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Abstrak. PT. Apindowaja Ampuh Persada merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang 

pembuatan suku cadang (spare part) untuk mesin kelapa. Pola aliran proses pada PT. Apindowaja Ampuh 

Persada bersifat job shop, sehingga masing-masing produk memiliki aliran proses yang berbeda. Tingginya 

jumlah permintaan spare part Main Shaft membuat pihak perusahaan mengalami masalah untuk memenuhi 

permintaan konsumen yang berakibat pihak perusahaan melakukan kebijakan untuk melakukan jam kerja 

tambahan (lembur) dan sub kontrak kepada perusahaan lain. Rought Cut Capacity Planning merupakan analisis 

untuk menguji ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia didalam memenuhi jadwal induk 

produksi (MPS). Kesimpulan dari penelitian ini diperoleh bahwa dari tujuh tenaga kerja dan empat stasiun 

kerja untuk memproduksi spare part Main Shaft ini terdapat dua stasiun kerja yang mengalami kekurangan 

kapasitas produksi yaitu pada proses pengelasan dan pemboringan. Total biaya produksi untuk pembuatan 

spare part Main Shaft berjumlah Rp. 864.920,-. 

Kata Kunci : Perencanaan Kapasitas, Perencanaan Agregat, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 

Capacity Planning (RCCP). 

 

Abstract: PT. Apindowaja Ampuh Persada is a manufacturing company engaged in the manufacture of spare 

parts for engine palm oil.The flow pattern at PT. Apindowaja Ampuh Persada is job shop, so each product has a 

different process flow. The high number of spare parts Main Shaft requests made the company having 

problems to fullfil consumer demand, resulted the company to perform additional hours (overtime) and sub-

contract to other companies. Rough Cut Capacity Planning is an analysis to test the availability of the capacity 

of the production facilities available in the meet Master Production Schedule (MPS). The conclusion of this 

research found that of the seven labor and four work centre to produce spare parts Main Shaft, there are two 

work centre have deficiency of production capacity in the welding process and boring process. The total cost  

production of spare parts Main Shaft numbered Rp. 864.920,- 

Keywords: Capacity Olanning, Aggregate Planning, Master Production Schedule (MPS), Rough Cut Capacity 

Planning (RCCP). 
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1. PENDAHULUAN 

 
PT. Apindowaja Ampuh Persada 

merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

produksi mesin yang akan digunakan untuk mesin 

Pabrik Kelapa Sawit (PKS). Perusahaan ini 

menghasilkan spare part dari mesin srewpress. 

Perusahaan berproduksi berdasarkan pesanan atau 

order yang masuk (job order). 

 Pembuatan spare part mesin seperti main 

shaft dalam jumlah besar berdasarkan data 

permintaan make to order (MTO) pada perusahaan 

ini mempunyai hambatan dimana perusahaan 

memiliki limit dalam kapasitas produksi, hal ini 

menyebabkan perusahaan melakukan sub kontrak 

untuk pembuatan main shaft tersebut. Kebijakan 

perusahaan dalam melakukan subkontrak 

terhadap job yang diterima beresiko besar 

terhadap perusahaan terutama pada 

permasalahan biaya yang cukup besar serta 

ketepatan waktu dalam menyelesaikan job. 

Beberapa pekerjaan (Job) dikerjakan bersamaan, 

sedangkan kapasitas produksi yang dimiliki 

perusahaan terbatas. Misalnya, untuk produk 

Maint Shaft, Hidrolic, Cover Bearing, Pully dan 

Lengthening Shuft proses pengerjaan pertama 

pada mesin yang sama yaitu mesin pemotongan. 

Hal ini sangat mempengaruhi proses pengerjaan 

produk tersebut. Untuk mencapai hasil yang 

optimal dengan keterbatasan kapasitas yang 

dimiliki, maka diperlukan adanya perencanaan 

kapasitas produksi tersebut secara efisien. 

Perusahaan menggunakan aturan order yang telah 

tiba terlebih dahulu, akan dilayani terlebih dahulu 

(First Come First Serve). Jumlah permintaan produk 

yang tinggi setiap tahunnya dengan kapasitas 

produksi perusahaan yang terbatas membuat 

perusahaan melakukan kebijakan melakukan sub 

kontrak pembuatan produk terhadap perusahaan 

lain. Perencanaan kapasitas untuk jangka pendek 

yang diterapkan oleh perusahaan masih belum 

optimal. Untuk menyelesaikan masalah tersebut, 

peneliti akan melakukan perencanaan kapasitas 

dalam jangka pendek (1 tahun) dengan metode 

Rought Cut Capacity Planning (RCCP) untuk 

pembuatan spare part main shaft sesuai dengan 

tingginya jumlah permintaan produk tersebut di 

PT. Apindowaja Ampuh Persada. 

