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PERENCANAAN PRODUKSI UNTUK MEMENUHI PERMINTAAN KONSUMEN
MAKSIMUM MENGGUNAKAN METODE ROUGH CUT CAPACITY PLANNING

Devie Oktarini %, Azhari %
email: devie oktarini @univ-tridinanti.ac.id

Abstrak: Penelitian ini dilakukan di Home Industry Cinta Bakery yang merupakan perusahaan manufaktur yang
bergerak di bidang pengolahan roti. Home Industry ini sering mengalami keterlambatan disetiap proses produksinya dan
juga jumlah permintaan dari konsumen tidak dapat dipenuhi sesuai dengan order yang telah ditentukan oleh konsumen.
Penelitian ini bertujuan untuk melakukan perencanaan produks terhadap permintaan suatu produk dengan metode
Rough Cut Capacity Planning guna menentukan produks selanjutnya. Dari anadlisis yang telah dilakukan, total
kapasitas produksi perusahaan untuk 25 hari kerja kapasitas Reguler Time untuk pembuatan produk tersebut adalah 17,5
jam dengan output 62.167 unit untuk semua item. dengan menggunakan Metode Rough Cut Capacity Planning
diharapkan perusahaan dapat melakukan perencanaan produksi yang baik untuk dapat memenuhi permintaan yang
diinginkan oleh konsumen.

Kata kunci: home industry, rough-cut capacity planning

Abstract: This research was conducted at Home Industry Cinta Bakery which is a manufacturing company engaged in
bread processing. Home Industry is often experienced delays in every production process and also the number of
requests from consumers can not be fulfilled in accordance with the order that has been determined by consumers. This
study aims to perform production planning on the demand of a product with Rough Cut Capacity Planning method to
determine the next production. From the analysis that has been done, the company's total production capacity for 25
working days Regular Time capacity for the manufacture of the product is 17.5 hours with an output of 62,167 units for
all items. by using Rough Cut Capacity Planning Method, it is expected that the company can perform a good
production planning to meet the demand desired by consumers.

Keywords: home industry, rough-cut capacity planning
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PENDAHULUAN

Home Industri Roti Cinta Bakery adalah
perusahaan yang bergerak dalam industri
rumahan yang menghasilkan bermacam—macam
jenis roti yang terkadang sering mengalami
keterlambatan dalam penyelesaian pemesanan
untuk memenuhi  permintaan  konsumen.
Berdasarkan hasil observas dan data yang
diperoleh pendliti pada produk roti Cinta
Bakery, permintaan konsumen mencapai angka
maksimum. Hal tersebut diduga karena produksi
perusahaan masih belum dapat memenuhi
pencapain dari produksi yang direncanakan,
sehingga perlu dilakukan produksi tambahan
untuk memenuhi target produks tersebut. Dari
periode bulan Desember 2016 sampal dengan
November 2017 jumlah permintaan yang tidak
terpenuhi.

Kendala dadlam Home Industry saat ini
adalah tidak dapat menyelesaikan barang sesuai
dengan jumlah permintaan dan jadwa yang
tepat. Dengan RCCP yang dapat menunjukkan
perbandingan antara kapasitas tersedia dan
kapasitas yang dibutuhkan. Penggunaan tabel
RCCP dapat membantu bagian work center
yang perlu untuk dilakukan pembenahan dalam
memenuhi kapasitas produksi. Adanya metode
tersebut dapat membantu dalam menganalisa
dan memberi solusi dalam memecahkan kendala
produkss dalam objek penelitian, sehingga
kapasitas produksi yang saat ini dapat sesuai
dengan permintaan pembelian (Hutagalung,
2013).Pembuatan RCCP dalam menganalisa
kapasitas produksi materi pendukung yang
dibutuhkan yaitu Peramalan,Master Production
Schedule dan Bill Of Labour ( BOLA ).
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Perencanaan Produksi Untuk Memenuhi Permintaan Konsumen
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TINJAUAN PUSTAKA

Kapasitas produks adalah hasil produksi
atau volume pemprosesan (throughput), atau
jumlah unit yang dapat  ditangani,
diterima,dissimpan, atau diproduks oleh sebuah
fasilitas pada suatu periode waktu tertentu
(Kusuma, 2009). Kapasitas sering menentukan
persyaratan moda sehingga mempengaruhi
sebagian besar dari biaya tetap. Kapasitas juga
menentukan apakah permintaan dapat dipenuhi,
atau apakah fasilitas yang ada akan berlebih.
Jika fasilitas terlau besar, sebagian fasilitasnya
akan menganggur dan akan terdapat biaya
tambahan yang akan dibebankan pada produksi
yang ada. Jika faslitasnya terldu kecil,
pelanggan dan pasar secara keseluruhan akan
hilang (Kurniasih,2018). Oleh karena itu dengan
tujuan pencapaian tingkat utilisasi tinggi dan
tingkat pengembalian investas yang
tinggi,penetapan ukuran fasilitas sangatlah
menentukan.

