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BAB IV 

HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

A. Gambaran Umum Obyek/Subyek Penelitian 

1. Sejarah Singkat Berdirinya PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo adalah perusahaan perseorangan 

yang bergerak di bidang industri carton box yang didirikan pada tahun 1986. 

PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo berdiri  diatas  tanah  seluas  ± 4  Hektar  

yang berlokasi di Jl Raya Keboharan-Krian No.51 - Sidoarjo  adalah sebuah 

usaha industri yang sejak awal didirikan oleh Bpk. Budi Mulyo dengan harapan 

perusahaan dapat berkembang dan dapat bersaing dengan perusahaan carton 

box lainnya.  Dengan dukungan dari pemilik perusahaan sepenuhnya, yang 

pernah memiliki pengalaman yang luas dalam teknik  kertas carton box, 

PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo berkembang   dengan   pesat  dan  kini  

menjadi   salah  satu perusahaan produksi carton box terbaik diwilayah 

jawa timur bahkan dipulau jawa.  

Pada tahun 2011, PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo bergabung dengan 

perkumpulan perusahaan penghasil Corrugated Carton Box lainnya. Hal ini 

bertujuan agar perusahaan dapat meningkatkan mutu bahan baku, mutu produk, 

spesifikasi produk, serta sebagai sarana untuk bertukar informasi dan 

konsultasi seputar masalah penjualan dan produk. Perusahaan juga telah 

dipercaya untuk memegang beberapa merk-merk produk dari berbagai 

perusahaan lain. 
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Pada saat ini   PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo  mempekerjakan ± 

200 karyawan tetap, ± 700 karyawan outsoursching yang terbagi dalam 3 

shift. PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo perusahaan yang terintegrasi  

dengan  pabrik  kertas karton lainya, oleh karena itu perusahaan  ini   

memiliki keuntungan-keuntungan yang menyolok, diantaranya : 

1.  Kualitas yang stabil serta jaminan  pasokan bahan baku kertas yang 

didukung oleh sup p l i e r  perusahaan kertas yang terintegrasi. 

 

2. Apabila ada permasalahan dengan  kertas,  permasalahan  tersebut  dapat 

diselesaikan  dengan cepat, karena integrasi perusahaan. 

Selain itu dengan perlengkapan peralatan laboratorium yang 

didukung oleh  para  ahli  dibidangnya,  perusahaan   senantiasa  memantau   

mutu  dari hasil  produksi   untuk  menjamin  kepuasan   pelanggan.  

Pemeriksaan   mutu dalam  laboratorium  dimulai  dari  pemeriksaan  bahan  

baku  hingga  barang jadi. Pada PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

mempunyai visi dan misi. Adapun Visi dan Misi PT. Satria Graha Sempurna 

Sidoarjo adalah sebagai berikut: 

Visi : 

Tumbuh dan berkembang menjadi perusahaan Corrugated Carton Box 

terbaik dengan memberikan produk yang berkualitas. Menjadi perusahaan 

dibidang industri carton box yang memberikan kemudahan dan kecepatan 

pelayanan kepada konsumen. 
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Misi : 

Menjadi prioritas dan tujuan dari perusahaan ini adalah kualitas, pelayan 

kepuasan pelanggan, pengiriman cepat dan harga bersaing. Menghasilkan 

produk yang bermutu tinggi dan pelayanan yang memuaskan kepada 

pelanggan, karyawan, rekanan, pemilik, dan masyarakat dengan 

mengutamakan efisiensi, kejujuran, dan profesionalisme. 

2. Kebijakan dan Mutu Perusahaan 

PT. Satria Graha Sempurna bertekad untuk memuaskan keinginan 

pelanggan berdasarkan kepercayaan dan keyakinan melalui: 

a. Memproduksi produk Corrugated Carton Box yang berkualitas 

tinggi untuk memenuhi kepuasan pelanggan. 

b. Memperbaiki sistem manajemen mutu secara terus menerus, 

khususnya pada mutu produk dan produktivitas. 

c. Menetapkan dan meninjau sasaran mutu secara berkala. 

d. Kebijakan mutu ini ditinjau ulang secara berkala, minimum pada saat 

tinjauan manajemen. 

3. Struktur Organisasi PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

Struktur organisasi dari PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo bahwa tiap-

tiap atasan mempunyai bawahan tertentu untuk melaksanakan tugas-tugas dari 

pekerjaan masing-masing. Seluruh wewenang dan kekuasaan berasal dari atas 

yang kemudian mengatur ke bagian-bagian bawahnya dan masing-masing 

bagian tersebut bertanggung jawab penuh pada bagian-bagian diatasnya. 

Struktur  Organisasi Departemen Produksi PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 
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terdiri dari sebagai berikut : manajemen produksi, admins produksi, kepala 

bagian corrugating baru beserta jajaranya seperti kepala regu A, B dan C, 

kepala bagian corrugating lama beserta jajaranya seperti kepala regu A dan B, 

kepala bagian printing beserta jajaranya seperti kepala regu A, B, C, dan D. 

Berikut ini adalah gambaran struktur organisasi dari PT. Satria Graha 

Sempurna Sidoarjo, seperti yang tertera dalam gambar berikut ini : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1 

Struktur Organisasi PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

Commisionaer

Director

 

General Manager

 

President Director

 

Finance and 

Accounting Dept.

 
Marketing Dept.

 

HRD & GA Dept.

 

MIS Dept.

 

Production Dept.

 

Finance

 

Accounting

 

Internal Sales

 

Salesman

 

Tax

Collector

 

GA/Utility

 

HRD

 

Ekspedisi

 

Converting/

Flexo 

 

Corrugator

 

Finishing

 

PPIC Dept.

 

Purchasing

 

QA Dept.

 

Maintenance

 

Gudang 

Sparepart

 

WH Bahan 

Baku/ 

Pembantu/

Persiapan

 

Warehouse 

Finish Good

 

Prod. 

