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BAB II
LANDASAN TEORI

2.1. SELAYANG PANDANG PT INDUSTRI SANDANG NUSANTARA
PT Industri Sandang Nusantara merupakan perusahaan BUMN yang bergerak dibidang Pertenunan. Selayang pandang ini melukiskan sejarah perkembangan PT Industri Sandang Nusantara dan unit-unit yang ada dibawahnya. Seiring perubahan jaman yang semakin pesat dengan maraknya perkembangan teknologi, maka dilakukan suatu perubahan dan pembenahan pada perusahaan. 
2.1.1. Sejarah PT Industri Sandang Nusantara

Pada Mulanya perusahaan ini menggunakan nama PT Industri Sandang, yang kemudian pada tahun 1978 sampai dengan tahun 2000 P.N. Industri Sandang menjadi dua, yaitu :

1. 
PT Industri Sandang I, berkantor pusat di Jakarta yang membawahi Pabriteks Senayan (Jakarta), Patal Cipadung (Bandung, Jawa Barat), Patal Banjaran (Bandung, Jawa Barat), Patal Bekasi (Bekasi, Jawa Barat), dan Patal Palembang (Palembang, Sumatera Selatan).
2. 
PT Industri Sandang II, berkantor pusat di Surabaya yang membawahi Patal Tohpati (Denpasar, Bali), Patal Grati (Pasuruan, Jawa Timur  ), Patal Lawang (Lawang , Jawa Timur), Patal Secang (Magelang, Jawa Tengah), Patun Madurateks (Kamal, Madura), Patun Makateks (Ujung Pandang, Sulawesi Selatan)
Berdasarkan Keppres. RI. No. 14 Tahun 1983 terhitung tanggal 01 Januari 1982, Perusda Sandang Jateng diintegrasikan ke dalam PT Industri Sandang II, yang terdiri dari Patal Cilacap (Cilacap, Jawa Tengah), Pabriteks Tegal (Tegal, Jawa Tengah), Patun Muriateks (Kudus, Jawa Tengah), Patun Infiteks (Ceper, Jawa Tengah). Terhitung mulai 01 Januari 1995 Patun Madurateks digabungkan ke Patal Lawang, sedangkan Patun Muriateks dan Patun Infiteks digabung ke Patal Secang.
Berdasarkan keputusan Rapat Umum Pemegang Saham ( RUPS ) luar biasa tanggal 22 Mei 2000, PT Industri Sandang I bergabung dengan PT Industri Sandang II. Dan setelah terbitnya SK. Menteri Hukum dan Perundang-undangan No. C 10721 HT.01.04.TH.2000 tanggal 25 Mei 2000, dengan bergabungnya 4 unit Pabrik Pemintalan PT Industri Sandang I yaitu Patal Kerawang, Patal Bekasi, Patal Banjaran dan Patal Cipadung, nama PT Industri Sandang II resmi berubah menjadi PT INDUSTRI SANDANG NUSANTARA. Adapun unit-unit produksi PT Industri Sandang Nusantara adalah sebagai berikut : Patun Makateks (Ujung Pandang, Sulawesi Selatan), Patal Tohpati (Denpasar, Bali), Patal Grati (Pasuruan, Jawa Timur), Patal Lawang (Lawang, Jawa Timur), Patal Secang (Magelang, Jawa Tengah), Patal Cilacap (Cilacap, Jawa Tengah), Pabriteks Tegal (Tegal, Jawa Tengah), Patal Karawang (Karawang, Jawa Barat), Patal Bekasi (Bekasi, Jawa Barat), Patal Banjaran (Bandung, Jawa Barat), dan Patal Cipadung (Bandung, Jawa Barat).
2.1.2. Sejarah Singkat Patal Secang Magelang

