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ABSTRAK

Proses produksi pada suatu perusahaan dapat berlangsung dengan baik jika sistem dalam perusahaan tersebut dapat
berjalan dengan baik dan tepat waktu. Ukuran kesuksesan dalam suatu sistem produksi dalam perusahaan dapat
dinyatakan dalam bentuk besarnya produktivitas atau besarnya output dan input yang dihasilkan.

Metode Pendekatan simulasi

untuk merencanakan proses produksi guna memenuhi permintaan konsumen di

lakukan dengan perencanaan model simulasi dari sistem nyata. Kemudian dilakukan pemodelan simulasi dengan
software Arena untuk menentukan model yang paling optimal pada proses produksi Pupuk Guanoku granule dan

cair pada UD. Pupuk Guanoku.

Hasil simulasi proses produksi pada pembuatan model awal simulasi sistem produksi pupuk guanoku dari sistem
nyata. Dengan output granule : 279 dan cair : 1312 dan dilakukan hipotesis kesamaan 2 rata-rata antara sistem nyata
dengan model awal simulasi. Dengan nilai P-Value = 0.132 untuk granule dan P-Value = 0.809 untuk cair.

Kata kunci : Proses Produksi, Simulasi, Arena

PENDAHULUAN

Perkembangan perindustrian di Indonesia terus
berkembang dalam bidang produksi. Produksi
yang dihasilkan harus diimbangi dengan sumber
daya yang mendukung, baik manusia maupun
yang berasal dari alam. Perindustrian yang terus
berkembang, harus dapat memenuhi kebutuhan
konsumen yang terus meningkat.

UD Pupuk Guanoku merupakan perusahaan baru
yang akan memproduksi pupuk granule dan cair.
UD Pupuk Guanoku menjalin kerja sama dengan
UD Pupuk Mahesa dalam perencanaan
pembangunan perusahaan yang menghasilkan
pupuk organik granule dan cair berbahan baku
kotoran  kelelawar. UD Pupuk Guanoku
merupakan perusahaan yang bertujuan sebagai
produksi pupuk organik yang ramah akan
lingkungan. Untuk Memenuhi permintaan dari
konsumen, produksi yang dihasilkan oleh
perusahaan harus dijadwal dengan baik agar tidak
merugikan konsumen

Berikut ini adalah tabel data produksi dan
data permintaan.

Tabel 1. Data hasil Produksi dan Permintaan
Pupuk Guanoku.

Permin Pemin Permin Permin
Bulan taan taan aan taa_n
Granule . Cair
Granule Cair
(ton) te_rpenu liter te_rp_enu
hi (ton) [liter) hi (liter)
Jan 525 349  B2000 [32.774
Feb 525 348 p2000 139 g5
Mar 525 350 P2000 39684
Apr 525 353 P2000 35 789
Mei 525 350 p2000 139557
Jun 525 355  p2000 139659
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Berdasarkan tabel diatas diperoleh permintaan
Pupuk Guano yang stabil pada angka 525 ton
perbulan untuk pupuk Granule, dan 52.000 liter
perbulan untuk Pupuk Cair. Pada tabel produksi
diketahui bahwa masih terdapat permintaan yang
belum bisa dipenuhi.

Simulasi bertujuan untuk membuat model proses
produksi agar pemenuhan permintaan berjalan
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sesuai yang diharapkan oleh perusahaan. Pada
proses simulasi dapat diketahui kapasitas produksi
yang bisa memenuhi permintaan konsumen
dengan simulasi.

Perumusan masalah dalam penelitian ini yaitu :

Bagaimana memodelkan simulasi sistem produksi

pupuk guanoku yang sesuai dengan sistem nyata ?

a. Bagaimana membuat model sistem produksi
pupuk guanoku yang dapat memenuhi
permintaan

METODE

a. Peta Proses Operasi

Peta proses operasi adalah peta kerja yang
mencobaa menggambarkan urutan kerja dengan
jalan membagi pekerjaan tersebut ke dalam
elemen-elemen operasi detail. Disini tahapan
proses operasi kerja harus diuraikan secara logis
dan sistematis. Dengan demikian keseluruhan
operasi kerja dapat diuraikan dari awal (raw
material) sampai menjadi produk akhir (finished
goods product). Berikut ini merupakan peta proses
operasi dari pembuatan Pupuk Guanoku Granule
gambar 1 dan Pupuk Guanoku Cair pada gambar
2.