Planning

 

Incoming 

Testing

 

In Process 

OC

 

Advisor

Management Reps. ISO 

(OMR)

 

Document Control (DC)

 



28 
 

 

Berikut ini adalah uraian tugas dan tanggung jawab masing-masing personil PT. 

Satria Graha Sempurna Sidoarjo. 

a. Manajemen Produksi 

1. Merancang sistem produksi 

2. Mengoperasikan suatu sistem produksi untuk memenuhi 

persyaratan produksi yang ditentukan. 

b. Admin Produksi 

1. Memasukkan hasil laporan produksi 

2. Mengecek hasil produksi 

3. Melaporkan jumlah barang yang selesai diproduksi 

c. Kepala Bagian Produksi Corrugating Maupun Printing 

1. Mengawasi semua kegiatan proses produksi yang berlangsung di 

lantai pabrik seperti pemotongan, pengeleman, perakitan, dan 

proses lainnya. 

2. Mengkoordinir dan mengarahkan setiap bawahannya serta 

menentukan pembagian tugas bagi setiap bawahannya. 

3. Mengawasi dan mengevaluasi seluruh kegiatan produksi agar dapat 

mengetahui kekurangan dan penyimpangan/kesalahan sehingga 

dapat dilakukan perbaikan untuk kegiatan berikutnya. 

 

d. Kepala Regu Corrugating Maupun Printing 

 

1. Kepala regu bertanggung jawab untuk melaksanakan pengaturan 

pengontrolan dan peningkatan kemampuan sumber daya manusia, 

bahan baku / bahan jadi /bahan setengah jadi dan mesin – mesin 

produksi didalam wilayah tanggung jawabnya untuk 

memaksimalkan efisiensi meminimalkan biaya dan menghasilkan 

bahan setengah jadi/ bahan jadi yang memenuhi standar kebutuhan 

pelanggan. 
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e. Commisionaer 

1. Melakukan pengawasan atas jalannya PT. Satria Graha Sempurna 

2. Memberikan nasihat dan masukan kepada direktur.  

3. Bertanggung jawab melaksanakan rapat program kerja jangka 

pendek, jangka menengah, dan jangka panjang. 

4. Menandatangani dokumen penting, seperti perjanjian kredit. 

f. Presiden Direktur 

1. Memberikan semua keterangan yang berkaitan dengan perseroan 

kepada Dewan Komisaris. 

2. Memimpin rapat direksi. 

3. Melakukan koreksi dan perbaikan atau persetujuan atas anggaran 

perusahaan dari para Manajer. 

4. Menjalankan segala kegiatan dan usaha untuk mencapai tujuan 

perusahaan. 

5. Mengetahui Sistem Manajemen Mutu ISO 

6. Menandatangani dokumen-dokumen penting perusahaan, seperti 

laporan keuangan dan surat berharga. 

7. Berkomunikasi dengan pelanggan. 

g. Direktur 

1. Membantu Presiden Direktur dalam melaksanakan tugas dan 

tanggung jawabnya. 

2. Melakukan koreksi dan perbaikan atau persetujuan atas anggaran 

perusahaan dari para Manajer.  
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3. Menjalankan segala kegiatan dan usaha untuk mencapai tujuan 

perusahaan. 

4. Mengetahui Sistem Manajemen Mutu ISO 

5. Bertindak sebagai Presiden Direktur apabila berhalangan hadir atas 

dasar perintahnya. 

6. Menandatangani dokumen-dokumen penting perusahaan, seperti 

laporan keuangan dan surat berharga. 

7. Mengesahkan seluruh prosedur yang terkait dengan Sistem 

Manajemen Mutu ISO 

h. General Manager 

1. Memastikan jalannya produksi agar sesuai dengan rencana, quality 

plan, dan parameter yang telah ditetapkan. 

2. Memastikan semua mesin pendukung produksi berfungsi baik. 

3. Memastikan ketersediaan material dan personil di setiap tahapan 

produksi. 

4. Memastikan ketersediaan spare part untuk perawatan mesin. 

5. Menganalisis realisasi pencapaian target produksi dan 

maintanance. 

6. Memutuskan status jalannya produksi bila terjadi ketidaksesuaian 

proses produksi. 

7. Memutuskan disposisi produk bila terjadi ketidaksesuaian produk. 

8. Menetapkan sasaran mutu yang terkait dengan aktivitas produksi 

dan maintanance. 
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i. Management Representative 

1. Memastikan proses-proses yang diperlukan untuk Sistem 

Manajemen Mutu ditetapkan, diterapkan, dan dipelihara. 

2. Melaporkan kepada Top Management tentang kinerja Sistem 

Manajemen Mutu dan segala hal untuk pengembangannya. 

3. Memastikan peningkatan kesadaran terhadap persyaratan 

pelanggan di seluruh personil yang terkait dengan Sistem 

Manajemen Mutu. 

4. Meminta laporan / hasil kerja ke semua department. 

5. Memeriksa kelengkapan dokumentasi di setiap department. 

6. Mengundang rapat masalah Sistem Manajemen Mutu ke setiap 

Pimpinan Department. 

7. Menetapkan dan menunjuk internal auditor. 

j. Document Control Center (DCC) 

1. Bertanggung jawab kepada Management Representative. 

2. Menerbitkan, mendistribusikan, dan mencatat dokumen dalam 

master list. 

3. Menerima semua dokumen yang masuk ke perusahaan dan 

mencatatnya (dokumen internal dan eksternal). 

4. Menerima setiap ada usulan perubahan dokumen dan membuat 

dokumen baru. 

5. Memberi stempel Controlled Copy, Uncontrolled Copy dan 

Absolete pada dokumen yang dianggap perlu. 
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6. Menetapkan status dokumen (Controlled Copy, Uncontrolled Copy 

dan Absolete). 