 

2. METODOLOGI PENELITIAN 

 

Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah 

sebagai berikut : 

1. Observasi/pengamatan langsung  

Pengamatan langsung di lapangan dengan 

menggunakan stopwatch dan tabel 

pengumpulan data. Hal ini dilakukan dengan 

mengambil lima kali pengamatan data waktu 

proses untuk pengamatan pendahuluan. 

2. Wawancara berupa tanya jawab dan diskusi 

kepada pihak perusahaan.  

3. Studi kepustakaan 

Studi kepustakaan yaitu dengan mempelajari 

buku-buku yang berkaitan dengan kapasitas 

produksi pada perusahaan. 

  

3.     HASIL DAN PEMBAHASAN 

Berdasarkan hasil pengamatan di lapangan, produk 

yang mengalami kelebihan kapasitas  yaitu 

pembuatan Main Shaft sesuai dengan data order 

perusahaan. Proses pembuatan produk sesuai 

dengan order yang pertama masuk (First In First 

Serve). 

Mulai

Studi Pendahuluan

Latar Belakang Masalah

Perumusan Permasalahan dan Penetapan Tujuan  Penelitian

Pengumpulan Data Primer

-Urutan Proses

-Waktui Proses Pengerjaan

Pengumpulan Data Sekunder

-Data jenis dan jumlah produk

-Jenis dan spesifikasi mesin dan peralatan

-Struktur organisasi, ruang lingkup bidang usaha

-Waktu set up

Pengumpulan Data

Pengolahan Data

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Identifikasi Kebutuhan Data

Studi Literatur

Analisis Pemecahan Masalah

Gambar 2.Flowchart Penelitian 

 

Flowchart penelitian menjelaskan tahapan-

tahapan penelitian yang dimulai dengan studi 

pendahuluan dengan mengamati kondisi pabrik 
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lalu studi literatur yang didapat dari literatur 

penelitian sebelumnya. Kemudian lalu 

menyimpulkan latar belakang, perumusan 

masalah, dan penetapan tujuan penelitian. Lalu 

mengidentifikasi kebutuhan data dengan 

mengumpulkan data primer dan data sekunder. 

Dari data-data yang ada kemudian dilakukan 

pengumpulan data lalu pengolahan data yang ada. 

Hasil dari pengolahan data kemudian dianalisis 

pemecahan masalah serta membuat kesimpulan 

dan saran berdasarkan dari hasil penilitian. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3 menjelaskan proses pembuatan produk 

Main Shaft mulai dari bahan baku berupa 

potongan besi lalu diproses hingga menjadi produk 

jadi berupa Main Shaft kemudian di packing untuk 

didistribusikan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.Flowchart Produksi Main Shaft 
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Tabel 1. Jumlah Order Produk Main Shaft  
 

Bulan 

Jumlah Permintaan (unit) 

Tahun 

2010 

Tahun 

2011 

Tahun 

2012 

Januari 110 97 128 

Februari 137 105 159 

Maret 121 118 119 

April 443 357 598 

Mei 156 135 199 

Juni 520 410 597 

Juli 218 173 293 

Agustus 170 180 197 

September 133 125 169 

Oktober 135 130 135 

November 178 156 297 

Desember 160 144 198 

Total 

Permintaan 
2481 2130 3089 

 Sumber : PT. Apindowaja Ampuh Persada 

 

Tabel 1 menjelaskan jumlah order yang masuk di 

PT. Apindowaja Ampuh Persada untuk jenis produk 

Main Shaft selama 3 tahun. Dari data order dilihat 

terjadi penurunan order pada tahun 2011 dan 

peningkatan order yang signifikan pada tahun 

2012. 

 

Tabel 2. Data Waktu Proses Pembuatan Main 

Shaft 

 

Sumber : PT. Apindowaja Ampuh Persada 

 

Tabel 2 dapat dilihat waktu proses terbesar terjadi 

pada work center IV. 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3. Jumlah Hari Kerja Efektif Tahun 2012 

Bulan Hari Kerja 

Januari 21 

Februari 18 

Maret 23 

April 20 

Mei 20 

Juni 20 

Juli 21 

Agustus 20 

September 22 

Oktober 21 

November 22 

Desember 21 

Total 249 
Sumber: PT. Apindowaja Ampuh Persada 

 

Tabel 3 menunjukkan total jumlah hari kerja 

selama 1 tahun. 