KETERANGAN | JUMLAH | WAKTU
O 4 58.2_
menit
< 7 1 -
Total 58.2 menit

Gambar 1. Peta proses operasi dari pembuatan
Pupuk Guanoku Granule

Botol 1 Liter Mir, G.Marah, Bioaktiva  K.Xelelawar

Menzaysk Kataran Kalelawar

Menimbang Menentukan Formula:
» { ¥l lzwar
* Lir
= Gula Merah
» Bioaktiva
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Gambar 2. Peta proses operasi dari pembuatan

ak0ke AwrPewama CaCo  Kotoran Kelelawar
19 memt Pengayaan o
o1
W KETERANGAN | JUMLAH | WAKTU
O 5 10 hari 16 meni
28,7 memt ( 02 ) Pengeranulan ['J
7 kelelawar,Calo AP
elelawar,CaCo, Aur Pewams D , N
8. memt Penzovenan
KU_S‘) D i & menit
T N/ )
Lymemt =~ Proses Bazgmg Tatal
05 10 Hari 25 Manit
el Pupuk Guanoku Cair.

b. Peta Aliran Proses

Peta aliran proses adalah suatu diagram yang
menunjukkan  urutan-urutan  dari  operasi,
pemeriksaan, transportasi, dan penyimpanan yang
terjadi selama suatu proses atau prosedure
berlangsung, serta didalamnya memuat pula
informasi-informasi yang diperlukan untuk analisa
waktu yang dibutuhkan dan jarak perpindahan.
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Diagram aliran merupakan suatu gambaran
menurun skala dari susunan lantai ke gedung,
yang menunjukkan lokasi dari semua aktivitas
yang terjadi dalam peta aliran proses. Aktivitas
bearty pergerakan suatu material atau orang dari
suatu tempat ke tempat berikutnya, dinyatakan
dengan garis, aliran dalam diagram tersebut. Arah
aliran digambarkan oleh arah panah kecil pada
garis aliran tersebut. Berikut ini merupakan peta
aliran proses pembuatan Pupuk Guanoku Granule
gambar 1 dan Pupuk Guanoku Cair pada gambar 2

SIMBOL

[]

KETERANGAN YANG
DILAKUKAN

WAKTU

) DV

Proses Pengayaan Y 19.7 menit

Proses Penggranulan 0 28.5 menit

Proses Pengovenan .
8 [ ] 8.5 menit

Proses Bagging 1.5 menit

Gudang Barang Jadi

Total Waktu Yang Dibutuhkan 58.2 menit

SIMBOL

[]

KEGIATAN YANG
DILAKUKAN

WAKTU

Menyiapkan bahan
bakuKotoran
kelelawar
Menujumesin Ayak

5 menit

Y

1 menit

Mengayak kotoran

kelelawar 2 menit

Menimbang kotoran
kelelawar (Air, Gula
Merah, EM4)

