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Abstrak, Perencanaan kapasitas produksi sangat penting dalam menentukan tujuan perusahaan. Perusahaan harus
memperhatikan perencanaan produksi sesuai dengan permintaan pasar. UMKM Pak Miran merupakan usaha
pembuatan makanan alen-alen. Perusahaan kesulitan untuk memperkirakan jumlah produksi yang maksimal
setiap bulannya dan terjadi selisih antara jumlah permintaan dengan jumlah produksi. Metode yang digunakan
dalam penelitian ini yaitu metode Rough Cut Capacity Planning (RCCP). RCCP merupakan perencanaan untuk
menguji ketersediaan kapasitas produksi yang tersedia dalam memenuhi jadwal induk produksi yang telah
ditetapkan. Dalam meramalkan permintaan di periode yang akan datang, digunakan metode peramalan moving
average dikarenakan plot data permintaan berpola stasioner. Dari hasil penelitian jadwal induk produksi yang
dapat direncanakan pada UMKM Pak Miran pada bulan November 2023 sebesar 465 kg, Desember 2023 sebesar
462 kg, Januari 2024 sebesar 466 kg, Februari 2024 sebesar 476 kg, Maret 2024 sebesar 472 kg, April 2024
sebesar 470 kg, Mei 2024 sebesar 468 kg, Juni 2024 sebesar 475 kg, Juli 2024 sebesar 475 kg, Agustus 2024
sebesar 468 kg, September 2024 sebesar 461 kg, dan Oktober 2024 sebesar 462 kg. Ada beberapa work center
yang tidak memenuhi permintaan yaitu work center | sampai work center V. Usulan perbaikan yang diberikan
yaitu dengan penambahan alat masing-masing pada work center | sebanyak 1 alat mixer, work center 1l sebanyak
4 alat pencetak adonan, work center 111 sebanyak 1 alat penggorengan, work center 1V sebanyak 1 alat draining,
dan work center V sebanyak 1 alat colling.

Kata kunci : Permintaan, Perencanaan kapasitas, Forecasting, Master Production Schedule, RCCP

PENDAHULUAN
Bagi industri perencanaan kapasitas 7 | Mei 2023 350 380 -30
adalah salah satu kegiatan terpenting agar g jﬂ:‘l' 22(;)2233 ggg ggg 2%0
berhas[l meme_nl_Jhl permintaan pasar sebanyak 10 | Agustus 2023 200 =0 %o
mungkin. Hal ini mendorong setiap perusahaan 11 | September 2023 200 260 60
untuk memiliki sistem perencanaan yang baik, 12 | October 2023 380 380 0
mampu mengambil keputusan secara optimal Sumber : UMKM Pak Miran
dalam melaksanakan kegiatan produksi.
Menurut (Sirait, 2013), perencanaan produksi Tabel 1 menunjukkan bahwa permintaan
yang sukses, pengendalian ini memerlukan konsumen cenderung berfluktuasi sehingga
perencanaan kapasitas yang efektif untuk menyulitkan UMKM di Pak Miran untuk
memastikan  kepatuhan terhadap rencana mengelola kapasitas produksinya secara efektif.
produksi ~ yang  ditentukan.  Tabel 1 Daftar yang disebut sebagai Bill of Labor
menunjukkan data jumlah permintaan dan (BOLA) berisi jumlah pekerja dan waktu
jumlah yang diproduksi dari Agustus 2022 standar yang diperlukan untuk memproduksi
hingga Juli 2023. suatu produk (Setiabudi, et al., 2018) (Faisal, et
al., 2016). Waktu proses produksi, penentuan
Tabel 1. Data Produksi Alen-Alen standar waktu untuk setiap work center yang
o Bulan F,Jr‘gglﬁ:;i g:sgr';lz Selisih teleh dijamin lengkap dan konsisten, jumlah
(kg) ko) (kg) pekerja, peralatan dan mesin, dan tujuan MPS
1 | November 2022 260 500 240 perusahaan adalah semua data yang diperlukan.
2 | Desember 2022 300 410 -110 Pada penelitian ini menggunakan metode
3 | Januari 2023 260 350 -40 Rough Cut Capacity Planning (RCCP) dapat
g ';::rfeutazrioggﬁ 288 gég %0 digunakan untuk menghitung  kebutuhan
6| April 2023 200 =00 190 kapasitas suatu perusahaan. Metode RCCP
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digunakan karena perencanaan kapasitas secara
rinci tidak efektif karena perencanaan produksi
jangka  menengah  mempunyai  banyak
ketidakpastian.

Kapasitas produksi menentukan
banyaknya barang yang dapat diproduksi oleh
suatu perusahaan dalam jangka waktu tertentu.
Kapasitas produksi juga mempengaruhi
kebutuhan modal dan biaya. Kapasitas
produksi, menurut (Heizer and Render, 2015),
adalah jumlah unit awal yang dapat disimpan,
diterima, atau diproduksi oleh suatu fasilitas
dalam jangka waktu tertentu. Rencana produksi
melibatkan  perencanaan volume, waktu
tunggu, kapasitas yang berguna, dan beban.
Rencana produksi harus sesuai dengan rencana
bisnis.  Rencana  produksi  bervariasi.
Perencanaan  jangka  panjang, jangka
menengah, dan jangka pendek akan ada
tergantung pada setiap periode. Ketiga jenis
perencanaan  ini  memerlukan  proses
perencanaan yang berbeda (Ahmad Nabil,
2020).

