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Fumira is one of the largest producer of galvanized steel sheet in Indonesia. Fumira was estabfished in 1970 and the ﬁa

Fumira was came from the two first letter of the three share holders, i.e. Fu)i Steel (later , Fuji Steel merged with Ya\g?o(a Sieel

to become Nippon Steel Corp.), Mitsul Co, Ltd, and Ragam Lcgam (2 subsidiary of Argo Manunggal Groupa." Eventhiough
current Fumira’s share holders has changed, our missison to provide high guality products and services are m :

The first Fumira's factory was built in 1970 in Semarang, Central Java, producing famous high quality Mof corrugated
galvanized steel sheet (Gl) branded Moon Elephant. The second factory was built in 1997 in Bekasi, ava. It was the first
factory in Indonesia which is using Continuous Galvanizing Line (CGL) with Non-Oxidizing Furna % ,System, technology
of Nippon Steel Corp., Japan.This system produce an excelent zinc coating quality (lock f qb\g ality) product, called
FUMIRAGRIP. which has bendabiity to zero gap thickness without crack nor peeled off, This cofitma guality is ideal for industrial
use, particulary in automative and construction such as oil and air filters, car bodies, steet\fram'es partition, roof, siding and
deck. a

As an innovative company, Fumira has succeeded in developing color coated géwamzed steei sheet in Fumira originally
designed Coler Coating Line in 1979. Based on experience in operating color hp@ F,Qnura installed a medern Continuous Color
Line in 2014 10 increase the production capacity as well as to expand productvtypes and quality.

All year long of Fumira's operation, there are facilities have been aguked—ln provide the best products and services to the
customers such as, Shearling Lines, corrugating machine, Slitting link, and roll forming machine in many types of product
shape. Now, Fumira have become stronger and always innovating'so gial with transformation 1o meet customer need and
commited to work closely with them as well as with msnbutoé anthsuppliers,

. \ > 4
o X A = »~:\
SELAYANG PANDANG o
Fumira adalah salah satu produsen terbesar baja : an galvanss di Indonesia. Fumira didirikan pada tahun 1870 dan nama

Fumira itu berasal dan dua huruf pertama dari tiga pefegang saham | yaitu Fuji Steel (kemudian, Fuji Steel bergabung dengan
Yawata Steel untuk menjadi Nippon Steel C'qr}”, Mitsul Co Ltd dan Ragam Logam (anak perusahaan dari Argo Manunggal
Group), Walaupun pemegang saham Fdriiasaat ini telah berubah, misi kami untuk menyediakan produk berkualitas dan
layanan yang tinggi tetap terpehharag /‘
’*‘ 'n'l

Pabrik Fumira yang pertama dt at) pada tzahun 1970 di Semarang, Jawa Tengah, memprodukst produk berkualitas tinggi
terkenal lembaran baja galvani ‘Qelombang bermerek Moon Elephant, Pabrik yang kedua dibangun pada tahun 1997 di
Bekasi, Jawa Barat. Pabn(/?},jﬁalah pabrik pertama di Indonesia yang menggunakan Continuous Galvanizing Line (CGL)
dengan sistem Non-Qx@daffq\ Furnace (NOF), teknologi dari Nippon Steel Corp, Jepang. Sistern ini menghasilkan produk
dengan kualitas lapisan Sang terbaik (kualitas iock forming), yang disebut FUMIRAGRIP, yang memiliki mampu tekuk ke nol
celah ketebalan tdnpairetak atau terkelupas. Kualitas lapisan ini sangat ideal untuk keperluan industn, khususnya dalam
konstruksi danq}ofndm seperti saringan ofi udara, badan mobil, rangka baja, partisi, atap, dinding dan dek.

Sebagai p’e‘msahaan yang Inovatif, Fumira telah berhasil dalam mengembangkan produk baja lembaran galvanis lapis warna
yang sifigsilkan Color Coating Line yang berasal dari rancangan Fumira pada tahun 1979. Berdasarkan pengalaman dalam
operaMolor Line, Fumira memasang Continuous Color Line medern di tahun 2014 untuk meningkatkan kapasitas produksi
serta untk memperiuas jenis produk dan kualitas,

Sepanjang masa operasi Fumira, banyak fasiitas telah dimifiki untuk menyediakan produk dan layanan terbaik kepada para
pelanggan seperti, Shearing Lines, mesin penggelombang, Siiting Line, dan mesin Roll Forming dalam berbagai jenis bentuk
produk. Sekarang Fumira telah menjadi lebih kuat dan sefalu berinovasi untuk menghadapi transformasi untuk memenuhi
kebutuhan pelangaan dan berkomitmen untuk bekerja sama dengannya sebagaimana dengan para disributar dan pemasok.



FUMIRA » SN

CGL (Continous Galvanizing Line)

Pay of Reel 1 &2

Non-Oxydizing Furnace

RAW MATERIAL, FACILIT!ES PROCESSES and PRODUCT | Bahan Baku, Fasilitas, Proses 3. Produk

RAW MATERIAL

The raw matesial is full hart
(unansteiad) Cold Rofled Stee! Sheet
o Col (CRC), a5 spacitied in 45
G3141 and SNI  D?-3567-2006
standard and they will be processss
to both full hard {unannealed) ang
soft (anneaied) products, depend on
the produt end usage. The raw
matenal iz uncoiled in the Pay O

straimed steel strip sfong the Lpe. |
D

BAHAN BAKU 4
Bahan baky adalah bm guungan
zanai dingin tulll “rarthbdak chanil)
sesup spesillieast e standar i
G314) gan SM_GT‘SSG’ -2006, bak
mtiRoduk full hard ftidak tianif)
MmN Wnak (Sanil), tergantung
'Oauc penggunaan - akhir  produk
B&a baku ini dibuka di Pay Off Resl
gntue diproses. sebagal Deatangan
panjang ‘emoaran DA TANENG
sepanjang Line

HORIZONTAL  ENTRY.

DELIVERY LOOPING CA!
The fatifites tc 3lmuite the strain
of raw mateiShgl ol roted stes)
strip horzantaliy Wb entry side
and .wo‘ﬂ';me gakianizing process
cogtimicully duting the welding, 1o
joi) the pviviows to the next steel
St o accumuiste | the

Wegalignzed product stran harizeatals
Reel to be processed as a lang

%y @t the exit side, during the product
vingpection and  cutting,  whil
galvaning process & continuously
unning

LOOPING CAR HORISONTAL
ENTRY DAN EXIT

Fasinas unfuk menampung bentat-
gan bahan baku berupa lembaran
t3s canal dingin secara horsontal
pada bagian entry dan memasok
proses galvanis secara berkasname
sungan pada saat proses pengelas-
an, untuk meryambung lembaran
sebglumnye  dengan  sesudshnya,
gan untuk menampung bentangan
poduk  galvans secara  horsontal
pads bagian exit. ketkz irspeks
procuk dan pemetongan, sementara
peoses galvanis baralan berkesnam.
bungan

Mlo'

NON-OXYDIZING FURNACE

The process where the raw matenal
of cold rofled sies! stnp is passed
threugh 3 set af furnaces 10 pre-heat
and clean s surfacs from of and din,
and annedl  in the Non-Cuidaing
furnace (NOF) to- get the required
mechanical  propertes, Ul haed
unannesied) of soft (annesled: and
16 cool it down to the suitabie
temperature for hot dip gsivanaing
Srocess.

