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Abstrak, CV.Robbani merupakan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur, yaitu dalam 

bidang produksi cacahan plastik, yang memiliki permasalahan dalam penjadwalan produksi. Dimana 

selama ini produksi tidak didasari dengan jadwal produksi, jadwal produksi dilihat dari jumlah 

material yang paling banyak sehingga mengakibatkan produksi tidak teratur. Untuk mengatasi 

masalah tersebut dilakukan penjadwalan produksi menggunakan metode Rough Cut Capacity 

Planning (RCCP) dan Master Produktion Schedule (MPS) yaitu dengan  pengambilan sampel dan 

menghitung batas kendali atas dan batas kendali bawah selanjutnya menghitung waktu standart 

produksi dan menghitung kapasitas produksi mesin perbulan dan di ubah menjadi jadwal induk 

produksi. Berdasarkan hasil penjadwalan dapat di simpulkan jadwal produksi bulan januari sebesar 

7800 kg dangan permintaan 7500 sehingga permintaan dapat terpenuhi. Bulan februari sebesar 6900 

kg dengan permintaan produksi 6700 kg sehingga produksi terpenuhi. Bulan maret sebesar 7800 kg 

dengan permintaan 7500 kg sehingga produksi terpenuhi. Bulan sebesar 7200 kg dengan permintaan 

produksi 7000 kg sehingga produksi terpenuhi. Bulan mei sebesar 6600 kg dengan permintaan 

produksi 6400 kg sehingga permintaan produksi terpenuhi. Bulan juni sebesar 6900 kg dengan 

permintaan produksi sebesar 6800 kg sehingga permintaan terpenuhi. Dari hasil penjadwalan produksi 

tersebut jumlah produksi sudah memenuhi jumlah permintaan yang telah di pesankan oleh kastemer. 

Kata Kunci : Penjadwalan produksi, RCCP, MPS. 

PENDAHULUAN 

Semakin cepat perusahaan dapat memenuhi 

pesanan dari konsumen, semakin puas pula 

konsumen karena konsumen dapat semakin 

cepat terpenuhi kebutuhannya. Untuk memenuhi 

pesanan secara efisien dan efektif dibutuhkan 

sebuah proses produksi yang berjalan dengan 

lancar, perusahaan memerlukan suatu 

penjadwalan proses produksi yang baik pula. 

Penjadwalan proses produksi yang terencana 

secara teratur, tidak hanya dapat mempersingkat 

waktu tunggu pelanggannya melainkan juga 

dapat menentukan kapasitas produksi setiap 

bulan. Perusahaan dapat meningkatkan efisiensi 

dan efektivitas dengan menghemat penggunaan 

sumber daya yang ada. (Sayed Fachrurrazi, 

2015). 

         Di era globalisasi, banyak perusahaan 

besar maupun real yang mulai tumbuh di daerah 

– daerah, tetapi berkembangnya perusahaan 

tidak di ikuti dengan proses produksi yang baik, 

terencana dan teratur. Oleh karena itu banyak 

perusahaan yang memiliki problem 

keterlambatan proses produksi. Hal ini 

dikarenakan manajemen produksi tidak 

menetapkan jadwal yang pasti untuk 

menentukan kapasitas produksi setiap bulan, 

yang seharusnya dapat meningkatkan efisiensi 

dan efektivitas dengan menghemat sumber daya 

yang ada. Oleh karena itu penjadwalan proses 

produksi sangat penting bagi perusahaan agar 

dapat menghindari penyimpanan bahan jadi 

yang terlalu besar. 

CV. Rabbani adalah perusahaan yang 

memproduksi cacahan plastik. Selama ini CV. 

Rabbani belum mempunyai sistem penjadwalan 

proses produksi yang optimal, sehingga setiap 

harinya proses produksi dilakukan dengan cara 

melihat bahan material yang sekiranya masih 

banyak maka itu yang di produksi sehingga 

membuat penjadwalan perbulannya tidak teratur. 