Patal Secang merupakan salah satu pabrik pemintalan yang dibangun Pemerintah RI dalam usaha swasembada sandang yang dilaksanakan pada tahun 1961 s/d 1966. Pelaksanaan pembangunan pabrik pemintalan dilakukan oleh PNPR. Pembangunan perusahaan dimulai pada tahun 1962 atas bantuan kredit dari pemerintah Inggris di atas tanah seluas 16,7 Ha. Pada awalnya pembangunan dilaksanakan oleh LEPPIN KARYA YASA, kemudian dijadikan proyek Mandataris Presiden dan pada tahun 1965 pengelolaannya dialihkan kepada KOPROSAN ( Komando Proyek Sandang ) Departemen Perindustrian Tekstil. Dari tahun 1967 sampai dengan tahun 1978 Patal Secang berada dibawah P.N. Industri Sandang yang akhirnya berubah menjadi PT Industri Sandang Nusantara.
2.2. SEKILAS TENTANG PEMROGRAMAN VISUAL DELPHI

Bahasa pemrograman delphi merupakan salah satu bahasa pemrograman visual. Dalam delphi terdapat komponen (source) yang digunakan dalam membuat disain form.

Komponen tersebut adalah :

1. Table

Table adalah sebuah file yang menampung data-data dalam kelompok tertentu,dimana antara kelompok satu dan lainnya saling terkait.

2. DataSource

Data souce merupakan distributor data yang telah diakses oleh table.Komponen ini seringkali dipakai sebagai pasangan komponen table.

3. DBGrid

DBGrid merupakan komponen yang digunakan untuk menampilkan isi table dalam bentuk komposisi baris dan kolom.

4. BitButton

BitButton adalah fasilitas tombol khusus yang dimiliki Delphi, dimana pada tombol tersebut dapat dipasangkan gambar (image). BitButton berfungsi untuk memperjelas fungsi sebuah tombol dan menghasilkan penampilan yang lebih professional.

5. SpeedButton

SpeedButton adalah fasilitas tombol yang fungsinya sama dengan BitButton, yang berbeda adalah pada saat SpeedButton diklik efek penekanannya lebih terlihat.

6. ComboBox

ComboBox merupakan suatu kotak yang memungkinkan pemakai mengisi suatu data atau memilih data berdasar sejumlah pilihan yang telah tersedia.

7. RadioButton

RadioButton merupakan suatu lingkaran, biasa dipakai jika terdapat sejumlah pilihan, tetapi hanya satu yang dipilih, pemakai dapat menekan pada tombol yang dikehendaki sesuai dengan pilihan.

2.3. KONSEP DASAR SISTEM
2.3.1 Pengertian Basis Data

Basis data adalah kumpulan informasi yang bermanfaat yang diorganisasikan ke dalam tata cara khusus .

Dalam perancangan basis data ditujukan agar dapat menghindari masalah-masalah dalam pemrosesan data. Masalah-masalah tersebut adalah :

1. Redudansi dan inkonsistensi
Redudansi adalah penggandaan data pada file-file yang berbeda serta inkonsistensi data atau tidak konsistensinya data merupakan hal-hal yang perlu dihindari.

2. Kesulitan dalam pengaksesan data

Dalam melakukan pengaksesan data, misalnya ingin memperoleh suatu data dengan kriteria tertentu maka akan sangat mudah apabila menggunakan suatu filter data.

3. 
Isolasi data untuk standarisasi

1. Masalah keamanan (security)

Tidak semua pemakai sistem database diperbolehkan mengakses semua data, oleh karena itu diperlukan keamanan suatu data. Keamanan ini dapat lewat program yang dibuat oleh programmer.

2. Masalah kesatuan (integrasi)

Database berisi file yang saling berkaitan, masalah utama adalah bagaimana kaitan antara file tersebut terjadi atau bagaimana kesatuan dari file tersebut.

3. Masalah kebebasan data

Perubahan apapun dalam database sebaiknya dapat diatasi tanpa harus merubah program yang telah dibuat, inilah yang disebut kebebasan data.

