BAB VI

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1 KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian yang dilakukan pada proses produksi bedak di Plant

Cikembar — Sukabumi, ada beberapa hal yang dapat disimpulkan.

Kesimpulan pada penelitian ini yaitu :

1.

Pada proses produksi pembuatan bedak, distribusi pada stasiun kerja
pemeriksaan Talcum distribusinya adalah BETA(1.78, 1.42).
pemeriksaan Irg distribusinya adalah TRIA(4.5, 10, 14.5), mesin Inkjet
Printer distribusinya adalah NORM(4.5, 1.86).

Jumlah antrian pada proses produksi pembuatan bedak pada stasiun
kerja pemeriksaan Talcum memiliki rata-rata jumlah antrian sebanyak
3.1567 unit, rata-rata wakfu menunggu selama 1.4915 menit dan
memiliki tingkat kesibukan senilai 95%. Pada stasiun keija
pemeriksaan Irg memiliki rata-rata jumlah antrian sebanyak 12.7682
unit, rata-rata waktu menunggu selama 4.2409 menit dan memiliki
tingkat kesibukan senilai 95%. Pada stasiun kerja mesin Inkjet Printer

memiliki rata-rata jumlah antrian sebanyak 4.0377 unit, rata-rata waktu

101



102

menunggu selama 2.7437 menit dan memiliki tingkat kesibukan senilai
76%.

3. Alternatif dengan mengurangi waktu pada uji sensiti\)itas stasiun kerja
pemeriksaan Talcum dari BETA (1.24, 1.79) menjadi BETA(1.1, 1) ,
pemeriksaan [rg dari TRIA(4.5, 10, 14.5) menjadi TRIA(@3, 7, 11) ,
pemeriksaan Sod Bicar dari BETA(1.62, 1.17) menjadi BETA(1.52,
1.07) dan mesin Mixing-Filling dari BETA(1.74, 1.11) menjadi
BETA(1.65, 1.05). Perubahan yang telah dilakukan pada uji
sensitivitas mampu mengatasi permasalahan antrian yang terjadi pada
proses produksi pembuatan bedak, bahkan dalam simulasi yang telah
dilakukan, seluruh proses produksi berjalan tanpa adanya antrian.
Adapun penurunan antrian dengan dilakukannya uji sensitivitas ketiga
adalah menurunnya jumlah antrian pada stasiun pemeriksaan Talcum
dari 7 unit menjadi 0, menurunnya jumilah antrian pada stasiun kerja
pemeriksaan Irg dari 24 unit menjadi 1 dan menurunnya jumiah antrian

pada stasiun kerja mesin Inkjet Printer dari 10 unit menjadi O.

6.2 SARAN

Dari kesimpulan yang telah didapat maka peneliti akan memberikan saran

yang dapat mengatasi masalah antrian yang terjadi dalam proses
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produksi pembuatan bedak yang ada di Plant Cikembar — Sukabumi.
Saran yang akan diberikan oleh peneliti yaitu dengan mengambil alternatif

ketiga.

Alasan mengapa alternatif ketiga yang diambil dikarenakan dengan
hilangnya antrian produk pada stasiun-stasiun kerja proses produksi akan
semakin lancar, sehingga produk yang dihasilkan dapat terpenuhi sesuai

dengan target yang telah ditentukan.

Target produksi perusahaan yang telah terpenuhi akan mempengaruhi
jumlah penjualan yang terjadi di pangsa pasar sehingga omset

perusahaan diyakini juga akan semakin meningkat.
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WAKTU ANTAR KEDATANGAN DAN PELAYANAN

I Pemeriksaan Talcum

Distribution Summary
Distribution: Beta
Expression: 11.5+ 14 * BETA(1.78, 1.42)
Square Error: 0.011221
Chi Square Test
Number of intervals= 6
Degrees of freedom =3
Test Statistic =6.62
Corresponding p-value = 0.0881
Data Summary
Number of Data Points =50
Min Data Value =12



