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BAB 6 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab 6 berisi mengenai hasil dari pembahasan pada bab sebelumnya tentang 

perencanaan investasi Cleanroom System. Hasil data pada bab sebelumnya 

akan menjadi kesimpulan dan saran dalam menentukan investasi pada PT. ABC. 

6.1. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai perencanaan investasi Cleanroom 

System sesuai cara pembuatan obat pada PT. ABC, maka dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut: 

a. Dengan adanya Cleanroom System maka standar ruang produksi 

perusahaan sudah sesuai dengan standar CPOB. 

b. Dengan menginvestasikan cleanroom kelas C maka kondisi ruangan akan 

sesuai dengan proses BFS(Blow Fill Seal) diperusahaan customer.  

c. Dengan adanya Cleanroom System diperlukan jadwal baru, dimana setiap 1 

minggu sekali wajib diadakan cleaning ruangan untuk menjaga kebersihan 

ruangan tetap terjaga.   

6.2. Saran 

Berdasarkan penelitian diatas mengenai analisis kelayakan cleanroom system  

dapat diberi saran sebagai berikut: 

a. Pihak pengelola perusahan PT. ABC disarankan untuk memperhatikan 

tingkat suku bunga yang berlaku, beban usaha dan pendapatan, serta 

asumsi permintaan barang menyerupai hasil penelitian. 

b. PT. ABC disarankan untuk meninjau ulang jika terdapat perbedaan pada 

kondisi lingkungan dan biaya agar tidak terjadi kekeliruan. 

c. Untuk penelitian selanjutnya ada baik nya jika memilih topik yang lebih besar 

dalam pengembangan sehingga dapat lebih banyak hal yang di analisis 

pada skripsi skripsi selanjutnya. 

 

 

 



 

 

 
 

82 
 

DAFTAR PUSTAKA 

Ani. R. (2017). Cara Perhitungan Pajak Penghasilan Badan Usaha. Diakses 

tanggal 17 Mei 2018 dari https://www.jurnal.id/id/blog/2017/cara-

perhitungan-pajak-penghasilan-badan-usaha. 

Badan Pengawasan Obat dan Makanan Republik Indonesia. (2012). Pedoman 

Cara Pembuatan Obat yang Baik. hal 1–27. 

DeGarmo, E.P., Sullivan, W.G., Bontadelli, J.A., & Wicks, E.M. (2001). Ekonomi 

Teknik II (Ed. 10) (terjemahan Tim Penerjemah PT Prenhallindo). Jakarta: 

Prenhallindo. 

Giatman, M. (2005). Ekonomi Teknik. Jakarta: PT Raja Grafindo Persada. 

Haming, M., dan Basalamah. (2004). Studi Kelayakan Investasi. Jakarta : PPM. 

Heizer, J., dan Render, B. (2015). Manajemen Operasi: Manajemen 

Keberlangsungan dan Rantai Pasokan (Ed. 11) (terjemahan Kurnia, H., 

Saraswati, R., dan Wijaya D.). Jakarta: Salemba Empat. 

Husnan, S., dan Suwarsono. (2014). Studi Kelayakan Proyek (Ed. 5). Yogyakarta: 

Unit Penerbit dan Percetakan AMP YKPN. 

Iradat, D. (2015). BPOM, Semua Produsen Es Batu Wajib SNI. Diakses tanggal 

23 April 2018 dari 

http://news.metrotvnews.com/read/2015/04/09/383450/bpom-semua -

produsen-es-batu-wajib-sni. 

Jacobs, F.R., dan Chase R.B. (2016). Manajemen Operasi dan Rantai Pasokan II 

(Ed. 14) (terjemahan Puspitasari, L.N.). Jakarta: Salemba Empat. 

Mubarok, M. (2016). Farmasi Industri. Diakses tanggal 20 mei 2018 dari 

http://farmasiindustri.com/cpob/gowning-dalam-industri-farmasi.html.  

Oktaviani, E. (2013). Analisis Kelayakan Investasi Penggantian Mesin Produksi 

PT.Wahanamas Panca Jaya Kudus. (Skripsi). Fakultas Ekonomika dan 

Bisnis Universitas Kristen Satya Wacana, Salatiga. 



 

 

83 
 

Paz, M., Fragoso, V., Samson, C., Welti-Chanes, J., dan Torres, J. J. T. ed. (2011). 

High-Pressure Processing Technologies for the Pasteurization and 

Sterilization of Foods. Article, 4(6), 969–985, 17p.  

Pache, G. S., Tamse, A. B., dan Surkar, B. K. (2014). HVAC (Heat Ventilation and 

Air Conditioning System) Using TEC(Thermoelectric Couple) IOSR 

Journal of Mechanical and Civil Engineering, hal 28–33. 

Refiadi, G dan Usmadi, T. (2016). Rancang Bangun, Otomasi dan Pengelolaan 

Biohazard Ruang untuk Cleanroom Industri Farmasi., Vol 8 (1). 

Sumedang. 

Soeharto, I. (2002). Studi Kelayakan Proyek Industri. Jakarta: Erlangga. 