2.3.2 Bahasa Pemrograman
Dalam memilih bahasa pemrograman perlu diperhatikan beberapa kriteria berikut :

1. Aplikasi

2. Kesesuaian algoritma dan pelaksanaan

3. Kebutuhan informasi

4. Kekomplekkan struktur data

5. Kemampuan bahas pemrograman sebagai kompiler

2.4. PERANCANGAN SISTEM
2.4.1 Perancangan Masukan

Dalam perancangan masukan langkah yang dilakukan adalah :

1. Menentukan kebutuhan input dari sistem yang telah ada

2. Menentukan parameter dari input

3. Menyesuaikan input dengan tabel yang dibuat

Tujuan dari perancangan masukan adalah untuk menyesuaikan antara data yang dimasukkan dengan tabel yang dibuat.

Masukan dapat digolongkan menjadi dua tipe yaitu masukan intern dan masukan ekstern. Masukan ekstern adalah masukan yang berasal dari  luar sistem. Masukan intern yaitu masukan yang berasal dari dalam sistem.

Proses pemasukan data ada 3 macam tahapan, yaitu :

1. Penangkapan data

2. Pemasukan data

3. Penyimpanan data

2.4.2 Perancangan Keluaran

Keluaran merupakan hasil dari pemrosesan masukan. Keluaran yang dihasilkan dalam suatu pemrosesan dapat berupa hasil media keras ataupun media lunak. 

Tipe keluaran dapat dibedakan menjadi 2 macam, yaitu :

1. Keluaran internal
Keluaran digunakan untuk mendukung kegiatan manajeman

2. Keluaran eksternal
Keluaran yang di serahkan kepada pihak luar yang membutuhkan dan berkepentingan.

2.4.3 Rancangan Dialog

Rancangan dialog merupakan rancang bangun dari hubungan antara pengguna dengan komputer. Tujuan rancangan dialog adalah :

1. Menjaga agar pemasukan data benar

2. Merupakan dialog antara pengguna dan komputer

3. Memberi petunjuk kepada pemakai dalam menggunakan sistem

2.5  VISI, MISI DAN STRATEGI PERUSAHAAN

PT Industri Sandang Nusantara mempunyai misi, visi dan strategi untuk meningkatkan kualitas produk dan sistem operasionalnya.

2.5.1.
Visi Perusahaan 
PT Industri Sandang Nusantara adalah BUMN berbentuk Persero dalam bidang Industri Tekstil Indonesia abad 21 yang mempunyai daya saing dan daya cipta tinggi di tingkat internasional dan ramah terhadap lingkungan sehingga diakui sebagai pemain kelas dunia.

2.5.2. 
Misi Perusahaan 
Mempertahankan kelangsungan hidup perusahaan dengan berusaha secara efisien dan produktif di segala bidang untuk mengatasi persaingan pasar industri tekstil dalam negeri maupun luar negeri (Market Oriented), memperoleh keuntungan yang memadai, melaksanakan pemeliharaan mesin produksi dan fasilitas pendukung lainnya dengan baik, memperhatikan kesejahteraan karyawan serta memenuhi keinginan stake holder. 

2.5.3.
Strategi Perusahaan

Agar sasaran yang telah ditetapkan oleh pemegang saham dalam RUPS RKAP perusahaan dapat dicapai, maka tiga pilar operasional perusahaan harus dilaksanakan dengan baik, yaitu :

1. Kewajiban perusahaan meningkatkan penerimaan pemerintah atau pemegang saham baik berupa deviden dan pajak-pajak dapat terlaksanan apabila perusahaan dapat memperoleh tambahan laba.

2. Mesin produksi harus terpelihara dengan baik dengan didukung pengadaan sparepart harus tepat waktu dengan kualitas baik dan harga bersaing, sehingga kualitas porduk dapat konstan, produktifitas mesin tinggi dan mempunyai daya saing tinggi.

