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ABSTRAK

Pada penelitian ini, perusahaanmengalami kendala tidak bisanya memenuhi
permintaan dari konsumen sesuai jadwal yang tealah ditetapkan. Sehingga
perusahaan akan mengalami kerugian karena perolehan keuntungan yang kurang
maksimal. Maka perusahaan membutuhkan suatu perencanaan kapasitas produksi
supaya produksi memenuhi permintaan konsumen. Permasalahan yang dialami oleh
UD Etika Jaya adalah tidak dapat memenuhi permintaan konsumen dikarenakan
kapasitas produksi perusahaan tidak sebanding dengan kapasitas yang dibutuhkan.
Rought Cut Capatity Planning (RCCP) merupakan metode perancanaan kapasitas
yang berfungsi sebagai perbandingan kapasitas yang dibutuhkan dan kapasitas yang
tersedia dalam perusahaan, metode Rought Cut Capatity Planning (RCCP) ini juga
memuat perbandingan usulan terdapat dua pusat kerja yang mengalami kekurangan
kapasitas produksi yaitu pada pusat kerja penghalusan, dan pengecatan diajurkan
dalam mengatasi permasalahan yang ada. Hasil penelitian ini adalah memberi usulan
dari analisa kemudian dilakukan usulan perencanaan kapasitas berupa penambahan
jam lembur pada pusat kerja penghalusan dan penambahan mesin pada pusat kerja
pengecatan produksi dan penyelesaian beban kerja pada pusat kerja yang mengalami
kekurangan kapasitas.

Kata kunci : Perencaan Kapasitas, Penyesuaian beban kerja, penambahan mesin
RCCP (Rought Cut Capacity Planning)



ABSTRACT

In this study, the company experienced problems not usually meeting
the demands of consumers according to the schedule that had been set. So that
the company will suffer losses due to the acquisition of less than optimal
profits. So the company needs a production capacity plan so that production
meets consumer demand. The problem experienced by UD Etika Jaya is that it
cannot meet consumer demand because the company's production capacity is
not comparable with the required capacity. Rought Cut Capatity Planning
(RCCP) is a capacity planning method that serves as a comparison of the
required capacity and available capacity within the company, this Rought Cut
Capatity Planning (RCCP) method also contains a comparison of proposals
that there are two work centers that experience a lack of production capacity at
the center smoothing and painting work are recommended in overcoming
existing problems. The results of this study are to provide proposals from the
analysis then carried out capacity planning proposals in the form of additional
overtime hours at the centering work, oven, pressing and adding machines at
the refining work center and painting production and workload completion at
work centers that experience a lack of capacity.

Keywords: Capacity Planning, Workload Adjustment, addition of Rought Cut
Capacity Planning machines
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