7. Melarang beredarnya dokumen baru tanpa sepengetahuan DCC. 

8. Menarik semua dokumen di setiap department jika ada perubahan 

(revisi). 

k. Finance and Accounting Department 

1. Bertanggung jawab terhadap Direktur. 

2. Memastikan pelaksanaan pembayaran pada pemasok dan rekanan. 

3. Memastikan penyediaan pembayaran gaji, uang makan, dan 

transportasi karyawan. 

4. Membuat laporan keuangan dan cash flow. 

5. Mem-follow-up invoice pembayaran. 

6. Memonitor rekening di bank. 

7. Mengembalikan dan menolak tagihan bila tidak memenuhi 

persyaratan administrasi. 

8. Menentukan jadwal pembayaran sesuai prioritas. 

9. Membuat laporan pajak. 

l. Kepala Bagian HRD & GA 

1. Bertanggung jawab kepada General Manager. 

2. Mengontrol dan mengawasi kinerja staff HRD. 

3. Memastikan semua karyawan mentaati peraturan perusahaan sesuai 

dengan ketentuan yang ditetapkan. 

4. Mengontrol absensi semua karyawan. 
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5. Mengontrol dan mengawasi kebersihan lingkungan sesuai dengan 

5R. 

6. Memberi teguran, SP, atau skorsing kepada karyawan yang tidak 

mematuhi peraturan perusahaan. 

m. Kepala Bagian Marketing 

1. Mengontrol dan mengawasi kinerja staff marketing. 

2. Menindaklanjuti laporan staff marketing apabila ada masalah 

dalam proses marketing. 

3. Memastikan semua intek marketing terealisasi dan berjalan sesuai 

planning marketing yang sudah dijadwalkan. 

4. Memberi laporan kepada Manajer (hasil target marketing). 

5. Berkomunikasi dengan pelanggan, sales dan Kepala Bagian 

Department lain bila ada masalah keluhan dari pelanggan. 

6. Memberi training kepada staff marketing mengenai Standard 

Operasional Prosedur (SOP) di bagian marketing. 

7. Memperhatikan kedisiplinan dan absensi semua staff marketing. 

8. Memberi pengarahan teguran atau saran kepada staff marketing 

mengenai masalah dan hasil target marketing. 

9. Mem-pending order / pengiriman bila mana terjadi penyimpangan 

proses mengenai perubahan jadwal kirim / perubahan design 

produk. 
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n. Kepala Bagian PPIC 

1. Mengontrol kinerja PPIC Corrugated, PPIC Converting, dan PPIC 

Finishing. 

2. Me-review ulang SPK (Surat Perintah Kerja) dari Marketing. 

3. Menghitung kebutuhan bahan baku dan bahan pembantu produksi. 

4. Memonitor dan memantau realisasi rencana produksi corrugator, 

converting, dan finishing. 

5. Memeriksa laporan harian dan bulanan dari staff PPIC. 

6. Berkomunikasi dengan marketing, kepala bagian, dan operator bila 

ada masalah dalam planning produksi. 

7. Memperhatikan kedisiplinan dan absensi semua staff PPIC. 

8. Melakukan revisi rencana produksi bila ada perubahan dari 

marketing. 

9. Menetapkan sasaran mutu department. 

o. Kepala Bagian Produksi 

1. Mengontrol dan mengawasi kinerja Kepala Regu, operator, dan 

helper. 

2. Memastikan semua mesin di bagian produksi berjalan sesuai 

planning produksi yang sudah ditetapkan. 

3. Mengontrol kebersihan mesin-mesin di setiap bagian produksi. 

4. Memberi laporan kepada Manajer (hasil target produksi). 

5. Memperhatikan kedisiplinan dan absensi semua bagian produksi. 
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6. Memberi pengarahan teguran atau saran kepada Kepala Regu, 

operator, atau helper mengenai masalah dan hasil target produksi. 

7. Menghentikan mesin / proses produksi bilamana terjadi 

penyimpangan proses dan tidak dapat diatasi oleh Kepala Regu dan 

operator. 

p. Kepala Bagian Purchasing 

1. Memastikan persediaan material dan bahan pendukung operasional 

terpenuhi. 

2. Mengontrol dan mengawasi kinerja staff purchasing. 

3. Memeriksa laporan penerimaan dan pengeluaran barang. 

4. Mengembalikan barang atau material yang tidak sesuai kepada 

pemasok. 

5. Memberi laporan kepada General Manager (laporan Bulanan). 

6. Memahami MSDS (Material Safety Data Sheet). 

7. Menyetujui pembelian barang atau material yang diusulkan dari 

department yang membutuhkan. 

8. Menerima/menolak tagihan barang atau material yang tidak sesuai. 

q. Kepala Bagian Quality Control 

1. Mengontrol kualitas hasil pekerjaan di bagian produksi untuk 

memastikan setiap produk yang sedang diproses sesuai dengan 

standard kualitas yang diharapkan pelanggan. 

2. Memastikan tiap proses berjalan sesuai dangan prosedur yang 

sudah ditentukan oleh manajemen. 
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3. Mengontrol semua anggota QC di tiap bagian, minimal satu jam 

sekali. 

4. Memberi briefing pada semua QC sebelum mulai kerja. 

5. Memberi training kepada semua QC. 

6. Memberi laporan kepada General Manager (tentang kualitas). 

7. Menerima laporan dan verifikasi NCR 

4. Prosedur yang Sedang Berjalan 

a. Proses Penjualan 

1. Sales akan mencari atau menghubungi pelanggan. Pelanggan dicek 

terlebih dahulu status kreditnya.  

2. Bila pelanggan tidak dalam status kredit, pelanggan akan diberikan 

surat penawaran harga.  

3. Pelanggan yang setuju dengan penawaran harga melakukan 

pemesanan produk. 

4. Bagian Penjualan/Marketing akan membuat SO lalu memberikan 

kopiannya kepada bagian-bagian terkait. 

5. Bagian penjualan akan me-review pesanan dari pelanggan, apakah 

jenis pesanan yang diminta pernah dibuat/dipesan sebelumnya. 