METODE

Jenis penelitian yang digunakan dalam
penelitian ini adalah penelitian kuantitatif.
Populasi dalam penelitian ini sesuai dengan
rata-rata produksi tahunan yaitu 5.000 Kkg.
Sampel merupakan sebagian dari populasi,
sumber data penelitian. Data produksi dari
Agustus 2022 hingga Juli 2023 termasuk dalam
sampel penelitian. Teknik pengumpulan data
dalam penelitian ini adalah observasi,
wawancara dan dokumentasi. Data yang telah
terkumpul kemudian diolah menggunakan
metode yang telah dipilih.

Pengukuran Waktu Kerja

Pada tahap ini dilakukan uji keseragaman
data dan uji kecukupan data agar mengetahui
data tersebut seragam atau tidak.
a. Uji Keseragaman Data

BKA=Xx+ kxs

BKB=x — kxs

Jika hasil data tidak melewati batas BKA
dan BKB maka data dianggap seragam.
b. Uji Kecukupan Data

k 2
3 YN Zx? — (Zx)2

N =
X

N' < N maka uji kecukupan data
dikatakan cukup.
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c¢. Perhitungan waktu siklus
> xi
Wi =N
d. Perhitungan waktu normal
Wnl = Wslx Rfl

e. Perhitungan waktu baku
Wb1 = Wnlx

100%
100 % — % Allowance

Peramalan
Peramalan dilakukan dengan membuat
rencana sebelum peristiwa terjadi. Menurut
(Sofyan, 2013), rencana ini didasarkan pada
kemampuan  dan kapasitas  produksi
perusahaan. Peramalan adalah upaya untuk
mempelajari apa yang terjadi di masa lalu untuk
memprediksi apa yang akan terjadi di masa
depan. Tujuan peramalan adalah untuk
mencapai ramalan dengan kesalahan yang
paling rendah mungkin. Ini biasanya dicapai
dengan menggunakan metrik seperti kesalahan
rata-rata, kesalahan absolut, dan sebagainya.
a) Simple Moving Average
Tujuan peramalan rata-rata bergerak
sederhana adalah untuk menghilangkan atau
mengurangi keacakan dalam suatu deret
waktu. Menurut (Wardah dan Iskandar,
2017), metode ini dikenal sebagai rata-rata
bergerak sederhana karena rata-rata baru
dapat dihitung dengan menggabungkan nilai
dari observasi terlama dan membuangnya
(Nurlifa dan Kusumadewi, 2017).

Mt=Ft+1
CXt+Xt—14+Xt—2+4 -+ Xt—n+1

n
Mt = Moving Average periode t
Ft+1 = Ramalan untuk periodet + 1
Xt = Nilai riil periode ke-t
n = Jumlah batas dalam moving average
dilakukan

b) Single Exponential Smoothing

Metode untuk menunjukkan penurunan
bobot eksponensial dari nilai yang telah
diamati selama periode waktu yang lama
dikenal sebagai penyempurnaan
eksponensial (Firmansyah, 2014). Metode
ini membutuhkan pengenalan setidaknya
satu parameter, dan hasil pengaturan
menentukan tingkat bobot yang diterapkan
pada nilai yang diamati.

Fty,=aAt_1+ (1 —a)Ft_4
Ft+1 = peramalan untuk periode selanjutnya
Ft-1 = peramalan periode sebelumnya
o = konstanta smoothing (0 <=a<=1)
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At- = nilai aktual periode sebelumnya

MPS

Jadwal induk produksi mencakup
spesifikasi produk dan jumlah waktu yang
diperlukan (Heizer and Render, 2015). Jadwal
ini harus disesuaikan dengan perencanaan
anggaran, permintaan konsumen, kemampuan
teknis, ketersediaan tenaga kerja, fluktuasi
persediaan, kinerja pemasok, dan faktor
lainnya.

RCCP

RCCP (Rough Cut Capacity Planning)
adalah proses menganalisis dan mengevaluasi
kapasitas fasilitas produksi di suatu pabrik
untuk memastikan bahwa mereka sesuai atau
dapat mendukung keseluruhan jadwal produksi
yang ingin dicapai. Karena kebutuhan kapasitas
memperhitungkan jumlah pekerjaan yang
sedang dilakukan atau jumlah produk dalam
stok, RCCP selalu bersifat makro. Selain itu,
hanya stasiun kerja kritis (pusat kerja yang
mengalami hambatan) yang dapat digunakan
untuk menilai dan menganalisis kebutuhan
kapasitas. Setelah mendapatkan tagihan
kapasitas, beban kerja stasiun kerja dihitung
dan dibandingkan dengan kapasitas yang
tersedia. Jika hal ini tidak cukup, ada berbagai
opsi kebijakan yang tersedia (Liliyen, dkk.,
2020). Tahapan penelitian dapat dilihat berikut
ini:

Tabel 2. Uji Keseragaman
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

HASIL DAN PEMBAHASAN
Pengukuran Waktu Kerja
Pengukuran waktu kerja dilakukan untuk
mendapatkan waktu standar untuk perhitungan
perencanaan produksi.
a. Uji Keseragaman
Uji keseragaman data diawali dengan
menghitung rata rata, menghitung standar
deviasi, menghitung batas kontrol atas
(BKA), dan menghitung batas kontrol
bawah (BKB). Setelah itu didapatkan data
bahwa nilai tersebut berada dalam batas
BKA dan BKB maka dinyatakan seragam
sedangkan nilai diluar batas BKA dan BKB
maka dinyatakan tidak seragam.