Max Data Value =25
Sample Mean =193
Sample Std Dev = 3.39

Histogram Summary
Histogram Range = 11.5t025.5
14

Number of Intervals

H. Pemeriksaan Sodium Bicarbonate

Distribution Summary
Distribution: Beta
Expression: 9.5+ 11 * BETA({1.62, 1.17)
Square Error: 0.016141
Chi Square Test
Number of intervals= 7

Degrees of freedom =4
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Test Statistic =5.74
Corresponding p-value = 0.228
Data Summary

Number of Data Points =50

Min Data Value =10

Max Data Value =20
Sample Mean =15.9
Sample Std Dev =2.78

Histogram Summary
Histogram Range =9.51020.5

Number of Intervals = 11

lll. Pemeriksaan Zinc dan Mg Stear

Distribution Summary
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Distribution: Beta
Expression: 8.5+ 9* BETA(1.1, 1.05)
Square Error: 0.013992
Chi Square Test
Number of intervals= 8
Degrees of freedom =5
Test Statistic =5.16
Corresponding p-value = 0.411
Data Summary

Number of Data Points =50

Min Data Value =9

Max Data Vaiue =17
Sample Mean =13.1
Sample Std Dev =2.53

Histogram Summary
Histogram Range =8.51t017.5

Number of intervals = 9

IV. Pemeriksaan Irg
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Distribution Summary
Distribution: Triangular
Expression: TRIA(4.5, 10, 14.5)
Square Error: 0.024347

Chi Square Test
Number of intervals= 6
Degrees of freedom =4
Test Statistic = 8.84
Corresponding p-value = 0.069

Data Summary

Number of Data Points =50
Min Data Value =5

Max Data Value =14
Sample Mean =908
Sample Std Dev =224

Histogram Summary
Histogram Range =4.5t0 14.5

Number of Intervals = 10
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V. Pemeriksaan Alcohol dan Perfume

Distribution Summary
Distribution: Triangular
Expression: TRIA(14.5, 19, 30.5)
Square Error: 0.028691

Chi Square Test
Number of intervals= 7
Degrees of freedom =5
Test Statistic =9.32
Corresponding p-value = 0.0976

Data Summary
Number of Data Points =50
Min Data Value =15



Max Data Value =30
Sample Mean =22.2
Sample Std Dev =415

Histogram Summary
Histogram Range =14.51030.5

Number of Intervals = 16

VI. Mesin Mixing-Filling
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Distribution Summary

Distribution: Beta

Expression: 124 + 35 * BETA(1.74, 1.11)

Square Error: 0.027545




Chi Square Test
Number of intervals= 8
Degrees of freedom =5
Test Statistic = 8.51
Corresponding p-value = 0.142
Data Summary

Number of Data Points = 50

Min Data Value =124
Max Data Value = 158
Sample Mean = 145
Sample Std Dev = 8.69

Histogram Summary
Histogram Range = 124 to 159

Number of Intervals = 35

Vil. Mesin Inkjet Printer
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Distribution Summary
Distribution: Normal
Expression: NORM(4.5, 1.86)
Square Error: 0.019773

Chi Square Test
Number of intervals= 6
Degrees of freedom = 3

Test Statistic = 6.88

Corresponding p-value = 0.0798

Data Summary

Number of Data Points =50
Min Data Value =1

Max Data Value =9
Sample Mean =45
Sample Sid Dev =1.88

Histogram Summary
Histogram Range =0.51t09.5

Number of Intervals = 9
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VIil. Pemeriksaan Quality Control

Distribution Summary
Distribution: Beta
Expression: 4.5+ 5* BETA(0.902, 1.74)
Square Error: 0.005470
Chi Square Test
Number of intervals= 4
Degrees of freedom =1
Test Statistic =0.95
Corresponding p-value = 0.357
Data Summary

Number of Data Points =49
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Min Data Value =5

Max Data Value =9
Sample Mean =6.2
Sample Std Dev =1.24

Histogram Summary
Histogram Range =4.5109.5

Number of Intervals = 5

IX. Mesin Shrink Tunnel

Distribution Summary

Distribution: Beta

Expression: 4.5 + 4 * BETA(0.641, 1.5)
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Square Error: 0.010986

Chi Square Test
Number of intervals= 3
Degrees of freedom =0
Test Statistic =222
Corresponding p-value < 0.005

