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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Seiring dengan perkembangan teknologi serta perubahan
pergerakan pasar yang semakin cepat telah mendorong tingkat
persaingan tinggi di sektor produksi. Oleh karena itu setiap perusahaan
dituntut untuk harus mampu beradaptasi terhadap perubahan tersebut
supaya tetap dapat mempertahankan keberlangsungan usahanya.
Ketidakmampuan perusahaan dalam mengikuti perkembangan pasar
berpotensi menyebabkan penurunan kinerja operasional. Tidak hanya
terjadi pada perusahaan berskala besar, kemampuan perusahaan atau
produsen dalam mengikuti keadaan pasar juga harus dilaakukan oleh
industri kecil dan menengah yang memiliki keterbatasan sumber daya
dan kapasitas produksi.

Perubahan pasar yang berlangsung secara dinamis menuntut
perusahaan untuk mampu menyesuaikan proses operasionalnya. Apabila
penyesuaian tersebut tidak dapat dilakukan, perusahaan akan mengalami
kesulitan dalam menjaga efektivitas dan efisiensi kegiatan operasional
yang pada akhirnya berdampak pada penurunan kinerja operasional
perusahaan. Dalam menghadapi kondisi tersebut, setiap perusahaan
perlu mengambil tindakan dengan melakukan pengelolaan sumber daya
secara efektif dan efisien. Menurut Unggul Saragih (2024), manajemen
operasional memiliki peran penting dalam membantu perusahaan
menghadapi perubahan lingkungan bisnis yang semakin cepat dan
kompetitif.

Kemampuan dalam mengelola perencanaan kapasitas produksi
menjadi salah satu faktor kunci kekuatan perusahaan dalam menghadapi
tantangan dari kompetitor. Menurut Herjanto (2007), kemampuan dalam
perencanaan kapasitas produksu ini bukan hanya menjadi tuntutan
perusahaan untuk menghasilkan wujud barangnya saja tapi juga
pengelolaan sistem manajemen produksi didalamnya. Namun dalam
praktiknya, perencanaan produksi ini sangat dipengaruhi oleh berbagai
faktor penentu keberhasilan, antara lain jumlah permintaan, kapasitas
mesin, tenaga kerja, serta waktu proses produksi. Sudjaniah dkk. (2025),

2




menyatakan bahwa keterbatasan sumber daya dan perbedaan
karakteristik pekerjaan dapat memengaruhi kinerja operasional
perusahaan secara keseluruhan. Apabila perusahaan tidak mampu
mengalokasikan sumber daya secara proporsional terhadap kebutuhan
produksi, maka akan muncul ketidaksesuaian antara target yang
direncanakan dan owifput aktual yang dihasilkan. Kondisi ini
menunjukkan bahwa permasalahan operasional tidak hanya berkaitan
dengan kinerja individu, tetapi juga berkaitan erat dengan sistem
perencanaan dan pengendalian produksi yang diterapkan perusahaan.
Artinya, disinilah pentingnya peran perencanaan produksi harus
dilakukan dengan baik agar benar-benar menjadi optimal pada kegiatan
pemenuhan produksi.

Kondisi demikian juga dialami oleh CV. Samaraya yang merupakan
salah satu usaha kecil menengah yang bergerak di bidang produksi tas.
CV. Samaraya berdiri sejak tahun 2018 memproduksi berbagai jenis tas,
seperti tas selempang dan tas ransel dengan bahan utama kain nylon dan
bimo. Tas ransel dan tas selempang merupakan produk utama yang
dihasilkan dan merupakan produk dengan permintaan terbanyak.
Keberagaman jenis produk yang dihasilkan ini menunjukkan bahwa CV.
Samaraya menerapkan sistem produksi multi produk dengan
karakteristik waktu proses dan tingkat kesulitan yang berbeda pada
setiap jenis tas. Berikut produk tas selempang dan tas ransel yang
dihasilkan oleh CV. Samaraya.

Tas Ransel Tas Selempang
Gambar 1. 1 Produk CV. Samaraya
( Sumber: Dokumentasi CV. Samaraya )
Tas ransel dan tas selempang pada Gambar 1.1 merupakan contoh
dari produk yang dihasilkan CV. Samaraya. Keduanya memiliki bentuk,
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bahan dan waktu produksi yang berbeda. Untuk tas ransel adalah tas
berbahan bimo dengan karakteristik tas tahan dengan air. Dan ftas
selempang dengan ukuran lebih kecil berbahan dasar kain torin. Proses
pembuatan tas tersebut dilakukan dengan sistem semi-manual dengan
mesin dan tenaga manusia. Proses pembuatan tas diawali dengan
menggambar pola tas, pemotongan pola, pemotongan tali webing. Tahap
berikutnya adalah tahap penjahitan komponen-komponen tas yang sudah
di pola. Penjahitan dilakukan hingga seluruh komponen tas terpasang
dan membentuk produk tas secara utuh. Selanjutnya, produk yang telah
selesai dijahit memasuki tahap pemeriksaan kualitas (quality control)
untuk memastikan kesesuaian dengan standar yang telah ditetapkan.
Setelah lolos pengecekan dilakukan proses pengemasan dan sealing dan
penyimpanan produk jadi pada gudang. Dari seluruh tahapan tersebut,
proses penjahitan merupakan proses utama yang dari proses pembuatan
tas.

Dalam menjalankan proses produksi pembuatan tas pada CV.
Samaraya ini dilakukan oleh 32 tenaga kerja pada bagian produksi yang
terbagi ke dalam beberapa bagian kerja. Bagian kerja ini meliputi bagian
pemotongan bahan, penjahitan, dan pengemasan. Pembagian tenaga
kerja tersebut ditujukan untuk mendukung kelancaran proses produksi
dan guna memberikan fokus pada tiap pekerja untuk menyelesaikan job
desk nya masing-masing. Berikut adalah alokasi pekerja pada CV.
Samaraya.

Tabel 1. 1 Alokasi Tenaga Kerja

Stasiun Kerja Jumlah Pekerja
Pemotongan 2
Pembuatan Pola
Penjahitan 19
QC & Packing 4
Sablon 2
Persiapan barang 2

Total 33

Berdasarkan Tabel 1.1, diketahui bahwa CV. Samaraya memiliki

total 32 pekerja pada bagian produksi yang tersebar pada beberapa
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bagian kerja dengan tanggung jawab kerja yang berbeda. Pembagian ini
menunjukkan bahwa setiap unit kerja memiliki kontribusi terhadap
pencapaian target produksi, namun juga memiliki keterbatasan kapasitas
yang harus diperhitungkan saat penyusunan rencana produksi. Jumlah
tenaga kerja dan lama proses operasi menjadi acuan dalam melakukan
suatu  perencanaan  produksi. Perencanaan  produksi  harus
memperhatikan 2 aspek utama ini, khususnya untuk menentukan target
produksi perbulan, menentukan /lead time dalam pemenuhan
permiantaan konsumen.

Permasalahan pada CV. Samaraya saat ini adalah masih mengalami
kondisi di mana permintaan pelanggan tidak selalu dapat dipenuhi secara
optimal pada beberapa periode produksi. Ketidakterpenuhinya
permintaan tersebut menunjukkan adanya ketidakseimbangan antara
jumlah pesanan yang diterima dengan kapasitas produksi yang tersedia.
Apabila kondisi ini terjadi secara berulang, maka dapat berdampak pada
hilangnya potensi pendapatan perusahaan serta menurunkan tingkat
kepercayaan pelanggan terhadap kemampuan perusahaan dalam
memenuhi pesanan tepat waktu. Oleh karena itu, permasalahan
ketidakterpenuhinya permintaan perlu menjadi perhatian bagi
perusahaan agar keberlangsungan operasional dan hubungan dengan
pelanggan tetap terjaga.