TUNGKU NON-OXIDIZING

Proses dimana bahan baku berupa
=mbaran baj2 canat dingn diewat-
kan melale satu s6T ungky untuk
pemanasan a4al dan permbersihin

permukaannya dari minyak dan
kotoran, serta penganiian dalam
tumgku  NoneOudigng  untuk

mendapatkan sifat mekanik yang
tperiukan, full hard (tidak diani)
3tau lunak (danil) dan untuk mendn-
gnkannya e temperatur yang sesusl
urduk protes qalvanisas! caiup panas

HOT DIP GALVANIZING

The process where the cleaned and
annesled raw matetial of cod rolled
steel strip from the furnaces is then
hot dpped ine 2 tempdrature
controlled 7ing bath which = linked
through 8 sealed saout 10 prevent
owndation from outside air-and gve 2
very Srong ainc coating - to ite
surface. The thickress and the
uniformisy  of 2in¢ . costing I8
controlied by Air j&t Wipng (AJW)
system

GALVANISAS] CELUP PANAS

Proses dimana Dahan Taku berupa
lembaran bajs canal dingin yang
telah ‘dibersibkan dan gianil dan
tungku kemudian deelupkan ke
dalam caran seng panas  yang
sublinya okontrel yang terhubung
melaul  Sluran tentutup - untuk
mencegah oksidasi darl udara s
dan membenikan lapsan-seng yang
sangat kuat ke  permukaannyd.
Ketebalan dan keseragaman lapisan
seng dikendaléan oleh w1em Al jet
Wiping (AW,



Water Spray

Horizontal Delivery Looping Car

’F’

Pass Mill

%Mw &
Skin Tension

Leveller

Chemical
Treatment

Hot Air
Dryer

Delivery Cut
Shear

Tension Reel

CONTROL ROOM

A place where the #ntrd OpeATION
of machineries and processes arz
comrolled and montored Among
aciivities, especially, the machinenes
synchronization,  Line  speed
furnaces  empersture,  furmace
atmasphere congition and 2ing tath
temperature, e et by computenza-
nan system

RUANG KENDAL!

Sebuah - tempat dimana  s2urigh
operasl mesin dan proses dikendss

fkan - dan dimantor, SUiaMaE

akiiitas,  khususria, @ sifikefndsd
mesin, kecepatan WHE, temperatue
tungiu, konds affagfir Wegku dan
temperatur caifih, sehg, Gitetapkan
MENgQLN3Esa SSleMiomputerisas

»

SKIN PASS

The faciity which comsst of Agail 8
rolls (Z-High system) with spegitied
roughness where gaivileg Stee!
sheet product 5 rgited bjiBassng it
through them, eSReciMmpy 18 improne
the ‘mechancal “poptrties and
Increaze dts surfacd  paintabiity
during  th, painting afd  color
coating. |

SN PASS

Faulitas yang terdin dan sepasang

roi (sstem 2-High) cengan kekasa-
fan tenenty @ mans produk bala
lemnbaran palvanis dicanai dengan
melenatkan melaingg, 1eytams,
untuk mempsrbak sfat mekanik
dan  meningkatkan mampu - cat
permukaannya daldm pénpacatan
d3n pelapisan warna.

POST PRODUCTION TREATMENTS
AMD INSPECTION

There are two process of st produs-
tian traathment, i.2,, the processes of
tension levaling By Tension Leveller to
improve the product shape and surlace
chemical treaiments to prevent the
product from rust dunng sterage

Irspections & ‘dona 3t the inspaction
tabie prior tz she recolling In the
Tension Resl to ensure that pepducts
produced mest with the castamer
requirements. The whole lenght of
product are inspected for their surface
and shape quality and samples are
taken o be further tested according o
product quaity testing procedurs

PERLAKUAN PASCA PRODUKSI
DAN INSPEKSI

Terdapat dud proses paska produksi;
yatu, prosés pendrikan dan perataan
menggungkan Tenson Levelier untuk
memperbialki  bentuk.  produk  dan
perfakuan kimes - permukaan - untuk
mencegah produk dan karat selama
panyimpanan

Inspeks: dilakukan pada meja mspeks
sebelumy pengguiungan  kemball di
Tension Reel untuk memastikan produk
yang dnhaaikan sesuai  dengan
persyaratan  pelanggan,  Kessluruhan
paniang produt  dinspetsi  kuditas
permukazan  dan bentuknya, contoh
diambd untuk silakukan wji lebi ianjut
sl Jengan prosedur uji kuaitas
produk

PRODUCT

The Product produced s gawanized
stes! strp in cod, a¢ specdied m S
63302 and SN 07-2053-2008
stangards.  Fumira has - oaveloped
galvanized steel sheet proguct which
are met to the commercial, drawing
and stuctural specfication stanvards
Fumeas brand podua  Caled
FUMIRAGRIP  which  descride  the
excelent znc coatmg quality otk
farmng quality; of dendabity to zerm
g0 thickness without pee’ed off. The
product i recoded i the Tension Ree!
to be 3 <oil forms and cut as customans
weight raquirement.

PRODUX

Produk  yang diastkan  adaish
gulungan Jembaran bajs galvans,
sebagaimana - ddentuksn  daiam
stangyr  JB G3302 dam SN
07-2053-2006. Fumira telzh mengem-
bangkan produk lembaran  Baja
galvanis yang sesual dengan standar
spesfikasi komersal, drawing (4n
struktural  Merek  produk  Fumes
disebut FUMIRAGRIP yang menggam-
barkan kualtas lepsan eng yang
tesbaik (kuaitas lock formng) dengan
mampu  tekuk hingoa celah nok
katepalan tanpa mengelupas, Produk
digulung kemball of Yension Ree!
menfagl  bentuk  gulunpan  dan
dipotong sesual kebutuhan berat dan
pelanggan



FUMIBA

FUMIRAGRIP Advantages | Keunggulan FUMIRAGRIP

FUMIRAGRIP® ADVANTAGES COMPARE WITH OTHER BRAND

-

FUMIRAGRIP*

Produced by the latest technology of Non-Oxidizing
furnace (NCF) system.

Lock forming quality of zinc coating with bendaoility to
zero gap thitkness without pesled off

Free of Iatent corrotion attack due to direct firing
methad usage of stee! surface cleaning in the Non-Oxi-

KELEBIHAN FUMIRAGRIP* DIBANDING MERK LAIN

dizing Furnace (NOF) system prior 10 glavanizing process.

Metaiiic surface appearance.

Mirimized spangles without deep spangles border.

