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Abstrak 
 
PR.Adi Bungsu merupakan salah satu pabrik rokok di kota Malang yang memiliki jumlah permintaan rokok 

SKT dan SKM yang sangat fluktuatif setiap bulannya. Jumlah permintaan rokok yang sangat fluktuatif ini 

tentu sangat berpengaruh terhadap kebutuhan akan jumlah operator yang membuat rokok kretek tangan 

(SKT) dan juga penggunaan jumlah mesin yang digunakan untuk membuat rokok  filter (SKM). Lini produksi 

SKT PR. Adi Bungsu menerapkan penggunaan operator SKT dan verpack dalam jumlah yang konstan untuk 

memenuhi berapapun jumlah permintaan rokok dari konsumen. Hal ini menimbulkan besarnya biaya tenaga 

kerja yang harus dikeluarkan oleh perusahaan. Pengaturan jumlah operator SKT dan verpack dengan chase 

strategy akan dibandingkan dengan  penggunaan jumlah tenaga kerja di PR.Adi Bungsu guna mengetahui 

strategi mana yang menghasilkan biaya tenaga kerja yang minimal. Perbandingan juga akan dilakukan pada 

strategi jumlah penggunaan mesin maker, verpack, mesin bandrol dan mesin wrapper untuk mengetahui 

strategi mana yang menghasilkan biaya listrik yang minimal. Berdasarkan perbandingan biaya tenaga kerja 

masing – masing strategi, metode chase strategy menghasilkan total biaya tenaga kerja paling kecil yaitu 

sebesar Rp.744.673.875. sedangkan total biaya tenaga kerja yang dikeluarkan perusahaan sebesar 

Rp.1.199.007.984 atau 37% lebih besar dari biaya tenaga kerja berdasarkan metode chase strategy. 

Sedangkan untuk total biaya listrik, perusahaan telah mengeluarkan biaya sebesar Rp.72.815.948. Jika 

dibandingkan dengan hasil peramalan, total biaya listrik untuk penggunaan 4 mesin yang harus dikeluarkan 

perusahaan sebesar Rp.71.276.490. Selisih keduanya adalah Rp.1.539.458 atau 2% lebih kecil dari total 

biaya listrik yang sudah dikeluarkan perusahaan.  

Kata kunci : Fluktuatif, pengaturan jumlah operator dan mesin, biaya minimal, total biaya tenaga 

kerja, total biaya  listrik.  

 

1. Pendahuluan 

Kegiatan produksi yang efektif dan efisien 

diperlukan untuk menjamin ketersediaan 

produk untuk pemenuhan kebutuhan pelanggan 

sehingga pelaksanaan operasional perusahaan 

tidak mengalami masalah terkait perencanaan 

produksi yang sudah dibuat, kestabilan 

permintaan barang dan penjualannya. Namun 

menurut Devianti (2010), faktor musim atau 

tren adakalanya dapat mengubah itu semua 

karena dapat menimbulkan fluktuasi. Dalam 

mewujudkan suatu proses produksi yang efektif 

dan efisien dibutuhkan perhatian lebih terhadap 

faktor-faktor penunjang seperti tenaga kerja dan 

mesin yang terkait dengan jumlah penggunaan 

tenaga kerja dan mesin, kapasitas produksi dari 

mesin yang digunakan, waktu siklus, dan 

penjadwalan shift kerja. Untuk itu, apabila 

divisi produksi telah mempunyai cadangan 

manpower maupun mesin untuk menghadapi 

fluktuasi permintaan barang, maka pada saat itu 

produksi bisa berjalan tepat waktu dan jumlah 

permintaan dapat terpenuhi. Tetapi, ketika 

terjadi ketidakpastian jumlah permintaan, 

biasanya banyak tenaga kerja dan mesin dalam 

keadaan menganggur (Nasution, 2008). 

Sistem produksi dimana pelanggan sulit 

diprediksi dan pesanan aktual sangat bervariasi 

menyebabkan tumpukan persediaan sehingga 

lead time akan semakin bertambah dikarenakan 

pabrik menjadi tidak terorganisir dan kacau. 

Dalam hal ini dibutuhkan suatu perencanaan 

agregat, dimana perencanaan agregat adalah 

suatu aktivitas operasional untuk menentukan 
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jumlah dan waktu produksi pada waktu yang 

akan datang. Pratanto (2012) menyatakan 

bahwa perencanaan agregat sebagai usaha 

untuk menyamakan antara supply dan demand 

dari suatu produk atau jasa dengan jalan 

menentukan jumlah dan waktu input, 

transformasi dan output yang tepat. Biasanya 

keputusan perencanaan agregat dibuat untuk 

produksi, staffing, inventory dan backorder 

level. Salah satu tujuan strategis perencanaan 

agregat adalah mengurangi permasalahan 

ketenagakerjaan (pekerja lembur, subkontrak), 

penggunaan sumber daya dan peralatan secara 

optimal dan efisien guna meminimumkan 

persediaan sehingga dicapai biaya yang 

minimal (Pratanto, 2012). 

