAL • ,25W.1 

3 TAIWAN. RRC 15 MM, 18 MM. ' 5 MM 

RR C 35MM (MAX. DIA ) 

13.000 MM ( i;1AX SPAI~ ) 

-· ' ... • 
~u:.UNG MA~HINE 2 -iAIWAN. R R C 30 MM (DRILLING Dlr\} 

130 MM (SPINDLE ) 

END BENCH GRINDER TAIWAN DIA. 20 CM 

2 SWISS, TAIWAN 

WELDING t,IACHIN!: ~WEOIA 



O METRACO ARYA SAM ANTA 

LIST OF EQUfPMENTS OF PT O.A.S. 

DESCR1?TJON 

COMPRESSOR 

CUT OFF MACHINE 

ROLLING MACHINE 

UNIVERSAL COMBINED PUNCHING . .. ' 

SHEt\RING MACH!NE 

-- . . 
' 

h::RTICAL DRILLING MACHINE 

RADIAL DRILLING MACHiNe . ' . 
AC AAC ,._'ElDER 

DOUBLE END BENCH GERINDER 

ID£AL ARC \\'ELDING 

SCREW COM PRESSOR 

FiRE EA'TINGUISHER 

C_C?MPRESSOR V 300DA-F3 
~- ' 
IOOM~RE~~SC•R v 200 0A-F3 

QUM'TITY BRAND 

JEPANG 

2 JEPANG. TAIWAN 

RRC 

JERMAN 

JERMP..N 

.IF.: PANG 

SURABAYA 

RRC 

RRC 

RRC 

RRC 

5 RRC 

JEPANG 

RRC 

AUSTRALIA 

INGGRIS 

JE?ANG 

BROOM WADE 

BROO,'viVVADE 
ENGLAND 

C A PACITY 

THICKNESS 13 MM 

'.'\/lOTH 2500 MM 

0 50,00 CM 

= 

2 MM- 20 MM (fHICKNESS) 

1,5 M M X G MM TILL 

3 M X 6 M (WlDTH) 

THICKNESS PLATE 16 MM 

16TON 

DIA. 25 MM 

30-40 ivHA 

·so MM 

4.3 M.3iMii'IUTES 

1 GALLON 

<50 PSI 2 M:J 

1SO PSf 2M3 



MET~ACO ARYA SAMAN"I:A 

LIST Of. EQUIPMENTS or PT O. A.S. 

' DESCRIPTIOt~ 

f" T""" CHAIN HOIST PK 6 
'' . 

PYMP. (SII~I) ' . 

., 

OUN~TITY 

4 

... ' 

DEMAG 
W. GERMANY 

CHANG JIANG 
(Ci-IINA) 

INDONESIA 

0,5 TON x6 M 



. OMET~ACO ARYA S AMANTA 

- -----=--
DAFTAR PERALATAN UNTUK FABRIKASI PIPA 

~-·-. - -~..::::-:·~ 
~- - ----·· - -

- -~--..:.-- ~-- ----=---.-- --.:- - ---~~ .. --
1 NO. PERALATAN 
t-- ,~- ----=- -

01 MESIN LAS ARGON (mert. ESAB & CEBQRt>,) 
Sbh 

8 bh 

2bh 
02 MESIN LAS SMAW 
03 MESIN POTONG PIP A (ex ,lAPAN) 

O'· MESIN GEniNDA 4" 6. 5" 
OS ALAT P(NGliKUn S\JI)UT (n>: JAPAN) 

G6 VJt\TERPAS 
07 CHAIN t\LOK 1 TON 

oc. CIIAIN ULOK 3 TON 
CO GENERATOR 250 KVA 
10 PIPEVVnENCII 

5 bh 
2bh 

4 bh 

2bh 

2 bh 

2 bh 
3bh 

3 bh 

SUPPORT 112 bh 

JUST RJ\ULE 22 bh 

11 SADUK NYLON 

I 
I 

. I 
I 

I 

12 

13 

14 PERALA TAN SAND BLAST & 1 unit 

PAINTING I 
~======~======================~======~ 
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CONSTRUCTION DRAWING 
FOR MAIN BUILDING STEEL STRUCTUR[ 

u 

\ 

,.. CM-2; CHLORINE OK>XIDE 50 TPD PlANT 
C O N TRU C TIO N DRAWI N G 

1 ; 10 
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