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ABSTRAK 
 
PT. Salavy Dwi Sejahtera adalah perusahaan yang bergerak 

dalam industri Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) yang 
menghasilkan produk berupa Karton (Cup) dan Galon. Perusahaan 
berproduksi dengan sistem make to sctok. Dalam proses produksi, 
perusahaan belum bisa menentukan jumlah produksi optimal sesuai 
dengan ketersediaan sumber daya yang dimiliki oleh perusahaan. 
Sumber daya yang dimaksud adalah ketersediaan bahan baku 
serta waktu proses. Selain itu adanya fluktuasi permintaan masing-
masig produk tiap bulannya juga berpengaruh pada penentuan 
jumlah produksi optimal. Penelitian ini mengoptimalkan 
keterbatasan sumber daya dalam industri AMDK agar diperoleh 
laba yang maksimal. Metode yang digunakan adalah pemrograman 
linier disertai dengan analisis sensitivitas. Penelitian dimulai 
dengan melakukan peramalan penjualan (forecasting) , perhitungan 
laba tiap produk dan menentukan model matematis untuk 
diselesaikan pada linier programming. 
 Dari hasil pengolahan dan analisa data maka diperoleh 
jumlah produksi maksimum yang harus diproduksi oleh PT. Salavy 
Dwi Sejahtera sebesar 5249 karton dan 1500 produk galon 
sehingga akan diperoleh keuntungan sebesar Rp. 20,628,401. 
Selain itu berdasarkan analisis sensitivitas dapat diketahui bahwa 
bahan baku tutup dan tabung galon merupakan sumberdaya 
langka (pembatas) karena dengan ketersediaan bahan baku tabung 
galon menyebabkan shadow price sebesar Rp. 7,720 pada 
perusahaan. Selain tutup dan tabung galon, target produksi untuk 
karton juga menyebabkan shadow price sebesar  Rp. 6,061. 
 
Kata kunci : Forecasting, Linier Programming, Analisis Sensitivitas, 
Laba. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Seiring dengan meningkatnya persaingan dunia industri saat ini, 

semua perusahaan dituntut untuk mempunyai keunggulan kompetitif agar 

dapat bertahan di pasar persaingan baik tingkat nasional maupun 

internasional. Salah satu cara yang ditempuh adalah membuat perencanaan 

produksi dengan tepat. Menurut Anis et al. (2007), perencanaan produksi 

merupakan perencanaan tentang produk apa dan berapa yang akan 

diproduksi oleh perusahaan yang bersangkutan dalam satu periode yang 

akan datang. Perencanaan produksi berhubungan dengan penentuan 

volume produksi, ketepatan waktu penyelesaian dan sumber daya yang 

tersedia. Dengan perencanaan yang tepat, proses produksi dapat berjalan 

dengan efisien dan efektif. Hal ini berdampak pada peningkatan laba 

perusahaan.  

PT. Salavy Dwi Sejahtera adalah perusahaan yang bergerak dalam 

industri Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) menghasilkan produk 

berupa Karton (Cup) dan Galon. Jumlah permintaan konsumen terhadap 

produk karton dan galon dari pertengahan tahun 2011 sampai pertengahan 

2013 masing-masing 2.95% dan 3.27%. Walaupun peningkatannya tidak 

begitu signifikan tetapi itu merupakan suatu perkembangan perusahaan. 

Kondisi ini memperlihatkan bahwa perlunya suatu metode perencanaan 
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produksi yang tepat dengan memperhatikan faktor-faktor yang 

mempengaruhi baik dari internal ataupun eksternal. Faktor internal yang 

berpengaruh pada PT. Salavi Dwy Sejahtera ini adalah adanya 

keterbatasan sumber daya seperti keterbatasan bahan baku dan waktu 

proses. Sedangkan faktor eksternalnya yaitu permintaan pasar yang 

fluktuasi.  

Dalam penelitian ini akan dilakukan penentuan jumlah produksi 

dengan menerapkan metode Linier Programming dengan output jumlah 

produk yang harus diproduksi untuk setiap jenis produk agar laba yang 

diperoleh perusahaan dapat maksimal dengan sumber daya yang terbatas.  

 

1.2. Rumusan Masalah 

Berapakah jumlah produksi yang optimal pada setiap jenis 

produksi sehingga dapat memaksimalkan laba perusahaan dengan sumber 

daya yang terbatas ? 

 

1.3. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah mendapatkan sebuah perencanaan 

produksi yang optimal untuk memaksimumkan laba perusahaaan dan 

memanfaatkan sumber daya yang terbatas. 
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1.4. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 

1. Bagi penulis 

Dapat menjadi sarana pembelajaran ilmu pengetahuan yang 

telah diterima selama duduk dibangku perkuliahan. Selain itu 

mahasiswa ataupun penulis bisa menerapkan suatu konsep ilmu 

pengetahuan dilapangan kerja nyata. 