3. Kesejahteraan karyawan diusahakan selalu dapat ditingkatkan. Dalam hal ini Direksi telah membuat program untuk memperbaiki dan menyesuaikan struktur organisasi dan manajemen serta sistem penggajian untuk menyesuaikan gaji karyawan yang saat ini terdiri dari tiga sistem yang diterapkan di ex. PT Industri Sandang I, Patal Karawang, dan ex. PT Industri Sandang II. Diharapkan dalam waktu dekat sistem penggajian di lingkungan PT Industri Sandang Nusantara sudah sama.

Untuk dapat melaksanakan tiga pilar tersebut maka strategi dan langkah-langkah yang diambil perusahaan adalah sebagai berikut :

· Moto Perusahaan : MUTU ADALAH NOMOR SATU.
· Meningkatkan daya saing produk dalam pasar global.

· Mengupayakan pertumbuhan dan peningkatan kinerja perusahaan guna menjamin kelangsungan kegiatan perusahaan.

· Meningkatkan efektifitas pelaksanaan pembelian barang dan jasa dalam rangka meningkatkan efisiensi perusahaan dari sektor pembelanjaan uang perusahaan.

· Meningkatkan efisiensi dalam manajemen keuangan.

· Meningkatkan kerjasama tim dan profesionalisme SDM dalam pengelolaan perusahaan, pelayanan pada masyarakat / lingkungan dan  pelanggan.

· Pro aktif dalam pembinaan usaha kecil dan koperasi ( PUKK ).

Untuk melaksanakan tugas tersebut Direksi telah menetapkan garis-garis kebijaksanaan agar kegiatan perusahaan dapat berjalan dengan efektif dan efisien. Kebijaksanaan tersebut antara lain sebagai berikut :

1. Organisasi Perusahaan
Diadakan restrukturisasi yang kuat, supel dan efisien, perampingan organisasi, dan penggabungan beberapa tugas sehingga jumlah personel dapat lebih efektif.
2. Prasarana Produksi
Sebagaimana diketahui bahwa basis mesin-mesin produksi Patal Secang berasal dari Inggris ( Platt Bros ) tahun 1961 sehingga sudah cukup tua dan oleh sebab itu diadakan modifikasi dengan tujuan agar produktifitas perusahaan naik.

3. Bidang Administrasi
Telah diadakan pembenahan terutama laporan-laporan yang disajikan harus tepat waktu sehingga kebijaksanaan yang diputuskan oleh manajemen atas dapat tepat waktu dan benar.
4. Bidang Personel
Penarikan tenaga kerja baru, mulai diusahakan agar tenaga yang diterima betul-betul tepat termasuk basis pendidikannya disesuaikan dengan kebutuhan.
5. Bidang Perusahaan
Sebagai ujung tombak perusahaan, maka sistem dan organisasi bidang pemasaran dikembangkan. Unit produksi diberikan kewenangan sebagai unit pemasaran.
2.6. LOKASI DAN LAY OUT PATAL SECANG
Lokasi dari PT Industri Sandang Nusantara unit Patal Secang terletak pada posisi yang strategis. Ditinjau dari segi administrasi, patal secang berada pada wilayah Kecamatan Secang Daerah Tingkat II Magelang Propinsi Jawa Tengah. Sedangkan bila ditinjau dari segi geografis, patal secang pada peta Jawa Tengah (Magelang) terletak pada ketinggian 471 meter diatas permukaan laut.

Untuk menentukan lokasi yang tepat, terdapat tiga segi yang digunakan sebagai dasar pertimbangan lokasi patal secang yaitu sebagai berikut :

1.  Segi Teknis

a.
Letak geografis sangat baik ( 9 km sebelah utara kota Magelang dalam Kecamatan Secang ) memiliki jalan raya bersimpangan, kearah utara Semarang, kearah barat Temanggung, Wonosobo dan kearah selatan Magelang, Yogyakarta, Purworejo.

b.
Kepadatan penduduk dan kurangnya lapangan kerja di daerah sekitar membawa akibat banyaknya pengangguran dan hal ini memudahkan untuk mendapatkan tenaga kerja.

c.
Hawa dalam ketinggian 471 meter diatas permukaan laut tidak membawa pengaruh buruk bagi perusahaan.

d.
Kebutuhan air untuk pabrik dapat diperoleh dengan adanya sumur bor. 

