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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 I sampai work center V. Usulan perbaikan yang diberikan yaitu dengan 

penambahan alat masing-masing pada work center I sebanyak 1 alat mixer, work center II sebanyak 4 alat pencetak adonan, 

work center III sebanyak 1 alat penggorengan, work center IV 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 adalah 

salah satu kegiatan terpenting agar berhasil 

memenuhi permintaan pasar sebanyak mungkin. 

Hal ini mendorong setiap perusahaan untuk 

memiliki sistem perencanaan yang baik, mampu 

mengambil keputusan secara optimal dalam 

melaksanakan kegiatan produksi. Menurut Vincent 

(1988) dalam Sirait (2013), perencanaan dan 

penjadwalan Perencanaan produksi yang sukses 

Pengendalian memerlukan perencanaan kapasitas 

yang efektif sehingga jadwal produksi yang telah 

ditetapkan dapat terpenuhi. Perusahaan tidak dapat 

memenuhi kebutuhan konsumen karena tidak ada 

penjadwalan produksi dan perencanaan sumber 

daya manusia yang ideal. Tabel 1 menunjukkan 

data jumlah permintaan dan jumlah yang diproduksi 

dari Agustus 2022 hingga Juli 2023. 

Tabel 1.1 Data Produksi Alen-Alen 

 
Sumber : Umkm Pak Miran  

Tabel 1 menunjukkan bahwa permintaan 

konsumen cenderung berfluktuasi sehingga 

menimbulkan kesenjangan yang besar antara 

jumlah produksi yang diharapkan dengan 

permintaan, sehingga menyulitkan UMKM di Pak 

Miran untuk mengelola kapasitas produksinya 

secara efektif. 

Daftar yang disebut sebagai Bill of Labor 

(BOLA) berisi jumlah pekerja dan waktu standar 

yang diperlukan untuk memproduksi suatu produk 

(Setiabudi et al., 2018) (Faisal et al., 2016). Waktu 

proses produksi, penentuan standar waktu untuk 

setiap work center yang telah dijamin lengkap dan 

konsisten, jumlah pekerja, peralatan dan mesin, dan 

tujuan MPS perusahaan adalah semua data yang 

diperlukan.  

Pada penelitian ini menggunakan metode 

Rough Cut Capacity Planning (RCCP) untuk 

menyelesaikan permasalahan tidak adanya jadwal 

produksi dan kegagalan untuk memenuhi 

permintaan pelanggan dengan memenuhi target 

produksi. Tujuan penelitian ini yaitu menyusun 

jadwal induk produksi dan memberikan usulan 

kapasitas produksi untuk memenuhi permintaan 

konsumen. Metode Rough Cut Capacity Planning 

(RCCP) dapat digunakan untuk menghitung 

kebutuhan kapasitas suatu perusahaan. 
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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 dan 

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 (Gasperz 2001, 

dalam skripsi 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 kg. 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 = �̅� +  𝑘 𝑥 𝑠 

BKB = �̅�  −  𝑘 𝑥 𝑠  
Jika hasil data tidak melewati batas BKA dan 

BKB maka data dianggap seragam 

b. Uji Kecukupan Data  

N′ =  [

k
s

 √N Σx2  −  (Σx)2

Σx
]

2

 

N' ≤ N maka uji kecukupan data dikatakan 

cukup 

c. Perhitungan waktu siklus 

𝑊𝑆1
=  

∑ 𝑥𝑖

𝑁
 

d. Perhitungan waktu normal 

𝑊𝑛1
=  𝑊𝑆1

𝑥 𝑅𝑓1
 

e. Perhitungan waktu baku  

𝑊𝑏1
=  𝑊𝑛1

𝑥 
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 =
𝑋𝑡 + 𝑋𝑡 − 1 + 𝑋𝑡 − 2 + ⋯ + 𝑋𝑡 − 𝑛 + 1

𝑛
 

Mt = Moving Average periode t 

Ft+1 = Ramalan untuk periode t + 1 

Xt = Nilai riil periode ke-t 

n = Jumlah batas dalam moving average 

dilakukan 

b) Single Exponential Smoothing 

Firmansyah (2014) menyatakan bahwa 

metode untuk menunjukkan penurunan bobot 

eksponensial dari nilai yang telah diamati 

selama periode waktu yang lama dikenal 

sebagai penyempurnaan eksponensial. Metode 

ini membutuhkan pengenalan setidaknya satu 

parameter, dan hasil pengaturan menentukan 

tingkat bobot yang diterapkan pada nilai yang 

diamati. 

𝐹𝑡+1 = 𝛼 𝐴𝑡−1 + (1 − 𝛼)𝐹𝑡−1 

Ft₊₁ = peramalan untuk periode selanjutnya 

Ft-₁ = peramalan periode sebelumnya 

α = konstanta smoothing (0 ≤ = α < = 1) 

At-₁ = nilai aktual periode sebelumnya 

 

MPS 

Heizer dan Render (2015) menyatakan bahwa 

jadwal induk produksi mencakup spesifikasi produk 

dan jumlah waktu yang diperlukan. 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 tidak 

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. 