2. Bagi perusahaan 

Sebagai masukan bagi perusahaan dalam perencanaan produksi 

untuk menentukan jumlah produksi optimal yang dapat 

memaksimalkan laba perusahaan. 

 

1.5. Batasan Masalah 

Untuk memfokuskan pemecahan masalah dan mempertegas 

lingkup penelitian maka penelitian hanya dibatasi pada : 

1. Data hasil observasi dan penelitian dalam menunjang penyusunan 

tugas skripsi ini diperoleh dari perusahaan pada 30 bulan terakhir. 

2. Produk galon yang di teliti adalah produk galon yang baru. Bukan isi 

ulang. 
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1.6. Asumsi-Asumsi 

1. Tidak ada perubahan harga bahan baku, upah tenaga kerja dan biaya 

produksi selama penelitian. 

2. Harga jual ke grosir, agen dan retail  dianggap sama. 

3. Kondisi mesin dan peralatan dalam keadaan siap pakai ketika 

penelitian dilakukan. 

4. Seluruh komponen harga pokok produksi diasumsikan sebagai biaya 

variabel. 

 

1.7. Sistematika Penulisan 

Dalam sistematika penulisan ini, peneliti memberikan gambaran 

isi dari penyusunan laporan yang dapat diperinci sebagai berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Dalam bab ini diuraikan tentang latar belakang masalah, 

perumusan masalah, batasan masalah, manfaat penelitian, 

ruang lingkup penelitian dan sistematika penulisan. 

BAB II   TINJAUAN PUSTAKA 

Dalam bab ini terdapat tinjauan pustaka yang berisi tentang 

perbandingan penelitian yang telah dilakukan. Selain itu 

terdapat juga landasan teori yang berisi tentang teori-teori 

yang akan digunakan sebagai acuan dalam pemecahan 

masalah. 
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BAB III   METODOLOGI PENELITIAN 

Dalam bab ini akan diuraikan tentang objek penelitian, data 

dan sumber data serta penerapan langkah pemecahan 

masalah dalam penelitian ini. 

BAB IV   PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Dalam bab ini memuat hasil pengumpulan data penelitian 

dan pengolahannya yang bersifat terpadu. 

BAB V   PEMBAHASAN 

Bab ini memuat pembahasan tentang hasil yang diperoleh 

dari pengolahan data, berupa penjelasan teoritik, baik secara 

kualitatif dan kuantitatif. 

BAB VI    KESIMPULAN DAN SARAN 

Dalam bab ini berisi tentang kesimpulan atas semua yang 

telah diuraikan pada bab sebelumnya dan memberikan 

saran-saran yang mungkin dapat dipertimbangkan oleh 

perusahaan. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Dari hasil pengolahan dan analisa data maka diperoleh jumlah produksi 

maksimum yang harus diproduksi oleh PT. Salavy Dwi Sejahtera sebesar 5249 

karton dan 1500 produk galon sehingga akan diperoleh keuntungan sebesar       

Rp. 20,628,401.  

 

5.2 Saran 

1. Perusahaan dapat menerapkan Linier Programming untuk merencanakan 

produksi perusahaan. Untuk mempermudah perhitungan dapat digunakan 

perangkat lunak komputer (Software) diantaranya yaitu LINDO dan QS 

2. Agar produksi berjalan dengan lancar perusahaan perlu mengawasi jalannya 

proses produksi dengan teliti dan lebih baik. 
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LAMPIRAN 1 

Profil Perusahaan 

1. Sejarah Berdirinya Perusahaan 

PT. Salavi Dwy Sejahtera merupakan salah satu perusahaan yang bergerak 

dalam bidang pengisian air minum dalam kemasan (AMDK) yang diberi brand 

“ATHENA” yang berada di Kabupaten Magelang tepatnya di Dusun Krajan II 

Rt.001 Desa Tonoboyo Kecamatan Bandongan Kabupaten Magelang yang berdiri 

pada tahun 2005. awal mulanya sebelum perusahaan ini berdiri dahulu bergabung 

dengan perusahaan AMDK Olimpic namun pada tahun 2005 memutuskan untuk 

merdeka dan memisahkan diri dari Olimpic. Ada beberapa karyawan dari Olimpic 

yang bergabung dengan aksi merdeka ini. Sehingga mereka menjadi karyawan di 

Athena. 

AMDK Athena ini didirikan oleh Ir. Yuswantoro selaku direktur PT. 

Salavi Dwy Sejahtera diatas lahan milik Kyai H. Muhammad Yusuf Chudhori 

dengan luas lahan sekitar 1515 meter persegi. Dengan rincian 510 meter persegi 

untuk luas lahan penurapan mata air (sumber) dan 1005 meter persegi untuk luas 

lahan pabrik AMDK. Lahan yang didirikan pabrik tersebut dikategorikan dalam 

zona campuran (pemukiman dan pertanian). 