Long time storage ability, without color change due to
oxidation

Non hazardous zinc coennlg quality standard (less than
0,03% Pb) which is comply to the European Unicn of
RoHS  (Restriction of Hazardous Substance directive
2011/65/20).

BRANDS )
Produced by the conventiona! galvanizing system which
allow oxidation by air in the heating furnace. )

Non lock forming quality of zint coating that pesied off
when it bent to zere gap thickness.

Latent corrotion attack due to remained hazardous
chemical element at the steel surface from the chemical
cleaning prior to galvanizing process.

Dull suriace appearance.

8ig spangies with desp spanq!es barder.

Has no |ong time storage ability, easily color change due
to oxidation,

Raw materials specification are depend on the product
application,

Hazardous zinc coating system due to the lgac b
usage.

Skin Pass Process A

Dihasilkan menggunakan teknologl terkinl sistem
Non-Oxidizing Furnace (NOF),

Kualitss pelapisen seng lock forming dengan mampu
tekuk hingga ceiah nol etebalan tanpa mengelupas
Bebas dari serangan karat laten ksrena menggunakan
metoda pembakaran langsung dalam pembersihan
permukaan baja di daiam sistem tungku Non-Oxidging
sebelum Eroses galvanisasl

Penampakan permuksan yang metallik

Spangles yang minimum cGan tanpa batas § N\ yang

galam,

Mampu simpan yang lama tanpa perub & akipat
oksidasi.

Spesifikas: Pronu'« yang luas dan b ku full hard
itidak dianil),

Menggunakan standar kuali fart baku zinc tidsk
berbahaya (kurang dari 0,83% ang mematuhl ROHS
(Pembatasan Banan Berha irektif 2011/65 /EUL

O

tages

Diproduks| oleh si e%a‘«anizing kanvensional yang
memungkinkan stioien udars dalam tungku pema-
nas.

Kualitas i seng non-lock forming yang
terkelupa itekuk hingga celah nol ketebalan
Laten

rangan karens s:sa unsur kimia terbanays
pads kaan baja darl pembersih kimia sebelum
$e5 gelvenizing,

pilan permukaan kusam.

s besar dengan batas spangles yan?
k. memiliki mampu simpan yang la
rubah warna akipat oksidasi.

pesifikasi bahan baku tergantung dar penggunaan
produk.

Sistem pelapisan seng yang berbahaya karena penggu-
naan cairan timbal,

| Keunggulan Proses Skin Pass

dalam
ma, mudah

1

Non SPM / Tidak di

SPM / diskinpass

Galvanazed / Gatvane . FUMIRAGRIP / giskinpass

Improvement in Mechanical Properties
Better formabyity duz to yield paint removal

Perbaikan Dalam Sifat Mekanik
Mampu bentuk yang lebit baik karena penghilangan
titik fulun,

Surface Roughness Adjustable
Uniform surface apoearance.
Better Faintability

Pengaturan Kekasaran Permukaan.
Penampiian permukaan yang merala.
Mampu cat yang lebih baik

AlZn Coated Product | Produk Lapis AlZn

Fumira 250 prowdes AlZn coated steel sheat. The coating layer cortans

aopreximately 55% of Aluminum, 43.5 % of Zincand 1.5% of Siicon

The product iz produced by the smilar technology of continuous bot dip
costing protess. The product has eacellent corrosion performance and

forming capabilties;

Fumits provides the AlZn costed product with the cotimal coating weght

of 150 grim? (AZ-150)

Fumirz jugs menyediskan bajs lembaran bedapis AlZn | Lapsan
permukaznmengangung sekitar 35% dan Alummnium, 43.5 % Zincdan
1,5% Sdicon

Produk inl diprotuksi oleh teknologi yang seups dengan proses
pelapisan calup ganas yang berkesinambungan. Produk ini memibki caya
tahan korosi dan mampu bentuk yang sangat baik

Fumirs menyediakan preduk AZn gengan berat lapian yang aptimal
y&tu 150 grimd {AZ-150)



Usage | Pemakaian

USAGE PEMAKAIAN

FUMIRAGRIP® end usage is vary depend on its specification Penggunaan akhir FUMIRAGRIP® bervariasi tergantung

and avallable n coil and plate in various size and weight to fulfil spesifikasinya dan tersedia dalam bentuk gulungan dan pelat

cutomers requirement. dengan ukurandan berat yang bervariasi untuk memenuhi
kebutuhan pelarggan.

Some examples of the FUMIRAGRIP® end usage: \
Beberapa conton penggunaan FUMIRAGRIP® Q~.

BUILDING . Roofing
: Siding
. Celing
. Gutter
. Floordecking
. Partitions
. Ducting
. Fence etc.

ELECTRICAL & MACHINERY . Air Conditionings
. Cooling Lnits
: Elevators
: Fans
1 Panels
! Refrigerators & Freezer

MOTOR VEHICLES /AUTOMOTIVE ; Automobile Heat Shields
! Pickup Load Box
. Bus Bodies
. Air & Ol Filters

OFFICE & EQUIPMENT ! Flling Cabinets

OTHERS

! Lockers :
. Show Cases ?\
. Cable CMQ)




. NOF FURNACE | 1|
"\ —Wiping noxzle
e— ~Elactric haater
=W\

Figur | Gambar 1.1

Pot of FUMIRA System (Sistem pot CGL FUMIRA)
Cold rolted steel stnp 15 hot dipped from the NOF into zinc
bath through a sealed snout

(Lembaran baja canai gingin dicelup panas gan NOF kecalam
cairan seng melalui saluran tertutup)

o rflus Wiping natzie

S ‘
E o v

Pot of wet Flux Conventional System (Sisten) pot
konvensional fluks basah)
Cold rolled steel strip s hot dipped into zing Bath inopen air.
(Lembaran baja canai dingin dicelup panas kedelam cairan
seng didaiam udara terbuka)

Figur |Gambar 1.2

«— Fite Brisk

FUMIRAGRIP® Cross Section Coating Layer Comparison
Perbandingan Lapisan Pelapis Bagian Membujur FUMIRAGRIP®

FUMIRAGRIP®
NOF SYSTEM
Fgure | Gambar 2.1

FUMIRAGRIP® NOF system

(FUMIRAGRIP® sistem NOF)

Thin and ductile of intermetallic Fe-Zn alloy layer at the
steel and zinc interface.

