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Tujuan: Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi kapasitas produksi PT. 

Eastern Pearl Flour Mills (EPFM) Makassar dalam memenuhi permintaan produk 

tepung serta mengidentifikasi kebutuhan perbaikan pada sistem produksi, 

khususnya pada stasiun kerja yang mengalami kekurangan kapasitas waktu 

produksi. 

Desain/Metodologi/Pendekatan: Penelitian ini menggunakan metode Capacity 

Planning Overal Factor (CPOF) dan Theory Of Constraints (TOC). 

Temuan/Hasil: Berdasarkan hasil dari perhitungan menggunakan metode CPOF 

terdapat 13 aktivitas yang berkinerja baik, sementara 12 aktivitas lainnya tidak 

memenuhi target. Melalui penerapan langkah-langkah dalam metode TOC, seperti 

identifikasi kendala, eksploitasi kendala, subordinasi sumber daya, dan evaluasi 

berkala, perusahaan dapat meningkatkan efisiensi operasional dan mengoptimalkan 

penggunaan sumber daya. 

Dampak: Dampak penelitian ini adalah peningkatan efisiensi produksi PT. EPFM 

dan pengoptimalan penggunaan sumber daya, mendukung pertumbuhan dan daya 

saing perusahaan. 

Kesimpulan: Kesimpulan dari penelitian ini mengindikasikan bahwa evaluasi 

kapasitas produksi PT. EPFM menggunakan metode CPOF dan prinsip TOC 

berhasil mengidentifikasi kendala di stasiun kerja, terutama di Intensive Horizontal 

Scourer, Plansifter, dan Pengemasan. Rekomendasi meliputi penerapan strategi 

peningkatan kapasitas secara berkelanjutan, pelatihan karyawan untuk menangani 

kendala, serta penelitian lanjutan untuk mengeksplorasi integrasi teknologi baru 

dalam meningkatkan efisiensi dan produktivitas perusahaan dalam memenuhi 

permintaan pasar yang terus berkembang. 

 

Kata kunci: Kapasitas Produksi, CPOF, TOC, Efisiensi Operasional, Stasiun 

Kerja. 
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1. PENDAHULUAN 

Kapasitas produksi dalam industri manufaktur adalah aspek mendasar yang menentukan 

seberapa efektif perusahaan dapat memenuhi permintaan pasar dan mempertahankan daya saing 

(Liu et al., 2023). Kapasitas produksi merujuk pada jumlah maksimum output yang dapat 

dihasilkan dalam periode tertentu, yang sangat dipengaruhi oleh sumber daya seperti tenaga kerja, 

mailto:Indralesmana83900@gmail.com1
mailto:lamatinulu@umi.ac.id2
mailto:arfandi.ahmad@umi.ac.id3
https://jurnal.fti.umi.ac.id/index.php/JAPSI


 

Jurnal Aplikasi dan Pengembangan Sistem Industri. Vol. 2, No. 1 (2024) 48-56 

 

49 

 
 

mesin, bahan baku, serta waktu operasional (Buda et al., 2021). Efisiensi kapasitas yang optimal 

memungkinkan perusahaan menghindari masalah kelebihan atau kekurangan kapasitas yang dapat 

memengaruhi laba (Adhiputra, 2021; Lee et al., 2022). Dengan demikian, perencanaan kapasitas 

yang matang menjadi penting dalam upaya memastikan bahwa sumber daya digunakan secara 

maksimal (Lindahl et al., 2023; Sugarindra & Nurdiansyah, 2020). Proses ini juga mencakup 

perencanaan strategis untuk mengantisipasi fluktuasi permintaan, sehingga perusahaan dapat 

dengan mudah menyesuaikan tingkat produksi tanpa harus mengorbankan kualitas atau biaya 

yang terlalu tinggi (Amar et al., 2024; Fole et al., 2024; Fole & Kulsaputro, 2023; Mail et al., 

2019).  

Perencanaan produksi adalah proses penentuan jumlah dan waktu produksi agar dapat 

memenuhi kebutuhan pelanggan secara tepat waktu dan ekonomis (Hanifah & Mundari, 2022). 