 

2. Penurapan Mata Air  

 Penurapan mata air pada dasarnya telah dilakukan oleh masyarakat 

setempat sebelum mata air tersebut diturap oleh PT. Salavi Dwy Sejahtera. 

Pemanfaatan sumber mata air kalegen tersebut semula untuk keperluan garasi bus 
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Joko Kendil dan untuk mengairi kolam ikan milik H. Ali selaku pemilik tanah 

tempat sumber mata air berada. Pipa instansi yang sekarang airnya dimanfaatkan 

sebagai bahan baku AMDK ini adalah pipa yang dipasang pada tahun 2001 

dengan beberapa perbaikan pada tahun 2005. Pada intinya walaupun PT. Salavi 

Dwy Sejahtera tidak mendirikan AMDK dikelurahan Tonoboyo sudah ada 

pemanfaatan air dari sumber mata air tersebut dan dalam kurun waktu dari tahun 

2011 sampai sekarang tidak ada keluhan ataupun keberatan dari masyarakat 

sekitar lokasi mata air baik kelurahan Tonoboyo maupun kelurahan Kalegen 

sebagai akibat dari penurapan mata air tersebut. 

  Tipe sumber mata air kalegen adalah tipe Depression Spring yaitu mata 

air yang muncul dipermukaan  tanah yang terpotong oleh topografi. Tipe-tipe ini 

kebanyakan muncul didaerah-daerah lembah yang relatif lebih rendah dari pada 

daerah sekitar. Proses terjadinya sumber mata air ini dikarenakan adanya 

pergerakan air dalam tanah yang diantara lain disebabkan adanya perbedaan 

potensi kelembaban total dan kemiringan antara dua titik/lokasi dalam tanah. Air 

dalam tanah akan bergerak dari tempat yang mempunyai potensi kelembaban 

tinggi menuju tempat yang mempunyai kelembaban rendah dan selanjutnya air 

akan bergerak mengikuti lempengan/lapisan formasi geologi sesuai dengan 

kemiringan lapisan geologi tersebut. Karena tidak teraturnya deposit tanah dalam 

menyimpan air, maka tanah yang porus akan membocorkan simpanan air sehingga 

air mengalir ke luar tanah sebagai mata air.  

 Setelah diadakan survey dan pengukuran (bulan Juli 2005) sumber mata 

air Kalegen pada dasarnya terdiri dari 3 buah mata air, dimana pada saat ini baru 1 
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sumber mata air yang dimanfaatkan dengan asumsi bahwa 2 sumber mata air 

lainnya memiliki debit air yang sama. Kajian terhadap potensi sumber mata air 

yang sudah dimanfaatkan diawali dengan mengukur debit air yang keluar dari 

sumber mata air Kalegen. Pengukuran dilakukan pada pipa transmisi yang 

dipasang pada bak pengontrol sumber mata air yang diturap yang merupakan inlet 

water treatment pabrik AMDK. Data yang diperoleh bahwa debit air dari sumber 

mata air Kalegen adalah 0,403 liter/detik untuk setiap sumber mata air. Dengan 

asumsi debit air dari ketiga sumber mata air adalah sama, maka total debit air dari 

sumber mata air Kalegen adalah 1,209 liter/detik. 

 Dari 3 jumlah sumber mata air Kalegen yang dimiliki oleh PT. Salavi 

Dwy Sejahtera saat ini baru 1 sumber mata air yang sudah dimanfaatkan untuk 

beberapa keperluan diantaranya untuk : 

a. Pabrik AMDK PT. Salavi Dwy Sejahtera sebesar 0,2297 liter/detik 

b. Penduduk lingkungan sekitar sebesar 0,057 liter/detik 

c. Pelimpah yang mengalir ke sungai untuk kepentingan irigasi dan lain-lain 

sebesar 0,921 liter/detik. 

 Jenis produksi AMDK dengan brand Athena yaitu Karton yang berisikan 

48 cup dengan volume masing-masing cup adalah 220 ml dan galon dengan 

volume 19 liter 

 

3. Struktur Organisasi 

Struktur organisasi merupakan dari pembagian tugas dimana setiap bagian 

mempunyai tugas dan wewenang dan tanggung jawab  terhadap perusahaan. 
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Maintenance 