Jam Kerja Efektif (JKE) per hari =  

Jlh Jam Kerja per Hari x (1-Tk Absensi)  

Jam kerja efektif per hari (JKE) =  

8 x (1 t 0,01) = 7,92 jam per hari 

 

Waktu Produksi  = Waktu Baku x Jumlah 

Produksi Tahun 2012 

Waktu Produksi  = (189,77 / 3600) x (3089 t 

                                      10) 

 = 162,30 jam 

 

Perhitungan biaya untuk pengerjaan 1 unit produk 

main shaft adalah sebagai berikut: 

- Penentuan Waktu Standar = 

3600

 terbesarkerjastasiun  sikluswaktu 
 

= 
3600

155,01
 

= 043,0 jam 

 

- Biaya Reguler Time (RT) 

Biaya Regular Time 

=
kerja/hari jamJlh 

standar x Waktu RT produksi Biaya
 

= 
8

0,043  x  52.000
 

= Rp. 280 per unit/orang  

 

- Biaya Overtime (OT) 

Biaya Overtime = Biaya Produksi OT x 

                                Waktu Standar 

Produk 
Waktu Proses (Menit) 

WC I WC II WC III WC IV 

Main 

Shaft 
15,15 43,17 59,30 155,01 
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Tabel 4. Penentuan Kapasitas Produksi dengan Tenaga Kerja Aktual 

 
Sumber: Pengolahan Data 

 

= Rp. 22.000 x 0,043 

= Rp 946 per unit/orang  

- Biaya Subkontrak = Rp 650.000 per unit 

 

 

Tabel 4 menjelaskan kapasitas produksi  dengan 

tenaga kerja aktual berjumlah 7 orang dengan 

jumlah jam kerja lembur 3 jam setiap bulan. 

 

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No Bulan 
Hari 

Kerja 

Jam Kerja 

Efektif 

(Jam/Hari) 

Jlh Jam 

Lembur 

(jam) 

Waktu Standar 

(jam/unit/orang) 

Jlh 

Tenaga 

Kerja 

(orang) 

Kapasitas 

RT (unit) OT (unit) 
SK 

(unit) 

1 Januari 21 7,92 3 0,043 7 27075 10256 6 

2 Februari 18 7,92 3 0,043 7 23207 8791 6 

3 Maret 23 7,92 3 0,043 7 29654 11233 6 

4 April 20 7,92 3 0,043 7 25786 9767 6 

5 Mei 20 7,92 3 0,043 7 25786 9767 6 

6 Juni 20 7,92 3 0,043 7 25786 9767 6 

7 Juli 21 7,92 3 0,043 7 27075 10256 6 

8 Agustus 20 7,92 3 0,043 7 25786 9767 6 

9 September 22 7,92 3 0,043 7 28365 10744 6 

10 Oktober 21 7,92 3 0,043 7 27075 10256 6 

11 November 22 7,92 3 0,043 7 28365 10744 6 

12 Desember 21 7,92 3 0,043 7 27075 10256 6 

Jumlah 249 95,04  321036 121605 72 
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Tabel 5. Jadwal Induk Produksi Tenaga Kerja Aktual 

 

 

 

 
                                           Sumber: Pengolahan Data 

 

Tabel 5 menjelaskan jadwal induk produksi dengan 

tenaga kerja aktual pada regular time, overtime,  

 

dan sub kontrak. 
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Tabel 6. RCCP Report 

 

 
                                              Sumber: Pengolahan Data 

 

Pada tabel 6 dijelaskan bahwa pada beberapa 

workcenter masih terdapat drum (kapasitas 

tersedia lebih kecil dari jumlah permintaan). 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil analisis dari pembahasan yang 

telah dilakukan maka dapat disimpulkan bahwa 

terjadi lonjakan permintaan pada bulan-bulan 

tertentu. Pada bulan-bulan yang mengalami 

lonjakan permintaan, proses produksi pada bulan 

tersebut harus dibagi jumlah produksinya pada 

bulan-bulan yang mengalami kekurangan jumlah 

produksi untuk mengantisipasi lonjakan 

permintaan yang signifikan 
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