(Lapssan paduan Intermetalic Fe-Zn yang Tipis dan.liat
pada antar muka baja dan senq)

OTHER BRANDS
2 FigureiGambar22 M8
3

2 2 LM-Inter Metallic
[ Fe-In Alloy

| | 3 Fo-Base Metal

3

Other Brand (Merek Lain)

Thick and britle of intermetallic Fe-Zn alloy layer at the stesl
and zinc interface

{Lapisan paduan intermetalic Fe-Zn yang tebal dan getas
pada antar muka baja dan seng)

ationt | Spesifikasi Produk

| Jeni€ Proguk
L ——. N o —
Old symbol/Simbol lama  Current Symbol Simbol baru

A 526 A 653 Commerdial Stwel (CS) Type A 3rd 8
AS? A 653 Forming Stee (FS) Type A and B
Asa._zq' 4 A 652 Deep Drawing Qualty (DDS) Type 8
A 445 A 853 Structural Stesi (55) Grade 550

215 3302

¥6CC Commesoal Soft) Komersial Lunak
SGCH Commercial Hard! Komersiai Keras
01,23 Drawing! Pembentuan dalem 1, 2. 3
SGC 340 Structurural Struktur
5GC 400 Structurural’ Struktur
SGC 550 Structurursl Struktur

Commaercisl Lock Ferming / Komeriial Lock Forming
Lock Forming / Lock Forming
Deep Drawing / Pembentukan dalam
Structurall Struktur

I

*) Snhould de discussed during the product purchasing
Harus didiskusikan pada saat pembslian proguk

I
z10

120
100



= FUMIRA

Available Dimension | Ukuran yang Tersedia

3. Surface Treatment | Perlakuan Permukaan

Unchrometed and Nt oild {Dry) / Tidak di-chrome dan tidak diber minyak (Kering} Phosphating and Painting / Phosphating dan Pengecatan

Chromated and Not cifed (Dry} / Di - Chreme dan tidak diber| minyak (Kering) General purposs’ Penggunaan umum
4. Finished surface coating | Akhir permukaan lapisan \\
Minimized Bright / Mengkliap

5. Coating Mass by Product Thikness based on SNI 07-2053-2006
Massa Lapisan terhadap Ketebalan Produk berdasarkan SNI 07-2053-2006

Minimized Skinpassed / Dw Q
\ :

20 920 v ! Q
25 035 v
30 0,30 v \
35 0,35
40 0,40 4
as 0,45 "
50 0,50 v =
60 0,60 Q v/
70 0,70 CQ 748
080 4
%€ 0,90 A v =
10 1,00 Y v
110 1,10 Vv
120 1,20 v
6. Available Sizes E Ukuran yang tersedia
¢ Thickness 102 20 mm : 0,20 mm sarmpai dengan 1.20 mm
{Tebal Logam Dasar)
 Vidth - upmi!SOmm o Lebar » 850 mm sangai dengan 1250 mm
+ Length = Meter lengthipieces + Panjang : Sheet = Panyang meteiembar
Mewlenmz(mnSOm)lﬂol :Roll = Meter ganjang {max. 50 miRall
Cod =TnCal (ol =TonCod
* Coll Inside Di ; 508 mm and 610 mm * Diameser Dalam Cail : 508 mm dan 610 mm
« Cofl Weight : Min. 2.0 MT, max. 15 MT * Berat Col : Min 2.0 MT_ maks. 15 MT
* Thickness lerauce : According to SHI 07-2053-2006 » Toleransi Teba! dan Lebar : Menurut SHI 07-2053-2006
115 3302 and ASTM 653 M 25 3302 dan ASTM 653 M
af Shape Toferance  * Accordng to SNI 07-2053-2006 * Toleransi kerataan dan bentuk  : Menurut SNI 07-2053-2006
153302 and ASTM 653 M J55 3302 dan ASTM BS3 M
7. Mechanical Properties | Sifat - Sifat Mekanik

Unannealed/ Tidak dianil (Hard/ Keras) 020 -120 7580 550700 570720 1-3

Anneated/ Dianil (Soft/ Lunai) 020 -1.0 50- 50 245 . 295 340 - 800 B-3



Chemical Oven

Standard Color | Warna Standar

FUMIRAolorcoat Detail Section| Bagian Detail Lapisan Colorcoat FUMIRA

.
Topp Foat B:?ed Material :
*¥n * Alumunium
S ¢ Magnezium
#Pre Treatement Coat » Stainless Steel
Ahlat ‘1A'i|lamum
vietal Loal  Alzn
* Galvanze
* Base Metal » Copper

¢ Pre Treatement Coat Coating Material
i -

» Primer (PVDF) : e ' : Polyester

o Manke ol
Sack Loat

Polyurethane
PVDF




Roll Coater 1

Oven-1 Water Spray Cooling

Roll Coater 2

Vertical Delivery Looping

‘ ROa0E 2 Delivery Cut
‘ i Shear

Colorcoat has been Fumira’s trademark for color coated of gakaniged
steel sheet since 1579. Colorcoat was created from mutual colalitration
between Fumira and some paint makers who support Fumira as one of
the key player of color coating ever since, The<Giabotation has been
become partnerships in developing of botfipaints.and color coated
galvanized steel market in Indonesia, The Colbrioat products has been
tested and proven as the product that-&uifill the requirement for
exterior tropical climate usage \Whith.pead high durabilty in color fading
and deterioration, Praglct charasteritics of crack resistand during the
shape tranforming “hy fell forming, corrugating and dies stamping
make the Colorcoatas prie of the best material for reofing and siding of
factories, Buildings, affices and housing

In 2094 Fymir&has installed a modern Continuous Colar Line to increase
the capacity as well as to expand product variety and quality. With this
modern Line, Fumira i cabable t¢ use many base raw materizl for
Colorcoat, such as Galavanized Steel Sheet ( Gl ), Galvalume, stainless
steel, Aluminum, Titanium, Copper and Magnesium alloyed steel, More
paints type are also applicable in this modern Line, Le. Polyesther,
Polyurethane and Polyvinylidene flucride { PVDF ). Those capabllity has
been increasing Fumira as one of the best producer of color coating
products with wide range of products type and base materials from
commercial to supperior Colorcoat quality

Cotorcoat tefah menjadi menek dagang Fumira untuk iembaran bajs gavans

a1 ‘wolabaras saling mengun-

color costing. Koiabar

pengembangan bag pasar cat dan
embarah Daja galvans lages warma di Indoresia. Colorcoat produk teah digji
jan terbukt sehagas produk yeng memenuy persyaratan untuc penggunaan
Jar di Ikiim tropls yang memeriukan kstahanan tinggl dalam kepudaran wami

dan kerusakan. Karskterstic produk berups 13nan retak selama dutsh bantul

menggunakan roll pembentukar, gelombang dan cetakan tempa membuat

nat sebega salah satu bahan terbaik untuk 3tap dan dindng untu
pabrk, oedung, kantor dan perumazhan
Pada tzhun 2014 Fumirz tefzh memasang Continucus Color Une yang modem

ntuk meningkat

¥ kapasias serta mempeduas varas produx dan kusites
Dengan Lne modsrm ini, Fumira memilkl kemampuan menggunakan basyak
bahan baku dasar untuk Colorcoat, seperti Lembaran Baa bps Seng ( GI ),

Gaiaiume, stainiess steel, Aluminum, Titanium, Ternbaga dan baja paduan

Magnesian, Lebh bamyak eni cat jugs dapat dapikaskan dalam Line
madsrn ini, yaitu Polyesther, Polyurethane dan polyvinyidene tluonde (PVOF )

Kemampuan ini 1©3h meningkatkan Fumira sebaga salsh satu produsen

terbaik dar proouk faps warnz dengan berbagal macam produk dan jenis

ri kusitas Colorcoat komersal hingga suspencr



COMPODECK =

COMPODECKS Advantage:

One way positive reinforcement.