Logistik 

Operators 

Administrator 

Driver & Dropper 

Salles Executive 

Direktur Utama 

General Manager 

Divisi Keuangan 

Divisi Penjualan 
 & 

Distribusi 

Divisi Produksi 
 & 

Logistik 

Apabila struktur organisasi tersusun dengan baik maka akan tercipta  suatu 

suasana kerja yang baik pula antar karyawan dan terjalin kerjasama, masing-

masing bertanggung jawab atas tugas yang diberikan oleh perusahaan sehingga 

apa yang diinginkan perusahaan dapat tercipta dengan baik. Adapun struktur 

organisasi yang ada dalam perusahaan  PT. Salavi Dwy Sejahtera adalah sebagai 

berikut 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar  Struktur Organisasi 
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Uraian tugas dari struktur organisasi PT. Salavy Dwi Sejahtera adalah sebagai 

berikut : 

a. Direktur Utama 

Memimpin dan menjalankan roda perusahaan secara menyeluruh dan 

mempertanggung jawabkan kelangsungan hidup perusahaan. Mengontrol 

jalannya aktivitas perusahaan. Melakukan motivasi serta menggerakkan 

bawahan untuk kelangsungan hidup perusahaan. Menentukan kebijakan teknis 

dan manajemen dalam operasional perusahaan 

b. General Manager  

Bertanggung jawab atas kelangsungan hidup perusahaan. Mengemban tugas 

dari Direktur utama. Menerima laporan dari bawahan. Menggerakkan, 

memotivasi, dan melakukan usaha peningkatan efisiensi produksi melalui 

manajemen yang sesuai dengan kebutuhan.  

c. Divisi Keuangan  

Membentuk laporan terhadap hasil pemeriksaan keuangan baik jangka 

pendek, menengah, dan jangka panjang. Bertanggung jawab atas semua 

laporan keuangan kepada Direktur Eksekutif. Melakukan pemeriksaan 

kembali terhadap semua laporan keuangan dan menyusun laporan keuangan 

setiap akhir periode. Menyetujui dan menolak serta menjamin fasilitas 

anggaran yang telah direncanakan. 

d. Divisi Penjualan dan Distribusi. 

Bertanggung jawab kepada General Manajer terhadap keputusan-keputusan 

yang telah ditetapkan dalam produk penjualan. Merencanakan, melaksanakan, 
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mengkoordinasi, dan mengawasi sistem pemasaran yang digunakan. 

Melakukan penelitian dan pengontrolan terhadap tingkat penjualan produk 

perusahaan. 

e. Administrator. 

Mengawasi laporan logistik bahan baku dan stok produk. 

f. Driver dan Dropper 

Bertugas untuk mengantar produk kepada pelanggan sesuai dengan 

permintaan yang dilakukan 

g. Sales Executive 

h. Divisi produksi dan Logistik 

i. Maintenance 

j. Logistik 

k. Operator 

Melaksanakan pekerjaan sesuai rencana kerja. Memeriksa dan mengontrol 

panel program mesin selama proses. Memberikan informasi kepada atasan jika 

ada kelainan proses.  

 

4. Ketenaga Kerjaan 

a. Tenaga Kerja 

Tenaga kerja pada PT. Salavi Dwy Sejahtera berjumlah 13 orang yang terdiri 

dari staff dan karyawan. 
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b. Jadwal Kerja 

PT. Salavi Dwy Sejahtera setiap minggunya beroperasi selama 6 hari yaitu 

hari Senin – Sabtu. Adapun pembagian jam kerja yaitu sebagai berikut : 

Hari Jam Kerja Keterangan 

Senin-Sabtu 

 

 

08.00 – 12.00 Kerja 

12.00 – 13.00 Istirahat 

13.00 – 16.00 Kerja 

Minggu Libur Libur 

 

5. Proses Produksi Perusahaan 

a. Bahan Baku 

 Bahan baku merupakan bahan utama yang dibutuhkan dalam proses 

produksi untuk menghasilkan suatu produk jadi. Bahan ini memiliki prosentase 

yang relatif besar dalam produk dibandingkan dengan bahan-bahan lainnya. 

Kualitas bahan baku yang digunakan sangat menentukan kualitas produk yang 

dihasilkan. Bahan baku yang dibutuhkan dalam pabrik AMDK Athena ini untuk 

memproduksi produk karton dan galon adalah : 

1. Air 

Bahan utama yang digunakan adalah air yang diambil dari sumber yang 

terjamin kualitasnya, untuk itu ada beberapa hal yang dilakukan oleh 

perusahaan untuk menjamin mutu dan kualitas bahan baku air tersebut. 

Diantaranya yaitu pemerikasaan fisika, kimia, mikrobiologi dan radio aktif. 
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Selain itu sumber air harus terlindung dari cemaran kimia dan mikrobiologi 

yang bersifat merusak ataupun mengganggu kesehatan.  

2. Karton 

Bahan baku karton diperoleh perusahaan dengan order ke supplier. Karton 

digunakan untuk mengemas cup/gelas air minum yang sudah siap packing. 

3. Layer 

Layer ini digunakan untuk pembatas ketika cup masuk kedalam karton. 

4. Cup / Gelas 

Bahan baku cup diperoleh perusahaan dengan order ke supplier. Cup yang 

digunakan berukuran 220 ml dengan bahan kamasan poly propilen. 