Gaspersz (2005: 173) dalam tinjauan Liliyen, dkk. 

2020 menyatakan bahwa, jika hal ini tidak cukup, 

ada berbagai opsi kebijakan yang tersedia. Tahapan 

penelitian dapat dilihat berikut ini:  

 

 
Gambar 1.1 Diagram Alir Penelitian 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengukuran Waktu Kerja  

Pengukuran waktu kerja dilakukan untuk 

mendapatkan waktu standard 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. 

 

Tabel 1.2 Uji Keseragaman 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

b. Uji Kecukupan 

Uji kecukupan data diperlukan untuk 

memastikan secara objektif data yang 

dikumpulkan tersebut telah cukup. 

 

Tabel 1.3 Uji Kecukupan 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

c. Perhitungan Waktu siklus 

Waktu siklus dihitung dari hasil pengamatan 

secara langsung rata-rata di setiap work center. 

𝑊𝑆1
=  

∑ 𝑥𝑖

𝑁
 

𝑊𝑆1
=  

20,3 + 21,6  21,5 ....+ 21,4

10
= 21,09 menit 

d. Perhitungan Waktu Normal  

Waktu normal dihitung dari waktu siklus 

dengan faktor penilaian atau penyesuaian. 

𝑊𝑛1
=  𝑊𝑆1

𝑥 𝑅𝑓1
  

𝑊𝑛1
=  21,09 𝑥 1,22 = 25,73 menit 

e. Perhitungan Waktu Baku  

Waktu baku didapatkan dari waktu normal 

dengan mempertimbangkan allowance atau 

kelonggaran. 



 
 

𝑊𝑏1
=  𝑊𝑛1

𝑥 
100%

100 % − % 𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒 
  

𝑊𝑏1
=  𝑊𝑛1

𝑥 
100%

100% − 27%  
  

𝑊𝑏1
= 25,46 menit  

Berikut hasil rekapitulasi waktu baku disetiap work 

center yang dapat dilihat pada tabel dibawah ini. 

 

Tabel 1.4 Rekapitulasi Waktu Baku 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

Peramalan 

 
Gambar 1.2 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 

digunakan istilah rata-rata bergerak karena 

setiap muncul pengamatan nilai yang baru, nilai 

rata-rata yang baru dapat dihitung dengan 

membuang nilai observasi yang paling tua dan 

dimasukkan nilai pengamatan yang baru. 

 

Tabel 1.5 Simple Moving Average 

 
Sumber: Pengolahan Data  

b. Single Exponential Smoothing  

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 1.6 Single Exponential Smoothing 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

c. Uji kesalahan peramalan 

Uji kesalahan peramalan digunakan untuk 

membandingkan hasil peramalan data aktual 

untuk membandingkan kelayakan model 

peramalan yang akan dipilih. 

 

Tabel 1.7 Uji Kesalahan Peramalan 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

Jadwal Induk Produksi  

Dalam menyusun jadwal induk produksi didasarkan 

pada permintaan peramalan pada periode 

mendatang 

 

Tabel 1.8 Jadwal Induk Produksi 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

Contoh perhitungan berdasarkan tabel diatas  
Safety Stock (SS) = 5% x 𝑓𝑜𝑟𝑒𝑐𝑎𝑠𝑡 (𝑛𝑜𝑣 23) 

 = 5% x 465 

 = 23 
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MP𝑆1 = Forecast + SS – prior 

period PAB 

 = 465 + 23-300 

 = 188 

𝑃𝐴𝐵1 = Prior period PAB + 

MPS – Forecast 

 = 300 + 188 – 465 

 = 23 

𝐴𝑇𝑃1 = Prior period PAB + 

MPS – SS 

 = 300 +188 - 23 

 = 465 

Planned Order = 𝑀𝑃𝑆1+ 𝑃𝐴𝐵1 

 = 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  

𝐶𝑅𝑤𝑐𝐼 =  𝑊𝐵𝑤𝑐𝐼 𝑥 𝐽𝐼𝑃(𝑛𝑜𝑣 23)  

𝐶𝑅𝑤𝑐𝐼 = 0,42 jam x 211 

𝐶𝑅𝑤𝑐𝐼 = 88,62 jam  

 

Tabel 1.9 Perhitungan Kebutuhan Kapasitas 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

b. Perhitungan Kapasitas Tersedia 

Efisiensi = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖

𝐽𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑒𝑟𝑝𝑎𝑘𝑎𝑖
 𝑥 100% 

Efisiensi = 
1,41

7
𝑥 100% = 20% 

Utilitas = 𝐽𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 − 𝑗𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑖𝑑𝑎𝑘 𝑡𝑒𝑟𝑝𝑎𝑘𝑎𝑖