Data Summary

Number of Data Points =50
Min Data Value =5

Max Data Value =8
Sample Mean =57
Sample Std Dev = 1.04

Histogram Summary
Histogram Range =4.5108.5

Number of Intervals = 4

X. Packing
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Distribution Summary
Distribution: Beta
Expression: 9.5+ 7 * BETA(1.17, 1.04}
Square Error: 0.015582

Chi Square Test

Number of intervals = 7

Degrees of freedom =4
Test Statistic =5.14
Corresponding p-value  =0.28

Data Summary

Number of Data Points =50

Min Data Value =10

Max Data Value =16
Sample Mean =13.2
Sample Std Dev =1.95

Histogram Summary
Histogram Range =9.510 16.5

Number of Intervals =7
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PETA PROSES OPERASI

NAMA OBYEK : BEDAK
NOMOR PETA gl
DIPETAKAN OLEH - ANDHIKA AL FARISE
TANGGAL DIPETAKAN SJULN 2014
Bedak
&0 Mancampur bahan
baku dan
——Taltasm, Sod Ricard, Zinc, Mg Stear, Irg, Alcohol, Parfurie—s / 0-1\ "‘:emﬂgﬁ‘:;u'r‘;‘:"

1-1
\ / dengan mesin
mixdng

Mengisi kemasan

ce—Kemasan Botol Bodok—s botol Beaak dengan
bulk manggunakan

resin filling

¥ Pamasangan tutup
pada kemasan
—Tutit Kernasanees menggunakin
rnesin Filing

Pangecapan kode
4* produksi dan
tanggal expirad
produk
MENIGUNAKan
masin Ikt prater

Periksa produk dan
ovs\ Mamasukikan
keinasen kedalam

e flntik Shrink w—p- -2
\ / plastik shaink
secara manusal

18

10° Melekatkan plashk
shwink cangan
masin Shrink
Tunnet

€ Prsgecaekan
Produk dan
-3 kesmasan tleh QA

13 Mermasukkan
produk ke dalam
karton secara
manual

o

Bedakban dengan
mahOGLENkEn mesin
lakban

Masukkan produk
‘ Ka datam gudang

RINGKASAN
KEGIATAN ML WAXTU
O operesi 8 76
[} Pemeriksaan 3 43
TOTAL 1n 112
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HASIL UJi SENSITIVITAS 1

4:°3:40PM Caregory by Kephicaton July 8 2014
|Proses Produksi Bedak Anak Repiltaons: 1
lRep!icaﬁon 1 Tat TIme: QM SppTme 1000 Tme Untts: Howrs I
lQueue |
Time
Wating Time AVErage Hait Width MinmuT Maxinum
Me<in Indgat Printar_ R O 32010 {las firien-} 1 A 471%R
Masin Mxng Fiing R O 24752 {Ins.sficien:} il 45851
Menikaa Moohol dan O (Ina Mcian:) 4] o
Perfemea R_Q
Beriksa bp R_O el {lns firsan-) 1 5 Fa4n
Periksa Sod Bicar R 0 20858 {InsJfficden:) g 4.3004
Pt it “atleurn_R_Q s} {lersaifber) ] o
Periksa zinc dan Mg 1.0658 (insJicien:) ] 20047
wanr [T Q
Other
Number Waiting Average Hali Width MinmuT Maxinum
Mesin Inget Proter R_Q 40850 {Ins fden:] a 11.0000
Mesin Mxing Filing_R_Q 5,105 (InsJficien:) 0 $1.0000
Mesin Shrink Tunnal R Q 0 (ksJfficien:) ad a0
Macking R_Q o {lnasficien: a o
Periksa Alcohot dan 0 {InsJficien:) 0 ¢
Ferfume R_Q
Periksa Iy R_Q 0.5525 (Insficien:) ] 1.0000
Prrihoa Qualily 0 (Insafmicien:} a Q
Control_ }_Q
Pariksa Sovt Bicar_7_D A FRAR flvs Firien) n 13 0000
Periksa "aleum R_Q 0 {lnsJfcien:) 0 9]
Petifna s dan My 2 0508 (Irrsafidiete) a 0. 0000
sear R Q
Resource I
Usage