Rough Cut Capacity Planning (RCCP)
merupakan urutan dari hierarki perencanaan
prioritas-kapasitas yang berperan daam
mengembangkan MPS (lrawati,2008). RCCP
melakukan validasi terhadap MPS yang juga
menempati urutan kedua dalam hierarki
perencanaan prioritas produksi.

Guna  menetapkan sumber—sumber
spesifik tertentu khusunya yang diperkirakan
akan menjadi hambatan potensial (potential—
bottlenecks) adalah cukup untuk melaksanakan
MPS. Dengan demikian dapat membantu
mangemen untuk melaksanakan Rough Cut
Capacity Planning dengan memberikan
informasi tentang tingkat produksi di masa
mendatang yang akan memenuhi permintaan
total itu. (Gaspersz, 2009).

Pada dasarnya terdapat empat langkah
yang diperlukan untuk melaksanakan Rough Cut
Capacity Planning (RCCP), yaitu :

1. Memperoleh informasi tentang rencana
produksi dari MPS.

2. Memperoleh informasi tentang struktur
produk dan waktu tunggu ( lead time).

3. Menentukan bill of resources.

Perhitungan terhadap waktu assembly rata
— rata untuk setiap produk dalam kel ompok
produk A menggunakan formula berikut :
Waktu assembly rata—rata =
unit yang diproduks x jam standar /unit

4. Menghitung kebutuhan sumber daya spesifik
dan membuat |aporan RCCP.

Perhitungan terhadap waktu assembly
rata- rata untuk setiap produk dalam kelompok
produk A menggunakan formula berikut :
Waktu assembly rata — rata
= unit yang diproduksi x jam standar/unit

Jumlah  kebutuhan kapasitas yang
diperlukan diperoleh dengan mengkalikan
waktu tigp komponen yang tercantum pada
daftar kerja dengan jumlah produk dari MPS.
Jika perusahaan mempunyai lebih dari satu
produk , lead time tigp bagian harus ditentukan

secara umum, jika n adalah jumlah produk ,%ix

adalah jumlah produk k di stasiun kerja i, by
adalah jumlah produk k (MPS) pada periode |,
maka formula kebutuhan kapasitas stasiun kerja
pada periode | adalah (Gaspersz, 2009) :

walkiu IJHI!EEI'_].HH.H ==
Z . by, untuk semua j
el

dimana
Y = Woaktu yang diperlukan produk k di
stasiun kerjai.

b = Jumlah produk k yang akan diproduksi

pada Periode|.

METODE PENELITIAN
Pengumpulan data merupakan faktor yang
penting demi mencapai keberhasilan dalam
suatu penelitian. Pengumpulan data dilakukan di
dalam perusahaan terkait. Metode pengumpulan
data merupakan teknik ata cara yang dilakukan
penedliti untuk mengumpulkan data. Metode

menunjuk  suatu cara sehingga dapat
diperlihatkan penggunaannya melalui
wawancara, pengamatan (observas) dan

dokumentasi. Data — data yang dikumpulkan

dalam penelitian ini sebagai berikut :

1. Data Purcahase Order
Data Purcahase Order atau data permintaan
berguna  untuk membuat  peramaan
permintaan dimasa yang akan datang selama
beberapa periode sekaligus. Data permintaan
yang diambil adalah data bulan Desember
2016 sampal November 2017 untuk produk —
produk yang yang ada di Home Industry
Cinta Bakery. Data ini sebagai dasar untuk
menyusun JIP.
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2. Datawaktu siklus produksi
Data waktu siklus produksi berasa dari data
raw material sampal ke packing.

3. Data pengiriman
Data pengiriman yang diambil dari data
bulan Desember 2016 sampai November
2017. Data ini bertujuan untuk mengetahui
apakah produk yang dipesan oleh buyer
sesuai dengan permintaan.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Dengan menggunakan pendekatan Bill Of
Labour ( BOL) maka kapasitas yang dibutuhkan
dapat dihitung dengan menggunakan rumus
sebagal berikut :

i

wakin pengerjddarn = Z a,.by; untik semua i

K1l
dimana, ax = waktu yang diperlukan produk k
di stasiun kerjai dan by = jumlah produk k
yang akan diproduks pada periode j. Sehingga
untuk perhitungan kapasitas tiap stasiun selama
12 periode dapat dilihat pada tabel 1 dan 2
berikut :