2.  Segi Sosial

a.
Penggambaran pengurangan pengangguran dan membendung bahaya urbanisasi.
b.
Dengan tidak mengabaikan pula hukum reprositas terhadap pemilik tanah, dimana mereka diberi lapangan kerja sebagai pengganti tempat mencari nafkah.

3.  Segi Ekonomis 
Berhasilnya pabrik itu berarti juga :

a.
Memperkuat usaha dalam bidang swa sembada sandang.

b.
Memperkecil jumlah import bahan sandang.

c.
Pemasaran hasil produksi dalam jaringan yang luas.

2.7. HASIL PRODUKSI DAN DAERAH PEMASARAN
2.7.1.  
Hasil Produksi

Produksi yang dihasilkan oleh unit patal secang adalah Benang Tenun ( Benten ) yang merupakan bahan setengah jadi yang nantinya akan digunakan sebagai bahan pembuatan tenun / tekstil. Adapun benang tenun ini terbagi menjadi tiga jenis benang yaitu Cotton ( Katun ), Rayon dan Polyester.

2.7.2.  
Bahan Baku Produksi

Pengadaan bahan baku benang dilakukan oleh Kantor Pusat yang terletak di Surabaya dengan melakukan pembelian pada supplier di dalam negeri. Porses selanjutnya bahan baku tersebut dikirim ke masing-masing unit untuk kemudian diolah menjadi benang tenun. Bahan baku yang dibutuhkan adalah berupa Kapas ( serat alam ), Rayon, dan Polyester ( serat buatan ).
2.7.3.  
Pemasaran Hasil Produksi

Daerah pemasaran hasil produksi Patal Secang Magelang terdiri atas dua tujuan daerah pemasaran antara lain :

1.
Dalam negeri : 
Meliputi Magelang, Yogyakarta, Temanggung, Solo, Bandung, Jakarta, Surabaya, Purworejo, Semarang, Klaten, Pekalongan, Denpasar.
2.
Luar Negeri ( Ekspor ) : Meliputi Korea, Italia, Spanyol, Thailand, Malaysia, Cina, Hongkong, Belgia, Turki, Yunani, Jerman, Amerika Serikat, Philipina, Brazil, Canada, Vietnam, Australia, Portugal.

2.8. SISTEM PENJUALAN BENANG TENUN
Sistem penjualan benang tenun yang berlangsung pada PT Industri Sandang Nusantara unit patal Secang menggunakan sistem penjualan tunai. Sistem ini dikerjakan berdasarkan pada transaksi pemesanan benten yang dilakukan oleh pelanggan. Pembayaran dilakukan pada saat pemesanan barang. Selanjutnya setelah transaksi pemesanan dan penjualan kemudian dilanjutkan pada proses pengiriman barang yang didasarkan pada transaksi pemesanan dan transaksi penjualan benten. 
2.9. KEGIATAN OPERASIONAL PATAL SECANG
Patal Secang pada umumnya membuat benang untuk konsumsi pertenunan dan perajutan baik untuk lokal maupun untuk eksport. Bahan baku yang diproduksi adalah Cotton, Rayon dan Polyester/Rayon. Kapasitas Produksi terpasang 44.768 MP (Mata Pintal) atau produksi per hari 85.171 Bale. Untuk pembuatan benang menggunakan mesin-mesin dari Inggris, Jerman dan Jepang.
2.9.1. Fungsi Mesin Produksi 

Peralatan yang digunakan untuk pemintalan benang tenun berupa mesin-mesin produksi. Secara Garis Besar fungsi mesin produksi tersebut adalah sebagai berikut :

1.
BLOWING

Fungsi :

a.
Pencampuran serat.

b.
Membuka gumpalan-gumpalan serat.

c. 
Membersihkan kotoran-kotoran yang terdapat pada serat.

d.
Membuat gulungan lap.