PR.Adi Bungsu adalah salah satu pabrik 

rokok yang berada di kota Malang. Pabrik 

rokok ini memproduksi berbagai macam merk 

rokok SKT dan SKM.  Brand dari rokok - 

rokok  yang di produksi di perusahaan ini 

memang bisa dikatakan kalah dengan rokok-

rokok domestik yang terkenal dan banyak 

beredar di berbagai daerah di Indonesia seperti 

Gudang Garam, Sampoerna, Djarum, dll. 

Berdasarkan fakta tersebut tentunya timbul 

permasalahan baru yang disebabkan oleh 

kalahnya popularitas rokok adi bungsu dengan 

rokok-rokok terkenal yang telah beredar luas di 

pasaran, masalah tersebut yaitu adanya 

fluktuasi permintaan rokok adi bungsu oleh 

distributornya. Gambar 1 dan Gambar 2 

menunjukkan terjadinya fluktuasi permintaan 

rokok PR. Adi bungsu pada tahun 2012 dan 

2013. 

 
        Gambar 1. Data Permintaan Rokok SKT dan 

SKM PR.Adi Bungsu Tahun 2012. 

                       (Sumber: PR.Adi Bungsu) 

 

          
 Gambar 2. Data Permintaan Rokok SKT 

 Dan SKM PR. Adi Bungsu Tahun 

 2013 

 (Sumber: PR.Adi Bungsu) 
 

Jumlah permintaan rokok yang naik turun 

atau sangat berfluktuasi ini tentu sangat 

berpengaruh terhadap kebutuhan akan jumlah 

operator yang membuat rokok kretek tangan 

(SKT) dan juga penggunaan jumlah mesin yang 

digunakan untuk membuat rokok filter (SKM).                           

Namun, dalam kurun waktu ± 3 tahun ini PR. 

Adi Bungsu selalu memenuhi permintaan rokok 

SKT dari distributor dengan menerapkan sistem 

borongan untuk operator SKT serta operator 

verpack (operator pengepakan manual). Sistem 

borongan berarti semakin banyak rokok yang 

dibuat oleh seorang operator maka akan 

semakin besar pula gaji yang diterima operator 

tersebut. Sedangkan, penggunaan jumlah mesin 

produksi rokok untuk pemenuhan permintaan 

rokok SKM juga menerapkan sistem lembur 

atau penggunaan mesin melebihi jam kerja 

operator jika permintaan rokok SKM sedang 

tinggi, namun sekarang sudah tidak ada jam 

lembur karena jam kerjanya disesuaikan dengan 

jumlah demand.  

Belum diketahui apakah biaya tenaga kerja 

operator SKT dan verpack dengan jumlah 

tenaga kerja yang konstan setiap bulannya 

sudah efisien atau belum serta biaya listrik dari 

jumlah penggunaan mesin maker, verpack, 

mesin bandrol dan mesin wrapper di PR.Adi 

Bungsu sudah efisien atau belum efisien dalam 

memenuhi permintaan yang fluktuatif. 

Dari penelitian ini diharapkan dapat 

memberikan rekomendasi terhadap perusahaan 

dalam jumlah penggunaan mesin dan 

pengaturan jumlah tenaga kerja yang optimal 

dalam menghadapi kondisi fluktuasi 

permintaan. 
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2. Metode Penelitian 

Jenis penelitian yang digunakan adalah 

penelitian kuantitatif. Menurut Hussey (1997), 

penelitian kuantitatif adalah salah satu jenis 

penelitian yang diklasifikasikan atau ditinjau 

berdasarkan proses penelitian yang objektif dan 

berfokus pada pengukuran suatu kejadian atau 

fenomena. Penelitian kuantitatif dimulai dengan 

mengumpulkan data numerik lalu melakukan 

serangkaian uji – uji statistik dalam proses 

pengolahan datanya, dan kemudian melakukan 

analisa hasil dari pengolahan data tersebut. 