Work Rata - Rata Standar BKA BKB
Center Proses (Menit) Deviasi (Menit) | (Menit) | (Menit) Keseragaman
| | Pembuatan 21,09 0,69 2246 | 19,72 | Seragam
Adonan
i | Pencetakan 21,43 0,87 2318 | 19,68 Seragam
Adonan
1] Penggorengan 16,34 0,82 17,97 14,71 Seragam
v Penirisan 11,36 0,80 12,95 9,77 Seragam
V Pendinginan 30,30 0,18 30,65 29,95 Seragam
VI Packing 3,32 0,19 3,69 2,95 Seragam

Sumber : Pengolahan Data

b. Uji Kecukupan

Uji kecukupan data diperlukan untuk

memastikan secara objektif
dikumpulkan tersebut telah cukup.

data yang

Tabel 3. Uji Kecukupan
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Work .
Center Proses N N Kecukupan
Pembuatan
| Adonan 10 | 1,521 Cukup
Pencetakan
1 Adonan 10 | 2,390 Cukup
11 Penggorengan | 10 | 3,585 Cukup
\V Penirisan 10 | 7,079 Cukup
\Y Pendinginan 10 | 0,049 Cukup
VI Packing 10 | 4,551 Cukup

Sumber : Pengolahan Data

c. Perhitungan Waktu siklus

Waktu siklus dihitung dari hasil pengamatan
secara langsung rata-rata di setiap work
center.

W. = 203+216215..+214
S1 7 10

. Perhitungan Waktu Normal
Waktu normal dihitung dari waktu siklus
dengan faktor penilaian atau penyesuaian.

= 21,09 menit

Tabel 4. Rekapitulasi Waktu Baku
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Wa, = Ws X Ry,
Wan, = 21,09 x 1,22 = 25,73 menit
W,, = 21,09 x 1,22 = 25,73 menit
e. Perhitungan Waktu Baku
Waktu baku didapatkan dari waktu normal

dengan mempertimbangkan allowance atau
kelonggaran.

100%
Wb = Wnlx

100 % — % Allowance
100%

1
W, = W, x ———
b1 = YnaX 1000 — 27%
W), = 25,46 menit

Berikut hasil rekapitulasi waktu baku di
setiap work center yang dapat dilihat pada
tabel di bawah ini.

Work Center Proses Ws (Menit) Rf | Wn (Menit) | Allowance (%) | Wb (Menit)
| Pembuatan Adonan 21,09 1,22 25,73 27 25,46
11 Pencetakan Adonan 21,43 1,06 22,72 29 22,43
i Penggorengan 16,36 1,11 18,16 41 17,75
v Penirisan 11,38 1,1 12,52 28 12,24
\Y/ Pendinginan 30,31 1,06 32,13 12 32,01
Vi Packing 3,321 1,03 3,42 12 3,30

Sumber : Pengolahan Data

Peramalan

Data Permintaan November 2022 -
Oktober 2023
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Gambar 2. Data Permintaan
Pola horizontal atau pola rata-rata

biasanya terlihat pada grafik data historis
permintaan. Pola ini terjadi ketika nilai data
bergerak di sekitar nilai rata-rata yang konstan.
a. Simple Moving Average

Untuk

menggambarkan

prosedur

ini

paling tua dan dimasukkan nilai pengamatan
yang baru.

Tabel 5. Simple Moving Average

No | Bulan Peramalan Permintaan
1 | Nov-23 465
2 Dec-23 462
3 Jan-24 466
4 Feb-24 476
5 | Mar-24 472
6 | Apr-24 470
7 | May-24 468
8 Jun-24 475
9 Jul-24 475

10 | Aug-24 468

11 | Sep-24 461

12 | Oct-24 462

digunakan istilah rata-rata bergerak karena
setiap muncul pengamatan nilai yang baru,
nilai rata-rata yang baru dapat dihitung
dengan membuang nilai observasi yang

Sumber: Pengolahan Data

b. Single Exponential Smoothing
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Exponential Smoothing adalah metode yang
menunjukkan pembobotan menurun secara
eksponensial terhadap nilai pengamatan
yang lebih tua. Terdapat satu atau lebih
parameter penulisan yang ditentukan secara

eksplisit.
Tabel 6. Single Exponential Smoothing
No | Bulan | Peramalan Permintaan
1 | Nov-23 557
2 | Dec-23 615
3 | Jan-24 668
4 | Feb-24 715
5 | Mar-24 757
6 | Apr-24 796
7 | May-24 830
8 | Jun-24 861
9 | Jul-24 889
10 | Aug-24 914
11 | Sep-24 937
12 | Oct-24 957

Sumber : Pengolahan Data

Tabel 8. Jadwal Induk Produksi

E-ISSN : 2614-8382
Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri)
Vol. 7 No. 1 (2024)

c. Uji kesalahan peramalan
Uji kesalahan peramalan digunakan untuk
membandingkan hasil peramalan data aktual
untuk membandingkan kelayakan model
peramalan yang akan dipilih.