Dalam hal ini, kapasitas produksi menjadi acuan penting untuk memastikan bahwa sumber daya, 

seperti mesin, tenaga kerja, dan bahan baku, dapat memenuhi target produksi yang direncanakan 

tanpa mengalami kelebihan atau kekurangan kapasitas (Lamatinulu et al., 2021; Sibarani et al., 

2023). Perencanaan yang matang memungkinkan perusahaan untuk menghindari bottleneck, yaitu 

hambatan yang dapat mengganggu alur produksi, sehingga proses produksi berjalan lancar (Abadi 

& Mundari, 2023). Dengan demikian, melalui sinergi antara kapasitas dan perencanaan produksi, 

perusahaan dapat merencanakan produksi sesuai dengan permintaan dan mengelola biaya dengan 

efisien (Situmorang et al., 2023). Kombinasi ini membantu mempertahankan daya saing, 

mengurangi waktu tunggu, dan meningkatkan kepuasan pelanggan secara konsisten. 

Kapasitas produksi yang efektif sangat mendukung penjadwalan produksi, memastikan setiap 

tahapan produksi berjalan tepat waktu sesuai perencanaan (Syukriah et al., 2023). Penjadwalan 

produksi menetapkan urutan dan waktu pelaksanaan setiap proses, mengoptimalkan pemakaian 

sumber daya sesuai kapasitas yang ada (Junus et al., 2022). Dengan penjadwalan yang disesuaikan 

dengan kapasitas, perusahaan dapat menghindari penundaan akibat bottleneck dan memastikan 

bahwa mesin serta tenaga kerja bekerja pada tingkat optimal (Suwarso et al., 2021). Sinergi antara 

kapasitas, perencanaan, dan penjadwalan produksi memungkinkan perusahaan merespons 

permintaan pasar secara efisien, mengelola inventaris secara optimal, serta memenuhi target 

pengiriman tepat waktu, yang pada akhirnya meningkatkan produktivitas dan kepuasan pelanggan 

(Mail et al., 2020; Septriani & Alfa, 2021). 

PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar (PT. EPFM) merupakan produsen tepung terigu yang 

telah berdiri sejak 1972 di Makassar. Setelah diambil alih oleh Interflour Group pada tahun 2000, 

perusahaan berganti nama menjadi PT. EPFM pada 2004. Dengan kapasitas produksi 450 ton per 

hari dan beroperasi selama 24 jam selama 6 hari kerja, PT. EPFM menghasilkan berbagai merek 

terigu seperti Merek Gunung, Kompas, Gerbang, Segitiga Biru, dan Gatot Kaca melalui sistem 

kerja tiga shift. Namun, masalah muncul ketika permintaan produksi melebihi kapasitas yang 

tersedia, menyebabkan keterlambatan dalam penyelesaian produksi. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, PT. EPFM perlu membuat jadwal induk produksi 

yang merinci proses operasi dan alokasi sumber daya untuk memenuhi permintaan tepat waktu. 

Dengan jadwal produksi yang terencana, perusahaan dapat mengoptimalkan produksi dengan 

penyelesaian tepat waktu dan berkualitas. Dengan demikian, PT. EPFM akan dapat memastikan 

kelancaran produksi sesuai dengan target pemasaran serta memenuhi kebutuhan pasar dengan 

efisien. 

Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa metode Capacity Planning Overall Factor (CPOF) 

sangat efektif untuk mengevaluasi kapasitas produksi, khususnya bila diterapkan bersama prinsip 

Theory of Constraints (TOC). CPOF berfungsi sebagai alat perencanaan yang membantu 

perusahaan menilai penggunaan sumber daya secara menyeluruh, seperti mesin dan tenaga kerja, 

dengan fokus pada faktor-faktor kritis yang menghambat aliran produksi (Alfiqzani et al., 2024; 

Syiam & Hastuti, 2021). Melalui pendekatan ini, perusahaan dapat mengidentifikasi bottleneck 

atau titik lemah dalam proses yang menjadi penghambat utama pencapaian kapasitas optimal 

(Pahlevi, 2023). Penerapan prinsip TOC dalam CPOF memungkinkan prioritas perbaikan 

diarahkan ke area-area yang membutuhkan peningkatan kapasitas tanpa harus menambah sumber 

daya secara berlebihan (Rubik & Rusnita, 2024). Studi terdahulu pada berbagai perusahaan 



 