 

2.1 Langkah Penelitian 
Langkah-langkah penelitian ini dapat 

dijelaskan sebagai berikut: 

1. Studi Pustaka 

Penelitian kepustakaan adalah suatu 

metode pengumpulan data dengan cara 

menggali keterangan dari berbagai literatur 

seperti buku, karya ilmiah, internet, dan 

sumber – sumber pustaka lain yang 

diperlukan dalam penelitian ini. Penelitian 

kepustakaan digunakan untuk 

mendapatkan landasan teori yang berkaitan 

dengan penelitian. 

2. Studi Lapangan 
Penelitian lapangan adalah suatu metode 

pengumpulan data yang dilakukan di lokasi 

penelitian secara langsung maupun tidak 

langsung maupun di tempat lain yang ada 

kaitannya dengan pembahasan.. 

3. Identifikasi Masalah 
Mengidentifikasi pokok permasalahan yang 

muncul dari hasil survei pada objek penelitian. 

4. Perumusan Masalah 
Setelah mengidentifikasi masalah, maka 

merumuskan masalah apa yang akan dijadikan 

fokus pembahasan dalam penelitian ini. 

5. Tujuan Penelitian 
Penentuan tujuan penelitian dilakukan 

berdasarkan perumusan masalah sebelumnya 

6. Pengumpulan Data 

Data yang dikumpulkan dalam mendukung 

penelitian ini antara lain data profil PR.Adi 

Bungsu, Data waktu operasi per proses 

kerja pengerjaan SKT, data urutan proses 

produksi, data jenis dan merk rokok, Data 

permintaan rokok SKT dan SKM tahun 

2012-2013, Data inventory rokok tahun 

2012-2013, data waktu kerja dan jumlah 

operator SKT dan verpack, data kapasitas 

mesin maker, verpack, bandrol dan 

wrapper. 

 

7. Analisis dan Pembahasan 

Pada tahap ini akan dilakukan analisis dari 

hasil perhitungan perencanaan agregat 

kebutuhan operator dan mesin yang telah 

dilakukan. 

 
2.2 Pengolahan Data 

Pengolahan data bertujuan untuk 

melakukan penyelesaian dari masalah yang 

diteliti. Pengolahan data pada penelitian ini 

tahap-tahapnya adalah sebagai berikut: 

1. Peramalan permintaan rokok SKT dan 

SKM (per bulan) dengan exponential 

Smoothing dan double exponential     

smoothing . 

Perhitungan peramalan permintaan    rokok 

SKT dan SKM dengan exponential 

Smoothing dan double exponential 

smoothing bertujuan untuk mengetahui 
Perkiraan jumlah permintaan rokok SKT dan 

SKM oleh distributor.  

2. Pengolahan data waktu operasi per proses 

kerja. 

Pengolahan data waktu operasi per proses 

kerja yaitu dengan melakukan uji 

keseragaman data, uji kecukupan data, 

kemudian menghitung waktu pengamatan 

rata-rata, waktu normal dan waktu baku.  

3. Melakukan perhitungan jumlah operator 

SKT dan verpack yang dibutuhkan. 

Dengan mempertimbangkan jumlah 

permintaan yang ada serta waktu standar 

pengerjaan rokok SKT dan proses 

pengepakan, maka dapat dihitung berapa 

jumlah operator optimal untuk kedua 

proses tersebut. 

4. Perencanaan jumlah mesin yang akan 

digunakan (SKM). 

Pada tahap ini akan dilakukan perhitungan 

jumlah penggunaan mesin maker, verpack, 

bandrol dan mesin wrapper yang ditinjau 

dari jumlah permintaan rokok SKM dan 

disesuaikan dengan tingkat kapasitas 

masing – masing mesin tersebut. 

5. Melakukan perhitungan biaya tenaga kerja 

(Operator SKT dan verpack). 

Pada tahap ini akan dihitung biaya tenaga 

kerja (operator SKT dan verpack) untuk 

masing masing jenis perencanaan agregat. 

6. Melakukan perhitungan biaya listrik 

jumlah penggunaan mesin. 

Pada tahap ini akan dihitung biaya listrik  

jumlah penggunaan mesin maker, verpack, 

bandrol dan mesin wrapper antara metode 



JURNAL REKAYASA DAN MANAJEMEN SISTEM INDUSTRI VOL 2 NO 6 

TEKNIK INDUSTRI UNIVERSITAS BRAWIJAYA 

 

1195 

 

peramalan dan biaya listrik yang sudah 

dikeluarkan perusahaan. 