Dalam sistem produksinya, CV. Samaraya menerapkan strategi
make to stock (MTS), yaitu kegiatan produksi yang dilakukan untuk
menghasilkan persediaan terlebih dahulu sebelum adanya pesanan dari
pelanggan. Penentuan jumlah produksi umumnya didasarkan pada
kebijakan pemilik usaha dengan mempertimbangkan pola permintaan
pada periode sebelumnya. Melalui pendekatan ini, produk disiapkan
sebagai stok sehingga perusahaan dapat merespons permintaan pasar
dengan lebih cepat. Namun demikian, dalam praktiknya jumlah produksi
pada setiap periode masih dipengaruhi oleh fluktuasi permintaan dan
keterbatasan kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan. Kondisi
tersebut menyebabkan tingkat output yang dihasilkan tidak selalu stabil
pada  setiap  periode, sehingga  berpotensi  menimbulkan
ketidakseimbangan antara jumlah persediaan yang tersedia dengan
permintaan aktual di pasar.Kondisi tersebut memengaruhi kemampuan
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perusahaan dalam memenuhi seluruh permintaan pelanggan sesuai
dengan waktu yang telah ditetapkan. Ketidaktercapaian pemenuhan
permintaan pada CV. Samaraya dapat dilihat pada tabel pemenuhan
produksi yang disajikan di bawah ini. Tabel tersebut menunjukkan
periode permintaan yang dapat terpenuhi maupun yang tidak terpenuhi,
serta memperlihatkan perbandingan antara jumlah produksi dan tingkat
pemenuhan permintaan untuk produk ransel dan tas selempang pada
periode Januari 2025 hingga Desember 2025.

Tabel 1. 2 Data Pemenuhan Permintaan Tas

Data Permintaan dan Pemenuhan Januari 2025-
Desember 2025
Permintaan | Capaian Aktual | Keterangan
Bulan Jenis ( pes) ( pes)
Januari Ransel 1655 1655 Terpenuhi
Selempang 900 900 Terpenuhi
Februari Ransel 1.705 1.705 Terpenuhi
Selempang 816 816 Terpenuhi
Tidak
Maret Ransel 2.700 2.431 Terpenuhi
Selempang 1.000 1.000 Terpenuhi
Tidak
April Ransel 2680 2550 Terpenuhi
Tidak
Selempang 1200 050 Terpenuhi
Mei Ransel 1680 1680 Terpenuhi
Selempang 1200 1200 Terpenuhi
Juni Ransel 3000 3000 Terpenuhi
Tidak
Selempang 1180 980 Terpenuhi
Juli Ransel 1.900 1.900 Terpenuhi
Selempang 1.272 1.272 Terpenuhi
Agustus Ransel 1650 1650 Terpenuhi
Selempang 850 850 Terpenuhi
September | Ransel 1813 1813 Terpenuhi
Selempang 1200 1200 Terpenuhi
Tidak
Oktober Ransel 2250 2002 Terpenuhi
Tidak
Selempang 1650 1500 Terpenuhi
November | Ransel 1500 1500 Terpenuhi
Selempang 1380 1380 Terpenuhi




Data Permintaan dan Pemenuhan Januari 2025-
Desember 2025
Permintaan | Capaian Aktual | Keterangan
Bulan Jenis ( pes) ( pes)
Desember | Ransel 1680 1680 Terpenuhi
Selempang 1500 1500 Terpenuhi
Total 38361 37114

Berdasarkan data permintaan dan capaian produksi pada Tabel 1.2,
selama periode Januari 2025 hingga Desember 2025, terlihat bahwa pada
beberapa bulan tertentu jumlah produksi aktual belum sepenuhnya
memenuhi permintaan yang masuk yaitu pada bulan April, Juni, Juli,
Agustus dan Oktober. Ketidaksesuaian ini menunjukkan adanya
permasalahan dalam perencanaan produksi, terutama dalam menentukan
jumlah kapasitas produksi optimal untuk setiap jenis produk dengan
keterbatasan kapasitas yang dimiliki. Peningkatan permintaan pada
periode tertentu tidak selalu diikuti dengan peningkatan output yang
sebanding, sehingga mengindikasikan bahwa kapasitas produksi yang
tersedia belum direncanakan dan dimanfaatkan secara optimal.

Akibat dari permasalahan ketidakmampuan perusahaan dalam
memenuhi seluruh permintaan tersebut tidak hanya berdampak pada
keterlambatan pemenuhan pesanan, tetapi juga dapat menimbulkan
kerugian bagi perusahaan. Kerugian tersebut muncul karena adanya
sejumlah permintaan yang tidak dapat diproduksi sehingga potensi
pendapatan yang seharusnya diperoleh perusahaan menjadi hilang.
Dalam konteks manajemen operasi, kondisi ini dikenal sebagai lost
sales, yaitu jumlah produk yang seharusnya dapat terjual namun tidak
dapat dipenuhi akibat keterbatasan kapasitas produksi.

Berdasarkan kondisi yang ada, perusahaan membutuhkan
perencanaan produksi yang tidak hanya berfokus pada pemenuhan
permintaan, tetapi juga mempertimbangkan kemampuan sumber daya
vang dimiliki, terutama tenaga kerja (Hanifah & Mundari, 2022a).
Permintaan yang berfluktuasi pada setiap periode berpotensi
menimbulkan keterlambatan produksi, peningkatan biaya akibat lembur,
serta menurunnya efisiensi kerja. Selain itu, ketidaksesuaian antara
permintaan dan kapasitas produksi juga dapat menyebabkan sebagian
permintaan tidak terpenuhi sehingga menimbulkan kerugian finansial
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bagi perusahaan. Oleh karena itu, diperlukan analisis yang tidak hanya
menilai kesesuaian kapasitas produksi terhadap permintaan, tetapi juga
memperhitungkan  potensi  kerugian  yang  timbul  akibat
ketidakterpenuhan permintaan tersebut.

Perencanaan kapasitas produksi akan dimulai dengan melakukan
peramalan  permintaan. Peramalan akan  digunakan untuk
memperkirakan kebutuhan pasar pada periode tertentu. Hasil peramalan
tersebut digunakan sebagai dasar dalam penyusunan Jadwal Induk
Produksi (JIP), yang memuat rencana jumlah produksi setiap periode.
Setelah itu dilakukan sebuat evaluasi Rough Cut Capacity Planning
(RCCP) dengan membandingkan total kebutuhan jam kerja, yang
dihitung dari waktu standar setiap proses dikalikan dengan jumlah
produksi, dengan total jam kerja efektif yang dimiliki perusahaan. Dari
hasil perbandingan tersebut dapat diketahui apakah kapasitas tenaga
kerja mencukupi atau justru mengalami kekurangan. Apabila kebutuhan
kapasitas lebih besar dari kapasitas yang tersedia, maka perusahaan perlu
mempertimbangkan alternatif seperti penambahan penerapan lembur,
atau penyesuaian jadwal produksi.