-t
o
o
F

wodzl Flepame: ClArraEXanTes Sirulas] axal procuks! bedak Faos
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4:13:40PM Category by Replication July 9,2014
|Proses Produksi Bedak Anak ] Replaons: 1
fRepﬁcaﬁon 1 Sl Thie 0.00  Sip Toe. 1000 Teme Wiills. Houws '
IResource k
Usage

Insantanecus Utdeation Aserage Half Wadth Miremum Maximum
Mesin Intjet Printer R 07352 Onsufficiznt) 4 1.0000
Masin Midng Filing R 8754 nsufficiant) 0 1.0000
Measin Strnk Tusnel R o {nsufficiant) g 0
Packing R 0 fnsufiiciant) Y o
Pasiksa Aloohol dan C.oB00 Insufficiant) B 1.0006)
Periome R
Porifesa bp R C.O500 Bnsufficiznt) a 1.0000
Periksa Quality Control R 0 Insufficiant) 4 Q
Periksa Sod Bicar_R 10415 {Insufficiant) o 1.000
Periksa Taloum_ 2 052204 fnsufficiznt) o 1.0000
Periksa Jnc dan Mg (1.8443 fnsufficiant) o 1.0000
sear R -

MNumber Busy Azerage Half Wadth Mindmum Maxtmum
Masin infjet Printar R 7382 {nsufficiant) 0 1.0000
Mesin Muing Filing_R L8754 {nsufficiznt) ] 1.0000
pesin Shvnk jusned R L {insufincant) Y 4]
Packing R 0 Onsufiiciant) 1y o
Periksa Alcohol dan (L8500 (nsufficiznt) 0 1.0000
Perfizme R
Periksa ig R 06500 fnsufficiant) o 1.0000
Periksa Quality Control_3 o {rsufficiant) o 0
Fariksa Sod Biea R COd415 ncufhicint) ) 1.0800
Perilesa Talcum R L5224 {insufficiznt) ] 1.0000
Periksa zinc danMg 03443 Insufficiznt) a 1.0000
sear R
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HASIL UH SENSITIVITAS 2

$.07:12PM Category by Replication July 8. 2014
[Proses Produksi Bedak Anak RepcEons ¥}
[Replication 1 Start Tima! 0.00  Stop Tme: 10.00 Time Usites Hows |
|Queue |
Time
Yaiting Time Average HAT Wi Minrnum Maximum
Mesin Mixing Filling R_Q o {insufdent} | a
Periftisa Alcohot dan g (insufficient ] 4
Perfuna R_G
Peariksa Ig R_Q o iinsufficient) 1} ¢
Periksa Sod Bicar R Q o {Insufficent) 0} 0
Periksa Taleum R_Q 27260 flnsuficent) 0 45212
Pesiksa zine dan Mg 08014 {insuficient) 3 1.5140
stear R_Q
Other
MNumbesr Wailtirn Average Hat Widh MirmuT WA
Mesin Inkget Prnter R_Q [ {insuficent) n o]
Masin Mixing Foing R Q 845845 ilnsufident) n 17,0000
Mesin Stenk Tunned R_Q o {Insufficient) 0 o
Paging R O a (Insufficiant) 3 a
Periksa Aleolwd dan Q {Insuficient) i o
Perfeme R Q
Periksa Ig_R_Q 154148 {Insysfficient) 0 30.0000
Periksa Quality aQ {Insufficient) fl 0
Comrol_R_Q
Periksa Sod Bicar 1R_Q 4] iInsufficient) i G
Perikaa Taleum R_C §.EE40 {insufMsient) ] 16.0000
Periksa zinc dan Mg 1728% finsufficient) i 60000
stear R Q
[Resource i
Usage

Modzl Fierame: CHARRNIEXIMDS SOIMULaS Jva progu ksl DEde Fape H ot 4
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$:07:12PM Category by Replication