Use as permanent formwork.

Function as ceiling.

Shorten construction time.

Increase safety of construction works.

Easy Instaliation on structural steel concrete frame
construction and masonry wall construction,

* Saves all cost of work especlally on concrete volume.

Base Material / Material Dasar :

o Material . Hot Dip Galvanized Steel Sheet
s Quality . FurniraGrip Lockforming Quality
Guaranteed bending test 0 (zero) T
* Standard 1 JIS 33302 - SGC550,
ASTM ABS3
Structural Steel Grade 550
* Spangle : Regular Spangle
* Coating :Z2.20-Z-27
* Yield Strength - Min 550 MPa
* Tensile Strength :Min 570 MPa

1. INSTALLATION AT STEEL CONSTR CT]O%

Put the Compodeck panel at | beam and adjust

the position so that the overtapped with the
steel beam at minim mm.
The end of el be welded to the steel beam at
maximu I of 340 mm for every weld point
a 'Pahel width,
,& wiremesh min. M6 - 150
30
COMPODECK 50

Shear __End Stop
Conector
IWF Profil

80 085 1.00

Keunggulan COMPODECK

Penguatan (tulangan) positif searah.

Digunakan sebagal rangka kerja tetap (Bekisting tetap).
Berfungs Sebagai plafon.

Mempercepat waktu pekerjaan,

Meningkatkan keamanan kerja,

Mudah dipasang pada konstruksi baja beton dan bata Q;\\

merah.
* Penghematan biayva konstruksi khususnya volume:

Available Material / Maternal ya

Tetal / Tk

oy Lyymyt?

444x10°  173x0t
S06x10°  197x10*
‘ 628x10°  245x10°

00 105 1095, 1200 100
N’

thickness mare than 1 00 mm BMT and length more
m please contact FT FUMIRA,

ntuk pelat COMPODECK dengan ketebalan lebih dan BILS 100

-TCT : Total Coating Thickness / Tebal Lapisan Total

$® dan panjang lebih dari 12 m, harap menghubungl PT FUMIRA,

1. PEMASANGAN PADA KONSTRUKSI BAJA

Tempatkan panel Compodeck pada balok baja dan atur
posisinya sehingga tumpang tindih ujung panel dengan
balok baja minimum 50 mm.

Ujung panel dapat dilas ke palang bajz pada jarak
antara maksimum 340 mm untuk setiap titik las di
bagian lebar panel.

wiremesh min. M6 - 150

Negative Reinforcement




~

. INSTALLATION AT

CONCRETE 8EAM CON

STRUCTION

Put the Comnodec‘k panel at the concrete beam and
adjust the position so that the end panel is overlapped
with the concrete beam at minimum of 30 mm

If the concrete construction is 8 T beam, then the panel
is put as a single span which its ends are supported by
the beams. But f the concrete beams have been mace,
anchors are inserted at the beams to suport the panel as
a long continuos span.

wiremesh min. M6 - 150
" Negative Reinforcement

End Closer

‘.Concrete_ Beam

> A

.

/ 3 (
Put the Compodeck panel at the "rallag” and aidjun the
position so that the end panel is overl3pged with the
“rollag” at minimum of 70 mm, The end of the
panel can be fastened to the "mfrag " Jusing anchoss or
concrete nail.

2 COMPODECK

INSTALASI PADA KONSTRUKS! PALANG BETON

Tempatkan panel Compodeck pada balok beton dan
atur posisinya sehingga tumpang tindih ujung panel
dengan balok beton minimum 30 mm

Jika konstruksi beton adalah palang T, maka panel
diletakkan sebagal rentang tunggal yang ujung-ujung
nya didukung oleh balok. Tetapl, apabila balok beton
telah dibuat, jangkar ditanam pada balok untuk menyo-

kong panel sebagai bentangan panjang yang
berkesinambungan.
\
wiremesh min. M6 - 150 4
Negative Reinforcement ""-, \

3. PEMASANGAN PADA KONSTRUKS! DINDING BATA

Tempatkan panel Compodeck pada “Roliag® dan atur
posisi sehingga ujung parel tumpang tndih dengan
“Rollag" minimum selebar 70 mm, Ujung pane! dapat
ditkat k= “Rollag” menggunakan jangkar atau paku
beton.

\\ . \
' R 1
LS A
AN
o\ N\
W\
£od Clower, © wiremesh min. M6 - 150 wiremesh min. MG - 150
"N g Negatlve Reinforcement Negative Reinforcement
- & . £ o [ aie - »
% ——— — o
= . T 2 « . s .' s R .z 3 >
2 COMPODECK COMPODECK iso . ®
 EndStop _COMPODECK
JA| T tasonry wal " Masonry Wall



COMPODECK

Concreting | Pengecoran

Temporary supports are needed to prevent the Compodeck panel Penyokong sementara diperlukan untuk mencegzh panel Compo-

from deflection during concreting until the curing is finished, deck dari lendutan sefama pengecoran hingga pengerasan seless,

The concrete must have a minimum compressive strength of 210 Beton harus memiliki kuat tekan minimum 210 kg /em2 atau 21
kgicm2 or 21 Mpa after 28 days of concreting. Any adaitive in the Mps setelah 28 hari dari pengecoran, Setiap bahan imbuh yarg
conoete must not contain elements that harmful o the gimasukan kedalam beton tidak boleh mengandung unsur-unsur
gaivanized sheet. Itis recomendad to use ready mixed concrete for yang berbabaya bagi lembar galvans. Direkomendasikan untuk

the concreting. menqggunakan beton yang telah siap untuk pengecoran,

Boards are recommended as the walk way for worker and wheel- Disarankan menghunakan papan untuk tempat berjalan bagi \
barrows during the concreting. pexeria dan gerobak selama pengecoran tersebut.

Important: Spread the concrete during the concreting Penting: Sebarkan beton selama
to avoid an excessive load at one point due to the menghindari beban berlebih pada
accumulation of concrete, akumulasi coran beton.

The secondary reinforcament bars are placed at about 20 mm Batang penguat sekunder (tulangan matkan di sekitar
form the surface of the Compodeck panel and the concrete must 20 mm diatas permukaan papel C%ﬂeck dan beten harus

be thoroughly compacied betwean the bars untill the required gaty dipadatkan seksama dian pénguat sampal ketebalan
thickness is evenly reached slab yang diperlukan k@% an merata
The backside of the Compodeck panel profile can be exposed as Bagian belakang ) parel Compodeck dapat diperfinatkan

the decoratwe celling barely or painted with attractive colors. sebagal langit ekoratif tanpa dicat atsu dicet dengan
Ceiling ¢hee! material can be attached 10 the back side of Compo- warna-war eriank. Bahan fembaran langit-langit dapat
deck panel usng anchors which are placed before the cancreting dipasa qQ %ﬁam lakang panel Compodeck mengaunakan
or hangers which are placed at the rits of panel, »\ugkng patkan sebsfum pengecoran atau penggan-
ditempatkan di tulangan panel.