5. Lid Cup 

Lid Cup  digunakan sebagai tutup cup. Lid Cup  ini juga diperoleh perusahaan 

dengan order kepada supplier. Pemasangan lid cup pada kemasan gelas 

memiliki sisa plastik yang terlihat seperti pekerjaan cacat. Sisa cacat itu 

sebenarnya sengaja dibuat agar plastik penutup kemasan dapat dibuka dengan 

menggunakan tangan (bagi yang tidak suka minum dengan sedotan). 

6. Sedotan 

Sedotan digunakan untuk membuka tutup plastik gelas air minum. Sedotan 

dibuat dengan salah satu ujung runcing agar bisa masuk menembus tutup 

plastik tersebut dan digunakan untuk memompa air yang ada di dalam menuju 

mulut.  
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7. Lakban  

Lakban digunakan untuk merekatkan karton sebelum dan sesudah proses 

packing. 

Sedangkan bahan baku yang digunakan untuk memproduksi galon adalah : 

1. Galon 

Bahan baku galon diperoleh perusahaan dengan order ke supplier. Galon yang 

digunakan berukuran 19 liter dengan bahan kamasan poly carbonat. 

2. Tutup 

Bahan baku tutup diperoleh perusahaan dengan order  ke supplier.  

3. Seal 

Seal ini merupakan segel galon. Seperti halnya bahan baku laiinnya, seal ini 

diperoleh perusahaan dengan order  ke supplier. 

4. Tissu 

Bahan baku tissu diperoleh perusahaan dengan order  ke supplier. Tissu 

digunakan untuk mensterilkan galon dan dispenser.  

 

b. Proses Produksi  

Secara umum proses produksi pada PT. Salavi Dwy Sejahtera dapat dilihat pada 

gambar berikut ini : 
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keterangan alur proses produksi : 

a. Proses air baku. 

 Bahan baku utama yang digunakan adalah air yang berasal dari mata air 

Kalegen. Dalam operasionalnya air baku yang digunakan hanya kurang lebih dari 

56%  dari debit air yang dikeluarkan dari mata air Kalegen. Yaitu dengan debit 

0.2279 liter/detik 

b. Proses Filtrasi / Penyaringan. 

 Proses filtrasi berfungsi untuk menghilangkan dan menyaring kotoran 

dan bau yang ada di air. Proses ini berlangsung setelah air yang berasal dari mata 

air ada dalam bak penampungan sementara (bak air baku). Bak ini berjumlah 4 

buah. Dari air yang berasal dari mata air ditampung dalam bak pertama. 

Kemudian disaring kedalam bak ke-2. Setelah itu dari bak ke-2 dialirkan ke bak 

ke-3 dengan sinar ultra violet. Sinar ultra violet ini berfungsi sebagai pembunuh 

kuman. Setelah berada dalam bak ke-3 maka air dialirkan lagi menuju bak ke-4. 

Dalam bak ke-4 ini juga dilengkapi dengan sinar  ultra violet, selain itu yang 

ditambah dengan Klor (Clorisasi). Proses ini berjalan dengan sistem lambat 

menuju alat filtrasi yaitu  

Sand filter/ filter sediment adalah filter yang terbuat dari bahan pasir 

kuarsa dengan diameter 1 s/d 2 mm yang berguna untuk melakukan penyaringan 

material non air yang berupa algae atau golongan ganggang-ganggangan yang 

terdapat dalam air baku dari sumber, sehingga tidak sampai mempengaruhi 

kualitas air pada akhir produk yang dihasilkan. Proses ini bertujuan untuk 

mengurangi polutan-polutan yang ukurannya lebih besar dari 0,5 mikron, serta 
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menahan/ memfilter kadar-kadar logam-logam berat yang telah teroksidasi dalam 

proses sebelumnya. 

Carbon filter adalah carbon aktif kualitas import yang kualitasnya sangat 

baik sebagai sarana proses filterisasi dengan tujuan mengadakan penyaringan 

untuk jenis-jenis material yang terdapat dalam air, seperti bau, kekeruhan, serta 

warna-warna yang mungkin timbul pada air baku dan menyaring kotoran dengan 

ukuran antara1-2 mm. Proses ini bertujuan menghilangkan aroma air yang tidak 

sedap serta membunuh bacteri serta mengikat racun-racun dalam air, seperti 

diilustrasikan dalam perut yang diare menggunakan obat norite dengan kata lain 

carbon powder yang kapsul atau di cetak yang bertujuan menghilangkan bacteri 

serta menyerap racun-racun dalam perut. Selain itu fungsi filter karbon aktif 

adalah sebagai penyerap bau, rasa, warna, sisa khlor dan bahan organik. 

Mikro filter adalah sebagai saringan halus berukuran maksimal 10 

(sepuluh) mikon yang berfungsi menyaring partikel halus. 