Maka penelitian ini dilakukan dengan tujuan 

menjadwalkan produksi pada CV. Robbani guna 

menstruktur penjadwalan produksi agar 

permintaan dapat terpenuhi 

METODE PENELITIAN 

Tahapan awal pada penelitian ini adalah studi 

lapangan yang di lakukan di CV. Robbani. Studi 

lapangan dilakukan dengan cara mewawancarai 
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pihak perusahaan, mengamati setiap proses 

produksi cacahan plastik. 

a. Stopwatch Time 

Digunakan sebagai teknik pengumpulan 

data setiap workstation guna 

menentukan waktu produksi. 

b. Observasi 

Merupakan cara pengumpulan data 

dengan cara melakukan pengamatan 

langsung terhadap obyek yang di teliti. 

c. Dokumentasi 

Merupakan cara mengumpulkan data 

yang ada dalam perusahaan yang berupa 

catatan – catatan, seperti dokumentasi 

dan arsip perusahaan. 

Metode yang di pakai dalam penelitian 

yang berlokasi di CV. Robbani Malang. 

Penjelasan dari metode tersebut adalah sebagai 

berikut : 

Penjadwalan produksi dilakukan dengan 

menggunakan metode MSP untuk melakukan 

penjadwalan produksi dengan periode yang telah 

di tentukan dan dengan metode MSP kita dapat 

menjadwalkan atau mendapat output penjadwalan 

berupa JIP (Jadwal Induk Produksi). 

Diagram Alit Penelitian 

 
Gambar 1.1 Diagram Alir 

 

 

PEMBAHASAN 

Dalam bab ini akan dilakukan pengumpulan data 

dengan cara Penelitian secara langsung pada CV. 

Robbani yang memproduksi berbagai cacahan 

plastik salah satunya cacahan plastic jenis PETE. 

Penyajian, pengumpulan dan pengolahan data 

diperlukan sebagai bahan analisa dalam 

penggunaan MPS, waktu standart, RCCP. 

 

MPS 

MPS merupakan suatu pernyataan tentang 

produksi akhir, dari industry manufaktur yang 

memproduksi output berkaitan dengan kuantitas 

dan periode waktu. (Gasperz, 1998) 

 

Tabel 1.1 MPS 

 

 
Waktu Siklus 

Waktu siklus adalah waktu antara 

penyelesaian dari dua pertemuan berturut-turut, 

asumsikan konstan untuk semua 

pertemuan.Dapat dikatakan waktu siklus 

,merupakan hasil pengamatan secara langsung 

yang tertera dalam stopwatch. Proses pengerjaan 

dalam menemukan waktu siklus yaitu sebagai 

berikut : 

Tabel 1.2 waktu Siklus 

 

 
 

Standart Deviasi 

Tabel 1.3 Standart Deviasi 
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BKA dan BKB 

       Tabel 1.4 BKA  dan BKB 

 

 
 

Grafik Peta Kontrol Chart 

 
Gambar 1.2 Peta Kontrol Chart 

 

Waktu Normal 

Tabel 1.5 Tabel Waktu Normal 

 

 
Allowance time 

allowance time produksi yang di dapat dari 

kondisi kerja yang ada maka dapat dilihat faktor  

tenaga yang di perlukan  sebesar 7%, faktor sikap 

kerja sebesar 2%, faktor gerakan kerja sebesar 

0%, kelelahan kerja sebesar 6% temperature 

tempat kerja sebesar 3 %, keadaan amosfer 2% 

keadaan lingkungan sebesar 0%, kelonggaran tak 

terduga sebesar 1,5 dan di dapat allowance 

sebesar 21,5 %. 

Tabel 1.6 Allowance time 

  
 

Allowance time setiap workstation 

Tabel 1.7 Allowance time setiap workstation 

 
 

Waktu standart 

Waktu standar adalah waktu yang 

sebenarnya digunakan operator untuk 

memproduksi satu unit dari data jenis produk. 

Waktu standar untuk setiap part harus 

dinyatakan termasuk toleransi untuk beristirahat 

untuk mengatasi kelelahan atau untuk factor-

faktor yang tidak dapat dihindarkan. Namun 

jangka waktu penggunaannya waktu standard 

ada batasnya. 