Tabel 7. Uji Kesalahan Peramalan

No | Metode |y p | MSD | MAPE | Keterangan
Peramalan
1 Simple
Moving 83 8165 18 Dipilih
Average
2 Single .
Exponential | 73,1 | 63990 | 16,9 Tidak
- Dipilih
Smoothing

Sumber : Pengolahan Data

Jadwal Induk Produksi

Dalam menyusun jadwal

induk produksi

didasarkan pada permintaan peramalan pada

periode mendatang.

Lead Time : 2
On Hand : 300
Safety Stock :5%
Periode Oct- | Nov- | Dec- | Jan- | Feb- | Mar- | Apr- | May- | Jun- | Jul- | Aug- | Sep- | Oct-
23 23 23 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24
Forecast 465 462 | 466 | 476 | 472 | 470 | 468 475 | 475 | 468 | 461 | 462
Actual
Order 380
Project
Available
Balance
(PAB) 300 | 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23
Available
to Promise
(ATP) 465 | 462 | 466 | 476 | 472 | 470 | 468 475 | 475 | 468 | 461 | 462
MPS 188 | 462 | 467 | 477 | 472 | 470 | 468 475 | 475 | 468 | 461 | 462
Planned
Order 211 | 485 | 489 | 500 | 495 | 493 | 490 | 499 | 498 | 491 | 484 | 484
Sumber : Pengolahan Data
Contoh perhitungan berdasarkan tabel di atas PAB, = Prior period PAB +
Safety Stock = 5% X forecast (nov 23) MPS — Forecast
(SS) = 300 + 188 - 465
= 5% x 465 = 23
= 23 ATP, = Prior period PAB +
MPS; = Forecast + SS — prior MPS — SS
period PAB = 300 +188 - 23
= 465+ 23-300 = 465
= 188
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Planned = MPS;+ PAB;
Order
= 188+23
= 211
RCCP

Rought Cut Capacity Planning (RCCP),
yang berada di urutan kedua dalam hirarki
perencanaan prioritas kapasitas, membantu
manajemen melaksanakan RCCP dengan
memberikan informasi tentang tingkat produksi
yang akan datang.

a. Perhitungan Kebutuhan Kapasitas

Tabel 9. Perhitungan Kebutuhan Kapasitas
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CRyer = WBwer x]IP(nov 23)
CR¢; = 0,42 jam x 211
CRyc=0,42 jam x 211
CR,,; = 88,62 jam

JIPAWB | WCI [ WC Il | WC 1l | WC IV | WCV | WC Vi
NOvZ3 | 8862 | 7807 | 6119 | 422 | 11183 | 1055
ng'523 203,7 | 179,45 | 140,65 | 97 | 257,05 | 24,25
Janat | 20538 | 180,03 | 14181 | 978 | 25017 | 2445
FO24 | 210 | 185 | 145 | 100 | 265 | 25
Mar24 | 2079 | 18315 | 14355 | 99 | 26235 | 2475
APT2% | 207,06 | 18241 | 14297 | 986 | 26120 | 2465
May 24| 2058 | 1813 | 1421 | 98 | 2597 | 245
Mo | 20058 | 18463 | 14471 | 998 | 26447 | 2495
33'9'54 209,16 | 184,26 | 14442 | 996 |263.94 | 249
AUO24 | 20622 | 18167 | 14239 | 982 | 26023 | 2455
P24 | 203,28 | 179,08 | 14036 | 968 | 25652 | 242
Ot24 | 20328 | 179,08 | 14036 | 968 | 25652 | 24,2
Sumber : Pengolahan Data
b. Perhitungan Kapasitas Tersedia Utilitas = Jemkerjatersedia — jam kerja tidak terpakat 4 gy,

Waktu standar produksi

x 100%

Efisiensi = - -
Jam kerja terpakai
Efisiensi = %x 100% = 20%

Tabel 10. Faktor Efisiensi dan Utilitas

Jamkerja tersedia
8 jam -1 jam

Utilitas = x 100% = 88%
Rekapitulasi faktor efisiensi dan utilitas

WC Wb (menit) | Hasil produksi | Jam tersedia | Jam terpakai | Faktor efisiensi (%) | Faktor utilitas (%)
WC | 25,46 4 batch 8 7 20 88
wWCll 22,43 4 batch 8 7 19 88
WCIlI 17,75 8 batch 8 7 32 88
wWC IV 12,24 8 batch 8 7 20 88

Sumber : Pengolahan Data
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Tabel 11. Perhitungan Kapasitas Tersedia
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Rekapitulasi Uji kelayakan kapasitas