Jurnal Aplikasi dan Pengembangan Sistem Industri. Vol. 2, No. 1 (2024) 48-56 

 

50 

 
 

manufaktur menunjukkan bahwa kombinasi CPOF dan TOC tidak hanya meningkatkan kapasitas 

produksi, tetapi juga mempercepat waktu respons terhadap permintaan pelanggan, sehingga 

menjadikannya pendekatan yang tepat dalam mengelola kapasitas secara efisien dalam lingkungan 

produksi yang dinamis. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi kapasitas produksi PT. PT. EPFM dalam 

memenuhi permintaan produk tepung serta mengidentifikasi kebutuhan perbaikan pada sistem 

produksi, khususnya pada stasiun kerja yang mengalami kekurangan kapasitas waktu produksi, 

menggunakan metode CPOF dan prinsip TOC. Manfaat penelitian ini adalah memberikan 

rekomendasi untuk penambahan atau optimalisasi sumber daya pada titik produksi yang menjadi 

bottleneck, sehingga dapat meningkatkan efisiensi operasional dan memastikan kapasitas yang 

tersedia mampu memenuhi permintaan pasar. Dengan demikian, hasil penelitian diharapkan dapat 

membantu PT. EPFM dalam mencapai keseimbangan kapasitas produksi yang lebih optimal dan 

meningkatkan kepuasan pelanggan.    

 

2. METODE 

Matode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode deskriptif kuantitatif tentang 

evaluasi kapasitas produksi pada PT. EPFM Makassar yang terletak di Jl. Moh. Hatta No. 32, 

Ujung Tanah Makassar, Sulawesi selatan, 90163. Jangka waktu yang diperlukan untuk 

menyelesaikan penelitian ini kurang lebih satu bulan. terdapat dua jenis data yang dierlukan pada 

penelitian yaitu data primer yang diperoleh dari pengambilan langsung dilapangan, dan data 

sekunder yang diperoleh dari studi literatur, jurnal, penelitian dan informasi yang berkaitan 

dengan penelitian. 

 

2.1 Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan dengan tahap observasi, 

wawancara, dan pengamatan langsung terkait dengan data waktu total proses produksi setiap 

stasiun kerja, data jumlah mesin setiap stasiun kerja, data permintaan jumlah produksi, data 

aktivitas proses produksi, laporan dan penelitian yang membantu proses penyelesaian penelitian. 

 

2.2 Metode Pengolahan Data 

Pada penentuan metode pengolahan data, dilakukan  untuk mengevaluasi kapasitas produksi 

dengan metode Capacity Planning Overall Factor (CPOF) bedasarkan prinsip Theory of 

Constraints (TOC). Langkah-langkah dalam pengolahan atau analisis data dalam p4enelitian ini 

adalah sebagai berikut: 

a. Penentuan peramalamn permintaan produk 

b. Penentuan proporsi historis stasiun kerja 

c. Perhitungan kapasitas yang tersedia (capacity available) 

d. Perhitungan kapasitas yang dibutuhkan (capacity requirement) 

e. Tahapan penerapan TOC 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1 Hasil Penentuan Peramalan Permintaan Produk 

Pada penentuan peramalan permintaan produk, dilakukan dengan membandingkan 2 metode 

peramalan berdasarkan pola data yaitu metode exponential smooting dan metode linear regression 

(Safutra et al., 2024). Adapun hasil peramalan permintaan produk pada periode bulan april sampai 

agustus 2024 pada PT. EPFM sebagai berikut. 

Table 1. Hasil Perbandingan Metode Peramalan Permintaan Produk 
Periode Exponential Smoothing (Ton) Linear Regression (Ton) 

April-24 7.580 8.568,189 

Mei-24 7.890 8.691,618 

Juni-24 8.345 8.815,047 

Juli-24 8.735,5 8.938,477 
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Sumber: data diolah, (2024) 
 

Dari table 1 diatas, dapat dilihat bahwa hasil peramalan permintaan menggunkan metode 

exponential smooting dan linear regression, menunjukan bahwa niali MAD (Mean Absolute 

Deviation)  pada kedua metode dengan nilai terkecil adalah metode linear regression dengan nilai 

sebesar 498,285. Sehingga berdasarkan pernyataan untuk melihat hasil peramalan yang baik yaitu 

dengan niali MAD terrendah. Maka dapat disimpulkan bahwa metode linear regression sebagai 

hasil peramalan yang akan digunakan pada perhitungan selanjutnya.  