 

3. Hasil Dan Pembahasan  

3.1  Peramalan Permintaan (demand) Rokok 

SKT dan SKM dengan Exponential 

Smoothing 

Peramalan permintaan ini akan dilakukan 

peramalan setiap 1 bulan dalam jangka waktu 2 

tahun (24 bulan) dengan menggunakan model 

peramalan exponential smoothing. Dipilihnya 

model peramalan exponential smoothing 

sebagai model peramalan dalam penelitian ini 

karena model peramalan exponential smoothing 

sangat cocok dipergunakan untuk pola data 

yang tidak stabil atau perubahannya besar dan 

bergejolak dari waktu ke waktu (Gasperz, 

2008). Dimana data historis permintaan rokok 

PR. Adi Bungsu sangat bersifat fluktuatif atau 

tidak stabil dan bergejolak dari waktu ke waktu. 

Perhitungan hasil peramalan total permintaan 

rokok SKT menggunakan model peramalan 

exponential smoothing dengan (α = 1), 
sedangkan untuk peramalan permintaan rokok 

SKM menggunakan exponential smoothing 

dengan (α = 0.9). Pemilihan konstanta 

pemulusan (α) untuk peramalan permintaan 
rokok SKT dan SKM ini berdasarkan hasil trial 

and error peramalan antara α = 0,1 sampai 
dengan nilai α = 0,9 (chase, 1998) untuk 

mencari nilai MSE (Mean Squared Error) dan 

MAD (Mean Absolute Deviation) terkecil dari 

rentang nilai α diatas. Hasil peramalan total 

permintaan rokok SKT dan SKM PR. Adi 

Bungsu tiap bulannya selama Tahun 2012 – 

2013 dapat dilihat pada Tabel 1. 

 
Tabel 1. Peramalan Permintaan Dengan Exponential 

 Smoothing 

 
 

 

 

Lanjutan Tabel 1. Peramalan Permintaan Dengan 

Exponential Smoothing 

 
 

Dari hasil perhitungan MSE dan MAD 

tersebut didapatkan nilai MSE terkecil untuk 

SKT pada α = 1 (150) dan MAD = 2,5 serta 
untuk SKM pada α = 0,9 MSE = 23.53 dan 
MAD = 0,99. 

 

3.2  Peramalan Permintaan (demand) Rokok 

SKT dan SKM dengan Double 

Exponential Smoothing 
Karena model exponential smoothing yang 

sederhana tidak melakukan perhitungan dari 

faktor trend atau kecenderungan dalam suatu 

data permintaan, maka pada model Double  

Exponential Smoothing ini memperhitungkan 

adanya faktor trend pada suatu data permintaan 

tetapi dalam proses perhitungan ramalannya 

juga tetap melibatkan hasil peramalan dari 

model exponential smoothing yang sederhana 

(Sipper, 1998). Perhitungan hasil peramalan 

total permintaan rokok SKT menggunakan 

model peramalan double exponential smoothing 

dengan konstanta trend smoothing β = 0,1 
untuk SKT dan  konstanta β = 0,4 untuk SKM 
ini berdasarkan hasil trial and error peramalan 

antara β = 0,1 sampai dengan β = 1. Proses trial 

and error tersebut dilakukan untuk mencari 

nilai konstanta trend smoothing (β) dengan nilai 
MSE (mean squared error) dan MAD (Mean 

Absolut Deviation) terkecil. Dari perhitungan 

nilai MSE tersebut, didapatkan MSE terkecil 

untuk SKT pada konstanta β = 0,1 dengan nilai 
= 663,976 dan MAD = 5,25 sedangkan untuk 

SKM pada β = 0,4 dengan nilai MSE = 0,024 
dan MAD = 0,03 Hasil peramalan total 

permintaan rokok SKT dan SKM dengan 

Double Exponential Smoothing tiap bulannya 

selama Tahun 2012 – 2013  dapat dilihat pada 

Tabel 2. 
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Tabel 2. Peramalan Permintaan Dengan Double 

Exponential Smoothing 

 

 
 

          Berdasarkan perhitungan peramalan 

(demand forecast) menggunakan metode 

exponenential smoothing dan double 

exponential smoothing diatas, dapat diketahui 

bahwa hasil peramalan yang paling mendekati 

kondisi aktual adalah metode peramalan yang 

memiliki nilai MSE terkecil yaitu metode 

exponential smoothing untuk SKT dan double 

exponential smoothing untuk SKM. Hasil 

peramalan dengan exponential smoothing untuk 

SKT memiliki nilai MSE = 150 dan MAD = 2,5 

dan sedangkan untuk  SKM MSE = 23,53 dan 

MAD = 0,99, sedangkan hasil peramalan 

dengan double exponential smoothing untuk 

SKT memiliki nilai MSE = 663,976 dan MAD 

= 5,25 sedangkan untuk SKM memiliki nilai 

MSE = 0,024 dan MAD = 0,03. Sehingga dari 

hasil nilai MSE dan MAD dua metode 

peramalan tersebut, hasil peramalan dengan 

metode exponential smoothing yang nantinya 

akan digunakan dalam perhitungan perencanaan 

agregat kebutuhan operator SKT dan verpack 

dan metode double exponential smoothing 

untuk perhitungan jumlah  penggunaan mesin. 
 

