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ABSTRAK 

PT. Central Motor Wheel Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak di 

sektor produksi velg mobil. Dalam operasinya, terdapat enam proses produksi yang 

berbeda, masing-masing dengan jumlah mesin, kapasitas produksi, dan shift kerja 

yang beragam. Perbedaan ini menyebabkan terjadinya Work In Process (WIP). 

Selain itu, kurangnya perencanaan produksi turut memperparah akumulasi WIP, 

yang mengganggu jalannya proses produksi, seperti gangguan dalam transportasi 

produk pada proses produksi. Oleh karena itu, sangat penting untuk 

mengidentifikasi proses-proses yang menjadi bottleneck dan melakukan 

perencanaan produksi ulang guna mengurangi akumulasi WIP. 

Penelitian ini menggunakan metode Theory of Constraints (TOC) untuk 

melakukan perencanaan ulang produksi. Pendekatan ini melibatkan lima tahap: 

identifikasi stasiun konstrain, eksploitasi stasiun kendala, subordinasi untuk 

menyelaraskan sumber daya, eliminasi hambatan, dan pengulangan dengan 

menghitung kembali perencanaan berdasarkan perbaikan yang dilakukan.  

Berdasarkan hasil perhitungan RCCP diketahui proses yang mengalami 

bottleneck yaitu proses casting dan heat treatment. Eliminasi bottleneck adalah 

penambahan shift serta jam kerja lembur berdasarkan jumlah waktu kerja yang 

kurang pada stasiun kerja casting (SK-1) bulan Desember 2023, dan stasiun kerja 

heat treatment (SK-2) bulan Agustus 2023, Desember 202,3 serta Januari 2024. 

Selain itu terdapat peningkatan hasil produksi yaitu pada stasiun kerja casting (SK-

1) pada bulan Desember 2023 semula 20.627 pcs menjadi 30.959 pcs, pada stasiun 

kerja heat treatment (SK-2)  pada bulan Agustus 2023 semula 12.643 pcs menjadi 

18.964 pcs, pada stasiun kerja heat treatment (SK-2)  bulan Desember 2023 semula 

12.643 pcs menjadi 21.673 pcs, serta pada stasiun kerja heat treatment (SK-2) bulan 

Januari 2024 semula 12.235 pcs menjadi 20.974 pcs. 

 

Kata Kunci: Bottleneck, Rough Cut Capacity Planning, Theory Of Constraints, 

Velg Mobil, Work In Process. 
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ABSTRACT 

PT. Central Motor Wheel Indonesia is a company that operates in the 

production of velg cars. In its operations, there are six different production 

processes, each with a different number of machines, production capacity, and 

work shifts. Moreover, the lack of production planning also exacerbates the 

accumulation of WIP, which interferes with the course of the production process, 

such as the interference in the transportation of products in the process of 

production. Therefore, it is essential to identify the processes that are bottlenecked 

and to undertake re-production planning in order to reduce the accumulation of 

WIP.  

This research uses the Theory of Constraints (TOC) method to perform 

production re-planning. This approach involves five stages: identification of the 

constraint station, exploitation of the obstructive station, subordination to align 

resources, elimination of obstructions, and recalculation by re-calculating the 

planning based on the improvements made. Based on the calculations of RCCP, the 

processes undergoing bottlenecks are casting and heat treatment. The elimination 

of bottlenecks is the addition of shifts as well as overtime based on the number of 

fewer working hours.  

Bottleneck is the addition of shifts and overtime based on the number of 

working hours less at the casting workstation (SK-1) in December 2023 and the 

heat treatment workstation (SK-2) in August 2023, December 2023, and January 

2024. Besides, there is an increase in the output, i.e., at the workstation casting 

(SK-1) in December 2023, again 20.627 pcs to 30.959 pcs; at the working station 

heat treatment (SK-2), in August 2023, back 12.643 pcs to 18.964 pcs; at the 

thermal treatment workstation (SK-2), in December 2033, again 12.643 pcs to 

21.67 pcs; as well as at the heating workstation treatment (SK-2) in January 2024, 

again 12.235 pcs to 20.974 pcs. 

 

Keywords: Bottleneck, Car Valves, Rough Cut Capacity Planning, Theory Of 

Constraints, Work In Process. 

 

 

  