𝐽𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎
 𝑥 100% 

Utilitas = 
8 𝑗𝑎𝑚 − 1 𝑗𝑎𝑚 

8
 𝑥 100% = 88% 

Rekapitulasi faktor efisiensi dan utilitas  

 

Tabel : 1.10 Faktor Efisiensi Dan Utilitas 

 
Sumber : 
 

Tabel 1.11 Perhitungan Kapasitas Tersedia  

 
Sumber : Pengolahan Data 

 
c. Uji Kelayakan Kapasitas 

%LC = 
𝐾𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎 − 𝑘𝑒𝑏𝑢𝑡𝑢ℎ𝑎𝑛 𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠

𝑘𝑎𝑝𝑎𝑠𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎
 𝑥 100% 

%LC = 
36,608 − 88,62 

36,608
 𝑥 100 % 

%LC = -1,42 % 

Rekapitulasi Uji kelayakan kapasitas  

 

Tabel  1.12 Uji Kelayakan Kapasitas 

 
Sumber : Pengolahan data 

 

 



 
 

d. Analisis Hasil  

Sebagai hasil dari analisis hasil RCCP, beberapa 

lokasi pekerjaan ditandai dengan tinta merah karena 

jumlah pekerjaan yang tidak mencukupi, sehingga 

rencana produksi tidak dapat dilaksanakan. Tabel di 

bawah menunjukkan perbedaan kapasitas antara 

setiap work center. 

 

Tabel 1.13 Analisis Hasil 

 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PEMBERIAN USULAN DAN 

PERENCANAAN KAPSITAS 

1. Work Center I 

 

 
Gambar 1. 3 Work Center I 

 

Gambar profil pusat kerja di atas menunjukkan 

bahwa pusat kerja I menghadapi kondisi yang tidak 

memenuhi kapasitasnya. Jumlah jam kerja lembur 

= kekurangan kapasitas (menit) kali jumlah alat 

(unit). 

Jumlah jam kerja lembur periode November 2023 = 

52,01 / 1 = 52,01 jam  

Berikut rekapitulasi semua jam kerja lembur 

 

Tabel 1.14 Rekapitulasi Jam Kerja Lembur 

 
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 ditenuhkan 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 
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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. 

 
2. Work Center II 

 

 
Gambar 1.4 Work Center II 

 

Gambar profil pusat kerja di atas menunjukkan 

bahwa pusat kerja II menghadapi kondisi yang tidak 

memenuhi kapasitasnya. Jumlah jam kerja lembur 

dihitung dengan mengalikan kekurangan kapasitas 

(menit) dengan jumlah alat (unit).  

Jumlah jam kerja lembur selama bulan November 

2023 adalah 43,2 / 1 = 43,2 jam.  

Berikut rekapitulasi semua jam kerja lembur  

 

Tabel 1.15 Rekapitulasi Jam Kerja Lembur  

 
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 ditenuhkan 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  

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 III 

 

 
Gambar 1.5 Work Center III 

 

Gambar profil pusat kerja di atas menunjukkan 

bahwa work center III menghadapi kondisi yang 

tidak memenuhi kapasitasnya.  

Jumlah jam kerja lembur = kekurangan kapasitas 

(menit)/jumlah alat (unit) = 2,61 jam pada bulan 

November 2023.  

Berikut rekapitulasi semua jam kerja lembur  
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Tabel 1.16 Rekapitulasi Jam Kerja Lembur 

 
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 ditenuhkan akan dibandingkan dengan 

kapasitas yang tersedia, yang ditunjukkan sebagai 

berikut:  

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 III. 

 

4. Work Center IV 

 
Gambar 1.6 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 

kapasitas (menit) dengan jumlah alat (unit). Untuk 

periode November 2023, jumlah jam kerja lembur 

adalah 5,59 / 1 = 5,59 jam.  

Berikut adalah ringkasan total jam kerja lembur.  

 

Tabel 1.17 Rekapitulasi Jam Kerja Lembur 

 
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 ditenuhkan 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. 
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5. Work Center V 

 

 
Gambar 1.8 Work Center V 

 

Sumber : Pengolahan Data Microsoft Excel 

Bisa dilihat dari grafik profil pusat kerja di atas 

bahwa work center V mengalami kondisi di mana 

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.  

 

Tabel 1.18 Rekapitulasi Jam Kerja Lembur 

 
Sumber : Pengolahan Data 

 

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 
 

PENUTUP 

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 I sampai work center V, hanya work 

center VI yang sudah memenuhi. Usulan 

perbaikan yang diberikan yaitu dengan 

penambahan alat masing-masing pada work 

center I sebanyak 1 alat mixer, work center II 

sebanyak 4 alat pencetak adonan, work center III 

sebanyak 1 alat penggorengan, work center IV 

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 

mempertimbangkan kapasitas maksimal yang 

dapat diproduksi oleh perusahaan. 
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