 

3.3   Penentuan Performance Ratting. 

Untuk menentukan performance rating 

dari operator dalam melakukan aktivitas kerja 

dilakukan perhitungan yang didasarkan pada 

tabel Westinghouse Performance Rating 

(Wignjosoebroto,2000). 

Penentuan performance rating berdasarkan 

westing house dapat dilihat pada Tabel 3. 

 
Tabel 3.  Penentuan Performance Rating 

   
Penentuan nilai dari performance rating 

untuk faktor skill digolongkan pada kategori 

average dengan pertimbangan operator 

memiliki skill rata – rata yang sama dengan 

operator yang lain dalam melakukan kerja. 

Untuk faktor effort digolongkan pada kategori 

average dikarenakan berdasarkan pengamatan 

operator memiliki usaha sesuai rata – rata 

operator dalam melakukan kerja. Faktor 

condition digolongkan pada kategori average 

dikarenakan operator berada pada kondisi kerja, 

pencahayaan tempat kerja, temperatur, dan 

kebisingan yang sesuai dengan rata – rata yang 

ada. Faktor consistency digolongkan pada 

kategori average dikarenakan konsistensi 

operator dalam bekerja sesuai dengan rata – rata 

yang ada.Sehingga nilai performance ratingnya 

100%. 

 

3.4 Penentuan Allowance Dan Perhitungan  

Waktu Siklus Rata - Rata, Waktu 

Normal, dan Waktu Baku . 

Untuk penentuan total waktu kelonggaran 

ditetapkan berdasarkan faktor – faktor yang 

berpengaruh pada kinerja operator sesuai 

dengan pengamatan yang dilakukan seperti 

berikut ini (Sutalaksana, 1979). 

 
Tabel 4. Penentuan Allowance             

 
 

Faktor Kelas Lambang Penyesuaian 

Skill Average D 0,00 

Effort Average D 0,00 

Condition Average D 0,00 

Consistency Average D 0,00 

Jumlah 0,00 
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Total kelonggaran merupakan jumlah 

presentase untuk masing – masing faktor yang 

berpengaruh yaitu sebesar 17%. Setelah 

menentukan nilai dari performance rating dan 

kelonggaran selanjutnya dilakukan perhitungan 

waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku 

untuk setiap elemen aktivitas diatas. Tabel 5. 

berikut ini merupakan hasil rekapitulasi 

perhitungan waktu siklus, normal, dan waktu 

baku. 

 
Tabel 5. Waktu siklus, Waktu Normal, dan Waktu 

 Baku 

 
 

3.5 Perhitungan Jumlah Operator Dengan 

Chase Strategy  
Jumlah operator SKT dan Verpack yang 

dibutuhkan setiap bulannya berdasarkan metode 

chase strategy ditunjukkan oleh Tabel 6. 

berikut ini. 

 
Tabel 6. Hasil Perhitungan Jumlah Operator Dengan 

 Chase Strategy 

 

 
 

        Berdasarkan tabel 6,  jumlah operator SKT 

dan verpack yang dibutuhkan untuk pengerjaan 

rokok SKT jumlahnya menyesuaikan dengan 

jumlah permintaan rokok SKT yang ada. 

Berbeda dengan sistem di perusahaan yang 

menggunakan operator SKT dan verpack dalam 

jumlah yang konstan berapapun jumlah 

permintaannya,. Strategi yang digunakan untuk 

penggunaan tenaga kerja adalah strategi part 

time. Jadi jika menggunakan perencanaan 

agregat dengan strategi ini 64 orang operator 

SKT dan 52 orang operator verpack yang 

dimiliki oleh perusahaan akan dipekerjakan 

secara paruh waktu dan akan dipanggil sesuai 

kebutuhan untuk mengerjakan demand SKT. . 

Untuk masalah Shortage bisa diatasi dengan 

menambah jam lembur yang sebelumnya belum 

pernah dilakukan pada lini produksi SKT. 

Dengan jam lembur ini diharapkan bisa 

mengatasi shortage yang ada sehingga 

permintaan dari distributor tetap dapat 

dipenuhi. 

 

3.6 Jumlah Penggunaan Operator SKT Dan 

Verpack Di PR. Adi Bungsu. 