Bahan menuju tandon
fermentasi

& menit

2 menit

Proses fermentasi
10 hari

Proses Packing
3 menit

an\ V(YIS

Inspeksi kandungan

M,P,Kdan kemasan & menit

\‘.&\ﬁ

Gudang Barang jadi

10 hari 25

Total Waktu Yang Dlbutuhkan menit

Gambar 3 dan 4 Peta Aliran Proses Pupuk
Granule

b. Pengertian Simulasi

Simulasi merupakan suatu alat yang hanya
digunakan jika ada suatu pemahaman alamiah dari
masalah yang akan dipecahkan. Simulasi
dirancang untuk membantu pemecahan suatu
masalah yang berhubungan dengan sistem yang
dioperasikan secara lamiah. Kegagalan dalam
percobaan simulasi untuk menciptakan suatu
hasil, lebih sering dikarenakan oleh kurangnya
suatu pemahaman terhadap system dibandingkan
dengan suatu pengetahuan bagaimana
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menggunakan software simulasi. Oleh karenanya
penggunaan simulasi saat sekarang cukup banyak
di dalam menyelesaikan berbagai persoalan. Di
dalam bidang engineering dan management,
simulasi digunakan untuk perancangan dan
optimasi sistem, sebab pada system yang sangat
kompleks keinginan dari pelangan (baik akuransi
dan efisiensi) sangat tinggi. Di dalam bidang
social secara umum simulasi digunakan untuk
early warning system, eduction and training dan
computer game. Sedangkan di dalam bidang sains,
simulasi digunakan untuk menguji kebenaran dari
suatu teori.

c. Simulasi dengan Arena

Arena merupakan paket simulasi general purpose,
yang memiliki kemampuan memodelkan sistem
manufaktur dan non manufaktur.  Sistem
manufaktur : flow lines, assembly lines, job shop,
conveyors. Sistem non manufaktur : Health care,
maintenance sistem, computer nerwork, logistic,
sistem. (Suryani,2006)

Program ARENA adalah sebuah software
simulasi yang diterbitkan oleh Rockwell Software
Inc. Menurut Kelton, W. David, Sadowski,
Randall P., Sadowski, Deborah A. (2009 ;
49).Software ARENA ini menyediakan alternatif
model simulasi grafik dan model simulasi analisis
yang dapat dikombinasikan untuk menciptakan
model-model simulasi yang cukup luas dan
bervariasi. Software ini memiliki kemampuan
animasi dua dimensi. ARENA juga memiliki
tingkat kompatibilitas yang baik. Kemampuan
animasinya dapat ditunjang oleh file-file dari
AutoCad. ARENA di spesialisasikan untuk
menyelesaikan masalah-masalah Simulasi Sistem
Diskrit. Kelebihan lain dari ARENA adalah
memiliki kemampuan pengolahan data statistik,
walaupun tidak begitu lengkap. Pada model
simulasi menggunakan software Arena, terdapat
beberapa komponen vyang dijelaskan sebagai
berikut :

1. Sistem
Sistem merupakan sekumpulan entitas yang
bergerak atau berinteraksi untuk mencapai
tujuan berdasarkan alur logika tertentu.

2. Entitas
Entitas merupakan objek yang dikenai
bergerak atau berinteraksi berdasarkan alur
logika tertentu.

3. Atribut
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Atribut merupakan karakteristik umum dari
suatu entitas.

4. Variabel
Variabel merupakan suatu komponen sistem
yang mengandung informasi dan nilainya
diperoleh dari eksekusi model simulasi.

5. Resources
Resources  merupakan  wadah  untuk
menampung entitas dalam jumlah tertentu.
Entitas yang berasal dari suatu Resources
dapat bergerak di dalam sistem jika resources
tersebut bersifat seize-delay-relase (tampung-
berhenti sejenak keluarkan).

6. Queue (antrian )
Ketika entitas tidak dapat bergerak, dapat
dimungkinkan sedang terdapat entitas lain
yang sedang berproses dalam sistem,
sehingga entitas yang tidak dapat bergerak
tersebut dapat ditampung dalam suatu wadah
sampai entitas lain yang menghambat selesai
berproses. Wadah tersebut disebut queue
(antrian).

7. Events (kejadian)
Kejadian dimana suatu perubahan terjadi
yang mengakibatkan perubahan pada kondisi

sistem.
8. Statistical accumulators
Komponen ini berfungsi untuk melihat

kondisi sistem sesungguhnya berdasarkan
variabel-variabel yang telah ditentukan
sebelumnya. Pada penelitian ini komponen
ini terdiri dari waktu tunggu, panjang antrian,
utilitas fasilitas, dan waktu total entitas di
dalam sistem.

9. Simulation clock (jam simulasi)
Waktu aktual pada sistem sesungguhnya
dapat direpresentasikan ke dalam model
simulasi lewat suatu variable yang disebut
simulation clock.

