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Perencanaan kapasitas dalam suatu produksi suatu perusahaan perlu 

diperhatikan agar produk yang dihasilkan diproduksi memenuhi 

permintaan konsumen. PT. Alam Maisi merupakan industri air minum 

dalam kemasan (AMDK) masalah yang sering dihadapi oleh perusahaan 

setia menerima pesanan sering kali tidak mempertimbangkan sumber 

daya kapasitas produksi yang tersedia. Permintaan yang melebihi 

kapasitas akan mengakibatkan produk yang dibuat tidak selesai tepat 

waktu. Untuk itu diperlukan suatu metode pengendalian perencanaan 

kebutuhan kapasitas produksi yang sesuai untuk mengoptimalkan 

produksi. Untuk menganalisis masalah ini digunakan metode Rought Cut 

Capacity Planning (RCCP), metode ini digunakan untuk menganalisis 

dan menguji penentuan kapasitas pada jadwal induk produksi. Dari hasil 

laporan RCCP diketahui pada work station pakingan terdapat 

kekurangan kebutuhan kapasitas selama satu peroide. Perlu ada 

pengaturan penambahan kapasitas pada work station pakingan agar 

permintaan dapat terpenuhi. Berdasarkan hasil dari perencanaan kapaitas 

produksi, dengan teknik pendekatan Bill Of Labour Approach (BOLA), 

perencanaan kapasitas produksi yang akan dilakukan, mendapatkan hasil 

yang feasible untuk dilakukan selama periode Januari – Desember 2023.  
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PENDAHULUAN  

Air minum dalam kemasan menjadi produk yang banyak dibutuhkan oleh konsumen khususnya 

masyarakat. Perkembangan dalam industri air minum dalam kemasan saat ini sangat berkembang 

pesat, dimana semakin banyaknya permintaan dari konsumen terkadang suatu perusahaan belum 

mampu memenuhi permintaan tersebut. Sehingga menyebabkan rencana produksi yang tidak optimal. 

Peran perencanaan produksi dapat mengukur dan melakukan evaluasi terhadap ketersediaan 

kapasitas sumber daya produksi yang dimiliki perusahaan, sehingga semua rencana produksi yang 

telah dibuat dapat dijalankan dengan baik. Oleh karenanya perencanaan kapasitas perlu dilakukan agar 

kebutuhan akan permintaan sejalan dengan kapasitas yang tersedia. Hal ini untuk menunjang 

kemampuan produksi yang efektif dan efisien, yang tidak mentolerir kelebihan pengunaan sumber 

daya dan kekurangan kapasitas untuk memenuhi kebutuhan.  

PT. Alam Maisi merupakan salah satu industri air mineral dalam kemasan (AMDK) dengan merek 

Qualam yang memproduksi air minum kemasan cup 220 ml, dimana perusahaan sering mengalami 

hambatan dalam pemenuhan permintaan konsumen karena tidak dilakukannya perencanaan kapasitas 

produksi yang optimal. Hal ini perlu untuk menunjang kemampuan produksi yang efektif dan efisien, 

yang tidak mentolerir kelebihan pengunaan sumber daya dan kekurangan kapasitas untuk memenuhi 

kebutuhan .Permintaan yang melebihi kapasitas akan mengakibatkan produk yang dibuat tidak selesai 

tepat waktu.  

Berdasarkan latar belakang yang ada, maka rumusan masalah pada penelitian ini adalah tidak 

terpenuhinya permintaan konsumen pada kapasitas produksi di PT Alam Maisi. 

 

Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini yaitu untuk menentukan perencanaan 

kapasitas produksi yang optimal dalam memenuhi permintaan konsumen. 