Installation | Pemasangan \C?

The optimal Compodeck panel length are
distance in one sheet. The gap between m@ panel
d

should be as small as possible. Along sides of

panels should be fastened in eve “§O using 3 5 mm

diameter of rivet or self drillin x 16 mm, S point

hexagonal or water head} nector to hold the

lateral load shoud have diameter of 20 mm and Joint Detail | Deta

height of 40 mm

Panjang of ompodeck adalah dua hingga tiga kall jarak bentang dalam satu lembar. Celah antara ujung pane

harus seki ungkm Sepanjang tumpang tindih sisi panel harus dikeling di setiap 500 mm menggunakan keling berdiameter
rup seff driling (10 x 16 mm, S tiik heksagonal atau water head). Shear connector untuk menyokong beban
al harius memiltki diameter maksimum 20 mm dan tinggi 40 mm.

Compos;te Plate Effective Span Table
Tabel Bentang Efektif Pelat Komposit FUMIRAGRIP’
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‘and SIDING

FUMIRA projects | Proyek-proyek FUMIRA
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ROOF and SIDING

B Type | BL-600 Wide Span Roof | Atap Bentang Lebar
BL-600 ADVANTAGE 600 i E==
» Hole free, 100% leak proof, 300 —
s Have a3 minimum 19 (one

degree) slope.

= Roof support line up to 4,00m.

» Rain withhotd capacity up 10
&0Cmmhour.

* Construction width ¢an be
maore than 100m

= Can be installed and
uninstalied withbut damaging
material,

KEUNGGULAN BL-600

* Bebas lubang, anti bocor100%

» Sudut kemiringan minimal 17
{satu derajat).

» Jarak gording hingga 4,00m.

* Kapasitas fampung curah hujan
hingga 600mméam.

e Bentang bangunan bisa lebih
dari 100m

* Dapat dibongkar-pasang tanpa
merusak matenal

" Cies Qloser Rubber e/

P
Side Tight Frame =~

Eaves (Tnrozr -

o e
~N el ~ y
F”v?“—-' _~=-1.“- 2ep
TIGHT FRAME
FA1IEL
FAVES CLOSER FND CLOSER APRON
& .
— G —— 243
o= 4 e T_ﬂ_. ! — | 267
——— TG =L TR £~ !
L o - o S N 4 e
‘ et e \) — ] ¥ 8 J
L0 FRAME 153 o ——}‘I i 147
FATO/EL = J: - BB ¢ 1 3 Sat S I8




B ROOF and SIDING

B Type | SF-650 Wide Span Roof | Atap Bentang Lebar

SEAMING SYSTEM
r 3

BEFORE SEAMING

/ i’
e Tight Feame | Stainfess Steel

AFTER SEAMING

MOMENT OF INERTIA SECTION MODULUS

60 @ks | 4.69 7.06 296 323
0.85 6.02 9.26 394 431

% N\ °y N
Wk
400
300
200
3
100 30
o
\ § pLH
01 2 3 4 5 6 Spnimi D1 2 3 4 5 6 speim 01 2 3 4 5 6 Sein
L N R e R )
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ROOF and SIDING

B Type | SF-750 Wide Span Roof | Atap Bentang Lebar

THICKNESS

TIGHT FRAME SF -750

™

' SEAMING SIDE TIGHT FRAME

SIDE TIGHT FRAME SF -750 )




Il Type | 1 - 600

Wide Span Roof | Atap Bentang Lebar

( CONTINUOUS SUPPORT

45 S0 60
SR )

345 | 575 16.80 362

)E TIGHT FRAME END CLOSER APRON EAVES CLOSER




w (kgim?)

500
400
300
200

CONTINUQUS SUPPORT & CANTILEVER SUPPORT
0 W &5 60N

-

Span (m)

——=: Continuous Span

\

-
- \
[ SIMPLE SUPPORT ‘&\\(\
500 ¢ - —
S
400 \L‘ " [
Sl
\ e, ,',
T M
S
h \ - i J
) e A T
Span (m)
Fo= =T Simple Span

THICKNESS

TIGNT FRAME

Unit Weight

SIDE TIGHT FRAME

MOMEN OF

END CLOSER

INERTIA

I x (cm¥m)

APRON

SECTION
MODULUS

x (cm?/m)
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ROOF and SIDING

Wide Span Roof | Atap Bentang Lebar

The L 700 s a new product of PT Fumira. The L 700 Type is
designed for wide spans and is capable to withhold heavy
rainfall. The raw material is composed of a high strength
structural steel. There are three types of protective coats:
Zinc coat, Colorcoat, and AlZn Coated.

Tipe ini merupakan produk baru dalam jajaran produk PT.
Fumira. Tipe L 700 juga dirancang untuk bentang lebar
memiliki kapasitas penampungan curah hujan ya
Bahannya dibuat dari baja struktural bertegangan
Lapis lindungnya tersedia dalam 3 jenis, yaiv%

Colorcoat, dan AlZn Coated. @

v

) )

o\

Type L 700

Note / Catatan:
For length more than 1 2.00 m or jab-site
Untuk panjang labh dari 12,00 m atau pe

w0 ERTI YT 60
45 050 345 493 0
50 055 281 548 81
0 065 459 656 106
8 08 610 871 156

Eluu antect Fumsra.

di lokasl proyek, hasep menghubungl FUMIRA.

030
250 1.70 ‘ 130 0.40
295 % 140 050
2.40 1.90 ‘ 150 0.60
4,40 2.00 : 160 - 0.70
650 T am | 1m0 080



ROOF and SIDING =

B TpeiBL-7170  Midle Span Roof | Atap Bentang Menengah

BL-710 ADVANTAGES

* Originally Fumira modern t 710
design.

¢ Hole free Push Lock instalta
tion systerm.

* Easy in installation

¢ Economic wide profiie,

* Can be installed and
uninstalied without damaging

material,
KEUNTUNGAN BL-710
L Rancangan modefn Oflglﬂal Thicknees Unit Wl’.lght MOMEN INERSIA
darn Fumira. (zmm) kaim? 45 Lok
» Bebas lubang dengan (rem {kgim?) ' m)
pemasangan sistem Push Lock. 15 0.40 271 3t 7.05

» Mudah dalam instalasi — !
¢ Profil lebar yang ekonomis. 0.45 3.09

o Dapat dibongkar-pasang tanpa - 3 E
merssak materal, 050 3 { 456 9.06
50 0.55 uQ} 536 10.07

&

Q\\k 190 160 140 10 100 080
Span{m)

& (w {Ka'm?) CANTILEVER SUPPORT ) (w (Kgim?) CONTINUQUS SUPPORT )
Q moo[ 00.00
£00.00 577) 500.00
200,00 | /{ 7 400.00
300,00 L 300,00 free

i Y 4 i)
o i

\_ 0% 080 070 060 050 04 J | 220 180 160 40 1N 200 10
Span (m) Span (m)




ROOF and SIDING

-

Instalation | Pemasangan

.