10.Starting dan stoping
Suatu kondisi yang ditentukan berdasarkan
input tertentu dan berfungsi untuk membatasi
simulasi yang berjalan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

a. Tahap Perancangan Model Simulasi
Model simulasi dirancang sesuai dengan
karakteristik dari sistem nyata. Durasi tiap
proses dan delay antar proses juga mengikuti
distribusi data yang diambil dari sistem nyata.
Sedangkan kedatangan entitas disesuaikan
dengan waktu kedatangan entitas pada sistem
nyata. Tampilan model simulasi secara
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keseluruhan dapat dilihat pada gambar dibwah
ini.

1. Model Simulasi Pupuk Granule

Gambar 5. Tampilan model simulasi secara
keseluruhan

2. Model Simulasi Pupuk Cair

== =t =

D ED
=R |
B e
-

Gambar 6 Tampilan model simulasi secara
keseluruhan

b. Data Waktu Proses Produksi

Dalam tahap ini dilakukan pengumpulan data ke
lapangan dengan mengamati sampel data pada
waktu  tertentu. Adapun data-data yang
dikumpulkan penulis adalah data waktu proses
produksi. Data ini dilakukan 1 hari pengamatan
dan mencatat waktu proses produksi dalam satu
hari, berapa kali proses produksi dan mencatat
semua setiap waktu proses produksi. Dibawah ini
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adalah data waktu proses produksi Granule Tabel 3. Waktu Proses dan kuantitas Mesin Ayak,
berdasarkan pengamatan. Mesin Granol, Bagging A, Bagging B.
Tabel 2. Data Awal Kedatangan dan kuantitas Mesin Ayak Nesin Granol Bagaing A Bagging B
H Menit | Kuantitas | Memit | Kuantitas | Memt | Kuantitas | Menit | Kuantitas
kotoran kelelawar, CaCo, Pewarna, Air ®2) &2) &2) ®2)
21 1100 31 2000 60 2000 60 2000
. 0] 1100 29] 2000 55| 2000 55 2000
Kotoran Kelelawar CaCao Pewama Ar = = =
Waktu | Kuantitzs | Menit | Fuantitss | Meait | Kuantitas | Menit | Eaantitas 19 1100 30 fOOD 6? :’000 6? fOGD
antar ®s) Ez) Bor) (Litar) 20 1100 30 2000 65| 2000 65 2000
kadstanzan 19 1100 20 2000 55 2000 55| 2000
(Menit) 7] 1100 32] 2000 60] 2000 60 2000
a1 1100 10 i) F] H 30 100 19 1100 31 2000 65 2000 65 2000
0 1100 E 500 1 3 0 T 0] 1100 30] 2000 60| 2000 60| 2000
19 1100 11 500 kR 3 40 100 21 1100 31 2000 35 2000 33 2000
20 1100 12 S0 40 3 38 100 19 1100 29 2000 30 2000 30 2000
i 1T g 500 0 3 £ 100 17 1100 30] 2000 60| 2000 60 2000
17 [ 10 500 30 5 3 100 9] 10w 3] 2000 55| 2000 55 2000
19 :-'3"3 10 lfi":' it '-E L 100 20 1100 30 2000 (i3] 2000 63 2000
0 1100 g 00 40 3 40 100 19 1100 31 2000 55 2000 55 2000
Il 1100 10 00 39 3 38 100 21 1100 29 2000 60 2000 60 2000
19 1100 g 300 4 3 4 100 20 1100 0] 2000 63 2000 65 2000
] | 1 500 £ 5 EL 100 o 1100
. N EE "
19 -EIJ'J 11 on - ,2,? Hgg
21 100 11 on :
20 00 10 ] 20 1100
11 100 12 ] 19 1100
1 T | 10 o0 21 1100
20 1100 11 500 20 1100
21 7 [ 19 0 Tabel 4. Data Awal Kedatangan dan kuantitas
- T Kotoran Kelelawar, Gula Merah, Air, EMA4.
21 1100 10 500
20 1100 12 500
0 500 Kotoran Kelelawar Gula Merah Air EM4
g 500 T
i 500 Wekiu Menit | Kuantitss
10 g mtr | Kuantitas Kuantitas Kuantitas (lter)
5w e Menit Meadt| !
v - (BlAAnzan -y oo 1
I | (ko) () (ter)
] 500 (Memt)
L L 7 M {10 | W0 |10 ] W [0 | &0
L 3 M0 [10 | 20 |10 B0 |10 | 40
11 g 32 1 |10 200 120 1300|120 480
B 3 1 |10 200 120 1300|120 480
32 110 [ 120 200 120 1500 | 120 480
H 110 [ 120 200 120 1500 | 120 480
33 1 |1 200 120 1500 | 120 480
3 1 |10 200 120 1300|120 480
M 1 |10 200 120 1300|120 480
32 1 |10 200 120 1300|120 480
Efi] 110 [ 120 200 120 1500 | 120 480
EE] 110 [ 120 200 120 1500 | 120 480
33 1 |1 200 120 1500 | 120 480
30 10 120 200 120 1300|120 480
3 110
M4 110