6. Apabila belum, pesanan akan diberikan kepada bagian pra-cetak 

untuk dibuatkan sample. Setelah sample jadi, lalu akan dibuat 

perencanaan produksinya dan dilakukan pengecekan dan perbaikan 

produk. 
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7. Apabila pesanan sudah pernah dibuat sebelumnya, maka langsung 

melakukan perencanaan produksi, diikuti dengan pengecekan dan 

perbaikan produk. 

8. SO yang telah dibuat Marketing akan diterima oleh Accounting lalu 

dibuat menjadi faktur.  

9. Marketing akan menerima faktur dan surat jalan.  

10. Setelah itu, Gudang akan melakukan pengiriman barang. 

11. Lalu, pelanggan menerima barang, surat jalan, dan faktur. 

12. Bagian Marketing akan menyimpan data penjualan dan arsipnya. 

5. Personalia PT. Satria Graha Sempurna 

a. Penggolongan Jenis Karyawan dan Jumlah Karyawan 

Pada perusahaan ini, karyawan ditetapkan sebagai asset yang berharga 

bagi perusahaan dengan meletakkan nilai tinggi pada profesionalisme dan 

integritas. PT. Satria Graha Sempurna menggolongkan karyawan menjadi 

empat jenis, yaitu : 

1) Karyawan Tetap 

Karyawan tetap adalah karyawan yang telah resmi diangkat oleh 

perusahaan dan menerima gaji setiap satu bulan sekali. 

2) Karyawan Harian 

Karyawan harian adalah karyawan yang menerima upah terhitung 

berdasarkan jumlah hari kerja dengan pemberian gaji setiap satu minggu 

sekali. 

3) Karyawan Kontrak 
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Karyawan kontrak adalah karyawan yang diambil dari karyawan harian 

dimana karyawan tersebut mempunyai profesi dan dianggap mampu untuk 

menjalankan tugasnya dengan cepat, tepat dan rapi. Biasanya jangka waktu 

satu tahun dan mendapat gaji setiap satu bulan sekali. 

4) Karyawan Borongan 

Karyawan borongan adalah karyawan yang diambil berdasarkan jumlah 

pesanan sesuai target. Karyawan ini diperkerjakan hanya apabila ada order 

atau pesanan yang banyak dan harus segera dipenuhi, mengejar delivery 

time. Apabila mengejar waktu pemberangkatan dan jumlah produksi 

banyak, maka akan semakin banyak jumlah tenaga kerja borongan yang 

dibutuhkan. Pencarian tenaga kerja borongan, biasanya dari teman, sanak 

saudara tenaga kerja tetap yang ada atau orang-orang disekitar perusahaan. 

Karyawan ini berhak menerima gaji setiap satu minggu sekali. 

Jumlah staf dan karyawan kantor PT. Satria Graha Sempurna adalah 

sebanyak 236 karyawan dan 1 orang direktur, belum termasuk karyawan 

harian dan borongan. Untuk karyawan harian sebanyak 217 karyawan, 

sedangkan untuk karyawan borongan sebanyak 387 karyawan. Jadi jumlah 

seluruh staf dan karyawan PT. Satria Graha Sempurna adalah sebanyak 841 

karyawan. Adapun jumlah staf dan karyawan PT. Satria Graha Sempurna 

dapat dilihat pada tabel 4.1 berikut : 
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Tabel 4.1 

Jumlah Staf dan Karyawan PT. Satria Graha Sempurna 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna 

b. Pembagian Jam Kerja Karyawan 

Pembagian jam kerja karyawan pada PT. Satria Graha Sempurna terbagi 

menjadi 2 bagian, yaitu : 

1) Shift I 

Hari Senin – Kamis : 07:00 – 15:00 WIB (istirahat 12:00 – 13:00) 
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Hari Jum’at   : 07:00 – 15:00 WIB (istirahat 11:30 – 13:00) 

Hari Sabtu   : 07:00 – 12:30 WIB 

2) Shift II 

Hari Senin – Jum’at : 15:00 – 23:00 WIB (17:00 – 18:30) 

Hari Sabtu   : 12:30 – 17:30 WIB 

Untuk jam kerja, perusahaan membuat kebijaksanaan bagi karyawan 

produksinya bahwa jam kerja lembur karyawan dapat dilaksanakan oleh 

karyawan dalam 1 hari maksimal 4 jam/orang dan dalam 1 bulan maksimal 

24 jam/orang. Hal ini mengingat keadaan fisik maupun kemampuan tenaga 

kerja tersebut. 

c. Sistem Penggajian 

Dasar penggajian yang digunakan oleh perusahaan, yaitu : 

1) Sistem penggajian yang berlaku yaitu sistem bulanan untuk karyawan 

tetap dan kontrak, pembiayaan dilakukan pada akhir bulan dengan 

perhitungan gaji per tanggal 25. Sedangkan untuk karyawan harian dan 

borongan berlaku sistem penggajian mingguan, pembayaran dilakukan 

pada akhir minggu dengan perhitungan gaji hari ke-enam bekerja setiap 

minggunya. Untuk upah lembur dihitung perjam. 

2) Besar gaju dengan standar jam kerja sehari, 40 jam seminggu dan 30 

hari dalam sebulan. Semua itu berdasarkan pada : 

a) Golongan pekerjaan karyawan 

b) Jabatan karyawan 

c) Kemampuan dan prestasi kerja karyawan 
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d) Masa kerja karyawan 

Dalam hal penggajian, perusahaan menerapkan sistem pembayaran 

melalui sistem transfer dari bank kepada rekening karyawan yang 

bersangkutan. Bank yang dipakai untuk kerjasama dibagian penggajian ini 

adalah bank mandiri. 

d. Sanksi Terhadap Karyawan 

PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo menindak tegas bagi karyawan 

yang melanggar tata tertib perusahaan, sanksi tersebut dilakukan sesuai 

dengan berat atau ringannya kesalahan-kesalahan karyawan. Adapun jenis 

sanksi tersebut diantaranya : 

1) Diberikannya surat peringatan (SP) 

2) Jika kesalahan tersebut masih terulang setelah diberikannya SP, maka 

akan dilakukan Pemutusan Hubungan Kerja (PHK) 

3) Terhadap kesalahan berat, maka akan dilakukan proses Pemutusan 

Hubungan Kerja (PHK) tanpa surat pemberitahuan terlebih dahulu. 