Tabe 1 Kapasitas Tiap Stasiun Periode 1 - 6

Devie Oktarini, Azhari

6 | Pengovenan 51 | 51 | 519 519 519 519
7 Pendinginan 25 25 259 259 259 259

8 Packing 25 25 259 259 259 259
Total (jam) 2.6 g.e 362 | 362 | 362 | 36
29 |29 |9 9 9 29

Dengan rumus perhitungan - perhitungan

kapasitas RT untuk 1 periode adalah :

=(hari kerja)x(jam kerja/hari)x(stasiun kerja)x60
=25X7x2x60

=21.000 jam

Perhitungan kapasitas OT periode 1 adalah:
=0,25 % x kapasitas RT

=0,25% x 21.000 = 5.250 jam

Sehingga total kapasitas yang tersedia dari
perusahaan pada periode 1 adalah 1.575.000 per
detik. Untuk perhitungan kapasitas RT dan
kapasitas OT dalam satuan detik periode 1
sampai 12 dapat dilihat dilihat pada 3 dan 4.

Tabd 3 Kapasutas Tersedla( am ) Periode 1-6
Periode 3 4 5 6
Jumiah 25 | 23 25 24 23 | 23
hari kerja
Kapasitas 21.0 19.32 21.00 20.16 19.32 | 193
RT 00 0 0 0 0 20
(jam)

Kapasitas 525 | 4830 | 5250 | 5.040 | 4.830 | 4.83
oT 0 0
(jam)

Tota 26.2 24.15 26.52 25.20 2415 | 241
(jam) 50 0 0 0 0 50

Stasiun Periode (jam)
No
1 2 3 4 5 6

1 |Penggilingan 31 311 311 311 311 311
2 [Penimbangan 215 259 259 259 259 259
3 |Pembagian 1?5 155 155 155 155 155
4 |Pencetakan 853 830 830 830 830 830
5  |Pengembangan 190 1037 | 1.037 | 1.037 | 1.037 | 1.03
6 |[Pengovenan gj. 519 519 519 519 519
7  |Pendinginan 295 259 259 259 259 259
8 |Packing 295 259 259 259 259 259
Total (jam) ?;g 3.629 | 3.629 | 3.629 | 3.629 3.962

Tabel 2 Kapasitas Tiap Stasiun Periode 7 - 12

No | Stasiun Periode (jam)
7 8 9 10 11 12

1 | Penggilingan 31 |31 [ 311 | 311 |311 | 311
1 1

2 Penimbangan 25 | 25 | 259 259 259 259
9 9

3 | Pembagian 15 | 15 | 155 155 155 155
5 5

4 | Pencetakan 83 | 83 | 830 830 830 830
0 0

5 Pengembangan 10| 10| 1.03 1.03 1.03 1.0
37 |37 | 7 7 7 37

Tabel 4 Kapa&altasTersedla(Jam) penode? 12

Periode 12
Jumlah 25 25 25 26 25 25
hari kerja
Kapasitas | 21.0 | 21.000 | 21.000 | 21.840 | 21.000 | 21.0
RT (jam) | 00 00
Kapasitas | 525 | 5.250 5.250 5.460 5.250 5.25
OT(am) | O 0
Total 26,5 | 26520 | 26.520 | 27.300 | 26.250 | 26.5
(jam) 20 20
Grafik RCCP
FO00000

E ]— - — | T =]

£ 1000000 bt

E- | | | ey l_ !_ Kapasitas RT
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Gambar 1 Grafik RCCP
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Dari gambar 1 diatas dapat diketahui bahwa
total kapasitas Reguler Time (RT) belum
mampu memenuhi total kapasitas stasiun untuk
tiap  periodenya. Sehingga  hal ini
memungkinkan Home Industry Cinta Bakery
untuk menambahkan Over Time (OT) guna
memenuhi jumlah permintaan yang diingankan.
Over Time ( OT )Home Industry Cinta Bakery
biasanya dilakukan dengan cara menambahkan
jam kerja karyawan / lembur. Pada periode ke —
6 ternyata total kapasitas tersedia belum mampu
untuk memenuhi kapasitas stasiun.

Alternatif Kapasitas

Alternatif kapasitas dilakukan oleh Home
Industry Cinta Bakery supaya kapasitas
produks yang direncanakan bisa terpenuhi
dengan menghitung beberapa biaya yang
dikeluarkan oleh Home Industry Cinta Bakery.
Alternatif yang digunakan adalah alternatif
kapasitas over time dan penambahan karyawan
dari kedua alternatif tersebut nantiya dipilih
nila terkecil berdasarkan biaya yang paling
kecil.