Preparation Persiapan
The end result of roof installation Is influenced by the preparation. Hasil akhir dari instalasi atap dipengaruhi oleh persiapan. Persispan
Good prepratation will make the job of roof installation safs and yang l')‘atk akan membuat pekeraan instalasi stap yang aman dan
casy.
safety Keselamatan
: ¥esslamatan sangat penting dalam instalasi atap. Angin, hujan, \
Safmy ls very Important in roof instailation. Wind,.ram. heat and panas dan petr merupakan fakter yang mempengarchi ke
lightning are factoes that influsnce the roof instaliation safety. Reof matan instalasi atap. Instalasi atap adalah pekerjaan di ketinggiag
installation is & job st height, open air and exposed to the rain, udarz terbuka dan terkena hujan, angin, panas matzshari dag
wind, sun heat and lightning. Use proper safety equipmentssuch 35 Gunekan peralaten_keselamatan yong tepat sepent, janny
safety net, safety helmet, body harness, gloves, sun giasses and non pengaman, helm pangaman, penglkat tubuh, sarunBh, tiag?
slippery foatware. Wear full body cover clothes to prévent sun heat. kacamata gelap dan aias kaki yang tidak licin. Kerighae, pakls
Never do the installation when there i rain fall, strongth windy or penutup tubuh secara penuh untuk mencegatypgand
lightning. Jangan melakukan instalast ketika ada hujapg, ang
petir.
Wind direction.
= . Arah angin.
Determine the wind direction during the rainy season. The X
shou'd be installed againts the wingdirectiorr'{ Tentukan arah angin ketika . Atap harus dipasang
beriawanan arah dengan
Roof frame Rangka
Makesure that the roof frame are well painted and clean from Pastkan 313p telah dicat dengan baik dan bersih
dirts, bulges and remained object from the previous works that dari komfan 101 benda sisa dari pekerjaan sebelumnya
could harmful to the roof sheet. yang bagn lembaran atap.
Fastener
Make sure 10 use the galvanized or chromed coating screws to n untuk menggunakan sekrup yang dilapis gaivanis atau

umuk mengikat stap. Gunakan sekrup dengan ring yang
erbuat dari karet untuk mencegah sekcup menggores atap dan
pastikan bahwa diameter ring lebih besar dari kepala sekrup.

fasten the roof. Use the screws wth rubber made of washer to
prevent the screw scrathing the roof and make sure that the
washer diameter is bigger than the screw head.

Instalation Process %’p Pemasangan

Step One Langkah Pertama
Lift up and put the roof sheets frames piled and tied. Angkat can tempatkan fembaran atap pada rangka atap
Keep the lower and upper f sheets facing to the ditumpuk dan diikat. Tetapkan rusuk bagian bawah dan bagian
same direction. The weighg of ebery pile of roof sheets laig on the atas sisi lembar atap menghadap ke arah yang sama. Berat setiap
roof frames must not f frame load capacity and piled tumpukan lembaran atap yang diletakikan pada rangka atap tidak
in accordance to th quantity of the column or section boleh melebini kapasitas beban rangka atap dan ditumpuk sesual
dengan jumiah yang dibutuhkan ketom atau bagiannya.
Step
Langkah Kedua
The. tidn monitar section is the start point of installation
for uiped with this facility and the gutter section must be Bagian monitor untuk sirkulasl udara adalah titk awa! dar instatas!
or to roof installation. The first roof sheet is iaid on untuk bangunan yang dilengkapi dengan fasiftas ini dan bagian
its upper rib &5 at the edge of buliding and the lower nb is at talang harus diselesaikan sebefum Instalasi atap, Lembar Atap
ther side. The second roof sheet is laid on at the side of the pertama diletskkan dengan rusuk atasnya berada di tept gedung
fiest roof sheet where its upper rib overlaps the lower rib of the first dan rusuk bawah di sisi lzin. Lembar atap kedua diletakkan pada
reof sheet ans so on for the next roof sheets. di sisi lembar atap pertama di mana rusuk atasnya menumpang
For large hudding, some joins of roof sheets might be needed to tindih tulang rusuk bawah dar lembar atap pertama dan seterusnya
extend the length of the roof sheets. To avoig worker stepping on untuk lembaran atap berkutnys
the installed rood, the installation should follow the installation Untuk bangunan besar, beberapa sambungan lembar atap
procedure, i.e. , after the row A & filled up, then row B, C and so mungkin diperlukan untuk memperpanjang panjang lembaran
on until &l the rows are filled up evenly in the same day. Workers atap. Untuk menghindan pekeria menginjak atap yang teish
are commanly prohibited to step on and walk on the installed roof terpasang, instalasi harus mengikuti prosedur instalasi, yaitu,
during the installation of next roof shests. setelah baris A gilsi, kemudian baris B, C dan seterusnya sampal

semua baris yang disi secara merata o hati yang sama, Secara
umum peker;a dilarang untuk menginjak dan berjalan di atap yang
telah terpasang selama pemasangan lembar atap berikutnya.
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Walking on Roof

Some roof profile types aliow workers to step on and walk
along the mstalied roof, Warker could walk on the peaks of the
small corrugated types, such as G680 and C710, with minimum
base matenal thickness of 0.45 mm, where they have 1o step on
three peaks of the corrugated sheet 3t the same time. While for
tne bigger profile type, such as BLEDD, SF750 and SFBS0, with
minimum base matenal thickness of 0.45 mm, worker could

wak on slong the valiey of profiles.

Joint

Berjalan di atas atap

Beberapa jenis profil atap memun kefja untuk
menginjak dan benalan di sepan 3 ng telah terpas-
ang. Pekera bisa berjalan &a\k dari jenis bergelom-
bang kecl, seperti G , dengan minimum ketebal-
an bahan dasar | mana mereka harus menginak
tiga puncak d ar bergelombang secara bersamaan

Sedangkan Bgtuk jenis profil yang lebih besar, seperti BLE0D,
SF750 SF650, dengan minimum ketebalan bahan dasar

, pekeria dapat berjalan di sepanjang iembah profil

mbungan
The width direction jaint of the cormugated roofing sheets

only one wave of cverlap, while the length diz«@
need overlap of 200 mm. if the roof angel is [gss than
pining need overlaps of 300 mm and sealar‘t (3

\A

needed to make holes for

reguired

Drilling Holes

An efectric drill or

fastener and s stee! chips residue from the drilling
should be clea iately a5 it may cause rust stain an the
roof surface, nail are not recommended to make holes

asit to roof leaks and further damage in the future

<

Sambungan arah lebar dari lembaran atap bergelombang
nanya memeriukan tumpang tindih satu gelombang, sementa-
ra sambungar: arah panjang memeriukan tumpang tindih 200
mm, Jika sudut atap kurang dan 5° memeriukan tumpang
tindih sambungan 300 mm dan diperiukan perekat anti bocor,