 

METODE PENELITIAN  

Metode yang digunakan dalam  penelitian ini adalah metode Rought Cut Capacity Planning 

(RCCP). Pengumpulan data berkaitan terhadap data-data yang diperlukan selama penelitian,, dimana 

penelitian dilakukan secara langsung. Data yang telah didapatkan berupa data primer yaitu: Data 

produksi AMDK tahun 2022, data jumlah stasiun kerja dan operator, data jumlah waktu kerja,  data  

waktu proses tiap stasiun kerja, dan untuk data sekunder yaitu data permintaan  selama 12 bulan  pada 

tahun 2022. Selanjutnya dilakukan  pengolahan data dengan menggunakan metode RCCP dengan 

pendekatan BOLA. Langkah-langkah pengolahan data yaitu: 

1. Menghitung pengukuran waktu kerja,  

Teknik yang digunakan untuk mengukur waktu kerja dalam penelitian ini yaitu Uji keseragaman 

data dan uji kecukupan data.  

2. Forcasting (Peramalan), untuk memperkirakan suatu permintaan agar dapat menentukan 

perencanaan permintaan produksi. Metode yang digunakan meliputi  

• Moving Average, Dengan mengambil sekelompok nilai pengamatan, mencari nilai rata-rata 

tersebut sebagai ramalan untuk periode yang akan datang:  

• Exponential Smoothing dengan  α = 0,1 & α = 0,5, Untuk meramalkan pola data historis yang 

fluktuasinya tidak teratur  

• Linear Regression , Untuk permasalahan dengan dua variabel yang digunakan, yaitu variabel x 

dan y yang diasumsikan memiliki kaitan satu sama lain dan bersifat linier.    

3. Menentukan kapasitas tersedia dan kapasitas yang dibutuhkan dengan metode RCCP dengan 

pendekatan CPOF.  

     Pada dasarnya RCCP didefinisikan sebagai proses konversi dari rencana produksi dan/atau MPS 

kedalam kebutuhan kapasitas yang berkaitan dengan sumber daya kritis seperti: tenaga kerja, mesin 

dan peralatan, kapasitas gudang, kapasitas pemasok material, dan sumber daya keuangan 

(Gaspersz, 2016). Dalam hal ini terdapat 3 macam teknik dalam perhitungan RCCP yaitu Capacity 

Planning Using Overall Factor Approach (CPOF), Bill of Labour Approach (BOLA), Resource 
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Profile Approach (RPA). Dalam penelitian menggunakan Teknik BOLA yang menggunakan data 

yang rinci mengenai waktu baku setiap produk pada setiap aktifitas kerja. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN  

 

Hasil pengumpulan data merupakan salah satu proses dari pengumpulan informasi berupa data 

angka dimana data-data tersebut diperoleh dari data asli dari perusahaan yang kemudian diolah dan 

dianalaisis.   

Berikut merupakan data produsi dan permintaan pada tahun 2022 pada PT. Alam Maisi  

 

Tabel 1 Data Produksi Dan Permintaan 2022 

Bulan  
Kapasitas Produksi 

(Dus)  

Permintaan 

(Dus)   

Januari 17.331 16.057 

Februari 12.043 12.693 

Maret 19.701 21.627 

April 22.13 22.352 

Mei 23.044 22.206 

Juni 30.644 30.396 

Juli 22.068 23.063 

Agustus 17.482 18.394 

September 16.823 16.261 

Oktober 25.045 25.159 

November 26.462 24.792 

Desember 22.365 24.042 

          Sumber : pengolahan data 2023  

 

1. Pengukuran Waktu Kerja  

Tabel 2 Hasil Uji Keseragaman Data  

No 
Work Station 

Filling sealing Pakingan  Penyimpanan 

1 20 25 137 

2 20 23 135 

3 20 22 138 

4 20 25 140 

5 20 21 141 

6 20 23 141 

7 20 26 137 

8 20 25 135 

9 20 22 140 

10 20 21 138 

Jumlah (Σ 𝑥i)  - 233 1382 

Rata – Rata (𝑥̅ )  - 23,3 138,2 

Standar Dev (𝜎)  - 1,83 2,25 

BKA  - 26,96 142,7 

BKB   - 19,64 133,7 

   Sumber : pengolahan data 2023  

 