41
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Tabel 5. Waktu Proses dan kuantitas Mesin Ayak,
Ketel Pemanas Air, Pencampuran Gula Merah dan
Air, Mesin Mixer.

Mesin Ayak Ketel Pemanas A Pencampuran Mesm Mixer
Gula Merah dan
Air
Menit | Kuantitas | Menit [ Kuantitas | Menit | Kuantitas | Menit | Kuantitas
®e) (Literhari) (iter) Qiter'har)
34 440 16 1500 3 1700 20 2.080
33 440 17 1500 3 1700 20 2.080
2 440 18 1500 3 1700 20 2.080
33 440 18 1500 3 1700 20 2.080
32 440 19 1500 3 1700 20 2080
34 440 14 1500 3 1700 20 2080
33 440 17 1500 3 1700 20 2080
34 440 18 1500 3 1700 20 2080
34 440 17 1500 3 1700 20 2.080
2 440 16 1500 3 1700 20 2.080
30 440 18 1500 b1 1700 20 2.080
33 440 15 1500 3 1700 20 2.080
33 440 16 1500 b1 1700 20 2.080
30 440 17 1500 3 1700 20 2.080
2 440
34 440
Tabel 6. Data Proses Bagging.
Bagging A Bagging B
Detik Kuantitas | Detik Kuantitas
(liter) (liter)
15 1 21 1
14 1 22 1
15 1 21 1
16 1 21 1
16 1 21 1
15 1 20 1
Tabel 7. Jumlah Mesin Produksi
NO Mesin dan Barang Jumlah
1 | Mesin Ayak 2
2 | Ketel Pemanas 1
3 | Mesin Mixing 1
4 | Mesin granol 1
5 Tandon 1100 L 5

c. Pengolahan Data

Setelah dilakukan mengumpulan data, maka data

perlu diolah lebih lanjut dengan menggunakan
input analyzer pada software arena versi 14.0.

Untuk mengetahui jenis distribusi yang diperoleh
dari pengamatan. Tujuan pengolahan data adalah
sebagai input dalam model simulasi. Berikut ini
langkah-langkah pengolahan yang dilakukan
terhadap data-data tersebut.

Uji  distribusi  data  dimaksudkan  untuk
mendeskripsikan pola variabel yang dimiliki oleh
setia jenis data terjadinya proses. Karakteristik
kedatangan dan pelayanan  masing-masing
memiliki jenis distribusi serta parameter nilai
distribusi yang khas. Penentuan jenis distribusi
pada sebuah data dilakukan dengan pendekatan
statistik yaitu uji hipotesis kesamaan 2 rata-rata.
Sofware yang dilakukan untuk melakukan uji
distribusi data ini adalah paket analisa input arena
(input analyzer) pada arena 14.0 yang mampu
menghasilkan output fitting, serta tampilan kurva
distribusi data.