Dengan demikian, perusahaan memerlukan perencanaan produksi
vang disusun secara sistematis dengan mempertimbangkan
keseimbangan antara permintaan dan kapasitas produksi yang tersedia.
Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis
perencanaan kapasitas produksi pada CV. Samaraya melalui tahapan
peramalan permintaan, penyusunan Jadwal Induk Produksi, serta
evaluasi kesesuaian kapasitas produksi menggunakan metode Rough Cut
Capacity Planning (RCCP). Selain itu, penelitian ini juga menghitung
potensi kerugian yang timbul akibat permintaan konsumen yang tidak
dapat terpenuhi. Melalui pendekatan tersebut diharapkan dapat diperoleh
rencana produksi yang lebih realistis sehingga perusahaan mampu
memenuhi permintaan secara lebih optimal sekaligus meminimalkan
kerugian yang terjadi.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah berdasarkan latar belakang adalah:




Bagaimana perencanaan kapasitas produksi pada CV. Samaraya dalam

upaya memenuhi permintaan produk untuk meminimalisir potensi

kerugian yang terjadi?
1.3 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis perencanaan kapasitas
produksi pada CV. Samaraya dalam upaya memenuhi permintaan produk
dan meminimalkan potensi kerugian yang timbul akibat permintaan yang

tidak terpenuhi.

1.4 Ruang Lingkup Penelitian

1.4.1 Batasan

1.

Penelitian dilaksanakan pada area produksi CV. Samaraya,
sebuah usaha kecil menengah yang bergerak di bidang produksi
tas berbahan kain.

Produk make to stock (MTS), yaitu tas ransel dan tas selempang,
karena menggunakan pendekatan peramalan. Jenis produk tas
lain tidak diteliti karena bersifat make to order (MTO) sehingga
memerlukan metode perencanaan yang berbeda.

Penelitian ini dibatasi pada perencanaan kapasitas produksi yang
ditinjau dari aspek tenaga kerja. Faktor lain seperti mesin dan
bahan baku tidak dianalisis dan diasumsikan konstan selama
penelitian

Data yang digunakan dalam penelitian ini merupakan data
historis permintaan dan data produksi perusahaan pada periode
tertentu yang digunakan sebagai dasar dalam melakukan
peramalan permintaan.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini dibatasi pada
peramalan permintaan (forecasting), penyusunan Jadwal Induk
Produksi (JIP), dan analisis kapasitas menggunakan metode
Rough Cut Capacity Planning (RCCP).

Analisis strategi kapasitas akan dibatasi pada dua alternatif, yaitu
penggunaan lembur (overtime) dan pengelolaan persediaan,
tanpa mempertimbangkan strategi penambahan tenaga kerjaa
baru atau penambahan mesin baru.

Analisis biaya akan difokuskan pada biaya lembur.




1.4.2

6.

Penelitian ini tidak membahas perubahan desain produk maupun
pengembangan proses produksi, dan difokuskan pada kondisi
produksi yang sedang berjalan selama periode penelitian.

Asumsi

Data historis permintaan yang digunakan dalam penelitian ini
dianggap mewakili pola permintaan yang akan terjadi pada
periode perencanaan.

Mesin dan peralatan produksi yang digunakan selama periode
penelitian berada dalam kondisi baik dan dapat beroperasi secara
normal.

Jumlah tenaga kerja dan jam kerja yang tersedia selama periode
penelitian dianggap tetap sesuai dengan kebijakan perusahaan.
Tingkat produktivitas tenaga kerja diasumsikan konstan selama
periode perencanaan produksi.

Tidak terjadi gangguan operasional yang signifikan, seperti
keterlambatan pasokan bahan baku atau kejadian lainnya, yang
dapat memengaruhi kelancaran proses produksi selama periode
penelitian.

Biaya lembur per jam dianggap tetap selama periode analisis.

1.5 Manfaat Penelitian
Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut:

A.

Bagi Peneliti

Penelitian ini diharapkan dapat meningkatkan kemampuan dan
wawasan peneliti dalam menerapkan konsep dan metode analisis
berbasis data dalam bidang Teknik Industri khususnya yang
berhubungan dengan proses produksi.

. Bagi Perusahaan

Hasil penelitian ini diharapkan dapat menjadi bahan masukan
bagi CV. Samaraya dalam menyusun perencanaan produksi tas
yang lebih terstruktur agar dapat memperbaiki penentuan jumlah
produksi yang optimal sehingga perusahaan dapat meningkatkan
pemenuhan permintaan pelanggan secara lebih efektif.

. Bagi Universitas

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi sebagai
bahan referensi akademik dan bahan kajian dalam
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pengembangan kelimuan di bidang Teknik khususnya Teknik
Industri.
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BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

3.1 Flowchart Penelitian
Penelitian ini disusun secara sistematis mulai dari identifikasi

masalah, pengumpulan data, hingga pengolahan data. Seluruh tahapan
tersebut telah dirangkum dalam bentuk flowchart penelitian yang
ditunjukkan pada Gambar 3.1 berikut.

‘ Studi Lapangan ‘ ‘ Studi Pustaka ‘
I |
y
Pengumpulan
Data

L. Data Pengamatan Proses Produksi
Tas

1. Data Jumlah Pekerja

3. Data Jam Kerja

4. Data Permintaan Tas Ransel dan

Tas Selemp ang

‘ Uji Keseragaman Data Waktu

Proses

Membuang Data
fas

Seragam?

Ya

Uji Kecukupan Data ‘

Pengambilan Data ‘ )
Tambha han L

Ya

¥

‘ Perhitungan Wakiu Normal, ‘

Wakiu Baku

Perencanaan Agregat Produksi
Tas Ransel dan T'as Selempang
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Disagregasi Produk

hJd
Jadwal Induk Produksi

h 4

Perhitungan Rough Cut
Capacity Planning

1. Capacity Requirement (RC)
2. Capacity Available (CA)

Y
Analisis dan Pembahasan

h

Kesimpulan dan Saran

¥

| Selesai )

Gambar 3. 1 Flowchart Penelitian
3.2 Tahapan Penelitian

3.1.1 Studi Lapangan

Studi lapangan dilakukan untuk mengetahui kondisi perusahaan dan
proses produksi yang berjalan, serta mengidentifikasi permasalahan
yang berkaitan dengan perencanaan produksi.
3.1.2 Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari buku, jurnal, dan
penelitian terdahulu yang berkaitan dengan peramalan permintaan,
perencanaan produksi, Jadwal Induk Produksi (JIP), dan Rough Cut
Capacity Planning (RCCP).
3.1.3 Identifikasi Masalah
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Tahap identifikasi masalah dilakukan untuk mengetahui temuan
atau permasalahan yang terjadi di CV. Samaraya. Proses identifikasi ini
dilakukan untuk mendapatkan data terkait dengan permasalahan yang
sedang terjadi. Tahapan ini dilakukan agar peneliti mengetahui arah
penelitian yang akan dilakukan.

3.1.4 Pengumpulan Data

Tahap pengumpulan data yang dilakukan peneliti meliputi data

sebagai berikut:

1.

Data Proses Produksi Tas

Data proses produksi diperoleh dengan melakukan
wawancara dan observasi secara langsung pada lokasi
observasi. Data ini digunakan untuk mengetahui bagaimana
proses produksi tas ransel dan tas selempang yang dilakukan
pada CV. Samaraya. Selain itu, data tersebut juga
dimanfaatkan untuk mengidentifikasi urutan aktivitas kerja,
penggunaan sumber daya, serta potensi hambatan yang
terjadi pada setiap tahapan produksi. Selain itu dilakukan
pengumpulan data waktu operasi diperoleh dengan observasi
langsung terhadap tenaga kerja yang sedang melakukan
aktivitas produksi. Pengukuran ini dilakukan dengan
menggunakan stopwatch untuk menghitung lama waktu yang
dibutuhkan dalam proses operasi pembuatan tas. Pengukuran
ini dibarengi dengan pencatatan pada lembar observasi yang
terlihat pada Tabel 3.1.