     Dari hasil perhitungan Uji keseragaman data yang telah dilakukan seperti pada tabel 2, kemudian 

didapatkan hasil perhitungan waktu baku pada tiap stasiun kerja sebagai berikut :  
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Tabel 3 Waktu Baku Proses Tiap Work Station  

No Work station 
Waktu Proses 

Detik   Jam  

1 Filling sealing  20 0,0056 

2 Pakingan  28 0,0078 

3 Penyimpanan  195 0,0541 

Jumlah  243 0,0675 

        Sumber : pengolahan data 2023  

Perhitungan waktu baku diperoleh dengan terlebih dahulu menghitung :  

• Waktu Siklus 

Diperoleh dengan menggunakan rumus  

Ws = 
𝛴𝑥

𝑛
=  

233

10
= 23,3  

• Waktu Normal 

Perhitungan Waktu normal dengan mengalihkan waktu pengamatan rata rata (waktu siklus) 

dengan nilai performance rating. Nilai dari performance rating diharapkan waktu proses dapat 

dinormalkan. Berikut contoh perhitungan waktu normal untuk proses menimbang:  

Performance Rating = 1 + Westing House Rating 

𝑊𝑛 = 𝑊𝑠×𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑟𝑎𝑡𝑖𝑛 

  = 23,3 x 1,016  = 23,67 

• Waktu Baku   

Penentuan Waktu Baku untuk menentukan target produksi yang didapatkan dengan 

mengalihkan waktu normal dengan kelonggaran (Allowance). Berikut merupakan contoh 

perhitungan waktu baku untuk proses menimbang:  

Maka Wb = Wn + (allowance x Wn) 

      = 23,67 + (0,21 x 23,67) 

                 = 28,64  

2. Peramalan  

 

 
Gambar 1. Grafik Historis Permintaan Qualam 2022  

 

Dilihat dari gambar 1 dari pola yang terbentuk yaitu pola data acak. Metode peramalan yang sesuai 

untuk digunakan yaitu ; metode Moving Average, Exponential Smoothing (0,1), Exponential 

Smoothing (0,5), dan Linear Regression. Adapun hasil perbandingan nilai masing – masing metode 

peramalan dapat dilihat pada tabel 4. 
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Tabel 4 Hasil MSE, Standar Error, MAD, MAPE 

No Metode MSE 
Standar 

Error 
MAD MAPE 

1 Moving Avarage 32427120 6366,62 4966,55 0,22 

2 Exponential Smoothing (α = 0.1) 35557620 6592,37 5204,02 0,23 

3 Exponential Smoothing (α = 0.5) 26389650 5679,26 4534,63 0,21 

4 Linear Regression 17155060 4537,19 3225,46 0,17 

 Sumber : pengolahan data 2023  

 

Berikut hasil dari perhitungan menggunakan software POM-QM  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

Gambar 2. Hasil Forcasting Result Linear Regression 

 

 Adapun hasil forcasting menggunakan software POM QM dapat dilihat pada tabel 5 berikut :  

Tabel 5 Hasil Peramalan Permintaan AMDK Qualam Tahun 2022  

Periode Bulan Hasil Peramalan  Linear 

1 Januari 18108 

2 Februari 18710 

3 Maret 19313 

4 April 19915 

5 Mei 20517 

6 Juni 21119 

7 Juli 21721 

8 Agustus 22323 

9 September 22926 

10 Oktober 23528 

11 November 24130 

12 Desember 24732 
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Gambat 3. Hasil Forcasting Linear Regression 

 

3. Validasi Rought Cut Capacity Planning (RCCP) 

         RCCP yang digunakan menggunakan teknik BOLA (Bill Of Labor Approach). 