Simorangkir, E. (2016). Mulai 19 Agustus Suku Bunga Acuan Tidak Pakai BI 

Rate Lagi. Diakses tanggal 3 Maret 2018 dari 

https://finance.detik.com/moneter/32575716/mulai-19-agustus-

sukubunga-acuan-tidak-pakai-bi-rate-lagi.  

Nurullita, T, R. dan Mifbakhuddin. (2016). Kondisi Fisik Dan Jumlah Bakteri Udara 

Pada Ruangan Ac dan Non Ac Di Sekolah Dasar. (Skripsi). Fakultas 

Kesehatan Masyarakat. Universitas Muhammadiyah, Semarang. 

Umar, H. (2003). Studi Kelayakan Bisnis (Ed. 3). Jakarta: Gramedia Pustaka 

Utama. 

Widiyana. (2003). Studi Kelayakan Operasional Investasi Mesin Sterilisasi dan 

Pembotolan Air Minum pada Berkah Group. (Skripsi). Fakultas Ekonomi 

Universitas Sebelas Maret, Surakarta. 

 

 

 

 

 

 



 

 

84 
 

Lampiran 

Lampiran 1: Layout Area Perusahaan dan Produksi tutup botol infus 
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Lampiran 2: Renovasi pada tahap lantai depan mesin 

Office
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Renovasi pada tahap pembuatan lantai dengan akan mempengaruhi kondisi ruangan semakin tercemar, akan tetapi dengan 

pertimbangan bahwa produk akan dilakukan proses sterilisasi ulang di perusahaan customer maka proses QC tetap berjalan seperti 

biasa. 
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Lampiran 3: Rencana produksi selama proses renovasi ruangan 

Keterangan 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

2 mesin 
mati 

Lantai 
depan 
mesin 

Pembuatan Lantai Mesin dan Assembly AHU 
Renovasi 

QC 
Pemasangan 

HVAC 
  

            

Mesin 1                                                               

Mesin 2                                                               

Mesin 3                                                               

Mesin 4                                                               

Mesin 5                                                               

Permintaan 
produksi  

1,046,769 2,093,538 1,395,692 4,536,000 

Total 

9,072,000 

Permintaan 
produksi 

berdasarkan 
peramalan 

  6,696,667 

Renovasi lantai mesin                                

Mesin nyala                              

 

Pada proses produksi tanggal 1 sampai 3 dan 19 sampai 31 cycle time yang digunakan tetap 16 detik dengan kondisi 5 mesin tetap 

berproduksi, sedangkan pada tanggal 4 sampai 18 cycle time dinaikkan menjadi 13 detik maka rencana renovasi dapat berjalan 

dengan baik dan jumlah penjualan selama 1 bulan dapat tercapai. Penjualan menggunakan peramalan dengan membagi peramalan 

tahunan menjadi bulanan. Waktu yang dibutuhkan dalam merenovasi lantai adalah 3 hari sedangkan waktu yang dibutuhkan untuk 

installing dan memindahkan mesin adalah 2 hari. 
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Lampiran 4: renovasi pada tahap lantai mesin dengan memindahkan mesin ke bagian depan. 
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Lampiran 5: renovasi pada tahap ruang QC dan bak penampungan plastik 
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Saat kondisi renovasi ruangan QC dan bak penampungan maka perlu dilakukan pemindahan operator QC dibagian ruang injection 

dengan kapasitas ruangan yang cukup untuk menampung barang finish. Dan memberikan pintu kusus untuk keluar masuk barang. 

Lebar meja operator QC mencukupi untuk penempatan didalam ruang injection dan untuk penempatan barang produksi diletakkan 

pada area finish good diluar ruangan. 

 



 

 

89 
 

Lampiran 6: renovasi pada gudang mold bekas 

Injection Machine Injection Machine Injection Machine Injection Machine

50m

Injection Machine

1.5m 1.5m

1.75m

1
.5

m
7

.5
m

1
3
m

18m

4

Office

10 sq. m.

 

Pada proses renovasi gudang mold bekas, barang barang lama yang sudah tidak dipakai akan dipindahkan ke bagian gudang pada 

workshop mold dan assembly.  
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Lampiran 7: Metode Regresi Linier 

SUMMARY OUTPUT        

         

Regression Statistics        

Multiple R 
0.80830480

3        

R Square 
0.65335665

4        
Adjusted R 
Square 

0.53780887
2        

Standard Error 
6809144.84

1        

Observations 5        

         

ANOVA         

  df SS MS F 
Significance 

F    

Regression 1 2.62164E+14 
2.62164E+1

4 
5.65442835

6 
0.09780275

1    

Residual 3 1.39093E+14 
4.63645E+1

3      

Total 4 4.01258E+14          

         

  Coefficients 
Standard 

Error t Stat P-value Lower 95% Upper 95% Lower 95,0% 
Upper 
95,0% 

Intercept 39159200 7141491.358 5.483336468 
0.01192986

2 
16431787.2

1 
61886612.7

9 16431787.21 
61886612.7

9 

X Variable 1 5120200 2153240.662 2.377904194 
0.09780275

1 

-
1732372.78

8 
11972772.7

9 -1732372.788 
11972772.7
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Lampiran 8: Discount Rate 8
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Lampiran 9: Discount Rate 9% 
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Lampiran 10: Discount Rate 17% 
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Lampiran 11: Discount Rate 18% 

 

 

 