2.
CARDING
Fungsi :

a.
Membuka gumpalan-gumpalan serat lebih lanjut, sehingga serat-seratnya terurai satu sama lain.
b.
Membersihkan kotoran-kotoran yang masih ada di dalam gumpalan-gumpalan serat.

c.
Memisahkan serat-serat panjang dan serat-serat pendek.

d.
Merubah gulungan lap menjadi silver.

3.
DRAWING

Fungsi :

a.
Merangkap beberapa silver ( Perangkapan ).
b.
Meluruskan dan mensejajarkan serat-serat dalam silver ke arah sumbu dari silver ( Peregangan ).

c.
Menyesuaikan berat silver per satuan panjang dengan keperluan pada proses berikutnya.

4.
SPEED
Fungsi :

a.
Mengubah bentuk silver menjadi roving dengan jalan peregangan.
b.
Pemberian anthihan atau twist secukupnya untuk memberi kekuatan pada roving agar dapat digulung pada bobbin.

c.
Penggulungan roving pada bobbin.

5.
RING SPINNING

Fungsi :

a.
Mengubah bentuk roving menjadi benang sesuai dengan yang diinginkan dengan jalan peregangan.
b.
Pemberian anthihan pada benang.

c.
Penggulungan benang pada tube.

6.
FINISHING

Fungsi :

a.
Mengubah bentuk gulungan benang dari bentuk tube ke bentuk cone.
b.
Pada waktu gulungan benang itu dirubah, benang itu dilakukan pada suatu alat peraba yang berfungsi untuk menjaga agar kotoran yang terdapat pada benang dapat dihindarkan, jadi pada umumnya untuk memperbaiki mutu dari benang hasil mesin ring spinning.
2.9.2. Flow Proses Pembuatan Benang

Dalam pemintalan terdapat tahapan-tahapan proses untuk menghasilkan benang tenun yang masing-masing bahan baku berbeda. Adapun flow proses tersebut adalah sebagai berikut :
1.
Benang COTTON
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2.
Benang RAYON

[image: image2.emf]PRE

SPINNING

BLOWING DRAWING I DRAWING II R.S.F. SPEED A.W.


3.
Benang POLYESTER / RAYON
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2.10. MUTU ADALAH PRIORITAS UTAMA


Dengan telah diperolehnya Sertifikat Manajemen Sistem Mutu ISO 9002, maka hasil produksi Patal Secang mempunyai kepastian atau jaminan mutu sesuai permintaan pasar yang telah ditetapkan. Proses kepastian atau jaminan mutu produk dimulai sejak pemilihan bahan baku, tahapan proses produksi sampai pada produksi jadi dan berlanjut selama produksi tersebut beredar dalam pasar atau konsumen.



Untuk menjaga stabilitas mutu dalam memenuhi permintaan pasar baik pasar dalam negeri maupun pasar luar negeri, kebijakan yang telah ditetapkan Direksi PT Industri Sandang Nusantara adalah sebagai berikut :

· Pembelian bahan baku berkualitas baik.

· Memelihara mesin produksi dan sarana pendukung lainnya dengan baik untuk menjamin kestabilan mutu produksi.

· Melengkapi peralatan laboratorium untuk pengujian mutu produk pada tiap tahapan proses produksi.

· Peningkatan pengetahuan dan kemampuan karyawan melalui pendidikan dan pelatihan yang sesuai dengan tugas dan pekerjaannya.

Kebijaksanaan tersebut merupakan suatu instruksi atasan yang akan diimplementasikan ke bawah untuk menjaga kredibilitas perusahaan dan mempertahankan mutu produk.
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