Perencanaan agregat produksi rokok SKT 

PR.Adi Bungsu dengan menggunakan operator 

SKT dan verpack dalam jumlah yang sama 

setiap bulannya, walaupun ada perubahan atau 

pengurangan jumlah operator verpack pada 

bulan Juni dan Oktober tahun 2013 namun 

jumlahnya tidak signifikan. Jumlah penggunaan 

operator SKT dan verpack di PR. Adi Bungsu 

dapat dilihat pada Tabel 7. 

Tabel 7.  Jumlah Penggunaan Operator SKT 

            Dan Verpack Di PR. Adi Bungsu 

 
 

3.7 Jumlah Penggunaan Mesin Maker, 

Verpack, Bandrol Dan Mesin Wrapper. 

        Berdasarkan peramalan permintaan dengan 

double exponential smoothing dan peninjauan 

kapasitas mesin, jumlah mesin maker, verpack, 

bandrol dan wrapper yang digunakan untuk 

produksi rokok SKM PR. Adi Bungsu adalah 

dapat dilihat pada Tabel 8 : 
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Tabel 8. Mesin Maker, Verpack, Bandrol dan 

Wrapper Yang Digunakan Untuk 

Produksi Rokok SKM 

 
           

        Berdasarkan tabel 8 diatas, jumlah 

produksi aktual rokok SKM masih dibawah 

kapasitas yang mampu dihasilkan oleh mesin 

verpack, bandrol dan wrapper, Namun untuk 

mesin maker, walaupun jumlah produksi aktual 

rokok SKM masih dibawah kapasitas 1 mesin 

maker, namun produksi rokok SKM tetap harus 

menggunakan 2 buah mesin maker karena 

mesin tersebut mempunyai spesialisasi 

tersendiri untuk memproduksi rokok jenis mild 

dan reguler sehingga tidak bisa dikerjakan oleh 

1 mesin saja. Untuk mesin verpack jumlah yang 

digunakan cukup 1 mesin saja, karena jumlah 

produksi aktual rokok SKM masih dibawah 

kapasitas mesin tersebut. 

         Selanjutnya untuk mesin bandrol dan 

wrapper, meskipun jumlah produksi aktual 

rokok SKM masih dibawah kapasitas yang 

mampu dihasilkan oleh mesin bandrol dan 

wrapper, tetapi jumlah mesin bandrol yang 

digunakan sebanyak 2 mesin, demikian juga 

dengan mesin wrapper yang digunakan juga 

sebanyak 2 mesin karena kedua mesin tersebut 

memiliki spesialisasi tersendiri untuk 

pembandrolan dan pembungkusan rokok jenis 

mild dan reguler sehingga tidak bisa 

menggunakan 1 buah mesin saja. 

 

3.8  Analisa Data Kapasitas Maksimal Mesin 

Maker, Verpack, Bandrol Dan Mesin    

Wrapper. 

         Data kapasitas maksimal mesin maker, 

verpack, bandrol dan mesin wrapper yang 

ditunjukkan pada tabel 4.37 adalah kapasitas 

maksimal mesin berdasarkan jam kerja yang 

tersedia setiap bulannya. Terkait dengan jam 

kerja yang tersedia, kondisi aktual di 

perusahaan memang tidak selalu full time jam 

kerja karena jam produksi disesuaikan dengan 

jumlah permintaan yang ada. Sehingga mesin- 

mesin tersebut selalu beroperasi dibawah batas 

jam kerja yang tersedia dikarenakan saat jam 

kerja belum habis jumlah produksi yang 

dibutuhkan sudah terpenuhi. 

 

3.9  Perbandingan Total Biaya Tenaga Kerja 

Antara Metode Chase Strategy Dengan 

Total Biaya Tenaga Kerja Yang 

Dikeluarkan Perusahaan. 

Perencanaan agregat produksi rokok SKT 

dengan metode chase strategy menggunakan 

jumlah operator yang lebih optimal bila 

dibandingkan dengan jumlah operator yang 

digunakan oleh PR.Adi Bungsu, selisih jumlah 

operator SKT dan Verpack yang digunakan 

cukup besar. Berikut ini merupakan 

perbandingan biaya tenaga kerja berdasarkan 

metode chase strategy dengan biaya tenaga 

kerja yang dikeluarkan perusahaan. 

 
Tabel 9. Perbandingan Total Biaya Tenaga Kerja 

 

Berdasarkan Tabel 8. dapat diketahui 

bahwa perencanaan agregat kebutuhan operator 

SKT dan verpack dengan chase strategy 

menghasilkan biaya tenaga kerja yang lebih 

kecil dengan selisih sebesar Rp.454.334.109 

atau 37% dari total biaya yang dikeluarkan oleh 

perusahaan.  