4) Jika merusak harta benda milik perusahaan ataupun milik pihak lain, 

maka akan dikenakan ganti kerugian. 

5) Karyawan juga dapat dikenakan pencabutan tunjangan golongan 

ataupun pencabutan tunjangan golongan, tunjangan jabatan maupun 

pencabutan tunjangan golongan, tunjangan jabatan serta tunjangan 

umum sesuai dengan kesalahan yang dilakukan. 

6) Karyawan dapat dikenakan sistem pembinaan 
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7) Karyawan dapat dikenakan mutasi sementara maupun mutasi tetap 

sesuai dengan kesalahan yang dilakukan. 

e. Kesejahteraan Karyawan 

Untuk menunjang kelancaran karyawan dalam melakukan aktivitas, 

perusahaan memberikan fasilitas bagi karyawan, yaitu : 

1) Pakaian kerja yang diberikan setiap 6 bulan sekali 

2) Dalam hal kesehatan perusahaan menyediakan : 

a) Poliklinik 

b) Senam pagi 

c) Pemberian susu kaleng 

3) Siraman rohani 

4) Jaminan Sosial Tenaga Kerja (JAMSOSTEK) 

5) SPSI (Sarana Pekerja Seluruh Indonesia) sebagai sarana penyaluran 

aspirasi bagi karyawan 

6) Sarana ibadah (masjid) 

7)  Adanya pemberian bonus bagi karyawan berupa : 

a. Tunjangan Hari Raya (THR) 

b. Rekreasi 

c. Bingkisan atau hadiah 

d. Dana sosial 

 

 

 



43 
 

 

6. Proses Produksi Carton Box 

a. Proses Pembuatan Sheet. 

Sheet dibentuk di mesin corrugating dengan bahan dasar kertas 

gelondongan (paper roll). Pada proses mesin ini, masing-masing lapisan kertas 

diproses pada unit massing-masing. Kertas mengalami proses pemanasan pada 

heater drum untuk menguapkan kadar air yang terkandung dalam kertas. Untuk 

lapisan gelombang / fluting, kertas mengalami proses pembentukan fluting. 

Salah satu system pembentukan adalah dengan mamberikan tekanan penghisap 

berudara pada, sehingga kertas tertarik menempel pada cetakan corrugating 

mesin. 

Kemudian lapisan gelombang kertas direkatkan dengan lapisan bagian 

dalam / bawah sehingga membentuk single face (fluting dilapis 1 lapisan 

kertas). Pada unit double facer, lapisan single face yang telah terbentuk tadi 

kemudian dilapisi dengan lapisan depan / atas kertas, sehingga membentuk 

lembaran sheet utuh. Setelah melaui proses pemanasan , lembaran sheet 

kemudian ini melewati pembentukan creasing flap, pembelahan sesuai ukuran 

lebar dan pemotongan sesusi dengan panjang sheet yang dibutuhkan. Jadi, out 

put dari mesin corrugating ini berupa lembaran sheet dengan creasing flap atas 

dan bawah, creasing atau scoring adalah pembentukan garis lembah ¼ dari 

tinggi sheet agar mudah ditekuk. 

Proses pertama adalah proses pembuatan corrugated paperboard atau 

corrugated sheet dilakukan pada sebuah mesin yang bernama Corrugator, yaitu 

sebuah mesin yang besar dan panjangnya kira-kira 90-100 meter. Pada proses 
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pembuatan sheet single wall diperlukan tiga kertas roll besar. Satu untuk 

dibentuk menjadi corrugating medium dan dua roll lainnya sebagai liner. 

Lapisan board bagian atas biasanya dinamakan “single face linerboard” dan 

lapisan bawah biasa disebut “double face linerboard”. 

 

Gambar 4.2 

Skema Mesin Corrugator Pembuat Sheet 

 

b. Pembuatan sheet “single wall” 

Proses pembuatan corrugated sheet single wall diawali dengan proses 

melembutkan kertas medium dengan uap (steam) dalam sebuah pre-

conditioner kemudian dibentuk menjadi gelombang atau flute dengan cara 

menekan diantara dua corrugating roll. Corrugating roll adalah roll yang 

terbuat dari logam yang sangat keras dengan bentuk permukaan bergerigi 

seperti flute. Setelah ditekan diantara dua corrugating roll tersebut kertas 

medium berubah bentuknya menjadi flute. Kemudian pada puncak-puncak 

gelombang diberi lapisan glue yang terbuat dari bahan dasar tapioka. Flute 

yang sudah diberi glue  kemudian ditempelkan pada linerboard dan di pres 

dengan pressroll menjadi sebuah “single face”. Sebelum ditempelkan dengan 
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flute kertas liner terlebih dahulu dipanaskan dengan pre-heater. Selanjutnya 

single face tersebut bergerak keatas ke jembatan menuju ke unit double facer. 

Pada seksi berikutnya dari mesin corrugator yang biasanya disebut 

double backer atau double facer, lapisan linerboard kedua ditambahkan. 

Lapisan ini sebelumnya juga dipanaskan dengan pre-heater dan glue diberikan 

pada puncak flute bagian luar yang akan menempel dengan lapisan liner kedua 

tersebut. Agar single face yang ditempelkan dengan linerboard kedua ini bisa 

menempel dengan sempurna maka ditambahkan panas pada hot plate.  