JIP/WB | WCI [WCII [ WCIIl | WCIV][WCV | WCVI
Ng‘{'l23 36,6 | 34,77 | 5857 | 36,6 |107,99 | 5491
Pee2S | 352 | 3344 | 5632 | 352 | 10384 528
32%524 32 | 33 | 5632 | 352 |10384| 528
FES%‘OZ“ 352 | 3344 | 56,32 | 352 |10384| 528
Mjgéz“ 2816 | 26,75 | 4505 | 28,16 | 83,07 | 42,24
A%‘?,Z“ 26752 | 2541 | 42,8 | 26,75 | 7891 | 40,12
May2% | 352 | 3344 | 5632 | 352 | 10384 | 528
3‘23524 30,97 | 29,42 | 49,56 | 3097 | 91,37 | 46,46
a4 | 366 | 3477 | 5857 | 366 | 107,99 | 5491
A‘ig'lz"' 36,6 | 3477 | 5857 | 366 |107,99 | 5491
SPP4 | 366 | 3477 | 5857 | 366 107,99 | 5491
ON24 | 366 | 3477 | 5857 | 366 | 10799 5491
Sumber : Pengolahan Data
c. Uji Kelayakan Kapasitas %LC =-1,42%
%LC - Kapasitas te:::j;’zizt;skteelztez}iz:n kapasitas x100%
%LC = 36,608 — 88,62 x 100 %
36,608
Tabel 12. Uji Kelayakan Kapasitas
JIP/WB | WCI | WCIl | WCIII | WCIV [ WCV | WCVI
NOWZS | 142 | 124 | 004 | 015 | 003 | 08
Dec-23
e 478 | -436 | -149 | -175 | -147 | 05
Jan-24 | yes | 441 | 151 | 177 | -149 | 053
489
Feb24 | 496 | 453 | 157 | -184 | 1,55 | 052
500
Mar-24 | 632 | 584 | 218 | -251 | 215 | 041
495
AT | 73 | 617 | 230 | 268 | 231 | 038
May-24 | 484 | 442 | 152 | 178 | 15 | 053
490
Jun'24 —5,76 _5,27 _1,91 —2,22 '1,89 0146
499
Wl2d 471 | 429 | 146 | 472 | 144 | 054
498
A‘igf“ 463 | -422 | -143 | -168 | -14 | 055
Sep-24 | -455 | -4,14 -1,39 -1,64 | -137 | 055
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484

Oct-24

484 -4,55 -4,14 -1,39 -1,64

-1,37 0,55

Sumber : Pengolahan Data

. Analisis Hasil

Sebagai hasil dari analisis hasil RCCP,
beberapa lokasi pekerjaan ditandai dengan
tinta merah karena jumlah pekerjaan yang

Tabel 13. Analisis Hasil

tidak mencukupi, sehingga rencana produksi
tidak dapat dilaksanakan. Tabel di bawah
menunjukkan perbedaan kapasitas antara
setiap work center.

Kapasitas Kebutuhan . Load
we Proses Bulan Tersegia (Jam) | Kapsitas (Jam) Selisih Capacity (%)
Nov-23 36,60 88,62 -52,02 -1,42
Dec-23 35,20 203,70 -168,50 -4,78
Jan-24 35,20 205,38 -170,18 -4,83
Feb-24 35,20 210 -174,80 -4,96
Mar-24 28,16 207,90 -179,74 -6,32
WC | Pembuatan Apr-24 26,75 207,06 -180,31 -6,73
Adonan May-24 35,20 205,80 -170,60 -4,84
Jun-24 30,97 209,58 -178,61 -5,76
Jul-24 36,60 209,16 -172,56 -4,71
Aug-24 36,60 206,22 -169,62 -4,63
Sep-24 36,60 203,28 -166,68 -4,55
Oct-24 36,60 203,28 -166,68 -4,55
Nov-23 34,77 78,07 -43,30 -1,24
Dec-23 33,44 179,45 -146,01 -4,36
Jan-24 33,44 180,93 -147,49 -4,41
Feb-24 33,44 185 -151,56 -4,53
Mar-24 26,75 183,15 -156,40 -5,84
WC I Pencetakan | Apr-24 2541 182,41 -157 -6,17
Adonan May-24 33,44 181,30 -147,86 -4,42
Jun-24 29,42 184,63 -155,21 -5,27
Jul-24 34,77 184,26 -149,49 -4,29
Aug-24 34,77 181,67 -146,9 -4,22
Sep-24 34,77 179,08 -144,31 -4,14
Oct-24 34,77 179,08 -144,31 -4,14
Nov-23 58,57 61,19 -2,62 -0,04
Dec-23 56,32 140,65 -84,33 -1,49
Jan-24 56,32 141,81 -85,49 -1,51
Feb-24 56,32 145 -88,68 -1,57
Mar-24 45,05 143,55 -98,50 -2,18
WC Il | Penggorengan Apr-24 42,80 142,97 -100,17 -2,34
May-24 56,32 142,10 -85,78 -1,52
Jun-24 49,56 144,71 -95,15 -1,91
Jul-24 58,57 144,42 -85,85 -1,46
Aug-24 58,57 142,39 -83,82 -1,43
Sep-24 58,57 140,36 -81,79 -1,39
Oct-24 58,57 140,36 -81,79 -1,39
Nov-23 36,60 42,20 -5,60 -0,15
WC IV Penirisan Dec-23 35,20 97 -61,8 -1,75
Jan-24 35,20 97,80 -62,6 -1,77
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Feb-24 35,20 100 -64,8 -1,84
Mar-24 28,16 99 -70,84 -2,51
Apr-24 26,75 98,60 -71,85 -2,68
May-24 35,20 98 -62,8 -1,78
Jun-24 30,97 99,80 -68,83 -2,22
Jul-24 36,60 99,60 -63 -1,72
Aug-24 36,60 98,20 -61,60 -1,68
Sep-24 36,60 96,80 -60,20 -1,64
Oct-24 36,60 96,80 -60,20 -1,64
Nov-23 107,99 111,83 -3,84 -0,03
Dec-23 103,84 257,05 -153,21 -1,47
Jan-24 103,84 259,17 -155,33 -1,49
Feb-24 103,84 265 -161,16 -1,55
Mar-24 83,07 262,35 -179,28 -2,15
. Apr-24 78,910 261,29 -182,38 -2,31
WCV | Pendinginan -y oy 103,84 259,7 -155,86 1,5
Jun-24 91,37 264,47 -173,1 -1,89
Jul-24 107,99 263,94 -155,95 -1,44
Aug-24 107,99 260,23 -152,24 -1,4
Sep-24 107,99 256,52 -148,53 -1,37
Oct-24 107,99 256,52 -148,53 -1,37
Sumber : Pengolahan Data
Pemberian Usulan Dan Perencanaan Gambar profil pusat kerja di atas
Kapsitas menunjukkan  bahwa pusat kerja |
1. Work Center | menghadapi kondisi yang tidak memenuhi
kapasitasnya. Jumlah jam kerja lembur =
Work Center | kekurangan kapasitas (menit) kali jumlah
200 alat (unit).
200 Jumlah jam kerja lembur periode November
100 2023 =52,01/1=52,01 jam
0 ;\] ;3 ;: " ;5 :L ': % ;5 'F,“ " ;5 Berikut rekapitulasi semua jam kerja lembur
2828825322388