Tabel 3. 1 Lembar Observasi Waktu Proses Operasi

Aktivitas Kerja

( Detik) Pengamatan ke

1 2 3 4 N

Pada Tabel 3.1 diatas akan digunakan sebagai lembar

pencatatan untuk observasi waktu proses operasi selama

penelitian.

Data Jumlah Pekerja

Data jumlah pekerja diperoleh melalui wawancara dengan

pemilik usaha serta pengamatan langsung di area produksi.
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Data ini mencakup jumlah tenaga kerja pada setiap stasiun
kerja, pembagian tugas, serta sistem kerja yang diterapkan.
Informasi tersebut digunakan untuk mengetahui kapasitas
tenaga kerja yang tersedia dan menganalisis kesesuaian
antara beban kerja dengan jumlah pekerja dalam mendukung
kelancaran proses produksi.

3. Data Jam Kerja
Data jam kerja diperoleh melalui wawancara dan melihat
jadwal kerja perusahaan. Data ini meliputi jam kerja per hari,
jumlah hari kerja, waktu istirahat, dan lembur. Data tersebut
digunakan untuk mengetahui waktu kerja efektif yang
tersedia dalam mendukung pencapaian target produksi.

4. Data Permintaan Tas Ransel dan Tas Selempang
Data permintaan yang dikumpulkan adalah data permintaan
produk pada periode Januari 2025- Desember 2025. Data ini
digunakan untuk perhitungan kapasitas dan peramalan
permintaan yang dibutuhkan untuk memenuhi pemintaan tas
ran sel dan tas selempang.

Tabel 3. 2 Format Pengumpulan Data Permintaan

Data Permintaan dan Pemenuhan Januari 2025- Desember 2025
Bulan Jenis Permintaan ( pcs ) | Capaian Aktual ( pcs)

Januari | Ransel

Selempang

Dst..

Saat disajikan data pemintaan dalam format pengumpulan
data seperti Tabel 3.2, maka akan terlihat berapa banyak
permintaan yang masuk dan berapa banyak permintaan tidak
terpenuhi.
3.1.5 Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dilakukan untuk mengetahui apakah data
yang diperoleh bersifat seragam dan tidak melebihi batas kontrol atas
(BKA) maupun batas kontrol bawah (BKB). Pengujian dilakukan
dengan menghitung nilai rata-rata setiap elemen kerja dan standar
deviasi, kemudian menentukan nilai BKA dan BKB berdasarkan

perhitungan tersebut. Proses perhitungan dan analisis data dilakukan
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menggunakan aplikasi Microsoft Excel untuk memastikan keakuratan
hasil perhitungan.
3.1.6 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk memastikan bahwa jumlah data
yang dikumpulkan sudah memadai untuk dianalisis. Data dinyatakan
cukup apabila jumlah pengamatan yang tersedia (N) lebih besar daripada
jumlah minimum yang disyaratkan (N’). Jika jumlah data belum
memenuhi ketentuan tersebut, maka perlu dilakukan penambahan
pengamatan hingga mencapai jumlah yang dibutuhkan. Apabila data
telah dinyatakan cukup dan seragam, maka analisis dapat dilanjutkan ke
tahap perhitungan waktu normal dan waktu baku.
3.1.7 Perhitungan Waktu Normal dan Waktu Baku

Perhitungan waktu normal dan waktu baku dilakukan setelah data
waktu kerja dinyatakan seragam dan cukup. Waktu normal diperoleh
dengan mengalikan waktu rata-rata hasil pengamatan dengan faktor
penyesuaian (rating factor) yang mencerminkan tingkat kinerja operator.
Selanjutnya, waktu baku dihitung dengan menambahkan faktor
kelonggaran (allowance) ke dalam waktu normal untuk mengakomodasi
kebutuhan istirahat, kelelahan, dan hambatan yang tidak dapat dihindari.
Hasil perhitungan waktu baku ini digunakan sebagai dasar dalam
perencanaan kapasitas dan penentuan target produksi.
3.1.8 Perencanaan Agregat

Perencanaan agregat produksi dilakukan untuk menentukan jumlah
total tas yang harus diproduksi CV. Samaraya dalam setiap periode agar
sesuai dengan permintaan. Pada tahap ini dihitung perkiraan permintaan,
kapasitas tenaga kerja, serta waktu kerja yang tersedia. Selain itu,
ditentukan juga langkah yang dapat dilakukan jika terjadi kelebihan atau
kekurangan kapasitas, seperti penambahan lembur atau pengaturan
jumlah produksi. Hasil perencanaan ini menjadi dasar dalam penyusunan
jadwal produksi yang lebih rinci. Tahap perencanaan ini dilakukan
dengan menggunakan alat bantu sofiware POM-QM. Tampilan Sofware
POM-QM dapat dilihat pada Gambar 3.2 berikut.
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Gambar 3. 2 Aplikasi Pom QM

Berdasarkan Gambar 3.2, data dimasukkan ke dalam software POM-QM
untuk dilakukan perhitungan peramalan sehingga diperoleh hasil
prediksi permintaan sebagai dasar analisis selanjutnya.
3.1.9 Disegregasi Produk

Tahap disagregasi produk dilakukan dengan memecah rencana
produksi agregat menjadi jumlah produksi yang lebih rinci untuk setiap
jenis produk. Pada tahap ini, total produksi yang telah ditentukan
sebelumnya dibagi ke dalam produk tas ransel dan tas selempang sesuai
dengan proporsi permintaan masing-masing. Hasil disagregasi ini
digunakan sebagai dasar dalam penyusunan Jadwal Induk Produksi (JIP)
agar perencanaan menjadi lebih terarah dan sesuai dengan kebutuhan
aktual.
3.1.10 Jadwal Induk Produksi

Penyusunan Jadwal Induk Produksi (JIP) dilakukan dengan
menentukan jumlah produksi setiap jenis tas pada setiap periode secara
lebih rinci. JIP disusun berdasarkan hasil peramalan permintaan dan
tahap disagregasi produk, dengan mempertimbangkan kapasitas
produksi yang tersedia di CV. Samaraya. Pada tahap ini ditentukan kapan
dan berapa jumlah tas ransel maupun tas selempang yang harus
diproduksi agar permintaan dapat terpenuhi tanpa menimbulkan
kelebihan atau kekurangan produksi. JIP yang telah disusun kemudian
menjadi acuan dalam pelaksanaan produksi di lapangan.
3.1.11 Perhitungan RCCP
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Perhitungan RCCP dilakukan untuk mengetahui apakah kapasitas
produksi CV. Samaraya cukup untuk menjalankan Jadwal Induk
Produksi (JIP). Kebutuhan kapasitas dihitung dari waktu baku dan
jumlah produksi yang direncanakan, lalu dibandingkan dengan kapasitas
kerja yang tersedia. Dari hasil tersebut dapat diketahui apakah kapasitas
mencukupi atau perlu penyesuaian.

3.1.12 Hasil Analisis dan Pembahasan

Tahap analisis hasil dan pembahasan dilakukan untuk mengkaji
kesesuaian antara hasil peramalan permintaan, Jadwal Induk Produksi,
dan kapasitas produksi perusahaan. Pada tahap ini dibahas apakah
rencana produksi yang disusun telah selaras dengan kemampuan
kapasitas produksi dalam memenuhi permintaan pada periode
perencanaan. Analisis ini menjadi dasar dalam menilai kelayakan
rencana produksi serta mengidentifikasi potensi ketidaksesuaian yang
dapat memengaruhi pemenuhan permintaan.