1) Perbandingan Kapasitas Tersedia Efektif dengan Kapasitas Aktual Produksi  

Tabel 6 Perbandingan Kapasitas Efektif dan Aktual  

 

        sumber : pengolahan data 2023  

     Berdasrkan pada tabel diatas dapat diketahui bahwa kapasitas tersedia efektif merupakan 

kemampuan perkiraan kapasitas yang dapat dicapai oleh perusahaan dengan keterbatasan 

operasi saat ini, hal yang dimaksud yaitu menyelesaikan satu produk (satu dus AMDK Qualam 

220 ml) per jam. Sedangkan kapasitas aktual merupakan kemampuan sebenarnya suatu operasi 

manufaktur dalam menyelesaikan suatu produk. 

2) Faktor Efisiensi dan Utilitas  

Tabel 7 Faktor Efisiensi dan Utilitas  

Work Station Efisiensi (%) Utilitas (%) 

Filling sealing 90,3 87,5 

Pakingan 78,7 87,5 

Penyimpanan  89,01 87,5 

Rata  Rata 86% 87,5% 

   sumber : pengolahan data 2023   

     Perhitungan efisiensi pada work station filling sealling, nilai output produksi aktual sebesar 

188 dus per jam dan output produksi efektif 208 dus per jam, kemudian dilakukan perhitungan 

berdasarkan persamaan sebagai berikut :  

𝐸𝑓𝑓𝑓𝑖𝑙𝑙𝑖𝑛𝑔  = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝑅𝑎𝑡𝑎−𝑅𝑎𝑡𝑎 𝐹𝑖𝑙𝑙𝑖𝑛𝑔 

𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑠𝑖 𝐷𝑒𝑠𝑎𝑖𝑛 𝐹𝑖𝑙𝑙𝑖𝑛𝑔  
x100% 

         = 
188

208
𝑥100%  

         = 90,3% 

Work station 
Kapasitas  

Efektif Aktual 

Filling sealing 208 dus/jam 188 dus/jam 

Pakingan  155 dus/jam 122 dus/jam 

Penyimpanan  255 dus/jam 227 dus/jam  

Jam Kerja  8 jam/hari 7 jam/hari  
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     Perhitungan faktor utilitas adalah ukuran kemampuan work station memanfaatkan kapasitas 

tersedia secara efektif, yakni persentase perbandingan antara waktu proses aktual dengan waktu 

proses efektif. Adapunqw perhitungan persamaannya sebagai berikut:  

 

𝑈𝑡𝑦work station  = 
𝐽𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑎𝑘𝑡𝑢𝑎𝑙  

𝐽𝑎𝑚 𝑘𝑒𝑟𝑗𝑎 𝑡𝑒𝑟𝑠𝑒𝑑𝑖𝑎  
x100% 

            = 
7

8
𝑥100%  

          = 87,5 %  

3) Kapasitas Tersedia (Capacity Available)  

Contoh perhitungan kapasitas tersedia pada work station filling pada bulan januari 2023, dengan 

faktor efisiensi 90,3 % dan utilitas 87,5% untuk persamaannya :   

CA = Jam kerja x efisiensi x utilitas      

= 182 x 0,903 x 0,875  

=  143,80    

4) Kapasitas Dibutuhkan (Capacity Requirement)  

Perhitungan kapasitas dibutuhkan menggunakan metode bill of labour approach (BOLA) yaitu 

menghitung kebutuhan kapasitas total pada bulan Januari 2023, adapun persamaannya sebagai 

berikut:  

Kebutuhan kapasitas untuk work station filling sealing adalah sebagai berikut :  

CR  = WPt x RPJan 

     = 0,0056 x 18108 

     = 101,40 jam 

Dengan menggunakan rumus yang ada maka didapatkan hasil perbandingan antara kapasitas 

tersedia dengan kapasitas dibutuhkan, dapat dilihat pada tabel berikut :  