Sebelum proses produksi berlangsung, quality control Unit perlu 

melaksanakan pengecekan dan pengujian terhadap alat dan perlengkapan produksi 

serta pengecekan secara berkala dalam melakukan pengurasan. 

c. Proses Desinfeksi 

 Proses desinfeksi adalah proses untuk mengnonaktifkan dan 

mengurangi sebagian besar mikroorganisme dan bakteri. Setelah air baku keluar 

dari proses filterisasi, kemudian air baku dialirkan menuju injection proses 

dimana air baku dimasukkan dalam sebuah tabung injector dan terjadi proses 

pengoplosan (dicampur dengan ozon dan oksigen). Proses pencampuran gas 
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ozone kedalam air yang telah diproses melalui water treatment system, yang mana 

ozone ini berfungsi sebagai membunuh kuman, bactery serta virus–virus yang 

kemungkinan masih ada dalam air, serta sebagai pengawet yang food grade yang 

tidak ada efek samping terhadap tubuh manusia. Setelah proses ozonisasi 

dilanjutkan dengan penyinaran UV yang berfungsi untuk mematikan 

mikroorganisme yang lolos ketika proses ozonisasi serta untuk menghilangkan 

ozon yang masih terkandung dalam air sehingga ozon tersebut akan dirubah 

menjadi oksigen. Air baku yang sudah mengalami proses ozonisasi ini kemudian 

dimasukkan kedalam tabung F.H Clear ( penyaringan tahap akhir / UV sterillizer) 

sebelum masuk ke proses pengisian (filling). 

d. Pengisian dan pengemasan. 

 Dalam proses pengisian dibagi menjadi 2 macam yaitu pengisian gelas dan 

pengisian galon. Pengisian galon hanya menggunakan kran air. Setelah air dalam 

galon penuh, dilanjutkan proses penutupan galon. Setelah itu tutup galon dilapisi 

oleh seal yang berfungsi sebagai segel. Alat yang digunakan untuk merekatkan 

seal yaitu dengan hair draiyer.  

 Sedangkan dalam proses pengisian gelas menggunakan mesin filling. 

Proses filling yaitu proses pengisian produk kedalam cup, proses filling 

menggunakan mesin automatic cup filler and sealer. Pada proses filling terdapat 

beberapa tahap sebagai berikut: 

a. Filling unit 

Yaitu tahap pengisian air produk kedalam cup yang melalui 2 langkah 

sebagai berikut: 
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1. Pemasukan cup kedalam dispenser 

Dispenser berfungsi untuk memasukan cup kedalam holder. Dispenser 

digerakan dengan silinder pneumatic yang digerakan oleh selenoida dengan 

tekanan 4 bar. Pneumatic dihubungkan dengan plat tebal yang terhubung dengan 

sisir dispenser, saat angin masuk As pada pneumatic bergerak maju sehingga plat 

dan sisir akan terdorong maju, sehinga cup akan jatuh ke holder karena gesekan 

dari sisir dispenser. Holder berjalan melalui rol penjepit cup yang berfungsi untuk 

menekan cup. 

2. Pengisian air produk 

Air dari sumber masuk ke tangki storage untuk di filter, masuk ke buffer 

untuk dicampur dengan ozon lalu melalui lampu UV masuk ke holper dari holper 

masuk ke tangki filler di filler air diisikan pada cup. Untuk membuka dan 

menutup air yang akan masuk ke cup menggunakan selenoida dengan tekanan 6 

bar. 

b. Sealling 

Yaitu proses pelekatan lid pada cup dengan menggunakan panas, setelah 

cup terisi air produk holder jalan melalui rol penjepit lid dan dilakukan pressing 

awal (pre-siller) untuk mempresisikan logo menggunakan suhu 1800-2000, pre-

siller sistem kerja digerakan dengan tabung silender pneumatic yang mana disisi-

sisi samping disangga dengan as base bare. As base bare berfungsi untuk 

keseimbangan silinder pneumatic supaya pada saat penekanan lid pada bibir cup 

rata. Silinder pneumatic bergerak dengan tekanan 7-8 bar. Setelah di pre-siller 

yaitu proses pemanasan akhir dengan menggunakan suhu 2300-2500. 
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c. Cutting 

Setelah cup terpasang dengan lid tahap selanjutnya yaitu pemotongan lid 

menggunakan trimming. Produk yang sudah terpotong jatuh ke conveyor. 

e. Packing 

 Packing merupakan suatu bagian dari rangkaian proses produksi dimana 

aktifitas pekerja sangat berpengaruh pada hasil keseluruhan proses produksi. Pada 

tahap packing juga dilakukan proses quality control dimana ketika ada cup 

maupun galon yang pecah atau cacat akan dilakukan penyortiran. Dalam proses 

packaging yaitu proses pemasukan cup ke dalam kardus, penataan cup dan 

packing dilakukan secara manual dan pemberian perekat menggunakan mesin 

carton sealer. Setelah proses packing dilakukan pemberian kode produksi serta 

tanggal kedaluwarsa produk. 