3.2 Penentuan Proporsi Historis Stasiun Kerja 

Pada penentuan proporsi historis stasiun kerja, dilakukan untuk melihat penggunaaan dari 

stasiun kerja yang ada pada perusahaan dengan mempertimbangkan proporsi historis 

menggunakan rumus perhitungan berikut ini: 

 

𝑃ℎ =
𝑊𝑝

𝑊𝑝𝑡
                                                                                                                                                  (1) 

 

Keterangan: 

Ph : Proporsi historis 

Wp : Waktu proses 

Wpt : Total waktun proses 

 

Tabel 2. Hasil Penentuan Proporsi Historis Stasiun Kerja 
No Stasiun Kerja Proporsi Historis (Ph) 

1 Classifer aspirator 0.1510 

2 Intensive horizontal scourer 0.1777 

3 Roller miil 0.1676 

4 Plansifter  0.2014 

5 Pengemasan 0.2014 

Sumber: data diolah, (2024) 
 

Pada tabel 2 diatas, dapat dilihat bahwa hasil penentuan proporsi historis stasiun kerja pada 

5 stasiun kerja, menunjukan bahwa terdapat 2 stasiun dengan waktu tertinggi yaitu sebesar 0,2014 

yang berada pada stasiun Plansifter dan Pengemasan. Selanjutnya untuk proporsi waktu terkecil 

dengan nilai sebesar 0,1510 yang berada pada stasiun Classifer aspirator. 

 

3.3 Penentuan Kapasitas Produksi 

a. Perhitungan Kapasitas Dibutuhkan  

Perhitungan kapasitas yang dibutuhkan dengan menerapkan metode CPOF, menggunakan 

rumus sebagai berikut :  

1) Kapasitas Dibutuhkan = Total Waktu Proses x Rencana Produksi  

                                = WPT x RP (menit/ton)                                   (1) 

Contoh perhitungan kebutuhan kapasitas total bulan april 2024 yaitu:  

KDT𝑎𝑝𝑟𝑖𝑙  = WPT x RP𝐴𝑝𝑟𝑖𝑙        (2) 

2) Contoh perhitungan kebutuhan kapasitas pada bulan April untuk stasiun kerja Classifer 

aspirator yaitu sebagai berikut: 

KD𝑎𝑝𝑟𝑖𝑙 = Proporsi x Kapasitas Total Bulan April 

P𝑎𝑝𝑟𝑖𝑙 x KDT𝑎𝑝𝑟𝑖𝑙                                                                                                               (3) 

b. Perhitungna Kapasitas Tersedia  

Periode Exponential Smoothing (Ton) Linear Regression (Ton) 

Agustus-24 9.026,25 9.061,905 

MAD 673,25 498,285 
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Perhitungan kapasitas yang tersedia dengan metode CPOF digunakan rumus sebagai berikut: 

Kapasitas tersedia (KD) = Jumlah Shift x Jam Kerja x Jumlah Hari Kerja  (4) 

 

Table 3. Hasil Penentuan Kapasitas Produksi 

Stasiun Kerja Bulan 
Kapasitas yang 

Tersedia 

Kapasitas yang 

Dibtuhkan 
Keterangan 

 

Classifer 

aspirator 

April-24 28.800 25.694 Mencukupi 

Mei-24 33.120 26.066 Mencukupi 

Juni-24 30.240 26.434 Mencukupi 

Juli-24 34.560 26.803 Mencukupi 

Agustus-24 34.660 27.175 Mencukupi 

Intensive 

horizontal 

scourer 

April-24 28.800 30.237 Tidak Mencukupi 

Mei-24 33.120 30.675 Mencukupi 

Juni-24 30.240 31.109 Tidak Mencukupi 

Juli-24 34.560 31.543 Mencukupi 

Agustus-24 34.660 31.980 Mencukupi 

 

 

Roller miil 

April-24 28.800 28.518 Mencukupi 

Mei-24 33.120 28.931 Mencukupi 

Juni-24 30.240 29.340 Mencukupi 

Juli-24 34.560 29.750 Mencukupi 

Agustus-24 34.660 30.163 Mencukupi 

 

 