Tabel 8 Laporan RCCP (Perbandingan CA dan CR) Periode 2023 

Work 

Station 
Bulan  

Kapasitas 

Tersedia 

(jam)  

Kapasitas 

Dibutuhkan 

(jam) 

Selisih 

Kapasitas  
Ket 

Filling 

sealing 

Januari 143,80 101,4 42,40 Terpenuhi  

Februari 132,74 104,78 27,96 Terpenuhi  

Maret 149,33 108,15 41,18 Terpenuhi  

April 138,28 111,52 26,76 Terpenuhi  

Mei 149,33 114,9 34,43 Terpenuhi  

Juni 143,80 118,27 25,53 Terpenuhi  

Juli 143,80 121,64 22,16 Terpenuhi  

Agustus 149,33 125,02 24,31 Terpenuhi  

September 143,80 128,39 15,41 Terpenuhi  

Oktober 143,80 131,76 12,04 Terpenuhi  

November 143,80 135,13 8,67 Terpenuhi  

Desember 143,80 138,5 5,30 Terpenuhi  

Pakingan  

Januari 125,32 141,24 -15,92 
Tidak 

Terpenuhi 

Februari 115,68 145,94 -30,26 
Tidak 

Terpenuhi 

Maret 130,15 150,64 -20,49 
Tidak 

Terpenuhi 

April 120,50 155,34 -34,84 
Tidak 

Terpenuhi 

Mei 130,15 160,03 -29,88 
Tidak 

Terpenuhi 
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Sumber : pengolahan data 2023  
 

     Dari tabel hasil laporan RCCP diatas dapat diketahui pada work station pakingan terdapat 

kekurangan kebutuhan kapasitas selama satu peroide 2023. Perlu ada pengaturan penambahan 

kapasitas pada work station pakingan agar permintaan dapat terpenuhi.   

5) Pengaturan Kapasitas  

     Langkah alternatif yang diambil untuk melakukan pengaturan kapasitas yaitu mengoptimalkan 

utilitas, hal ini menjadi pilihan pertama dikarenakan melihat kondisi work station belum mampu 

mengoptimalkan kapasitas waktu yang tersedia. Utilitas yang ada berdasarkan penelitian yang telah 

dilakukan sebesar 87,5%. Pengaturan kapasitas dilakukan dengan memanfaatkan utilitas dengan 

menggunakan jam kerja tersedia efektif agar dapat mengoptimalkan kapasitas tersedia meningkat, 

dimana jam kerja aktual 7 jam dari 8 jam kerja tersedia efektif yang dapat digunakan sehingga 

mampu memenuhi seluruh kekurangan kapasitas pada work station pakingan. 

Setelah dilakukan pengaturan kapasitas dengan menggunakan kapasitas jam tersedia efektif dan 

dianggap feasible untuk melakukan rencana kebutuhan kapasitas maka didapatkan hasilnya sebagai 

berikut : 

CA  = Jam kerja x efisiensi x utilitas(8) 

= 182 x 0,787 x 0,875 (8) 

= 1002,63 

 

 

 

Work 

Station 
Bulan  

Kapasitas 

Tersedia 

(jam)  

Kapasitas 

Dibutuhkan 

(jam) 

Selisih 

Kapasitas  
Ket 

Juni 125,32 164,73 -39,41 
Tidak 

Terpenuhi 

Juli 125,32 169,42 -44,10 
Tidak 

Terpenuhi 

Agustus 130,15 174,12 -43,97 
Tidak 

Terpenuhi 

September 125,32 178,82 -53,50 
Tidak 

Terpenuhi 

Oktober 125,32 183,52 -58,20 
Tidak 

Terpenuhi 

November 125,32 188,21 -62,89 
Tidak 

Terpenuhi 

Desember 125,32 192,91 -67,59 
Tidak 

Terpenuhi 

 