Dari heating plate selanjutnya sheet mengalami proses pendinginan dan  

berjalan menuju ke unit slitter untuk dibelah menjadi beberapa lajur dan diberi 

creasing (kekusutan) sesuai kebutuhan. Selanjutnya dipotong panjang di unit 

speed cut sesuai ukuran yang diinginkan. 

c. Pembuatan sheet “double wall” 

Untuk proses pembuatan sheet double wall prosesnya sama dengan 

langkah tersebut diatas hanya bedanya unit single facer-nya ada 2 unit 

misalnya unit single facer B dan C baru kemudian digabung di double backer. 

Pada gambar diatas hanya digambarkan satu unit single facer saja. Hasil dari 

proses pertama adalah lembaran corrugated carton atau corrugated board. 

d. Proses Converting. 

Setelah proses pembuatan sheet selesai dengan hasil produksi berupa 

lembaran karton (corrugated board/corrugated sheet) selanjutnya barang 

tersebut dikirim kebagian konverting untuk diproses lebih lanjut. Proses 

konverting sebagaimana dimaksud diatas terdiri dari : 
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1) Pemberian Cetakan (printing), 

2) Pembuatan slotter dan Lidah Box 

3) Pembuatan creasing vertikal 

4) Folding ( melipat ) 

5) Penyambungan ( stiching / gluing ). 

Proses cetak, pemotongan slotter dan lidah box serta pemberian creasing 

vertikal dalam pabrik besar dilakukan di mesin flexo, tetapi di pabrik mini box 

atau home industry bisa menggunakan cetak sablon dan pemotongan slotter 

manual. Setelah proses 1 sampai 3, selanjutnya carton box setengah jadi 

tersebut diproses di mesin folder / gluer atau mesin stitching untuk melanjutkan 

proses 4 dan proses 5 proses nomor 1 s/d 5 bisa dilakukan sekaligus dalam satu 

mesin flexo yang disebut flexo In-line dan biasanya menggunakan sambungan 

glue (lem).  Pada mesin flexo off-line proses 1 sampai 3 dilakukan dimesin 

flexo dan proses 4 dan 5 di mesin Stitching. 

Proses converting terdiri dari pemberian cetakan pada lembaran sheet 

pembentukan creasing panjang dan lebar kardus, pemotongan slotter, dan 

penyambungan sehingga terbentuklah sebuah kotak karton gelombang utuh 

dan sempurna. Pada mesin converting lama, mungkin proses-proses ini 

dilakukan secara terpisah dibeberapa mesin / mekanik. Namun saat ini, mesin 

flexo (sebutan lain untuk converting), sudah sangat canggih, semua proses 

dilakukan secara online, sehingga outputnya adalah bundling produk akhir dari 

kardus yang siap dikirim ke pelanggan. 
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Proses cetak pada lembaran sheet kardus menggunakan tinta water base. 

Kecanggihan mesin cetak salah satunya adalah kapasitas warna yang dimiliki. 

Semakin banyak kapasitas warnanya, maka mesin tersebut akan mampu 

menyelesaikan cetakan dalam sekali jalan pada pengerjaan kardus yang 

memiliki sejumlah warna cetakan berbeda. 

e. Proses Penunjang 

Diantara proses penunjang yang perlu saya disini adalah pembuatan 

rubber plate untuk dicetak, persiapan tinta dan warna, dan pengendalian mutu 

kardus yang dihasilkan, selain itu, beberapa customer tertentu juga 

mensyaratkan proses finishing khusus pada produk mereka seperti pemaletan, 

bundling / pengepakan khusus dan lain sebagainya. 

f. Proses Finishing 

Setelah langkah ke 2 (stitching / gluing) proses pembuatan karton sudah 

selesai, tinggal diikat per bundle dengan jumlah pcs/bundle sesuai permintaan 

pelanggan selanjutnya distafel masuk gudang. Tetapi ada beberapa customer 

yang mensyaratkan perlakuan khusus sebelum barang dikirim, misalnya minta 

dibungkus pakai karton atau pakai plastik, minta dikirim pakai pallet dan lain 

sebagainya. 

Oleh karena itu sebelum dimasukkan ke gudang barang jadi, box yang 

sudah di ikat akan dilakukan proses finishing sesuai permintaan customer. 

g. Proses Pembuatan Printing Plate 

Proses cetak carton box dilakukan dimesin flexo dengan menggunakan 

pelat cetak dari bahan yang flexibel yaitu karet atau photopolymer. Dengan 
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kemajuan teknologi saat ini penggunaan rubber plate sudah mulai ditinggalkan 

dan beralih menggunakan photopolymer. Hal ini karena tuntutan market akan 

kualitas cetak yang semakin tinggi. Kalau dulu cetakan karton hanya berupa 

tulisan sekarang sudah berupa gambar atau image yang cukup kompleks. 

Proses pembuatan pelat photopolymer ada 2 macam yaitu : 

1. Photopolymer Liquid 

2. Photopolymer padat (plate) 

h. Wrapping & Palletizing 

Dengan banyaknya kompetitor dalam industri kemasan saat ini, maka 

tuntutan customer juga semakin meningkat. Ada beberapa customer yang 

mempersyaratkan proses finishing khusus, misalnya minta karton dilapisi lilin 

(wax), minta dibungkus plastik, minta dikirim dengan pallet bahkan ada yang 

minta setelah dipallet juga dibungkus dengan stretch film. Terhadap 

permintaan-permintaan seperti ini kita harus tetap melayani dengan baik jika 

kita tidak ingin ditinggalkan pelanggan. Untuk memenuhi permintaan-

permintaan tersebut maka diperlukan proses pendukung atau proses lanjutan 

agar barang yang dikirim ke customer bisa diterima dengan baik. Proses lapis 

lilin (wax) harus dilakukan sebelum karton box di joint atau di lem, hal ini 

karena proses lapis lilin hanya bisa dilakukan pada saat karton box masih 

baerbentuk lembaran, belum di folding. Untuk permintaan pengiriman 

menggunakan pallet juga membutuhkan truk khusus yaitu truk wing box yaitu 

truk yang bisa dibuka bak-nya dari samping kiri / kanan. Hal ini karena 
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pembongkaran muatan dalam keadaan terpallet harus diturunkan semua, baik 

karton box-nya maupun paletnya. 