Plansifter 

April-24 28.800 34.370 Tidak mencukupi 

Mei-24 33.120 34.766 Tidak mencukupi 

Juni-24 30.240 35.258 Tidak mencukupi 

Juli-24 34.560 37.986 Tidak mencukupi 

Agustus-24 34.660 36.246 Tidak mencukupi 

 

 

Pengemasan 

April-24 28.800 34.370 Tidak mencukupi 

Mei-24 33.120 34.766 Tidak mencukupi 

Juni-24 30.240 35.258 Tidak mencukupi 

Juli-24 34.560 37.986 Tidak mencukupi 

Agustus-24 34.660 36.246 Tidak mencukupi 

Sumber: data diolah, (2024) 
 

Berdasarkan tabel 3 diatas, dapat dilihat bahwa  hasil penentuan kapasitas produksi pada 

5 stasiun kerja dengan 5 bulan data historis kinerja, diperoleh jumlah kapasis yang tersedia dan 

kapasitas yang dibutuhkan sehingg dapat ditentukan kelayakan sebuah usaya yaitu 13 aktivitas 

yang menunjukan kinerja yang baik untuk PT.EPFM, sehingga dianggap kinerjanya sangan baik 

dan mencukupi. Selanjutnya terdapat 12 aktivitas yang menunjukan kinerja PT. EPFM tidak 

mencukupi target. Sehingg perlu dilakukan analisis untuk kinerja yang tidak mencukupi standar 

kinerja. 

3.3 Tahapan Penerapan TOC Dalam Penyelesaian Masalah 

Pada penentuan tahapan penerapan TOC dalam menyelesaikan masalah, dilakukan dengan 3 

tahap yaitu sebagaiberikut: 

a. Identifikasi Kendala-Kendala 

Berdasarkan hasil perhitung kapasitas produksi pada tabel 3, diperoleh hasil kinerja yang 

tidak mencukupi sehingga dijadikan prioritas kendala yaitu terdapat 2 bulan pada kinerja April-

24 dan juni 24 yang berada pada stasiun kinerja Intensive Horizontal Scourer. 5 bulan pada kinerja 

April-24, Mei-24, Juni-24, dan Agustus-24 yang berada pada stasiun kinerja Plansifter. 

Selanjutnya 5 bulan pada kinerja April-24, Mei-24, Juni-24, dan Agustus-24 yang berada pada 

stasiun kinerja Pengemasan. 

 

b. Mengeksploitasi Kendala-Kendala yang Mengikat 

Dalam penerapan metode TOC, tahapan “Mengeksploitasi kendala-kendala yang mengikat” 

bertujuan memaksimalkan kinerja stasiun kendala agar tidak menghambat aliran produksi secara 
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keseluruhan. Berdasarkan identifikasi dari tabel kapasitas produksi, beberapa stasiun, seperti 

Intensive Horizontal Scourer, Plansifter, dan Pengemasan, tidak mencapai target kinerja. Pada 

bulan April dan Juni 2024, stasiun Intensive Horizontal Scourer menjadi batasan produksi, 

sedangkan Plansifter dan Pengemasan mengalami kendala di bulan April, Mei, Juni, dan Agustus. 

Untuk mengeksploitasi kendala ini, perusahaan memastikan setiap stasiun berfungsi optimal 

dengan meminimalkan waktu jeda dan meningkatkan efisiensi operasional. Langkah ini 

mencakup peningkatan frekuensi pemeliharaan dan penyediaan sumber daya tambahan di titik 

kendala (Samosir & Setiawannie, 2023). Fokus optimalisasi diarahkan pada peningkatan output 

tanpa investasi tambahan, melalui pengaturan ulang jadwal operasi atau pengurangan waktu 

tunggu. Dengan pendekatan ini, perusahaan diharapkan dapat meningkatkan kapasitas produksi 

secara keseluruhan hingga kendala dapat ditangani lebih efisien. 