Tabel 8. Hasil Input Analyzer Waktu Proses
Granule

Data Sample Distribuasi Parameter

Waktu kedatangan kotoran
Normal NORM(19.7, 1.11)
kelelawar

Waktu Kedataangan CaCo

Triangular TRIA(7.5,10.3, 11.5)

Waktu Kedataangan Pewarna Triangular TRIA(37.5, 40, 41.5)

Waktu Kedataangan Air Normal NORM(39.4, 0.862)
Waktu proses Ayak Normal NORM(19.7, 1.11)
Waktu proses mesin granol Beta 28.5+4 * BETA(1.82, 2.49)
Waktu proses mesin oven Beta 8.5 +4 * BETA(1.7, 2.18)
Waktu proses Bagging A Normal NORM(90, 0.692)
Waktu proses Bagging B Normal NORM(90, 0.692)

Tabel 9. Hasil Input Analyzer Waktu Proses Cair

Data Sample Distribusi Parameter Distribusi
Waktu kedatangan kotoran

Beta 20.5 + 5 * BETA(1.57, 0.844
kelelawar

Waktu Kedataangan Gula Merah | Constant Constant (120)

Waktu Kedatangan Air Constant Constant (120)
Waktu Kedatangan EM4 Constant Constant (120)
Waktu proses Ayak Beta 29.5 + 5 * BETA(1.57, 0.844
Waktu proses Pemanas Air Beta 19.5 + 6 * BETA(1.68, 0.84)

Waktu proses Pencampuran

) Triangular TRIA(3.5, 5, 5.5)
CGrula Merah dan Air
Waktu proses Mixer

T'riangular TRIA(14.5, 20, 22.5)

Waktu proses Bagging A Normal NORM(15, 0.685)

Waktu proses Bagging B Normal NORM(21, 0.648)
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Tabel 10. Output data real dan hasil simulasi.

Hasil Produksi Granol | hari

Feal Sirnulasi

Mo Cnatpuat produksi / Sak Mo Cnatpat produksi / Sak

1 L 280

2 278 2 mm

E] L E] 182

4 280 4 R

5 ] 5 28D

[] L [ 7o

T 176 T 7o

] 70 181

El L Bl R

10 174 10 7o

11 280 11 R

12 176 12 R

13 L] 13 R

14 FYE] 14 7o

15 L] 5 7o

14 280 16 280

17 181 17 7o

18 182 18 281

14 181 12 280

20 L 20 280

11 280 11 280

22 276 22 7

23 T 13 R

24 280 24 281

13 78 13 78

Mean : 27868 Maan : 270.40

Reamdar Thas—ar - W fd Ceandar Thar-iari 115

OUTPUTS

Identifier Average Half-width minimum Maximum # Replications
Entity 1.NumberIn 24.388 .13691 24,088 25.088 25
Entity 1.Numberut 7.1608 L1524 7.e088 5.0088 5
Entity 2.MumberIn 98.028 59583 95.028 120.08 5
Entity 2.numberout 28.648 61782 28.028 32.088 5
Entity 3.NumberIn 77.768 49536 72.008 78.008 25
Entity 3.NumberQut 42,968 92673 42,008 48.008 25
Entity 2.NumberIn 582.24 5.3296  2468.80 587.88 25
Entity 4.Numberout 293.48 .75488 291.88 235.88 25
Pegawal Mesin Granool.Numberseized 12.968 88256 12.082 13.080 25
Pegawal Mesin erancol.scheduledutilization .76231 20384 75133 77683 25
pegawai Mesin Bagging.mumberseized 280.16 48668 278.08 283.08 25
Pegawal Mesin Bagging.Scheduledutilization .87429 20143 36833 38354 25
Pegawal Mesin Oven.Numberseized 12,888 20088 12,888 12,888 25
Pegawal Mesin Oven.Scheduledutilizatien .25599 .BB26E 24536 26649 25
Pegawal Mesin Ayak.Numberseized 24,680 20648 24,080 25.880 25
Pegawal Mesin Ayak.Scheduledutilizatien 38899 28357 97812 1.9282 25
System.Numberout 279.16 48668 27788 282.28 5
Simulation run time: @.1@ minutes.
Simulatien run complete.
Gambar 7. Hasil Output Summary for
Replications

25
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Output hasil statistikal dengan minitab 16.0
Two-sample T for uwo uwo vs simulasi

N Mean StDev SE Mean
Real Granol 25 278.68 2.04 0.41
simulasi 25 279.40 1.15 0.23

Difference = mu (uwo uwo) - mu (simulasi)
Estimate for difference: -0.720

95% CI for difference: (-1.668, 0.228)

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -
1.54 P-Value =0.132 DF =37

Kesimpulan :

Dengan mengambil o (level of significant = taraf
nyata) = 0.05 maka tampak bahwa nilai P-Value =
0.132 > « = 0.05 jadi dapat disimpulkan bahwa
Ho diterima rata-rata hasil produksi dalam sistem
real sama dengan rata-rata dalam sistem simulasi
dengan Mean : 279.40 dan dinyatakan Valid
karena tidak ada perbedaan secara signifikan.