Biaya Over Time

Over time di Home Industry Cinta Bakery
dilakukan apabila reguler time tidak mencukupi
terhadap kapasitas produksi. Over timebiasanya
dilakukan selama 2 jam kerja per hari dengan
biaya Over time per jam Rp.9.000 per jam untuk
masing — masing karyawan bagian produksi.
Biaya Over time untuk proses pembuatan kue
rasa cokelat, rasa susu, rasa cokelat kacang, dan
rasa keju dihitung padatabel 5.

Tabd 5 Over Time

Pada tabel 6 dapat dilihat bahwa biaya Over
time per bulan dihitung berdasarkan upah Over
time per 6 jan x hari kerja x jumlah tenaga
kerja.
Penambahan Tenaga Kerja

Alternatif kapasitas juga bisa dilakukan
dengan cara menambah jumlah tenaga kerja
pada bagian produksi. Penambahan jumlah
tenaga kerja yang perlu dilakukan dengan
perhitungan sebagai berikut :
Penambahan tenaga kerja = jam kerja ( bulan) /
60 ( menit)

Hasil kebutuhan tenaga kerja yang diinginkan
dapat dilihat pada tabel 7.

Tabel 7 Penambahan TenagaKerja

Overtime Kapasitas Kebutuhan
(jam) Tenaga Penambahan
Kerjalbulan TenagaKerja
(jam) (Orang)
99 175 0,56

Tabel 7 menunjukkan jumlah tenaga kerja
tambahan. Jumlah tenaga kerja yang
ditambahkan yaitu 0,56 sehingga diasumsikan
bahwa kebutuhan penambahan tenaga kerja
adalah 1 orang pada setiap produksi. Untuk
penambahan tenaga kerja yang berjumlah satu
orang bisa dimasukkan kedalam pengembangan,
karena stasiun tersebut merupakan stasiun yang
paling lama dalam pembuatan produk.

Tabel 8 Biaya Penambahan Tenaga Kerja

Biaya Penambahan Tenaga Kerja
Tenaga Upah/ bulan Total
Kerja
Tambahan
1 Rp. 2.000.000 Rp. 2.500.000

BIAYA OVERTIME ( bulan)
Kapasitas Kapasitas OT | Kapasitas OT
OT (jam) / bulan jam) harian /

labour ( jam)
175 356,40 6
Tabel 6 BiayaOver Time
Upah Hari Jumlah BiayaOT
oT Kerja/ | Tenaga (Bulan)
Bulan Kerja(
Orang)
54.000 25 8 Rp10.800.000

Pada tabel 8 jumlah biaya yang diperlukan
untuk penambahan 1 tenaga kerja adalah
Rp.2.500.000 hal ini disesuaikan dengan upah
minimum kota per bulannya. Untuk memenuhi
kapasitas produksi penambahan tenaga kerja
sangat efisien dilakukan daripada Home
Industry Cinta Bakery melakukan Over time,
dengan melakukan penambahan tenaga kerja
kapasitas produksi perusahaan bisa meningkat
sebesar 17.5 jam dan biaya yang dikeluarkan
lebih sedikit jika dibandingkan dengan
melakukan over time, sehingga penambahan
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tenaga kerja dirasa paling tepat untuk kondisi
perusahaan saat ini.

KESIMPULAN
Setelah  melakukan  andlisis  dan
pengolahan data pada penelitian di Home

Industry Cinta Bakery, maka didapat beberapa

kesimpulan sebagai berikut:

1. Kapasitas produks tersedia di tiap — tiap
stasiun kerja untuk pembuatan untuk produk
kue rasa cokelat, sebanyak 16.632 unit rasa
susu sebanyak 16.445 unit, rasa cokelat
kacang sebanyak 14.888 unit, rasa kegu
sebanyak 14.202 unit. Dengan proses
pengerjaan untuk keempat produk tersebut
dimulai dari stasiun penggilingan sampai
packing dengan total waktu pengerjaan 7 jam
dengan total produks setiap bulan nya untuk
semuaitem adalah 62.167 Pcs.

2. Perencanaan kapasitas produksi dengan
menggunakan metode Rough Cut Capacity
Planninguntuk  meningkatkan  kapasitas
produks bisa dilakukan dengan 2 atenatif
yaitu dternatif over time dan aternatif
penambahan tenaga kerja dengan dari kedua
aternatif tersebut kapasitas produksi Home
Indusrty Cinta Bakery bisa meningkat dan
bisa memenuhi kapasitas stasiun kerja, untuk
aternatif over time kapasitas Home Indusrty
Cinta Bakery bisa meningkat sebesar 87.5
jam per periode dengan biaya over
timesebesar Rp.10.800.000, sedangkan untuk
penambahan karyawan kapasitas perusahaan
meningkat menjadi 17.5 jam per periode
dengan baya penambahan tenaga kerja
sebesar Rp 2.500.000

Devie Oktarini, Azhari
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