 

c. Subordinasi Sumber Daya 

Pada tahapan “Subordinasi sumber daya” dalam metode TOC, perusahaan menyelaraskan 

seluruh sumber daya dan proses untuk mendukung titik kendala yang telah diidentifikasi. Setelah 

eksploitasi kendala, stasiun yang bukan kendala perlu menyesuaikan kecepatan dan alur kerjanya 

agar tidak melebihi kapasitas titik kendala, seperti Intensive Horizontal Scourer, Plansifter, dan 

Pengemasan. Dengan menyinkronkan sumber daya, perusahaan dapat mengurangi risiko 

penumpukan material atau produk yang dapat menyebabkan bottleneck tambahan. Pada bulan 

April hingga Agustus 2024, penyesuaian jadwal operasi di stasiun lain diperlukan agar tidak 

memperburuk kinerja di titik kendala. Langkah subordinasi ini penting untuk memastikan bahwa 

seluruh proses mendukung kelancaran produksi tanpa menghambat keseluruhan alur. Dengan 

mengatur sumber daya secara efektif, perusahaan dapat menjaga stabilitas produksi, menghindari 

biaya berlebih, dan mencapai target produksi dengan efisiensi di titik kendala sebagai prioritas 

utama. 

 

d. Evaluasi Kendala 

Pada tahapan "Evaluasi Kendala" dalam metode TOC, perusahaan menilai kinerja titik 

kendala secara berkala setelah langkah eksploitasi dan subordinasi diterapkan, seperti pada stasiun 

Intensive Horizontal Scourer, Plansifter, dan Pengemasan. Evaluasi ini memastikan bahwa 

kendala-kendala tersebut dikelola sesuai kapasitas yang diharapkan. Pada bulan-bulan seperti 

April hingga Agustus 2024, ketika kendala sering terjadi, evaluasi berkala membantu 

mengidentifikasi apakah ada peningkatan aliran produksi atau perlu tindakan tambahan. Proses 

ini juga mencakup analisis untuk melihat apakah kendala masih ada di titik yang sama atau 

bergeser ke stasiun lain. Misalnya, jika kendala di Intensive Horizontal Scourer berkurang, maka 

stasiun Plansifter atau Pengemasan mungkin menjadi kendala baru. Dengan evaluasi ini, 

perusahaan dapat merespons perubahan secara dinamis, menjaga optimalisasi berkelanjutan, dan 

menyesuaikan fokus pada titik kendala yang relevan sesuai kebutuhan sistem produksi. 

 

e. Mengulangi Proses Keseluruhan 

Pada tahapan “Mengulangi Proses Keseluruhan” dalam metode TOC, perusahaan 

mengulangi siklus identifikasi, eksploitasi, subordinasi, dan evaluasi kendala untuk terus 

meningkatkan kapasitas dan efisiensi produksi. Setelah mengevaluasi kinerja titik kendala seperti 

Intensive Horizontal Scourer, Plansifter, dan Pengemasan, perusahaan mengkaji apakah kendala 

tersebut masih membatasi aliran produksi atau jika kendala baru muncul di stasiun lain. Siklus 

pengulangan ini memungkinkan perusahaan tetap responsif terhadap perubahan kondisi produksi 

atau permintaan pasar, sehingga kendala yang paling relevan selalu mendapat prioritas. Dengan 

terus mengulangi proses ini, perusahaan memastikan setiap peningkatan di titik kendala 

berdampak positif pada kapasitas produksi secara keseluruhan. Siklus ini juga mempertahankan 

kelancaran dan fleksibilitas sistem, mencegah bottleneck tambahan, dan memastikan alokasi 

sumber daya optimal. Pengulangan TOC ini membangun fondasi kuat untuk meningkatkan daya 

saing dan produktivitas, sekaligus memaksimalkan potensi sistem sesuai kendala yang ada (Ahadi, 

2022). 
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3.2   Pembahasan 

Dalam penelitian ini, analisis peramalan permintaan dilakukan dengan membandingkan dua 

metode, yaitu exponential smoothing dan linear regression. Berdasarkan data yang disajikan 

dalam Tabel 1, nilai Mean Absolute Deviation (MAD) terkecil diperoleh dari metode linear 

regression dengan nilai sebesar 498,285. Hal ini menunjukkan bahwa metode tersebut lebih 

akurat dalam memprediksi permintaan dibandingkan dengan metode exponential smoothing. 

Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa untuk perhitungan selanjutnya, metode linear 

regression akan digunakan sebagai dasar peramalan, mengingat pentingnya akurasi dalam 

perencanaan produksi dan pengelolaan sumber daya. 