 

3.10 Perhitungan Biaya Listrik Untuk 

Penggunaan Mesin Maker, Verpack, 

Bandrol, Dan Mesin Wrapper 

Berdasarkan Peramalan Permintaan 

Rokok SKM dengan Double 

Exponential Smoothing Tahun 2012-

2013. 

Pada tahap ini, untuk melakukan 

perhitungan biaya listrik perlu diketahui 

terlebih dahulu jumlah total konsumsi daya 

(kwh) dari ke empat mesin. Untuk mengetahui 

Jenis Perencanaan 

Agregat 

Total Biaya Tenaga 

Kerja 

Chase Strategy Rp.    744.673.875     

PR.Adi Bungsu Rp. 1.199.007.984. 
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perkiraan/peramalan konsumsi daya maka 

terlebih dahulu dilakukan perhitungan korelasi 

antara jumlah produksi aktual rokok SKM dan 

total konsumsi daya (kwh) aktual dari ke empat 

mesin tersebut, kemudian dilanjutkan dengan 

melakukan perhitungan regresi linear untuk 

mendapatkan hasil perkiraan total konsumsi 

daya dari mesin maker, verpack, bandrol, dan 

mesin wrapper. Proses perhitungan korelasi dan 

regresi linear antara jumlah produksi aktual 

rokok SKM dan total konsumsi daya akan 

ditunjukkan pada Tabel 9. 

Tabel 10. Perhitungan Korelasi  Jumlah Produksi 

 Aktual Rokok SKM Dan Total Konsumsi 

 Daya 

 
 

Perhitungan korelasi : 

   R =           (Pers.1)                                   

         

 

         = 

 

         =   

         = 0,935 

 

     Perhitungan Regresi Linear 

     Karena persamaan regresi linear adalah y = 

a + bx, maka untuk mencari nilai a dan b adalah 

dengan cara  sebagai berikut. 

       b = 
(Pers.2)                                                      

          =   

          = 0,003 

       a =                                      (Pers.3) 

            =  3403,416667 – 0,003 x 300.504.1667 

            = 2253,83 

 

Berdasarkan perhitungan diatas, korelasi 

antara jumlah produksi aktual rokok SKM dan 

total konsumsi daya menunjukkan korelasi 

positif dengan nilai sebesar 0,935 dan dengan 

persamaan regresi linear : 

                    Y= 2253,83 + 0,003 X. 

 Keterangan 

   Y = Total konsumsi daya 

   X = Actual Production (pack) .  

 

Dengan nilai korelasi sebesar 0,935 

menunjukkan bahwa terdapat hubungan antara 

jumlah produksi aktual dan total konsumsi 

daya. Selanjutnya untuk menghitung perkiraan 

total konsumsi daya (kwh) adalah dengan 

mensubstitusikan nilai peramalan kebutuhan 

produksi rokok SKM ke dalam persamaan 

Y=2253,83+0,003 X. Tarif dasar listrik yang 

digunakan untuk tahun 2012 sebesar Rp 

870/kwh dan untuk tahun 2013 Rp 914/kwh. 

Berikut adalah hasil perhitungan peramalan 

total konsumsi daya beserta biaya listrik yang 

harus dikeluarkan. 

 
Tabel 11. Perhitungan Peramalan Total Konsumsi 

 Daya dan Total Biaya Listrik 
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3.11   Perhitungan Biaya Listrik Untuk 

Penggunaan Mesin Maker, Verpack, 

Bandrol, Dan Mesin Wrapper Di PR. 

Adi Bungsu Tahun 2012-2013. 

             Perhitungan biaya listrik untuk 

penggunaan mesin Maker, Verpack, Bandrol, 

Dan Mesin Wrapper dihitung dari perkalian 

antara total pemakaian daya (kwh) dalam satu 

bulan dengan tarif dasar listrik yang ditetapkan 

PLN. Dimana tarif untuk golongan industri 

dengan daya 14 Kva – 200Kva pada tahun 2012 

sebesar Rp.870/kwh dan pada tahun 2013 naik 

menjadi Rp.914/kwh. Hasil perhitungannya 

dapat dilihat pada tabel 11. 

 

Tabel 12.    Perhitungan Biaya Listrik Untuk 

                   Penggunaan Mesin Maker,Verpack, 

                   Bandrol, Dan Mesin Wrapper Di 

                   PR.Adi Bungsu Tahun 2012-2013 

 
 

          Berdasarkan Tabel 11 diatas, Total biaya 

listrik yang dikeluarkan oleh perusahaan selama 

periode 2012-2013 sebesar Rp.72.815.948. 