B. Deskripsi Hasil Penelitian 

Berdasarkan dari tujuan penelitian, maka berikut dideskripsikan data hasil 

penelitian sebagai berikut : 

1. Paparan Data dan Temuan Penelitian 

Data yang dipaparkan pada penelitian ini yaitu data berupa dokumen 

laporan data kuantitas pemakaian bahan baku standar dan data kuantitas bahan 

baku aktual, serta harga bahan baku per kilogram PT. Satria Graha Sempurna 

Sidoarjo selama tahun 2011 sampai dengan tahun 2015, data yang diambil 5 

tahun terakhir. Dalam data ini didapatkan beberapa informasi yang sangat 

dibutuhkan dalam menyelesaikan penelitian ini yaitu : 

a. Data kuantitas pemakaian bahan baku standar tahun 2011-2015 

Tabel 4.2 

Data Kuantitas Pemakaian Bahan Baku Standar Tahun 2011-2015 (Kg) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 
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b. Data kuantitas pemakaian bahan baku aktual tahun 2011-2015 

Tabel 4.3 

Data Kuantitas Pemakaian Bahan Baku Aktual Tahun 2011-2015 (Kg) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

c. Data harga bahan baku standar per kilogram tahun 2011-2015 

Tabel 4.4 

Harga Bahan Baku Standar Per Kilogram Tahun 2011-2015 (Rp) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna 
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d. Data harga bahan baku aktual per kilogram tahun 2011-2015 

Tabel 4.5 

Harga Bahan Baku Aktual Tahun 2011-2015 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna 

e. Data biaya bahan baku standar tahun 2011-2015 

Tabel 4.6 

Biaya Bahan Baku Standar Tahun 2011-2015 (Rp) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo, data diolah 
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f. Data biaya bahan baku aktual 2011-2015 

Tabel 4.7 

Biaya Bahan Baku Aktual Tahun 2011-2015 (Rp) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo, data diolah 

C. Pembahasan 

1. Analisis Selisish Biaya Bahan Baku 

 Berdasarkan hasil penelitian pada PT. Satria Graha Sempurna 

Sidoarjo dapat dijelaskan bahwa perencanaan biaya standar bahan baku selalu 

dipakai oleh perusahaan untuk merencanakan berapa banyak bahan baku yang 

akan dipakai pada perusahaan dalam proses produksi. Selama tahun 2011 

sampai tahun 2015 perusahaan telah merencanakan bahan baku standar yang 

akan dipakai untuk proses produksi, dengan rincian sebagai berikut : 
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Tabel 4.8 

Rekapitulasi Kuantitas Pemakaian Bahan Baku Standar (Kg) 

Tahun 2011-2015 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

 Berdasarkan pada tabel diatas, dapat diketahui bahwa pada PT. 

Satria Graha Sempurna Sidoarjo, perencanaan pemakaian bahan baku standar 

pada tahun 2011 sebesar 36,926,652 kg, tahun 2012 sebesar 35,837,054 kg, 

tahun 2013 sebesar 35,921,279 kg, tahun 2014 sebesar 36,014,134 kg, tahun 

2015 sebesar 36,159,120 kg. 

 Meskipun kuantitas bahan baku standar pada tahun 2011 sampai 

dengan tahun 2015 sudah direncanakan oleh perusahaan, namun pada 

kenyataannya kuantitas pemakaian bahan baku standar yang direncanakan 

untuk produksi berbeda dengan kuantitas bahan baku aktual yang terjadi, 

dikarenakan adanya banyak avalan pada setiap produksi. Berikut rincian 

bahan baku aktual yang terjadi : 

Tabel 4.9 

Rekapitulasi Pemakaian Bahan Baku Aktual (Kg) 

Tahun 2011-2015 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo 

 Berdasarkan tabel di atas dapat diketahui bahwa pada tahun 2011 

kuantitas pemakaian bahan baku aktual sebesar 36,955,239 kg, tahun 2012 
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sebesar 36,444,461 kg, tahun 2013 sebesar 36,530,114 kg, tahun 2014 sebesar 

36,624,542 kg, tahun 2015 sebesar 36,771,986 kg. 

 Dari pemaparan data diatas terdapat perbedaaan antara bahan baku 

standar yang direncanakan oleh perusahaan terhadap bahan baku aktual yang 

terjadi, jumlah pemakaian bahan baku aktual lebih besar daripada pemakaian 

bahan baku standar yang direncanakan oleh perusahaan, hal ini dikarenakan 

ada beberapa faktor diantaranya : bahan baku kertas yang dipakai produksi 

kualitasnya kurang bagus, lembab, susut serta gramaturnya kurang tebal, 

sehingga menyebabkan kekurangan pada bahan baku aktual yang terjadi pada 

proses produksi, dan menyebabkan selisih antara kuantitas pemakaian bahan 

baku standar dan kuantitas bahan baku aktual. 

Tabel 4.10 

Analisis Selisih Kuantitas Pemakaian Bahan Baku Tahun 2011-2015 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna, data diolah 

 Berdasarkan tabel diatas, untuk menghitung selisih kuantitas bahan 

baku, peneliti menggunakan rumus sebagai berikut : 

a. Selisih Kuantitas Bahan Baku : SK = (KSt - KS) x HSt 

 Dari tabel di atas dapat diketahui pada tahun 2011 kuantitas 

pemakaian bahan baku standar sebesar 36,926,652 kg, sedangkan bahan baku 

aktualnya sebesar 36,955,239 kg, sehingga terjadi selisih sebesar Rp. 
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2,970,831,797, tahun 2012 kuantitas pemakaian bahan baku standar sebesar 

35,837,054 kg, sedangkan bahan baku aktualnya sebasar 36,444,462 kg, 

sehingga terjadi selisih sebesar Rp. 2,976,297,373, tahun 2013 kuantitas 

pemakaian bahan baku standar sebesar 35,921,279 kg, sedangkan kuantitas 

aktualnya sebesar 36,530,114 kg, sehingga terjadi selisih sebesar Rp. 