Tabel 11. Output data real dan hasil simulasi.

Hasil Produks: Cadr / hann

Feeal Simulazi
Mo Chrtpurt produkesd / liter Mo Chrtpurt produkesi / liter
1 1311 T T31ZE
2 T34 z 317
E] T31% k] T31%
4 1338 E] 1338
5 1337 3 1338
5 TITT ] TITE
7 1305 v T304

JEED] JEED]
[ 315 4 313
10 1315 10 1315
11 310 TT T31Z
12 TIE2 1T TIES
13 TIDE 13 TITY
14 T31% T4 315
13 1334 1% 1335
16 1358 18 T340
17 1302 17 1303
18 303 TE 1305
15 TIEZ i TIES
20 1333 20 1333
21 T33T | T33T
21 TIED 2T TIET
3 TICT 23 TITT
24 1301 24 1303
23 T31E 23 T35
Llean : TSTIOD Alean : TSTID
Standar Deviasi: [33 Standar Deviasi: 1310
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ouTPUTS
Identifier Average  Half-width Minimum  Maximum % Replications
Entity 1.NumberIn 2099.8 .18512 2899.@ 218l1.8 25
Entity 1.Numberout 1318.0 6.1942 1287.0 1326.0 25
Entity 2.numberIn 10.000 .eoeen 10.000 10.000 25
Entity 2.Numberout 2.ee88 . 28888 2.06008 2.e008 25
Entity 2.Numberln 7.ee00e .ee0ee 7.0002 7.e000 25
Entity 3.Mumberout 5.ee00 _eceen 50000 5.000 25
Entity 4.NumberIn 5.ee88 . 20880 5.0088 5.8000 25
Entity 4.Numberout 1.eeee 208 1.e008 1l.eeee 25
Pecampuran Gula Merah dan Air.NumbersSeized 1.8ee8 =t 1.e2008 1.ee08 25
Pecampuran Gula Merah dan Air.Scheduleduti .elesa 2.9232E-19 .@1042 e1es2 25
Pegawai Mesin Ayak 1.NumberSeized 3.420€ 29488 3.e008 5.e000 25
Pegamal Mesin Ayak 1.ScheduledUtilization 38601 e263s _25502 22595 25
Pegamal Mesin Ayak 2.numberseized 3.4800 29280 3.0000 5.0000 25
Pegawai Mesin Ayak 2.ScheduledUtilization . 38681 82638 25688 44535 25
Pegawail Tandon A.NumberSeized .ls2ee 15446 -eegee 1.eeee 25
Pegamai Tandon A.Scheduledutilization 3.33336-04 3.2178E-04 00600 ee20s 25
Pegawai Tandon B.NumberSeized «162e8 .15446 -820ee 1.e000 25
Pegawai Tandon B.ScheduledUtilization 3.3333E-84 3.2178E-84 .eeee ee2es 25
Pegawai Tandon C.NumberSeized 32888 19653 200 1._ee00 25
Pegawai Tandon C.Scheduledutilization 6.6667E-04 4.0944E-04 .00E0R eoz0s 25
Pegawai Tandon D.NumberSeized 22008 .18917 eeeee 1l.eeee 25
Pegawail Tandon D.Scheduledutilization 5.8333E-84 3.9419E-84 .0000Q eezes 25
Pegawal Tandon E.Numberseized ezeee .11430 eesee 1.e000 25
Pegawai Tandon E.ScheduledUtilization 1.6667E-84 2.3812E-84 .00088 88288 25
Pegawail Mesin Mixer 1.Numberseized 1.eeee .ee0ee 1.e002 1.eeee 25
Pegamai Mesin Mixer 1.Scheduledutilization .e3sze _ee132 23276 10 25
Pegawai Mesin Mixer 2.NumberSeized 1.ee88 . 20880 1.06008 1.e000 25
Fegawai Mesin Mixer 2.ScheduledUtilization .e3s28 .ea132 83278 sas1e 25
Pegawal Ketel Pemanas Air.NumberSeized 1.ee8e . ee888 1.e2008 1.ee08 25
Pegawal Ketel Pemanas Air.Scheduledutiliza .essss .e0135 e4280 es3es 25
Pegawai packing Al.NumberSeized 7€6.24 3.5893 748.08 782.00 25
Pegawal packing Al.scheduledutilization 39892 . 22189 39837 49806 25
pegamal packing A2.Numberseized 766.24 3.5893 7a3.00 782.00 25
pegawai packing A2.ScheduledUtilization 39892 28183 39837 4BEBE 25
Pegawal packing Bl.Numberseized 547.78 2.8385 535.02 5e@.e0 25
Pegamai packing B1.Scheduledutilization 39892 0189 39037 28806 25
Pegawai packing B2.NumberSeized 547.76 2.6385 535.88 56@.80 25
Pegawai packing B2.ScheduledUtilization 39892 ee189 39837 48206 25
System.Numberout 1312.0 6.1942 1281.0 1328.0 25