Pembuatan Lubang

Bor listik aiau obeng dibutuhkan untuk membuat fubang
untuk pengiat dan sekrup. Serpihan baia sisa dan pengeboran
harus segera dibersthkan karena dapat menyebabkan noda
karat pada permukaan atap. Pahat atau paku hdak dianjurkan
untuk pembuatan lubang karena dapat menyebabkan
kebocoran atsp dan kerusakan lebih lanjut di kemudian
haripencikat, karena 3kan menyebabkan kebocoran dan
bahkan kenusakan pada atap di kemudian hari,
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Side Lap Fastening

Type A 735
Type F 714
Type GG 750

Type L 700

______ CREST FASTENING

PEMASANGAN PADA ATAP PEMASANGAN PADA DINDING RONG / $ACAN é_,_'{f_w“?."ﬂﬁr;‘f_
Type C710 Type C710 Lapmnslucemmeetwersmlshqmonbothsld \
Type D 750 Type D 750 (RBERGLASS) | Q~

‘ \\
;/‘\i/ \/N/ wffvvvvvzy?Q\
i — e

PENUTUP ATAP / NOK STANDAR

Uk dan ukuran penutup atap yang tidak standar harap menghubung FUMIRA

ge | Penyimpanan

’&n Covered Space Di Ruang Tertutup

Roof sheets shoud be stored in a dey and ventilated place in either  Lembaran atsp harus disimpan di tempat yang kenng dan
covered storage or other covered space away from rain, dust, soll  beeventilasi baik peryimpanan di qudang tertutug atau ruang
and dirt. Roof sheets shoud not be |aid directly on floor by using  tertutup lainnya yang terhindar dan hufan, debw;, tanah dan
proper wedges such as wooden or rubber pallets The roof  kotoran. Lembaran atap fidak boleh diletakkan iangsung
sheetsmust not be stofed in the same place with comosve chemical  diantai dengan cara menggunakan gan@a! yang sesual sepertl
agents that will damage the roof sheet. Any wet roof sheetshould  palet kayu atau karet. Lembaran atap tidak boleh disimpan di
be wiped and dried oefare storage. tempat yang sama dengan bahan kimia yang bersifat koresf

yang dapat merusak lembaran atap. Sevap lembar atap yang

basah harus dilap dan dikeringkan sebelum penyimganan.



In Open Space .

Roofing sheats storage in open spaca should be done in @ way
1 avold rain, dust and dirt. The reof shests pie should be in 2
slope 10 avoid puddies ard wet roof sheets must be wiped and
dried prior to storage. Roofing sheet piles should rot e in
direct contact with soll, dirt, garbage and puddies. Try 1o pile on
a dry place and higher than the surroundings to avoid puddies
whien it rains. Piles should be covered with canvas or other
waterprooot matenial. Lift the canvas cover by long bar when
stonng an unsealed floor 10 ensure good air craulation,

Plan the works accordingly to avoid storage of roofing sheets in
the apen air for tea lang. This will reduce the risk of damage
due to rain, humidity, dents from hard objects, dust and soll,
and so forth, Further mare, black or white spots may eppear on
the roof sheet sutface if the sheet are lzft in the open air for 3
long period.

ROOF and SIDING

Di Ruang Terbuka

Penyimpanan embaran atap di ruang terbuka dilakukan
gengan cara menghindarkannya dan hujan, debu dan
kotoran, Tumpukan harus minng agar tidak teradi genangan \
air dan lembaran atap yang bassh hans diap dan d&eﬁnng~
sebelum penyimpanan. Tumpukan lembaran atap tida

fika hujan. Tumpukan hans ditutup denga
anti air Binnya. Angkat terpal penutug g
yang panjang pada saat penyinoanal lantai yang tidak
Ertutup untuk memastikan sirkglagl udars yang bai.

Rencanakan pekerjaan % ma untuk menghindan
penyimpanan lembal terbuka terlalu lama, Hal

inl akan mengu kerusakan karena hujan, kelem-
baban, Ik refha benda keras, terkena debu dan tanah
dan fain Lebih fauh lagi, noda hitam atau putih

dapat | permiukaan lemharan atap apabds lembs-
mgl@mw t udara terbuka untuk jangka lama,

Laden heavy

Qeaning | Pembersihan

Clean the roof sheet surface from any cut nadls, rivets, wares,
and other metal chips (especially metal residue from drilling
activity) dunng the Installation, Clean again at the end of each
day of installation to avod rust stain on the roof sheet surface,
Roof sheet surface have to be cleaned also from the workers
shoes marg, hand and footpnnt which will bring bad imprassion
of the roof sheets,

Bersinkan permukaan fembaen atap dan setiap potongan
paku, keling, kabel, dan serpinan logam lainnya (terutama ssa
lcoam dari kegiatan pengeboran) selama instalasi. Bersihkan
129 pada akhir setiap han instalasi untuk menghindar noda
karat pada permuxaan lembar atap. Permukaan lembar atap
harus dibersinkan Juga dan bekas tapak sepstu, jgjek tangan
dan kaki yang akan membawa kesan buruk dart lembaran atap,



Quality Standard | Standar Kualitas

As Fumira commitment to provide high quatity products and
seniices, since the fist products marketed commercially n
1998, PT. FUMIRA has received a certificate of Indonesan
National Standard for zinc coated steel sheet products (SNI
07-2053-2006) . Furthermore, since the beginning of 2003, to
improve the performarnce of the company, with the commit-
ment of top management, as well as all employees, FUMIRA
has launched implementation program of 1SO 9001; 2000
Quality Management System which further improverned to SO
5001:2008 at the end of 2010 and start to implement 1SO
5001:2015 in 2015, This is dear evidence that PT. FUMIRA
always try to make the improvernent in order to obtain custom-
er satisfaction In accordance 10 Mission of FUMIRA

Sebagal komitmen Fumira untuk menyediakan produk dan
pelayanan berkualas tingg, maka sejak pertama produk
dipasarkan secara komersial pada tahun 1998, Fumia telah
mendaoatkan sertfikat Standar Nasional Indenesia untuk
produk baja lembaran lapis seng (SNI 07-2053-2006). Selanjat-
nya, permuiaan tahun 2003, untuk meningkatkan MPera™,
perusahaan, dengan komitmen manaemen punea neETtE

seluruh karyawan, FUMIRA telah mencananggaa, Brodtam
penerapan Sistem Manajemen Mutu ISC 9!{;:2; “yang
selanjutnya ditingkatkan ke IS0 9001:2008 pag: ir tahun
2010 dan mulai menerapkan 150 9001:20%8° akihr tahun
2015. Hat ini merupakan bukt nyata 3, Pi FUMIRA seiaiu
berusaha  melakukan pemnan-agun‘a mencapatkan
kepuasan pelanggan sesus Mo:& .
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|} For length ﬁ\n(e than 12 meter or job-site corrugating, please Contact FUMIRA

3

RSCS _ 'Untuk'pemesanan panjang debih darl 12 meter atau penggelombangan di lokasi proyek, harap menahubing) FUMIRA. l
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