B kapasitas Tersedia (Jam) m Kebutuhan Kapsitas (lam)

Gambar 3. Work Center |

Tabel 14. Rekapitulasi Jam Kerja Lembur

Periode | Kekurangan Kapasitas (Jam) | Jumlah Alat (Unit) | Jumlah Jam Kerja Lembur
Nov-23 52 1 52,01
Dec-23 168,5 1 168,50
Jan-24 170,1 1 170,18
Feb-24 174,8 1 174,80
Mar-24 179,7 1 179,74
Apr-24 180,3 1 180,30
May-24 170,6 1 170,60
Jun-24 178,6 1 178,60
Jul-24 1725 1 172,55
Aug-24 169,6 1 169,61
Sep-24 166,6 1 166,67
Oct-24 166,6 1 166,67

Sumber : Pengolahan Data
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Karena tabel rekapitulasi menunjukkan
bahwa jam kerja lembur terjadi selama
setiap periode, perhitungan penambahan
alat akan dilakukan. Untuk menghitung
penambahan  alat,  kapasitas  yang
dibutuhkan akan dibandingkan dengan
kapasitas yang tersedia, yang ditunjukkan
sebagai berikut:

Kapasitas yang dibutuhkan = 2359,98 jam /
tahun = 196,66 jam / bulan

Kapasitas yang tersedia = 409,72 jam / tahun
= 34,14 jam / bulan

Kekurangan kapasitas = 196,66 — 34,14 jam
/ bulan = 162,52 jam / bulan

Total kapasitas mesin tersedia = kapasitas
yang tersedia : jumlah alat = 196,66 : 1 =
196,66 jam/unit/bulan

Penambahan mesin = kekurangan kapasitas
: total kapasitas mesin tersedia = 162,52 :
196,66 = 0,82 alat = 1 alat

Perhitungan di atas menunjukkan bahwa
satu alat mixer ditambahkan, yang berarti
ada kekurangan kapasitas di pusat kerja.

. Work Center 11

Work Center Il

200
100

Dec-23 B
lan-24 &
Feb-24 &
Mar-24 &
Apr-24 B
Jun-24 &
Jul-24 =
Aug-24 =
Sep-24 =
Oct-24 2

Now-23 B
May-24 =

W kapasitas Tersedia [Jam)

Kebutuhan Kapsitas (Jam)

Gambar 4. Work Center Il

Tabel 15. Rekapitulasi Jam Kerja Lembur
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Gambar profil pusat kerja di atas
menunjukkan bahwa pusat kerja 1l
menghadapi kondisi yang tidak memenuhi
kapasitasnya. Jumlah jam Kkerja lembur
dihitung dengan mengalikan kekurangan
kapasitas (menit) dengan jumlah alat (unit).
Jumlah jam Kkerja lembur selama bulan
November 2023 adalah 43,2 / 1 = 43,2 jam.
Berikut rekapitulasi semua jam Kerja
lembur:

