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ABSTRAKSI 

PERENCANAAN KAPASITAS WAKTU PRODUKSI  

 DENGAN METODE ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP )  

 

Dalam memasuki Era pasar bebas dimasa ini semua perusahaan yang 
bergerak  di bidang industri diharapkan pada suatu masalah yaitu adanya tingkat 
persaingan yang kompetitif. Hal ini mengharuskan perusahaan untuk 
merencanakan kapasitas produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan 
tepat waktu dan dengan jumlah yang sesuai, sehingga diharapkan keuntungan 
perusahaan akan meningkat.. Dalam pemenuhan kebutuhan akan produk oleh 
konsumen, perusahaan perlu memperhatikan Perencanaan kapasitas dan 
pengendalian aktivitas produksi yang harus dilakukan dalam pemenuhan order di 
pasar.  

UPT Industri Logam dan Perekayasaan Sidoarjo adalah perusahaan yang 
bergerak dalam industri pembentuk logam., pembentuk logam yang dihasilkan 
oleh UPT Industri Logam dan Perekayasaan Sidoarjo adalah Spare part, 
Moulding matras, Shaft Spindle Routher. UPT Industri Logam dan Perekayasaan 
Sidoarjo sendiri khususnya dalam bagian Shaft Spindle Routher, terkadang 
mengalami perbedaan hasil produksi dengan peramalan data sebelumnya, yang 
mengakibatkan proses produksinya terhenti yang berakibat penambahan jam 
lembur atau tenaga sub kontrak, dan juga berpengaruh pada banyaknya 
permintaan konsumen. Maka kendala yang di hadapi adalah apakah kapasitas 
waktu produksi sudah dapat memenuhi permintaan konsumen.  

Rought Cut Capacity Planning merupakan “analisis untuk menguji 
ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia didalam memenuhi jadwal 
induk produksi (Master Production Schedule) yang telah ditetapkan” dengan 
Teknik Bill Of Labor (BOL). 

Dari hasil penelitian, Dari lima stasiun kerja di UPT Industri Logam dan 
Perekayasaan Sidoarjo terdapat 4 stasiun kerja masih mengalami kekurangan 
kapasitas produksi yaitu pada stasiun kerja Turning dengan rincian bulan Januari 
sebesar 212.27 Jam/Bulan, untuk bulan Feb sampai dengan Desember 2012 
berturut-turut sebesar 851.48 Jam/Bulan untuk Proses Fitting dengan rincian 
bulan Januari sebesar 5.05 Jam/Bulan, untuk bulan Feb sampai dengan Desember 
2012 berturut-turut sebesar 261,163 Jam/Bulan untuk Proses HTM dengan rincian 
bulan Januari sebesar 75.67 Jam/Bulan, untuk bulan Feb sampai dengan 
Desember 2012 berturut-turut sebesar 629.08 Jam/Bulan untuk Proses Grinding 
dengan rincian bulan Januari sebesar 85.2 Jam/Bulan, untuk bulan Feb sampai 
dengan Desember 2012 berturut-turut sebesar 543.72 Jam/Bulan Sehingga perlu 
adanya penambahan mesin dan tenaga kerja di stasiun kerja proses Turning, 
Fitting dan HTM, dan Grinding 
 
Kata Kunci : Kapasitas, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 

Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor  (BOL). 
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ABSTRACT 

PRODUCTION CAPACITY PLANNING TIME 

ROUGHT USING CUT PLANNING CAPACITY (RCCP) 