3.1.13 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan dan saran disusun berdasarkan hasil penelitian sebagai
bahan pertimbangan bagi perusahaan dalam melakukan perbaikan
perencanaan produksi.

3.2  Waktu dan Lokasi Penelitian

3.2.1 Lokasi Penelitian

Lokasi penelitian dilakukan di CV. Samaraya yang beralamat di J1.
Jaksa Agung Suprapto 8H/6 Kab. Gresik, Jawa Timur, 61115 yang
merupakan tempat produksi tas.
3.3.2 Jadwal Penelitian
Jadwal penelitian yang akan dilakukan pada CV. Samaraya berlangsung
dalam kurun waktu 6 bulan yang dapat dilihat pada tabel jadwal kegiatan
penelitian sebagai berikut:

Tabel 3. 3 Jadwal Penelitian

Bulan Ke-
1 2 (3|4 |5]|6

No. Kegiatan

1. | Studi Lapangan
Studi Literatur
3. | Penentuan Objek Penelitian
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Bulan Ke-

No. Kegiatan 3743
4 Observasi dan Pengumpulan
"~ | Data
5 Penyusunan Proposal Uji
" | Topik
6. | Pelaksanaan Uji Topik
7. | Seminar Proposal
Pembahasan dan Analisis
8. .
hasil
9 Pelaksanaan Sidang Tugas

Akhir
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BAB IV
HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Gambaran Umum Perusahaan

CV. Samaraya merupakan usaha kecil dan menengah (UKM) yang
bergerak di bidang produksi tas berbahan kain. Perusahaan ini berdiri
sejak tahun 2018 untuk memenuhi kebutuhan pasar akan tas yang
fungsional dan memiliki tampilan menarik. Dalam kegiatan
produksinya, CV. Samaraya menerapkan sistem make fo stock, yaitu
memproduksi barang terlebih dahulu sebagai persediaan agar produk
selalu tersedia saat dibutuhkan konsumen. Perusahaan ini berlokasi di J1.
Jaksa Agung Suprapto 8H/6, Kabupaten Gresik, Jawa Timur.

CV. Samaraya memproduksi berbagai jenis tas, terutama tas
selempang dan tas ransel. Produk yang dihasilkan dirancang untuk
memenuhi kebutuhan penggunaan sehari-hari sekaligus mengikuti tren
pasar. Bahan utama yang digunakan adalah kanvas dan vinyl leather
karena memiliki sifat kuat, fleksibel, dan mudah dibentuk. Penggunaan
bahan tersebut bertujuan untuk menghasilkan produk yang tahan lama
dan memiliki nilai estetika.

Proses produksi di CV. Samaraya dilakukan secara semi-manual
dengan menggabungkan keterampilan tenaga kerja dan penggunaan
mesin pendukung. Peralatan yang digunakan antara lain mesin jahit, alat
pemotong kain, mesin sealing dan alat sederhana seperti gunting potong.
Tahapan produksi meliputi pembuatan pola, pemotongan bahan,
penjahitan, pengecekan dan pengemasan. Setiap tahapan dilakukan
dengan teliti untuk menjaga kualitas produk tetap konsisten.

Saat ini, CV. Samaraya memiliki 28 karyawan yang terbagi dalam
beberapa bagian kerja. Bagian tersebut meliputi pemotongan bahan,
penjahitan, finishing, dan pengemasan. Pembagian kerja ini bertujuan
untuk menciptakan alur produksi yang lebih teratur dan efisien. Dengan
adanya koordinasi yang baik antarbagian, perusahaan dapat mencapai
target produksi serta menjaga kualitas produk secara konsisten.

4.2 Pengumpulan Data

Pengumpulan data pada penelitian ini digunakan untuk memperoleh
data-data yang sesuai dan menunjang penelitian yanng dilakukan,
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sehingga menghasilkan keputusan yang relevan dengan objek dan
masalah pada penelitian.
4.2.1 Data Proses Produksi Tas Ransel dan Selempang
1. Data Waktu Proses Produksi Tas Ransel
Data waktu proses produksi produk tas ransel didapatkan dari
pengambilan data sebanyak 60 kali untuk setiap tahapan proses
operasi dengan satuan waktu detik menggunakan stopwatch. Berikut
data pengamatan untuk O-1 proses pembuatan tas ransel.

Tabel 4. 1 Data Pengamatan Waktu Proses Produksi Tas Ransel

Pengl?:atan Waktu Pengamatan O-1 ( detik )
1 15,0 14,7 | 14,9 | 15,0 | 15,0 | 15,0
2 14,9 15,0 | 14,7 | 14,7 | 149 | 15,2
3 14,7 (149 | 14,7 | 149 | 14,7 | 149
4 14,5142 | 14,7 | 15,0 | 154 | 14,2
5 14,8 (15,0 | 15,4 | 154 | 14,2 | 15,0
6 15,4 | 14,8 | 14,5 | 15,0 | 143 | 14,6
7 149|145 | 14,9 | 14,5 | 15,0 | 14,5
8 149|145 (14,5 | 15,0 | 149 | 15,3
9 15,0 [ 13,9 | 15,0 | 14,9 | 15,0 | 15,0
10 15,0 [ 15,0 | 15,0 | 142 | 14,5 | 14,2

Pada Tabel 4.1 merupakan contoh data pengamatan waktu proses
produksi tas ransel pada O-1. Data pengamatan O-2 sampai O-56 pada
proses pembuatan tas ransel dicantumkan pada lampiran | sampai
lampiran 4.

2. Data Waktu Proses Produksi Tas selempang

Data waktu proses produksi produk tas selempang didapatkan dari
pengambilan data sebanyak 50 kali untuk setiap tahapan proses operasi
dengan satuan waktu detik menggunakan stopwatch. Berikut tabel data
pengamatan O-1 produksi tas selampang.

Tabel 4. 2 Data Pengamatan Waktu Proses Produksi Tas Selempang

Pengamatan ke- | Waktu Pengamatan O-1 ( detik )
1 78 179172 | 78 7,6
2 78 17976 | 7.8 7,5
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Pengamatan ke- | Waktu Pengamatan O-1 ( detik )
3 78 1 69| 72 | 7.8 7,6
4 78 | 79 |76 | 7.8 7,5
5 8 76 | 7.5 | 7,7 7,9
6 69 | 69| 75| 7,6 7,7
7 75169 |75 78 7,6
8 69 | 69| 75| 7,6 7,7
9 75169 75|78 7,6
10 7,5 8 | 77| 78 7,6

Data hasil pengamatan pada Tabel 4.2 di atas adalah hasil
pengamatan O-1 untuk pembuatan tas ransel. Untuk data secara lengkap
disajikan pada lampiran 5 sampai lampiran 6.
4.2.2 Data Permintaan

Data permintaan diperoleh dari data historis perusahaan. Data
permintaan tas ransel dan tas selempang selama periode Januari 2025
hingga Desember 2025 disajikan pada tabel berikut.