Pernyimpa 

nan  

Januari 1417,48 979,64 437,84 Terpenuhi  

Februari 1308,48 1012,21 296,27 Terpenuhi  

Maret 1472 1044,83 427,17 Terpenuhi  

April 1362,97 1077,4 285,57 Terpenuhi  

Mei 1472 1109,97 362,03 Terpenuhi  

Juni 1417,48 1142,54 274,94 Terpenuhi  

Juli 1417,48 1175,11 242,37 Terpenuhi  

Agustus 1472 1207,67 264,33 Terpenuhi  

September 1417,48 1240,3 177,18 Terpenuhi  

Oktober 1417,48 1272,86 144,62 Terpenuhi  

November 1417,48 1305,43 112,05 Terpenuhi  

Desember 1417,48 1338 79,48 Terpenuhi  
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Tabel 9 Pengaturan Kapasitas Work Station Pakingan (2023) 

Bulan  

Kapasitas 

Tersedia 

(jam) 

Kapasitas 

Dibutuhkan 

(jam)  

Selisih  Ket.  

Januari 1002,63 141,24 861,39 Terpenuhi 

Februari 952,51 145,94 806,57 Terpenuhi 

Maret 1041,21 150,64 890,57 Terpenuhi 

April 964,07 155,34 808,73 Terpenuhi 

Mei 1041,21 160,03 881,18 Terpenuhi 

Juni 1002,63 164,73 837,90 Terpenuhi 

Juli 1002,63 169,42 833,21 Terpenuhi 

Agustus 1041,21 174,12 867,09 Terpenuhi 

September 1002,63 178,82 823,81 Terpenuhi 

Oktober 1002,63 183,52 819,11 Terpenuhi 

November 1002,63 188,21 814,42 Terpenuhi 

Desember  1002,63 192,91 809,72 Terpenuhi 

Sumber : pengolahan data 2023   

 

6) Penentuan Jadwal Induk Produksi  

 

Tabel 10 Jadwal Induk Produksi 2023  

No Bulan 
Peramalan 

(Dus) 

Rought Cut Capacity 

Planning (Dus) 

1 Januari 18108 18017 

2 Februari 18710 18711 

3 Maret 19313 19313 

4 April 19915 19914 

5 Mei 20517 20518 

6 Juni 21119 21120 

7 Juli 21721 21721 

8 Agustus 22323 22325 

9 September 22926 22927 

10 Oktober 23528 23529 

11 November 24130 24130 

12 Desember 24732 24732 

Jumlah 257042 256956 

    Sumber : pengolahan data 2023  

     Berdasarkan dari hasil jadwal induk produksi diatas, dapat diketahui data peramalan yang 

belum terpenuhi terdapat pada bulan Januari dan April, dan untuk selebihnya hasil perencanaan 

kapasitas produksi menggunakan RCCP dapat digunakan diterapkan untuk pemenuhan pada 

perode selanjutnya. 

 

KESIMPULAN  
 

      Berdasarkan hasil dari perencanaan kapaitas produksi menggunakan metode Rought Cut Capacity 

Planning (RCCP) dengan teknik pendekatan Bill Of Labour Approach (BOLA) pada PT. Alam Maisi, 

didapatkan hasil dari perencanaan kapasitas produksi yang dilakukan, diperoleh jadwal induk produksi 

yang feasible untuk dijalankan selama periode Januari – Desember 2023 dimana produksi perbulannya 

yaitu pada bulan Januari sebanyak 18017 karton, bulan Februari 18711 karton, bulan Maret 19313 

karton, bulan April 19914 karton, bulan Mei 20518 karton, bulan Juni 21120, bulan Juli 21721 karton, 
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bulan Agustus 22325 karton, bulan September 22927 karton, bulan Oktober 23529, bulan November 

24732 karton, bulan November 24130 dan bulan Desember 24732 karton dengan total produksi 

sebanyak 256956 karton selama satu periode 2023.  
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