 
      In entering the free market during this era of all companies engaged in the 
industry are expected on an issue that is the level of competitive rivalry. This 
requires the company to plan its production capacity to meet market demand in a 
timely manner and with the appropriate amount, so expect company profits will 
increase. In fulfillment of demand for goods by consumers, companies need to 
consider the capacity planning and controlling production activities to do in 
fulfillment of orders in the market. 
      UPT Industri Logam dan Perekayasaan Sidoarjo a company engaged in the  
industry metal., metal produced by UPT Industri Logam dan Perekayasaan 
Sidoarjo is Spare part, Moulding matras, Shaft Spindle Routher. UPT Industri 
Logam dan Perekayasaan Sidoarjo itself especially in the Shaft Spindle Routher, 
sometimes have differences with the forecasting production results earlier data, 
which resulted in the production process stalled overtime hours resulting in the 
addition or sub-contract workers, and also affect consumer demand and. So the 
constraints in face is whether the capacity of the production time was able to meet 
consumer dema. 
     Rought Cut Capacity Planning is "analysis to test the availability of capacity of 
production facilities that are available in the meeting master production 
scheduling (Master Production Schedule) which has been established" with 
Engineering Bill Of Labor (BOL). 
    From the result, of the four work stations at UPT Industri Logam dan 
Perekayasaan Sidoarjo there are 4 stations are still experiencing shortage of 
production capacity that is at work stations and Turning with details in January of 
751,09 Hours / Month, Feb to December 2012 up to a row of 901,52 Hours / 
Month for Fitting in January of 202,657 Hours / Month, Feb to December 2012 up 
to a row of 261,163 Hours / Month, HTM in January of 502.66 Hours / Month, 
Feb to December 2012 up to a row of 9738,7 Hours / Month, Grinding in January 
of 85.2 Hours / Month, Feb to December 2012 up to a row of 543.72 Hours / 
Month Thus the need for additional machinery and labor in the work station and 
Turning, Fitting, HTM Grinding. 
 
Keywords: Capacity, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut Capacity 
Planning (RCCP), Bill Of Labor (BOL). 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1.    Latar Belakang Masalah 

Pada saat ini hampir semua perusahaan yang bergerak di bidang industri 

dihadapkan pada suatu masalah yaitu adanya tingkat persaingan yang semakin 

kompetitif. Hal ini mengharuskan perusahaan untuk merencanakan kapasitas 

produksi agar dapat memenuhi permintaan pasar dengan tepat waktu dan dengan 

jumlah yang sesuai, sehingga diharapkan keuntungan perusahaan akan meningkat. 

Perencanaan  produksi merupakan kegiatan yang bertujuan arah awal dari 

tindakan – tindakan yang harus dilakukan dimasa mendatang, apa yang harus 

dilakukan, berapa banyak melakukannya dan kapan harus melakukan. Oleh karena 

itu perencanaan tidak akan selalu memberikan hasil sebagaimana yang diharapkan 

dalam rencana tersebut, sehingga setiap perencanaan yang dibuat harus dievaluasi 

secara berkala dengan jalan melakukan pengendalian.  

UPT Industri Logam dan Perekayasaan Sidoarjo merupakan suatu industri 

bersifat job order berdasarkan permintaan yang bergerak di bidang perencanaan 

dan pembuatan perkakas pembentuk logam. UPT Industri Logam dan 

Perekayasaan Sidoarjo sering mengalami keterlambatan dalam penyelesaian untuk 

memenuhi permintaan konsumen dan telah melakukan perencanaan produksi, 

tetapi pelaksanaanya tersebut hanya berdasarkan hasil  penjualan periode 

sebelumnya, sehingga memungkinkan terjadinya waktu produksi yang tidak 

optimal dan mengharuskan adanya penambahan waktu produksi (jam lembur).  
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Untuk menyelesaikan permasalahan di perusahaan tersebut digunakan 

metode Rought Cut Capacity Planning (RCCP) dengan membutuhkan data-data 

waktu produksi yang tersedia, untuk memenuhi permintaan konsumen. Waktu 

produksi secara umum diukur dalam bentuk waktu (jam/bulan) yang ditunjukkan 

berdasarkan kemampuan manusia dengan bantuan mesin yang tersedia pada setiap 

periode operasi. 

Dengan menggunakan metode Rought Cut Capaciy Planning tersebut 

diharapkan perusahaan mampu membuat perencanaan produksi yang tepat 

sehingga  dapat memenuhi permintaan konsumen.  

 

1.2.   Perumusan Masalah 

  Perumusan pokok masalah yang akan dibahas dalam tugas akhir ini 

berdasar latar belakang diatas. Permasalahan yang timbul adalah “Bagaimana 

merencanakan kapasitas waktu produksi dengan RCCP?” 

 

1.3.   Batasan Masalah  

 Dalam penulis tugas akhir ini perlu dilakukan pembatasan masalah, agar 

dalam pelaksanaan penelitian tertuju pada tujuan penelitian ini.  