 

3.12  Total Biaya Listrik Penggunaan Mesin 

Maker, Verpack, Bandrol, Dan Mesin 

Wrapper. 

   Perencanaan jumlah penggunaan mesin 

maker, verpack, bandrol, dan mesin wrapper 

mempengaruhi total biaya listrik yang harus 

dikeluarkan perusahaan. Perbandingan 

peramalan/perkiraan biaya listrik dengan 

regresi linear dengan biaya listrik yang 

dikeluarkan perusahaan dapat dilihat pada 

Tabel 12. 

 
Tabel 13. Perbandingan Total Biaya Listrik 

Biaya Listrik Total Biaya Listrik 

Peramalan Rp. 71.276.490 

PR.Adi Bungsu Rp. 72.815.948 

        

      Berdasarkan tabel 12 dapat diketahui biaya 

listrik yang dikeluarkan berdasarkan 

peramalan/perkiraan lebih kecil jumlahnya 

dibandingkan dengan biaya listrik yang 

dikeluarkan perusahaan. Dengan selisih sebesar 

Rp.1.539.458 atau sekitar 2% dari total biaya 

yang dikeluarkan perusahaan. 

 
4. Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diambil dari 

penelitian ini berdasarkan rumusan masalah 

adalah sebagai berikut: 

1. Jumlah operator SKT dan verpack yang 

dibutuhkan setiap bulan berdasarkan 

metode chase strategy berkisar antara 0-40 

orang. Pada bulan Agustus, September 

2012 serta November 2013 tidak 

dibutuhkan operator SKT dan verpack 

karena permintaan pada bulan tersebut 

dapat dipenuhi dengan inventory yang ada. 

Sedangkan kebutuhan tertinggi untuk 

operator SKT dan verpack terjadi pada 

bulan Juli dan Desember 2012, operator 

yang dibutuhkan pada bulan Juli sebesar 

40 orang untuk SKT dan 33 orang untuk 

verpack sedangkan bulan Desember 2012 

sebesar 39 orang untuk SKT dan 32 orang 

untuk verpack. 

        Sedangkan berdasarkan peramalan 

permintaan dengan double exponential 

smoothing dan peninjauan kapasitas mesin, 

jumlah mesin maker yang digunakan untuk 

produksi rokok SKM adalah 2 buah mesin, 

mesin verpack 1 mesin, mesin bandrol 2 

mesin dan mesin wrapper yang digunakan 

dalam produksi rokok SKM sebanyak 2 

mesin.  

2. Perencanaan agregat produksi rokok SKT 

dengan chase strategy menggunakan 

jumlah operator yang lebih optimal bila 

dibandingkan dengan jumlah operator yang 

digunakan oleh PR.Adi Bungsu. Sehingga 

total biaya tenaga kerja yang dikeluarkan 

pada tahun 2012-2013 lebih kecil 

jumlahnya yaitu sebesar Rp.744.673.875. 



JURNAL REKAYASA DAN MANAJEMEN SISTEM INDUSTRI VOL 2 NO 6 

TEKNIK INDUSTRI UNIVERSITAS BRAWIJAYA 

 

1201 

 

Sedangkan total biaya tenaga kerja yang 

sudah dikeluarkan perusahaan sebesar 

Rp.1.199.007.984. Jika Perusahaan ini  

melakukan perencanaan kebutuhan tenaga 

kerja SKT dan verpack dengan 

menggunakan metode chase strategy maka 

perusahaan dapat menghemat biaya sekitar 

Rp.454.334.109 atau 37% dari total biaya 

tenaga kerja yang sudah dikeluarkan 

perusahaan. Berdasarkan alasan tersebut 

maka dapat dikatakan metode chase 

strategy menghasilkan biaya tenaga kerja 

yang lebih kecil atau lebih efisien dari 

biaya tenaga kerja yang sudah dikeluarkan 

perusahaan. 

3. Perencanaan jumlah penggunaan mesin 

maker, verpack, bandrol, dan mesin 

wrapper mempengaruhi total biaya listrik 

yang harus dikeluarkan perusahaan. Biaya 

listrik yang harus dikeluarkan perusahaan 

selama tahun 2012-2013 sebesar 

Rp.72.815.948 sedangkan berdasarkan 

perhitungan regresi linear, biaya listrik 

yang harus dikeluarkan perusahaan sebesar 

Rp.71.276.490. Selisih keduanya sebesar 

Rp.1.539.458 atau 2% lebih kecil dari total 

biaya listrik yang sudah dikeluarkan 

perusahaan.    
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