simulation run time: .47 minutes.
simulation run complete.

Gambar 8. Hasil
Replications

Output Summary for 25

Output hasil statistikal dengan minitab 16.0
Two-sample T for real cair vs Simulasi

N Mean StDev SE Mean
real cair 25 1311.0 153 3.1
Simulasi 25 1312.0 150 3.0

Difference = mu (real cair) - mu (Simulasi)
Estimate for difference: -1.04

95% CI for difference: (-9.67, 7.59)

T-Test of difference = 0 (vs not =): T-Value = -
0.24 P-Value = 0.809 DF =47

Kesimpulan :

Dengan mengambil « (level of significant = taraf
nyata) = 0.05 maka tampak bahwa nilai P-Value =
0.809> « = 0.05 jadi dapat disimpulkan bahwa Hq
diterima rata-rata hasil produksi dalam sistem riil
sama dengan rata-rata dalam sistem simulasi
dengan Mean : 1312 dan dinyatakan Valid karena
tidak ada perbedaan secara signifikan.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian di UD. Pupuk
Guanoku maka diperoleh kesimpulan sebagai
berikut :

1. Telah dilakukan pembuatan model awal
simulasi sistem produksi pupuk guanoku dari
sistem nyata. Dengan output granule : 279 dan
cair : 1312 yang sesuai dengan data output
real.
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2. Dilakukan uji hipotesis kesamaan 2 rata-rata
antara sistem nyata granol dengan model awal
simulasi granule. Didapati bahwa Dengan
mengambil o« (level of significant taraf
nyata) = 0.05 maka tampak bahwa nilai P-
Value 0132 > « 0.05 jadi dapat
disimpulkan bahwa H, diterima rata-rata hasil
produksi dalam sistem real sama dengan rata-
rata dalam sistem simulasi dengan Mean :
279.40 dan dinyatakan Valid karena tidak ada
perbedaan secara signifikan.

3. Dilakukan uji hipotesis kesamaan 2 rata-rata
antara sistem nyata cair dengan model awal
simulasi cair. Dengan mengambil « (level of
significant = taraf nyata) = 0.05 maka tampak
bahwa nilai P-Value = 0.809> « = 0.05 jadi
dapat disimpulkan bahwa H, diterima rata-rata
hasil produksi dalam sistem riil sama dengan
rata-rata dalam sistem simulasi dengan Mean :
1312 dan dinyatakan Valid karena tidak ada
perbedaan secara signifikan.

4. Tidak menambah pegawai
Bagging.

5. Hasil simulasi hanya memodelkan dan
menganalisa proses produksi pembuatan pupuk
granule dan cair.

dalam proses
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