Tabel 1.8 waktu standart 
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RCCP 

     RCCP merupakan kelanjutan dari 

perhitungan master production schedule (MPS) 

dimana Master Schedule yang telah di 

perhitungkan sebelumnya diolah menjadi 

informasi tentang kebutuhan kapasitas yang di 

perlukan. Dalam melakukan perhitungan RCCP, 

di perlukan data- data penunjang seperti total 

waktu produksi dari tiap – tiap workstation, 

efektivitas, efisiensi prodyksi, waktu shift kerja, 

banyaknya hari kerja. (Nofi Erni Vol.6, No. 2, 

Oktober 2007) 

 

Tabel 1. 9RCCP 

 

 Produksi Perhari :  

Produksi perhari = ((jam kerja(menit) : waktu 

yang di butuhkan) x jam kerja (jam)) = (480 : 

13) x 5 mesin = 185 kg/hari 

 Produksi perbulan = (produksi perhari x hari 

kerja) = 185 x 26 = 4810 

Dari tabel 1.9 Rccp bisa di simpulkan bahwa 

kapasitas produksi mesin kurang menjukupi atau 

tidak dapat memenuhi permintaan konsumen 

sehingga perlu di adakan jam kerja tambahan 

sehingga perlu di perlakukan sistem shift pada 

CV. Robbani sehingga permintaan produksi di 

bagi menjadi dua bagian yaitu shift 1 dan shift 2 

sehingga seperti tabel berikut: 

Menghitung jam standart penggunaan mesin : 

 

 

 

Tabel 1.10 Total jam standart 

 

  Laporan RCCP tentang Kapasitas Mesin 

 

 Tabel 1.11 Lapora kapasitasmesin 

 

Diagram produksi yang tersedia  

 

Gambar 1.3 Persediaan tersedia 

Dari hasil perhihitungan pada tabel RCCP dapat 

kita lihat bahwa kapasitas produksi mesin tidak 

dapat mencukupi permintaan produksi sehingga 

dalam penjadwalan produksi ini kita perlu 

menerapkan jam kerja tambahan dengan 

menggunakan shift kerja untuk memenuhi 

permintaan pada bulan januari sampai juni. 

Sehingga permintaan produksi di bagi menjadi 

dua shift dan selanjutnya jika jumlah produksi 

perbulan telah mencukupi di buatlah jadwal 

produksi perbulan. Berikut adalah tabel produksi 

setiap shift dan jadwal bulan januari 
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Produksi Shift 1 

Tabel 1.12 Produksi shift 1 

Produksi Shift 2 

Tabel 1.13 Produksi shift 2 

 

Produksi perhari = ((jam kerja(menit) : waktu 

yang di butuhkan) x jam kerja (jam)) = (390: 

13) x 5 mesin = 150 kg/hari 

 Produksi perbulan = (produksi perhari x hari 

kerja) = 150 x 26 = 3900 

Sehingga jadwal produksi perhari dalam satu 

bulan sebagai berikut : 

Jadwal produksi bulanan 

Tabel 1.14 Tabel produksi perbulan 

 

 

 

 

 

KESIMPULAN 

1).  Bedasarkan penjadwalan produksi 

menggunakan MPS dan RCCP dapat 

diketahui    bahwa waktu yang di 

butuhkan dalam produksi 1 kg cacahan 

plastik sebesar 13 menit. 

2).  Permintaan bersifat job order sehingga 

jumlah permintaan sama dengan jumlah 

produksi   produksi proses produksi  yang 

di dapat dari perhitungan RCCP yaitu : 

- Pada bulan Januari 2018 permintaan 

produksi sebesar 7500 kg dan produksi 

shift 1 dan 2 masing – masing 150 

sehingga penghasilkan 7800 kg perbulan 

selama 26 hari kerja. 

- Pada bulan februari 2018 permintaan 

produksi sebesar 6700 kg dan produksi 

shift 1 dan 2 masing – masing 150 

sehingga penghasilkan 6900 kg perbulan 

selama 23 hari kerja. 

- Pada bulan Maret 2018 permintaan 

produksi sebesar 7500 kg dan produksi 

shift 1 dan 2 masing – masing 150 

sehingga menghasilkan 7800 kg perbulan 

selama 26 hari kerja. 

- Pada bulan April 2018 permintaan 

produksi sebesar 7000 kg dan produksi 

shift 1 dan 2 masing – masing 150 

sehingga menghasilkan 7000 kg perbulan 

selama 24 hari kerja. 
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