Tabel 4. 3 Data Permintaan Tas Ransel dan Tas Selempang

Data Permintaan dan Pemenuhan Januari 2025- Desember 2025

Bulan Jenis Permintaan ( pes) Capa(u:::::;ktual
Januari Ransel 1655 1655
Selempang 900 900
Februari Ransel 1.705 1.705
Selempang 816 816
Maret Ransel 2.700 2.431
Selempang 1.000 1.000
April Ransel 2680 2550
Selempang 1200 950
Mei Ransel 1680 1680
Selempang 1200 1200
Juni Ransel 3000 3000
Selempang 1180 980
Juli Ransel 1.900 1.900
Selempang 1.272 1.272
Agustus Ransel 1650 1650
Selempang 850 850
September | Ransel 1813 1813
Selempang 1200 1200
Oktober Ransel 2250 2002
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Data Permintaan dan Pemenuhan Januari 2025- Desember 2025

Bulan Jenis Permintaan ( pes) Capa{l s;::::;ktual
Selempang 1650 1500
November | Ransel 1500 1500
Selempang 1380 1380
Desember | Ransel 1680 1680
Selempang 1500 1500
Total 38361 37114

Data permintaan pada Tabel 4.3 di atas, digunakan dalam
melakukan forecasting, untuk meramalkan permintaan tas ransel dan tas
selempang pada periode selanjutnya.

4.2.3 Data Waktu Kerja

Data jam kerja digunakan untuk mengetahui berapa waktu kerja
yang tersedia dalam proses produksi. Informasi ini mencakup jumlah
hari kerja, jam kerja, jam istirahat, jam kerja efektif dan waktu maksimal
overtime.

Tabel 4. 4 Data Waktu Kerja

Hari Kerja | Jam Kerja | Istirahat | Jam Kerja Efektif | Overtime

25 hari 08.00-16.00 1 jam 7 jam 2 jam

Sumber : CV. Samaraya

Berdasakan Tabel 4.4 tersebut, total waktu kerja yang tersedia pada
CV. Samaraya dapat digunakan untuk dasar dalam mempertimbangkan
kapasitas produksi dan penyesuaian kebutuhan produksi pada periode
vang akan direncanakan.
4.2.4 Data Biaya Tenaga Kerja

Biaya tenaga kerja yang ditampilkan mencakup informasi upah
pekerja dalam regular time dan biaya tenaga kerja untuk overtime.
Berikut rincian biaya tenaga kerja CV. Samaraya.

Biaya Regular Time =Rp.15.714,28/jam

Biaya Overtime =Rp.15.714,28 x 2 =31.428,58

Biaya persediaan tas ransel = 1% % Rp.190.000 = Rp.1.900

Biaya Persediaan tas selempang = 19%x* Rp.110.000 = Rp. 1.100
4.3 Pengolahan Data

23




Pengolahan data dilakukan berdasarkan data yang telah
dikumpulkan dengan tahapan yang terstruktur seperti digambarkan pada
Slowchart penelitian Bab 3. Proses akan diawali dengan pengelompokan
data dan perhitungan data. Hasilnya kemudian disajikan dengan mudah
dipahami dan dianalisis lebih lanjut.

4.3.1 Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data dilakukan untuk memastikan bahwa data
pengamatan yang dilakukan diperoleh berada dalam batas yang wajar
dan tidak menyimpang secara signifikan. Pengujian akan dilakukan
untuk mengetahui data yang digunakan dianggap seragam dan layak
digunakan untuk analisis selanjutnya.

1. Uji Keseragaman Data Proses Operasi Tas Ransel
A. Menghitung rata-rata waktu pengamatan O-1
>x =8883
yx* =13.157,65
(Yx)? = 789.076,89
Y(Xi) 8883
n 60

Perhitungan rata-rata operasi O-1 sampai O-56 dan I-1,

dilakukan menggunakan Ms. Excel untuk mempersingkat waktu

¥ = = 14,805 atau 14,81 detik

perhitungan. Untuk mempermudah penyajian data dilakukan
perhitungan nilai rata-rata untuk setiap proses dari seluruh jumlah
pengamatan yang dilakukan menggunakan Ms. Excel untuk
mempersingkat waktu perhitungan. Berikut tabulasi hasil
perhitungan rata-rata waktu operasi untuk seluruh aktivitas kerja
pembuatan tas ransel.

Tabel 4. 5 Tabulasi Rata-rata Waktu Proses Tas Ransel

Aktivitas Rata- Rata Waktu
Kerja Operasi ( Detik )
O-1 14,81
0-2 19,60
0-3 14,79
0-4 19,59
0O-5 179,6
0-6 9,57

24




Aktivitas

Rata- Rata Waktu

Kerja Operasi ( Detik )
0-7 9,59
0-8 59,8
0-9 9,7
0O-10 14,7
O-11 179,5
O-12 16,60
0-13 19,80
O-14 19,60
O-15 24,60
O-16 1794
0-17 11,60
O-18 14,80
O-19 119,7
0-20 6,60
0-21 9,70
0-22 30,3
0-23 59,8
0-24 119.8
0-25 1194
0-26 12,80
0-27 19,80
0-28 1196
0-29 9,60
0-30 14,60
0-31 1594
0-32 9,60
0-33 14,80
0-34 24,6
0-35 14,80
0-36 14,60
0-37 1195
0-38 119.5
0-39 11,80
0-40 14,80
0-41 4,80
0-42 7,60
0-43 59,7
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Aktivitas Rata- Rata Waktu
Kerja Operasi ( Detik )
O-44 9,60
0-45 15,10
0-46 7,60
0-47 7,80
O-48 7,70
0-49 7,70
0-50 99.4
O-51 89,6
0O-52 2,90
0-53 4,80
0O-54 199.6
0-55 7.9

I-1 29,6
0O-56 4.8

Berdasarkan Tabel 4.5 di atas, rata-rata waktu setiap operasi
kerja dapat digunakan sebagai dasar untuk menentukan waktu
proses dan analisis selanjutnya.

B. Perhitungan standar deviasi

Perhitungan standar deviasi dilakukan untuk tiap operasi
pembuatan tas ransel, perhitungan diawali dengan urutan
proses pertama hingga akhir proses. Berikut salah satu
perhitungan standar deviasi untuk O-1 proses pembuatan tas
ransel.

o= ’z (xi—x)2
n—1

6= Y ((15-14,81)2+(14,9-14,81)2+..(14,2—-14,81)%)
(60-1)

= 0,33

0O-1

16,0

e Al A ! AR

14,0

13,0
1 4 71013161922252831343740434649525558

(-] =—=Rata-rata BKA BKE
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C. Menghitung Batas Kontrol Atas ( BKA ) dan Batas Kontrol

Bawah ( BKB )
BKA= x + ko =
BKB= x — ko =

1481+ 3 x 0,33=15,5
14,81 —3 x 0,33 =14,1

Gambar 4.1 di atas adalah visualisasi BKA dan BKB

pada operasi

0O-1 Pembuatan Tas Ransel.