Periode | Kekurangan Kapasitas (Jam) | Jumlah Alat (Unit) | Jumlah Jam Kerja Lembur
Nov-23 43,2924 1 43,29
Dec-23 146,01 1 146,01
Jan-24 147,49 1 147,49
Feb-24 151,56 1 151,56
Mar-24 156,398 1 156,39
Apr-24 156,996 1 156,99
May-24 147,86 1 147,86
Jun-24 155,203 1 155,20
Jul-24 149,482 1 149,48
Aug-24 146,892 1 146,89
Sep-24 144,302 1 144,30
Oct-24 144,302 1 144,30

Sumber : Pengolahan Data
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Karena tabel rekapitulasi menunjukkan
bahwa jam kerja lembur terjadi selama
setiap periode, perhitungan penambahan alat
akan dilakukan. Untuk  menghitung
penambahan alat, kapasitas yang dibutuhkan
akan dibandingkan dengan kapasitas yang
tersedia, yang ditunjukkan sebagai berikut:
Kapasitas yang dibutuhkan = 2079,030 jam
/ tahun = 173,253 jam / bulan

Kapasitas yang tersedia = 389,242 jam /
tahun = 32,436 jam / bulan

Kekurangan kapasitas = 173,253 — 32,436
jam / bulan = 140,816 jam / bulan

Total kapasitas mesin tersedia = kapasitas
yang tersedia : jumlah alat = 32,4368 : 1 =
32,436 jam/unit/bulan

Penambahan mesin = kekurangan kapasitas
. total kapasitas mesin tersedia = 140,816 :
32,436 = 4,34 alat = 4 alat
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Perhitungan di atas menunjukkan bahwa ada
empat alat pencetak adonan yang
ditambahkan, yang menunjukkan bahwa ada
kekurangan kapasitas di Work Center II.

3. Work Center |11

Work Center I
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100,000
0,000
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Sep-24 =
Oct-24 =

ni
g o
z g

-]

m kapasitas Tersedia (lam)

Kebutuhan Kapsitas [lam)

Gambar 5. Work Center |11
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Gambar profil pusat kerja di
menunjukkan bahwa work center |1l
menghadapi kondisi yang tidak memenuhi
kapasitasnya.

Tabel 16. Rekapitulasi Jam Kerja Lembur

atas

Jumlah jam Kkerja lembur = kekurangan
kapasitas (menit)/jumlah alat (unit) = 2,61
jam pada bulan November 2023.

Berikut rekapitulasi semua jam Kkerja
lembur:

Periode | Kekurangan Kapasitas (Jam) | Jumlah Alat (Unit) | Jumlah Jam Kerja Lembur
Nov-23 2,6172 1 2,61
Dec-23 84,33 1 84,33
Jan-24 85,49 1 85,49
Feb-24 88,68 1 88,68
Mar-24 98,494 1 98,49
Apr-24 100,167 1 100,16
May-24 85,78 1 85,78
Jun-24 95,1484 1 95,14
Jul-24 85,8472 1 85,84
Aug-24 83,8172 1 83,81
Sep-24 81,7872 1 81,78
Oct-24 81,7872 1 81,78
Sumber : Pengolahan Data
Karena tabel rekapitulasi menunjukkan Work Center IV
bahwa jam kerja lembur terjadi selama
setiap periode, perhitungan penambahan alat 10
akan dilakukan. Untuk  menghitung gg
penambahan alat, kapasitas yang dibutuhkan o Ml NN
akan dibandingkan dengan kapasitas yang -
tersedia, yang ditunjukkan sebagai berikut: 5458 5 5553 :Iiu [

Kapasitas yang dibutuhkan = 1629,510 jam
/ tahun = 135,793 jam / bulan

Kapasitas yang tersedia = 655,565 jam /
tahun = 54,630 jam / bulan

Kekurangan kapasitas = 135,793— 54,630
jam / bulan= 81,1621 jam / bulan

Total kapasitas mesin tersedia = kapasitas
yang tersedia : jumlah alat = 54,630 : 1 =
54,630 jam/unit/bulan

Penambahan mesin = kekurangan kapasitas
. total kapasitas mesin tersedia = 1,162 :
54,630 = 1,48 alat = 1 alat

Perhitungan di atas menunjukkan bahwa
satu alat penggorengan ditambahkan, yang
menunjukkan bahwa alat baru diperlukan
untuk memenuhi kekurangan kapasitas di
pusat kerja I11.

. Work Center IV

Tabel 17. Rekapitulasi Jam Kerja Lembur

m kapasitas Tersedia (Jam)

Kebutuhan Kapsitas (Jam)

Gambar 6. Work Center IV

Gambar profil pusat kerja di atas
menunjukkan bahwa pusat kerja IV
mengalami kondisi yang tidak memenuhi
kapasitasnya. Jumlah jam kerja lembur
dapat dihitung dengan  mengalikan
kekurangan Kkapasitas (menit) dengan
jumlah alat (unit). Untuk periode November
2023, jumlah jam kerja lembur adalah 5,59 /
1 =559 jam.

Berikut adalah ringkasan total jam kerja
lembur.