Adapun batasan – batasan tersebut adalah : 

1. Data permintaan Shaft Spindle Routher pada UPT Industri Logam dan 

Perekayasaan Sidoarjo yang diambil adalah periode bulan Januari 2011 

sampai dengan Desember 2011. 
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2. Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi yang dibahas hanya 

perencanaan waktu produksi menggunakan Rought Cut Capacity Planning            

( RCCP ) berdasarkan Bill Of Labor ( BOL )  

3. Jenis produk yang akan dibahas adalah produk  Shaft Spindle Routher dan 

pada perusahaan ini tidak memperhitungkan biaya ( financial yang terkait ) 

 

1.4.   Asumsi 

Asumi penelitian dalam masalah perencanaan produksi untuk produk Shaft 

Spindle Routher adalah sebagai berikut: 

1. Proses produksi tidak mengalami perubahan selama penelitian 

dilaksanakan.  

2. Tidak ada perubahan spesifikasi produk selama penelitian dilakukan. 

3. Fasilitas produksi berjalan pada kondisi normal dan lancar. 

4. Material dan bahan-bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 

5. Tidak menghitung persediaan produk. 

 

1.5.   Tujuan Penelitian 

 Untuk memperjelas maksud dari perumusan masalah diatas maka penulis 

membuat tujuan penelitian, yaitu : 

1. Menentukan kapasitas waktu produksi di tiap – tiap stasiun kerja di UPT 

Industri Logam dan Perekayasaan Sidoarjo dilihat dari waktu produksi 

tersedia. 

2. Merencanakan kapasitas waktu produksi yang optimal untuk memenuhi 

permintaan. 
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1.6.   Manfaat Penelitian  

 Manfaat yang diperoleh dari penelitihan ini adalah sebagai berikut : 

1. Bagi perusahaan. 

  Hasil penelitian dapat digunakan sebagai bahan pertimbangan untuk 

memilih teknologi yang sesuai dengan kondisi perusahaan. 

2. Bagi Peneliti 

 Adalah sebagai bahan komperatif bagi peneliti sehingga dapat mengadakan 

perbandingan antara teori yang diajarkan di bangku kuliah dengan praktek 

nyata yang ada di perusahaan. 

3. Bagi Universitas 

Menambah referensi karya penelitian tentang perencanaan kapasitas 

produksi di perpustakaan dan diharapkan bisa bermanfaat bagi mahasiswa 

yang melakukan tugas akhir. 

 

1.7   Sistematika Penulisan  

 Dalam penyusunan tugas akhir ini, saya selaku penulis membuat suatu 

susunanpenulisan secara sistematik. 

Tugas akhir ini akan dibahas dalam bab-bab sebagai berikut ; 

BAB I : PENDAHULUAN 

  Bab ini berisi tentang  latar belakang masalah, perumusan masalah, 

tujuan penelitian, batasan masalah, asumsi-asumsi, manfaat 

penelitian, serta sitematika penulisan. 
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BAB II : LANDASAN TEORI 

  Bab ini berisi tentang teori-teori yang melandasi pembahasan 

permasalahan dan tinjauan kepustakaan lainnya yang turut 

mendukung permasalahan. 

BAB III : METODE PENELITIAN 

  Bab ini membahas langkah-langkah yang digunakan didalam 

melakukan pemecahan masalah sehingga penyusunan tugas akhir ini 

dapat lebih terarah maksud dan tujuannya. 

BAB IV : HASIL DAN PEMBAHASAN 

  Bab ini berisi  tentang pengumpulan data-data yang diperlukan 

didalam memecahkan masalah tersebut sehingga permasalahan dapat 

diolah dan dipecahkan dengan baik, disamping itu juga menyajikan 

penyelesaian masalah dan analisa-analisa yang didapat dari hasil 

pengolahan data sebelumnya. 

BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 

  Bab ini merupakan penutup penulisan yang menguraikan kesimpulan 

akhir dari penulis dan saran-saran yang dapat diberikan penulis 

berdasarkan hasil penelitian yang dilakukannya. 

DAFTAR PUSTAKA, 

LAMPIRAN 
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