Untuk wji

keseragaman data pada operasi lain akan dilakukan dengan
bantuan Ms. Excel dan ditabulasikan pada tabel tabulasi

dibawah ini.
Tabel 4. 6 Tabulasi Uji Keseragaman Data Tas Ransel

Gambar 4. 1 BKA dan BKB O-1 Pembuatan Tas Ransel

Tabulasi Uji Keseragaman Data Pembuatan Tas Ransel

No | Aktivitas | S CL |k | BKA |Bkp | Hasil
Kerja Uji

1 0-1 0,329 | 0,022 | 97,78% | 2| 15,5 | 14,1 | Seragam
2 0-2 0,328 | 0,0167 | 98,33% | 3 | 20,3 | 18,9 | Seragam
3 0-3 0,239 | 0,0161 | 98,39% | 3 | 15,3 | 14,3 | Seragam
4 0-4 0,33 [0,0169 | 98,31% |3 | 20,2 | 18,9 | Seragam
5 0-5 1,021 | 0,0057 | 99.43% | 3 | 181,6 | 177.5 | Seragam
6 0-6 0,532 | 0,0556 | 94.44% | 2 | 10,6 8,5 | Seragam
7 Q-7 0,526 | 0,0549 | 94,51% | 2 | 10,6 8,5 | Seragam
8 0-8 1,139 10,0190 | 98,10% | 3 | 62,1 | 57,5 | Seragam
9 0-9 0,200 | 0,0206 | 97,94% | 2 | 10,1 9.3 | Seragam
10 0-10 0,166 | 00113 | 98.87% | 3 15 14,4 | Seragam
11 0-11 1,218 | 0,0068 | 9932% | 3 | 181,9 | 177 | Seragam
12 0-12 0,678 | 0,0409 | 9591% | 2 | 17,9 | 15,2 | Seragam
13 0-13 0,667 | 0,0337 | 96,63% | 3 | 21,1 | 18,5 | Seragam
14 0-14 0,428 10,0219 | 9781% | 2 | 20,4 | 18,7 | Seragam
15 0-15 044 10,0179 [ 98,21% | 3| 25,5 | 23,7 | Seragam
16 0-16 1,427 | 0,0080 | 99,20% | 3 | 182,2 | 176,5 | Seragam
17 0-17 1,131 | 0,0978 | 90.22% | 2 | 138 9,3 | Seragam
18 0-18 0,238 | 0,0161 | 9839% | 3| 153 | 14,3 | Seragam
19 0-19 2,173 10,0182 | 98,18% | 3 | 124 | 1153 | Seragam
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Tabulasi Uji Keseragaman Data Pembuatan Tas Ransel

No | Aktivitas | S CL |k |BKa |Bkp | Hasi
Kerja Uji

20 0-20 0,835 0,1273 | 87,275 | 2| 8,2 4,9 | Seragam
21 0-21 0,744 | 0,077 19230% | 2| 11,2 8,2 | Seragam
22 0-22 1,035 10,0341 | 96,59% | 2 | 32,4 | 28,3 | Seragam
23 0-23 1,262 | 0,0211 [ 97,89% | 2| 62,3 | 57,3 | Seragam
24 0-24 1,146 | 0,0096 | 99,04% | 3 | 122,1 | 117.,5 | Seragam
25 0-25 1,349 | 0,0113 | 98.87% | 3 | 122,1 | 116,7 | Seragam
26 0-26 0,733 | 0,0571 | 9429% |2 | 143 11,4 | Seragam
27 0-27 0,856 | 0,0432 | 95,68% | 2 | 21,5 18,1 | Seragam
28 0-28 1,401 | 00117 | 98,83% | 3 | 1224 | 116,8 | Seragam
29 0-29 1,134 | 01185 | 88,15% | 2| 11,8 7.3 | Seragam
30 0-30 0,568 | 0,0389 | 96,11% | 2 | 15,7 | 13,4 | Seragam
31 0-31 1,324 | 0,0083 | 99,17% | 3 | 162,1 | 156,8 | Seragam
32 0-32 0,605 | 0,0633 | 9367% | 2| 108 8,4 | Seragam
33 0-33 0,242 | 02423 | 98.36% | 3 | 153 14,3 | Seragam
34 0-34 0,493 [ 0,0201 [ 97,99% | 2 | 25,6 | 23,6 | Seragam
35 0-35 0,241 | 0,0163 | 9837% | 3 | 153 14,3 | Seragam
36 0-36 0,444 | 0,0304 | 96,96% | 2 | 15,5 13,7 | Seragam
37 0-37 1,339 | 0,0112 | 98 88% | 3 | 122,1 | 116,8 | Seragam
38 0-38 1,434 | 0,0120 | 98,80% | 3 | 122,4 | 116,7 | Seragam
39 0-39 1,161 | 0,0984 | 90,16% | 2 | 14,1 9,5 | Seragam
40 0-40 0,209 [ 0,0142 | 98,58% | 3 | 15,2 | 14,4 | Seragam
41 0-41 0,235 | 0,0488 | 95,12% | 2| 5.3 4,3 | Seragam
42 0-42 0,605 | 0,08 92% 2| 88 6,3 | Seragam
43 0-43 1,134 | 0,0190 | 98,10% | 3 62 57,5 | Seragam
44 0-44 0,403 | 00419 | 9581% | 2| 104 8,8 | Seragam
45 0-45 0,553 | 0,0367 | 96,33% |2 | 16,2 14 | Seragam
46 0-46 0,641 | 0,0842 | 91,58% | 2| 8,9 6,3 | Seragam
47 0-47 0,486 | 0,0624 | 93,76% | 2 | 8,8 6,8 | Seragam
48 0-48 0,614 | 00796 | 92.04% | 2| 89 6,5 | Seragam
49 0-49 0,649 | 0,0845 | 91,55% | 2 9 6.4 | Seragam
50 0-50 1,314 | 0,0132 | 98,68% | 3 | 102 06,8 | Seragam
51 0-51 1,320 | 0,0147 | 98,53% | 3 | 923 87 Seragam
52 0-52 0,291 | 0,0997 | 90,03% | 2 | 3.5 2,3 | Seragam
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Tabulasi Uji Keseragaman Data Pembuatan Tas Ransel

No | Aktivitas | S cL |k|BKa | Bk | Hasil
Kerja Uji

53 0-53 0,246 | 0,0511 | 94,89% 5,3 43 | Seragam

54 0-54 1,240 | 0,0062 | 99,38% 202,1 [ 197.2 | Seragam

55 0-55 0,329 | 0,0416 | 95,84% 8,6 7.2 | Seragam

L |2 [ |2

56 I-1 0,287 | 0,0097 | 99,03% 30,1 29 | Seragam

57 0-56 0,270 | 00558 | 9442% |2 | 54 4,3 | Seragam

Tabel 4.6 di atas menunjukkan tabulasi dari perhitungan uji
keseragaman data pada proses operasi tas ransel, sedangkan untuk grafik
BKA dan BKA O-2 sampai O-56 akan ditampilkan pada lampiran 7.

1. Uji Keseragaman Data Proses Operasi Tas Selempang
A. Menghitung rata-rata data pengamatan O-1 tas selempang

Yx =3779

Yx? =2.861,09

(Yx)? = 142.808,41

_T(X) 3779 |

X = = = 7,558 atau 7,56 detik
n 50

Perhitungan rata-rata operasi O-1 sampai O-29,
dilanjutkan dengan menggunakan Ms. Excel untuk
mempersingkat waktu perhitungan. Berikut tabulasi hasil
perhitungan rata-rata waktu operasi untuk seluruh aktivitas
kerja pembuatan tas selempang.

Tabel 4. 7 Rekapitulasi Rata-rata Waktu Proses Tas Selempang

Aktivitas Rata- Rata Waktu
Kerja Operasi ( Detik )
O-1 7,56
0-2 14,66
0-3 9,7
04 119.6
0-5 4,78
0-6 14,72
0-7 294
0-8 6,71
09 9,69
0-10 9,7
0-11 9,62
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Aktivitas Rata- Rata Waktu
Kerja Operasi ( Detik )
0-12 9,65
0-13 11,2
0-14 192,7
0-15 9,70
0-16 14,73
0-17 9,5
0O-18 14,57
0-19 9,55
0-20 9,5
0-21 419,7
0-22 179.,5
0-23 9,67
0-24 4,71
0-25 7.7
0-26 1.7
0-27 14,6
0-28 29.6

I-1 19,5
0-29 24,6

Berdasarkan Tabel 4.7 di atas, rata-rata waktu setiap
operasi kerja akan digunakan sebagai dasar untuk
menentukan waktu proses dan analisis selanjutnya, dan data
rata-rata di atas disajikan untuk mewakili data pengamatan
yang sudah diambil sebanyak 50 kali untuk tiap operasi tas
selempang.

