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PERENCANAAN PENGENDALIAN WAKTU PRODUKSI
DENGAN METODE ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING
ABSTRAKSI

Perencanaan produksi bertujuan memberikan keputusan yang optimum,
berdasarkan sumber daya yang dimiliki perusahaan dalam memenuhi permintaan
akan produk yang dihasilkan. Yang dimaksud dengan sumber daya yang dimiliki
adalah kapasitas mesin, tenaga kerja, teknologi yang dimiliki dan lainnya.
Perencanaan produksi sangat diperlukan, begitu pula dalam penerapan waktu
produksi tidak hanya untuk merancang fasilitas produksi yang baru atau ekspansi
fasilitas yang ada, akan tetapi juga untuk mengantisipasi periode yang pendek
dimana size pabrik tidak bisa dirubah begitu saja. Penetapan waktu produksi yang
dalam hal ini juga ditentukan oleh kemampuan mesin atau fasilitas produksi yang
terpasang, hal ini menjadi begitu penting demi kelancaran perencanaan dan
pengendalian produksi, untuk memenuhi permintaan konsumen.

PT. Petrokimia Gresik Unit IPA Gunungsari yang memproduksi Air bersih
selalu berusaha agar jumlah produksi yang diproses tepat pada waktunya. Banyak
keluhan yang di terima oleh perusahaan karena produk terlambat pengirimannya,
hal ini sangat mempengaruhi tingkat kepuasan konsumen akibat dari waktu
produksi yang kurang optimal dan belum diterapkan waktu proses untuk
meramalkan masa mendatang dapat menyebabkan keterlambatan penyerahan
produk kepada 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 empat stasiun kerja di PT. Petrokimia Gresik
Unit IPA Gunungsari terdapat 1 stasiun kerja masih mengalami kekurangan
kapasitas produksi yaitu pada stasiun kerja Proses Decanter dengan rincian bulan
Januari sampai dengan Desember 2014 berturut-turut sebesar 31,28 Jam/Bulan.
Sehingga perlu adanya penambahan mesin dan tenaga kerja di stasiun kerja proses
Decanter.

Kata Kunci : Kapasitas, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut
Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor (BOL).



PLANNING CONTROL OF TIME PRODUCTION
WITH METHOD ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING

ABSTRACT

Production planning aims to provide the optimum decision, based on the
resources of the company to meet the demand for the products produced. The
definition of available resources is the capacity of the machine, labor, and other
technology owned. Production planning is necessary, as well as in the application
of production time not only to design new production facilities or expansion of
existing facilities, but also to anticipate the short period in which the plant size can
not be changed just like that. The timing of production which in this case is also
determined by the ability of the machine or production facilities are installed, it is
becoming so important for smooth production planning and control, to meet
consumer demand.

PT. Petrokimia Gresik IPA Gunungsari unit that produces clean water has
always tried to keep the amount of production that is processed in a timely
manner. Many complaints received by the company because of late delivery of
products, it greatly affects the level of customer satisfaction as a result of sub-
optimal production time and processing time has not been applied to forecast the
future may lead to delays in the delivery of products to consumers.

Rought Cut Capacity Planning is an "analysis to test the availability of the
capacity of the production facilities available in the meet the master production
schedule (Master Production Schedule) which has been established" with the
Engineering Bill Of Labor (BOL).

From the research, of the four work stations in PT. Petrokimia Gresik Unit
1 work station Gunungsari are still experiencing a shortage of production capacity
is in the process of working stations Decanter with details from January to
December 2014, respectively for 31.28 Hours / Month. So the need for additional
machinery and manpower at the work station Decanter.

Keywords . Capacity, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut
Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor (BOL).
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