Pada perhitunga proporsi historis waktu kerja pada lima stasiun, di mana stasiun Plansifter 

dan Pengemasan memiliki waktu tertinggi sebesar 0,2014, sedangkan stasiun Classifier 

Aspirator menunjukkan proporsi waktu terkecil dengan nilai 0,1510. Dalam mengungkapkan 

hasil penentuan kapasitas produksi dari lima stasiun berdasarkan data historis selama lima bulan. 

Analisis tersebut menunjukkan bahwa terdapat 13 aktivitas yang menunjukkan kinerja baik 

untuk PT. EPFM, sementara 12 aktivitas lainnya tidak memenuhi target kinerja yang diharapkan. 

Oleh karena itu, diperlukan analisis lebih lanjut untuk mengidentifikasi faktor-faktor penyebab 

kinerja yang tidak mencukupi. Hal ini penting untuk merumuskan strategi perbaikan yang efektif 

guna meningkatkan efisiensi dan produktivitas secara keseluruhan dalam proses produksi. 

Pembahasan ini menguraikan penerapan metode TOC dalam manajemen kapasitas produksi 

di perusahaan. Identifikasi kendala dilakukan melalui analisis kapasitas yang menunjukkan 

bahwa stasiun Intensive Horizontal Scourer, Plansifter, dan Pengemasan mengalami kinerja di 

bawah target pada beberapa bulan. Dengan fokus pada tahap "Mengeksploitasi kendala-kendala 

yang mengikat," perusahaan berupaya memaksimalkan efisiensi operasional untuk mengurangi 

waktu jeda dan meningkatkan output di titik kendala tanpa memerlukan investasi besar. Proses 

"Subordinasi sumber daya" selanjutnya memastikan bahwa semua sumber daya dan proses 

lainnya diselaraskan untuk mendukung kinerja titik kendala, sehingga menghindari penumpukan 

material yang berpotensi menimbulkan bottleneck. Evaluasi berkala dilakukan untuk memantau 

dan menilai efektivitas tindakan yang diambil, serta mendeteksi kemungkinan munculnya 

kendala baru. Terakhir, siklus "Mengulangi Proses Keseluruhan" memperkuat responsivitas 

perusahaan terhadap perubahan kondisi produksi, menjaga kelancaran sistem, dan 

mengoptimalkan alokasi sumber daya. Dengan pendekatan yang sistematis ini, perusahaan dapat 

meningkatkan kapasitas dan efisiensi produksi secara berkelanjutan, yang pada gilirannya 

memperkuat daya saing di pasar. 

 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil dan pembahasan pada penelitian ini, menunjukkan bahwa evaluasi 

kapasitas produksi PT. EPFM menggunakan metode CPOF dan prinsip TOC berhasil 

mengidentifikasi stasiun kerja yang mengalami kekurangan kapasitas, yaitu Intensive Horizontal 

Scourer, Plansifter, dan Pengemasan. Analisis peramalan permintaan dengan membandingkan 

metode exponential smoothing dan linear regression mengindikasikan bahwa metode linear 

regression lebih akurat, sehingga direkomendasikan untuk perencanaan produksi mendatang. 

Selain itu, terdapat 13 aktivitas yang berkinerja baik, sementara 12 aktivitas lainnya tidak 

memenuhi target, yang memerlukan analisis mendalam untuk menemukan penyebab 

ketidakcukupan tersebut. Melalui penerapan langkah-langkah dalam metode TOC, seperti 

mengeksploitasi kendala, subordinasi sumber daya, dan evaluasi berkala, perusahaan dapat 

meningkatkan efisiensi operasional dan mengoptimalkan penggunaan sumber daya. Rekomendasi 

untuk perusahaan adalah menerapkan strategi peningkatan kapasitas secara berkelanjutan dan 

melatih karyawan untuk menangani kendala secara efektif. Untuk perkembangan ilmu 

pengetahuan, disarankan melakukan penelitian lebih lanjut mengenai integrasi metode lain dengan 

TOC dalam konteks industri berbeda. Terakhir, untuk penelitian selanjutnya, perlu studi lanjutan 

yang mengeksplorasi faktor-faktor eksternal yang mempengaruhi kapasitas produksi serta dampak 

penerapan teknologi terbaru dalam meningkatkan efisiensi dan produktivitas. 
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