2,983,292,746, tahun 2014 kuantitas pemakaian bahan baku standar sebesar 

36,014,134 kg, sedangkan kuantitas bahan baku aktualnya sebesar 36,624,543 

kg, sehingga terjadi selisih sebesar Rp. 2,991,004,017, tahun 2015 kuantitas 

pemakaian bahan baku standar sebesar 36,159,120 kg, sedangkan kuantitas 

aktualnya sebesar 36,771,986 kg, sehingga terjadi selisih sebesar Rp. 

3,003,045,559. 

 Dari penjelasan di atas dapat diketahui bahwa pada PT. Satria Graha 

Sempurna Sidoarjo selama tahun 2011 sampai dengan tahun 2015 sudah 

direncanakan kuantitas pemakaian bahan baku standar untuk produksi, namun 

pada kenyataannya kuantitas pemakaian bahan baku aktual lebih besar 

daripada kuantitas bahan baku standar yang direncanakan, hal ini karena 

terdapat beberapa faktor diantaranya, pada saat produksi kertas karton yang 

digunakan kualitasnya kurang bagus, lembab, susut dan gramaturnya kurang 

tebal, sehingga terjadi adanya avalan kertas yang banyak pada saat produksi, 

dan mengakibatkan adanya selisih antara kuantitas pemakaian bahan baku 

standar dan kuantitas pemakaian bahan baku aktual. Jika proses produksi 

berjalan dengan normal, maka kertas karton yang dipakai produksi per 

kilogramnya dapat menghasilkan 6 shit dengan ukuran 1.00 x 1.00 meter, jika 
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produksi tidak berjalan dengan normal, maka hasil dari produksi per 

kilogramnya hanya dapat menghasilkan 5.9 shit dan sisanya ada pada avalan 

kertas yang tidak dapat diproduksi atau avalan. 

Tabel 4.11 

Analisis Selisih Harga Bahan Baku Tahun 2011-2015 (Rp) 

 
Sumber : PT. Satria Graha Sempurna, data diolah 

  Berdasarkan pada tabel di atas, untuk menghitung selisih harga 

bahan baku, peneliti menggunakan rumus sebagai berikut : 

b. Selisih Harga Bahan Baku : SH = (HSt - HS) x KS 

  Dari tabel di atas dapat diketahui bahwa harga bahan baku aktual 

lebih kecil daripada harga bahan baku standar yang dianggarkan oleh 

perusahaan, jadi PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo pada tahun 2011 

terdapat selisih efisiensi sebesar Rp. 9,001,828,402, pada tahun 2012 terdapat 

selisih efisiensi sebesar Rp. 3,815,128,155, pada tahun 2013 terdapat selisish 
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efisiensi sebesar Rp. 2,761,419,794, pada tahun 2014 terdapat selisih efisiensi 

sebesar Rp. 2,197,816,004, pada tahun 2015 terdapat selisih efisiensi sebesar 

Rp. 5,241,043,362. Dari penjelasan di atas, perusahaan PT. Satria Graha 

Sempurna Sidoarjo dapat menghemat biaya bahan baku dari selisih efisiensi 

tersebut. 

  Dari penjelasan di atas pada PT. Satria Graha Sempurna Sidoarjo, 

secara harga bahan baku sudah efisien, namu secara kuantitas pemakaian 

bahan baku belum efektif, karna evaluasinya pada perusahaan belum berjalan 

dengan lancar, sehingga perlu dilakukan pengendalian dalam pemakaian 

bahan baku. 

2. Analisis Selisih Biaya Bahan Baku Sebagai Alat Pengendalian Dalam 

Pemakaian Bahan Baku 

 Selain menentukan bahan baku standar, perusahaan perlu melakukan 

pengendalian terhadap bahan baku yang dipakai, karena selama tahun 2011 

sampai dengan tahun 2015 terdapat selisih antara bahan baku standar yang 

ditetapkan dengan bahan baku aktual yang dipakai. 

 Pengendalian bahan baku yang harus dilakukan oleh manajeman 

perusahaan adalah perusahaan disarankan untuk melakukan pembelian bahan 

baku kertas roll yang kualitasnya bagus dan gramaturnya lebih tebal dari 

gramatur yang sebelumnya dipakai, karena selisih yang terjadi lebih sering 

disebabkan oleh kemacetan mesin yang terjadi karena putusnya kertas roll. 

Sehingga dari putusnya kertas roll tersebut menyebabkan adanya kertas avalan 

yang tidak dapat dipakai. 
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 Pengendalian di atas perlu dilakukan oleh manajemen perusahaan 

agar bahan baku yang dipakai dapat lebih efektif secara kuantitas bahan baku 

dan efisien secara harga bahan baku. 

D. Proposisi  

 Proposisi dalam penelitian ini yakni, pada PT. Satria Graha Sempurna 

Sidoarjo selama tahun 2011 sampai dengan tahun 2015, dapat diketahui dari 

kuantitas pemakaian bahan baku aktual lebih besar daripada kuantitas 

pemakaian bahan baku standar yang direncanakan oleh perusahaan, 

dikarenakan beberapa faktor diantaranya: kertas yang dipakai produksi 

menggunakan kertas yang kualitasnya kurang bagus, lembab, susut dan 

gramaturnya kurang tebal, hal ini dapat menyebabkan adanya banyak kertas 

avalan pada saat produksi, serta dapat menyebabkan selisih antara kuantitas 

bahan baku standar dan bahan baku aktual yang terjadi, sehingga kebutuhan 

kuantitas bahan baku aktualnya menjadi lebih banyak. Secara harga bahan 

baku sudah efisien, namun secara kuantitas pemakaian bahan baku belum 

efektif, karena evaluasinya pada perusahaan belum berjalan dengan lancar, 

sehingga perlu dilakukan pengendalian dalam pemakaian bahan baku. 

 