 

6. Produk yang dihasilkan 

 PT. Salavy Dwi Sejahtera ini memproduksi 2 macam produk air minum 

dalam kemasan yaitu dalam bentuk gelas / cup dengan volume 220 ml/cup 

kemudian dikemas dalam karton dengan jumlah 48 cup/karton. Produk yang 

dihasilkan selain cup adalah kemasan galon dengan volume 19 liter. 
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LAMPIRAN 2 

Waktu Proses Mesin 

No Pekerjaan 
Waktu 

Pengelompokan Total 
Satuan 

(per liter) 

1 Pengisian air baku untuk disimpan di bak Penampungan 0.227905799 Proses Air baku 0.227905799 Liter/detik 

2 Proses Filtrasi dengan Sand Filter  10 mikron  0.280222222 

Proses Filtrasi 0.907111111 Detik/liter 3 Proses Filtrasi dengan Carbon Filter 0.5 mikron  0.226888889 

4 Proses Filtrasi dengan Mikro Filter  10 mikon 0.4 

5 Pencampuran anion dan kation pada Tabung Membran  0.226888889 

Proses 

Desinfeksi 
1.574 Detik/liter 

6 Tabung Membran Bio Alkali 0.133333333 

7 Desinfeksi ozon dan uv 0.680444444 

8 Penyimpanan di Tabung FH. Clear 0.533333333 

 

Jadi untuk memproduksi 90000 liter air dalam masing-masing waktu proses diperlukan waktu selama : 

No Kendala Waktu proses Karton Galon Waktu Waktu (detik) 
1 Proses Air Baku 2,41 4.34 90000 / 0.227905799 394900 
2 Proses Filtrasi 9.58 17.24 0.9071 * 90000 81640 
3 Proses Desinfeksi 16.62 29.91 1.574 * 90000 141660 
4 Proses Pengemasan 95 89 7 jam * 60 menit * 60 detik *26 hari 655200 
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LAMPIRAN 3 

Keseragaman Data 

k = 2 
s = 0,05 
N = 40 
s = derajat ketelitian dalam pengamatan 
k = tingkat kepercayaan dalam pengamatan 
 

1. Uji Keseragaman data waktu perekatan karton 
 

Pengamatan X 
1 7 
2 5 
3 6 
4 7 
5 5 
6 6 
7 5 
8 5 
9 6 

10 5 
11 7 
12 5 
13 5 
14 6 
15 5 
16 7 
17 5 
18 6 
19 5 
20 6 
21 7 
22 5 
23 5 
24 5 
25 5 
26 5 
27 5 
28 5 
29 7 
30 6 
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31 7 
32 7 
33 5 
34 7 
35 5 
36 5 
37 7 
38 5 
39 7 
40 6 

 
 

Mean 5.75 
Median 5 
Standar deviasi 0.869718493 
K*standar deviasi 1.739436985 
BKA 7.489436985 
BKB 4.010563015 
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2. Uji Keseragaman Data Waktu packing 

Pengamatan X 
1 67 
2 69 
3 65 
4 72 
5 71 
6 59 
7 66 
8 70 
9 71 

10 69 
11 59 
12 70 
13 69 
14 61 
15 62 
16 68 
17 60 
18 63 
19 71 
20 69 
21 65 
22 61 
23 64 
24 60 
25 69 
26 72 
27 57 
28 64 
29 65 
30 58 
31 67 
32 62 
33 69 
34 67 
35 59 
36 65 
37 71 
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38 71 
39 65 
40 59 

 

Mean 65.525 
Median 65.5 
Standar deviasi 4.523372352 
K*standar deviasi 9.046744704 
BKA 74.5717447 
BKB 56.4782553 

 

 

 

 

 

 

 

 

0

10

20

30

40

50

60

70

80

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39

Ax
is

 T
itl

e

PACKING

X

BKA

BKB

MEAN



108 
 

3. Uji Keseragaman Data Waktu Pemasangan Seal 

Pengamatan X 
1 5 
2 5 
3 5 
4 6 
5 5 
6 6 
7 5 
8 5 
9 5 

10 5 
11 6 
12 5 
13 6 
14 5 
15 6 
16 5 
17 5 
18 5 
19 5 
20 6 
21 6 
22 5 
23 5 
24 6 
25 5 
26 5 
27 5 
28 6 
29 5 
30 5 
31 6 
32 5 
33 5 
34 5 
35 5 
36 6 
37 5 
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38 5 
39 6 
40 5 

 

Mean 5.3 
Median 5 
Standar deviasi 0.464095481 
K*standar deviasi 0.928190962 
BKA 6.228190962 
BKB 4.371809038 
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4. Uji Keseragaman Data Waktu Perekatan  Seal 