Periode | Kekurangan Kapasitas (Jam) | Jumlah Alat (Unit) | Jumlah Jam Kerja Lembur
Nov-23 5,592 1 5,59
Dec-23 61,8 1 61,8
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Jan-24 62,6 1 62,6
Feb-24 64,8 1 64,8
Mar-24 70,84 1 70,84
Apr-24 71,848 1 71,84
May-24 62,8 1 62,8
Jun-24 68,824 1 68,82
Jul-24 62,992 1 62,99
Aug-24 61,592 1 61,59
Sep-24 60,192 1 60,19
Oct-24 60,192 1 60,19

Sumber : Pengolahan Data

Karena tabel rekapitulasi menunjukkan
bahwa jam kerja lembur terjadi selama
setiap periode, perhitungan penambahan alat
akan dilakukan. Untuk  menghitung
penambahan alat, kapasitas yang dibutuhkan
akan dibandingkan dengan kapasitas yang
tersedia, yang ditunjukkan sebagai berikut:
Kapasitas yang dibutuhkan = 1123,8 jam /
tahun = 93,65 jam / bulan

Kapasitas yang tersedia = 409,72 jam / tahun
= 34,14 jam / bulan

Kekurangan kapasitas = 93,65 — 34,14 jam /
bulan = 59,50 jam / bulan

Total kapasitas mesin tersedia = kapasitas
yang tersedia : jumlah alat = 34,14 : 1 =
34,14 jam/unit/bulan

Penambahan mesin = kekurangan kapasitas
. total kapasitas mesin tersedia = 59,50 :
34,14 =1,74 alat = 1 alat

Perhitungan di atas menunjukkan bahwa
satu alat drainase ditambahkan, yang
menunjukkan bahwa ada kekurangan
kapasitas di pusat kerja IV.

Tabel 18. Rekapitulasi Jam Kerja Lembur

5. Work Center V

Work Center V
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200,000
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Gambar 7. Work Center V

Bisa dilihat dari grafik profil pusat kerja di
atas bahwa work center V mengalami
kondisi dimana  kapasitasnya tidak
terpenuhi. Jumlah jam kerja lembur =
kekurangan kapasitas (menit) / jumlah alat
(unit). Jumlah jam kerja lembur selama
bulan November 2023 adalah 3,83 /1 =3,83
jam. Berikut adalah ringkasan total jam
kerja lembur.

Periode | Kekurangan Kapasitas (Jam) | Jumlah Alat (Unit) | Jumlah Jam Kerja Lembur
Nov-23 3,8364 1 3,83
Dec-23 153,21 1 153,21
Jan-24 155,33 1 155,33
Feb-24 161,16 1 161,16
Mar-24 179,278 1 179,27
Apr-24 182,372 1 182,37
May-24 155,86 1 155,86
Jun-24 173,091 1 173,09
Jul-24 155,946 1 155,94
Aug-24 152,236 1 152,23
Sep-24 148,526 1 148,52
Oct-24 148,526 1 148,52

Sumber : Pengolahan Data
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Kapasitas yang dibutuhkan = 2978,070 jam
/ tahun = 248, 173 jam / bulan

Kapasitas yang tersedia = 1208,698 jam /
tahun = 100,725 jam / bulan

Kekurangan kapasitas = 248,173 — 100,725
jam / bulan = 147,448 jam / bulan

Total kapasitas mesin tersedia = kapasitas
yang tersedia : jumlah alat = 100,725: 1 =
100,725 jam/unit/bulan

Penambahan mesin = kekurangan kapasitas
: total kapasitas mesin tersedia = 147,448:
100,725 = 1,46 alat = 1 alat

Perhitungan di atas menunjukkan bahwa
satu alat colling ditambahkan, yang
menunjukkan bahwa alat baru diperlukan
untuk memenuhi kekurangan kapasitas di
pusat kerja V.

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

1. Jadwal induk produksi yang dapat
direncanakan pada UMKM Pak Miran pada
bulan November 2023 sebesar 465 kg,
Desember 2023 sebesar 462 kg, Januari
2024 sebesar 466 kg, Februari 2024 sebesar
476 kg, Maret 2024 sebesar 472 kg, April
2024 sebesar 470 kg, Mei 2024 sebesar 468
kg, Juni 2024 sebesar 475 kg, Juli 2024
sebesar 475 kg, Agustus 2024 sebesar 468
kg, September 2024 sebesar 461 kg, dan
Oktober 2024 sebesar 462 kg.

2. Pada penyusunan jadwal induk produksi ada
beberapa work center yang tidak dapat
memenuhi permintaan konsumen, yaitu
work center | sampai work center V, hanya
work center VI yang sudah memenuhi.
Usulan perbaikan yang diberikan yaitu
dengan penambahan alat masing-masing
pada work center | sebanyak 1 alat mixer,
work center 1l sebanyak 4 alat pencetak
adonan, work center Il sebanyak 1 alat
penggorengan, work center 1V sebanyak 1
alat draining, dan work center V sebanyak 1
alat colling.

Saran

1. Mengingat jumlah permintaan yang tidak
dapat diprediksi, perusahaan diharapkan
menerapkan metode Rough Cut Capacity
Planning (RCCP)

2. Perusahaan diharapkan melakukan evaluasi
jadwal induk produksi setiap bulan dengan
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mempertimbangkan kapasitas maksimal
yang dapat diproduksi oleh perusahaan.
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