July £ 2314

[Preses Produksi Bedak Anak

Replicaitens: 1

]

|Rephication 1 Stat Tina: .00 Siop Time: 1100 Tise tane Hows |
Resowrce i
Usage
instantanecus Utlzation AVErage Falt AN viremeen Magmun
Mesin Inget Ponter R L ‘Insuficiant) H 2
Mxcin Mxing Filimg R 0.883D Ineauficient) i 1.0000
Masin Shrink Tunne! R 4] Inaufficient) i )
Packing R D Insuffcient) n 2
Periksa Moohal dan G20 Traufiicent) o 1.0001
Periume R
Periksa g R 02580 Iresufczent) n 1.0
Perilesa (rezfity Control R o Insufficient) 1] 1
Periksa Sod Bicar R 0500 Insuffient) ] 1.0000
Perilsa “mlaum R 06380 Ineufficient) 8 1.6009)
Perilsa minc dan Mg 0.8 Insufficient) i 1.000)
stear R
Humber Busy AVErSE alf NKth vinsmun N.axFnun
Mesin Inget Paner_F 0 Insuifcient] 0 2
Mesin Moang Fiing B 08830 Inouffient) il 1.6000
BAxsin Shrank Tinmed R b ‘iraufficient) 7 b
Packing_R D ‘lexeufficient) 8 b
Pesilesa Aloobad dan 02500 Inaiffcient) n 1,000
Perfume R
Perilesa kg R 02500 Inzficient) 0 1.00
Periksa Cuafty Control R 8] Insuffcient) ] ]
Perilsa Sodd Bicar R &0 Insufficient) b} 10003
Perilsa “alaumn R 0.9380 Insufficient} 8 1.0000
Perikza zinc dan Mg 0.6824 s dficient) 8 1,000
stear R
Kodn Fiename: CARr@TELaMpes Smelas! awal prodsks! Dedak Page 2 < 1
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HASIL UJI SENSITIVITAS 3

4:02:34PM Category by Replication July @ 2014

IProses Produksi Bedak Anak Repilcstions; | I

Iﬂepﬁvcation 1 At Time: 0.00  swop Time: 10.00 vime unis Howss ]
IQueue . |
Time
Waiting Tine AVETEgE Hal With Minmum Maxt mum
Mesin Micing Flling R_Q 0 {Insulficient) i i]
Perilsa Alcohol dan ] [nsuffivient) g 0
Perfume R_Q
Periksairg R_Q 3.05253448 {Insuficient) b 1.3057
Periksa Sod Bicar_ R G {Insufficient) 3] 4
Perikea Taleum R G d { Insufficient} n 0
Periksa Zinc dan Mg Q [ Insufficient} g g
stear R Q
Other
Number Waiting AVETage Hail Wiih MINTUT M mum
Mesin Inkjet Pranter_R_Q g {Insufficient) ! {
Measin Mixing Faling R_Q 12564 { Insufficient) g 4.0000
Mesin Stk Tunnet R Q 0 {Insufficent) a 4]
Packing R_G @ {insufficient} n 4]
Periksa Alcoha! dan 0856452 {Insufficent} a 2.0500
Perfzme R_Q
Periksalrg R_Q 001058550 (Insuficient) B 1.0000
Periksa Quality 0 {Insufficient) y3 0
Control_R_Q
Periksa Sod Bicar ] O 3.9041 (Irsufficant} ) 10X
Petilsa Taleun R_Q a [Insufficient) a t]
Periksa oinc dan Mg a { Insufhaent) i 0
stear R
]Res ource ]
Usage

poas! Fiename: COAMSRIEXIMDIesSMUlas awal produks! bedak Fage 3 it 4




LEMBAR PERBAIKAN

No Perbaikan Dosen 11D
Kesimpulan
1 | Saran Ir. Jamaludin Purba, MT /‘74{’1/@
Hasil simulasi diperjelas
SR A7
ir. Herman Noer Rahman, [ )7&’ /
2 g 7
ME( bor. 86 ) / / J

Validasi hasil dan model

Konversi arena ke manual

Kesimpulan

Dr. Ir. Budi Sumaﬂq@%

Dibuat Oleh,

Andhika Al-Farisi
Mahasiswa

£

Disetujui Oleh,
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Kajur Teknik Industri