Pengamatan X 
1 7 
2 8 
3 9 
4 7 
5 7 
6 9 
7 9 
8 7 
9 8 

10 9 
11 8 
12 7 
13 7 
14 7 
15 9 
16 9 
17 8 
18 7 
19 9 
20 8 
21 9 
22 8 
23 7 
24 7 
25 7 
26 9 
27 7 
28 9 
29 7 
30 9 
31 8 
32 7 
33 9 
34 7 
35 9 
36 7 
37 9 
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38 9 
39 8 
40 7 

 

Mean 7.95 
Median 8 
Standar deviasi 0.904405174 
K*standar deviasi 1.808810347 
BKA 9.758810347 
BKB 6.141189653 
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LAMPIRAN 4 

Biaya Depresiasi Mesin 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No Mesin Jml  Harga   Total  
Umur Pakai   Penyusutan  

(Thn) Tahun  Bulan  

1 Water Treatment 1  Rp     500,000,000   Rp   500,000,000  35  Rp    14,285,714   Rp   1,190,476  

2 Cup Filler 1  Rp     300,000,000   Rp   300,000,000  33  Rp      9,090,909   Rp      757,576  

3 Gallon Filler 1  Rp     100,000,000   Rp   100,000,000  33  Rp      3,030,303   Rp      252,525  

4 Generator Set 1  Rp       80,000,000   Rp     80,000,000  20  Rp      4,000,000   Rp      333,333  

5 Compresor 1  Rp       25,000,000   Rp     25,000,000  10  Rp      2,500,000   Rp      208,333  

6 Pipa Transmisi 1  Rp       50,000,000   Rp     50,000,000  15  Rp      3,333,333   Rp      277,778  

7 Pompa 1  Rp         2,000,000   Rp       2,000,000  10  Rp         200,000   Rp        16,667  

8 Mesin Diesel 1  Rp       16,000,000   Rp     16,000,000  10  Rp      1,600,000   Rp      133,333  

9 Gallon Wash 2  Rp         1,750,000   Rp       3,500,000  10  Rp         350,000   Rp        29,167  

10 Gallon Sealer 1  Rp         5,000,000   Rp       5,000,000  5  Rp      1,000,000   Rp        83,333  

11 Carton Sealer 4  Rp            250,000   Rp       1,000,000  5  Rp         200,000   Rp        16,667  

12 Forklif 5  Rp        1,500,000   Rp       7,500,000  10  Rp         750,000   Rp        62,500  

Jumlah 

 

       Rp    40,340,260   Rp   3,361,688  
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LAMPIRAN 5 

Perhitungan Peramalan 

1. Plot Data Historis Penjualan Produk Karton 

 

Data Historis Penjualan Produk Karton Mengikuti Pola linier 

2. Plot Data Historis Penjualan Produk Galon 

 

Data Historis Penjualan Produk Galon Mengikut i Pola Horisontal 
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3. Hasil Peramalan Produk Karton Dengan Metode Moving Average 
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4. Hasil Peramalan Produk Galon Dengan Metode Moving Average 
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5. Hasil Peramalan Produk Karton Dengan Metode Eksponential Smooting 
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6. Hasil Peramalan Produk Galon Dengan Metode Eksponential Smooting 
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7. Hasil Peramalan Produk Karton Dengan Metode Linier Regression 
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8. Hasil Peramalan Produk Galon Dengan Metode Linier Regression 
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LAMPIRAN 6 

Tracking Signal 

1. Tracking Signal untuk Peramalan Karton 

 

2. Tracking Signal untuk peramalan Galon 
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LAMPIRAN 7 

Ketersediaan Bahan Baku 

No Uraian   Tersedia 
1 Air 90000 90000 
2 Cup 126 box * @ 2000 252000 
3 Lid Cup 28 roll *@ 9000 252000 
4 Sedotan 420 Paket *@ 600 252000 
5 Karton 88 Paket *@60 5280 
6 Layer 53 paket *@100 5300 
7 Lakban 53 Roll *@100 5300 
8 Tutup 3 Paket * @500 1500 
9 Seal 1 Paket * @144*12 1728 

10 Tissu 1 Paket * @144*12 1728 
11 Galon 1500 1500 
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LAMPIRAN 8 

 

 

 

Utara 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Keterangan : 
1. Kantor 
2. Ruang Arsip 
3. Gudang Bahan Baku Karton 
4. Gudang Peralatan 
5. Musholla 
6. Gudang Produk Karton 
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7. Gudang Bahan Baku Galon 
8. Gudang produk Galon 
9. Proses Produksi Galon 
10. Compressor 
11. Bahan Baku 
12. Water Treatment 
13. Penampung Air Steanlestel 
14. Proses Produksi karton 
15. Ruang Packing 
16. Gudang Bahan Baku Sisa Karton 
17. Parkir Mobll Pengangkut 
18. Penyimpanan galon Rusak 
19. Parkir Motor 
20. Toilet 
21. Pembongkaran Produk Karton yang Kadaluarsa  
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