. Perhitungan standar deviasi

Perhitungan standar deviasi dilakukan untuk tiap operasi
pembuatan tas selempang, perhitungan diawali dengan urutan
proses pertama hingga akhir proses. Berikut salah satu
perhitungan standar deviasi untuk O-1 proses pembuatan tas
selempang.

¥ (xi—x)2

G= [&¥—
n-1

_ |X((7,8-7,56)2+(6,9-7,56)2+---(7,6—7,56)2)
(50-1)

o

= 0,317
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. Menghitung Batas Kontrol Atas ( BKA ) dan Batas Kontrol
Bawah ( BKB )
BKA= x + ko = 756+ 2 x 0,317 =82
BKB= x — ko = 7,56 —2 x 0,317 =6.,9

0-1

8,0
e WQAAVAWAM
7,0

14 71013161922252831343740434649

———()-] e=——Rata-rata = BKA BKEB

Gambar 4. 2 BKA dan BKB O-1 Pembuatan Tas Selempang

Gambar 4.2 di atas adalah visualisasi BKA dan BKB
pada operasi O-1 Pembuatan Tas Selempang. Untuk uji
keseragaman data pada operasi lain akan dilakukan dengan
bantuan Ms. Excel dan ditabulasikan pada tabel tabulasi
dibawah ini.

Tabel 4. 8 Tabulasi Uji Keseragaman Data Tas Selempang

Tabulasi Uji Keseragaman Data Pembuatan Tas Selempang

No [AKMtasT g | oL k| BKA |[BKB | s

Kerja Uji
1 O-1 0,317 10,042 | 95.81% |2 | 8.2 | 6,9 | Seragam
2 0-2 0,18 10,012 |98,78% | 3| 15 14,3 | Seragam
3 0-3 0,146 | 0,015 | 98,49% |3 | 10 94 | Seragam
4 0-4 0,889 | 0,007 | 99,26% | 3 | 121,4 | 117.8 | Seragam
5 0-5 0,142 | 0,030 | 97,02% |2 | 5,1 4,5 | Seragam
6 0-6 0,16 |0,011]9892% | 3| 15 14,4 | Seragam
7 0-7 0,445 |1 0,015 [98,49% | 3| 30,3 | 28,5 | Seragam
8 0-8 0,159 10,024 | 98,09% |3 | 7 6.4 | Seragam
9 0-9 0,152 | 0,016 | 98,43% |3 | 10 9,4 | Seragam
10| O-10 0,139 10,014 | 98,56% |3 | 10 9,4 | Seragam
11 O-11 0,181 | 0,019 | 98,12% |3 | 10 9,3 | Seragam
12| O-12 0,195 | 0,020 [ 97,98% |2 | 10 9,3 | Seragam
13 0-13 0,822 | 0,017 [92,64% |2 | 12,8 | 9,5 | Seragam
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Tabulasi Uji Keseragaman Data Pembuatan Tas Selempang
No | Axtivitas | s | cL |k|Bka|Bkg| Hasl
Kerja Uji

14 0-14 9,573 10,049 | 95,03% | 2 | 211,9 | 173,6 | Seragam
15 0-15 0,167 | 0,017 | 98,28% | 3 10 9.4 | Seragam
16 0-16 0,164 |1 0,011 | 98,88% | 3 | 15,1 14,4 | Seragam
17 0-17 0,321 | 0,033 [96,64% | 2| 10,2 | 89 | Seragam
18 0-18 0,287 | 0,020 | 98,03% | 3 | 15,1 14 | Seragam
19 0-19 0,25 10,026 |97,38% | 2| 10,1 9,1 | Seragam
20 0-20 0,368 | 0,038 | 96,14% | 2 | 103 8,8 | Seragam
21 0-21 1,344 | 0,003 | 99,68% | 3 | 4224 | 417 | Seragam
22 0-22 1,207 | 0,007 | 99,33% | 3 | 181,9 | 177,1 | Seragam
23 0-23 0,186 | 0,019 | 98,08% |3 | 10 9,3 | Seragam
24 0-24 0,168 | 0,036 | 96,44% | 2 5 44 | Seragam
25 0-25 0,183 | 0,024 | 97,61% | 2 8 7.3 | Seragam
26 0-26 0,181 | 0,023 |97,64% | 2 8 7.3 | Seragam
27 0-27 0,252 | 0,017 98,27% | 3| 15,1 | 14,1 | Seragam
28 0-28 0,231 10,231 199,22% | 3| 30,1 | 29.1 | Seragam
29 I-1 0,327 | 0,017 [ 9833% | 3| 20,2 | 18,9 | Seragam
30 0-29 0,444 10,018 ]98,20% |3 | 25,5 | 23,7 | Seragam

Tabel 4.8 di atas menunjukkan tabulasi dari perhitungan uji

keseragaman data pada proses operasi tas selempang, sedangkan untuk
grafik BKA dan BKA O-2 sampai O-29 akan ditampilkan pada lampiran

8

4.3.2 Uji Kecukupan Data
1.Uji Kecukupan Data Produk Tas Ransel

Uji kecukupan data dilakukan unutk mengetahui apakah
jumlah data yang dikumpulkan saat pengamatan sudah cukup
untuk mewakili kondisi sebenarnya. Pengujian juga dilakukan
untuk memastikan tingkat ketelitian dan kepercayaan pada data,
sehingga hasil analisi yang diperoleh dapat
dipertanggungjawabkan. Saat pengujian data, jika didapati jumlah
data belum cukup, artinya diperlukan data tambahan sehingga
dapat memenuhi kriteria kecukupan tersebut.

A. Perhitungan nilai tingkat ketelitian ( S )

»

888,3

s = 2x100% = x 100% = 0,022
X
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B. Perhitungan tingkat kepercayaan ( CL )
CL=100% - S = 100% - 0,022 = 97,78%

C. Perhitungan Uji Kecukupan Data

. NI = S|

NJ’
> xi
—2_[60x 13.157,65 —789.076,89 | .
_ |oezz 2
= =3,93
8883

Hasil perhitungan pada pengamatan O-1 pembuatan tas ransel
menunjukkan bahwa data telah mencukupi karena jumlah pengamatan
sebanyak 60, sehingga memenuhi kondisi N’ < N. Selanjutnya,
perhitungan untuk pengamatan O-2 hingga O-56 dilakukan dengan
menggunakan bantuan Microsoft Excel dan disajikan pada tabel dibawah
ini.
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2. Uji Kecukupan Data Produk Tas Selempang
Uji kecukupan data dilakukan unutk mengetahui apakah
jumlah data yang dikumpulkan saat pengamatan sudah cukup
untuk mewakili kondisi sebenarnya. Pengujian juga dilakukan
untuk memastikan tingkat ketelitian dan kepercayaan pada data,
sehingga hasil analisi yang diperoleh dapat
dipertanggungjawabkan. Saat pengujian data, jika didapati jumlah
data belum cukup, artinya diperlukan data tambahan sehingga
dapat memenuhi kriteria kecukupan tersebut.
A. Perhitungan nilai tingkat ketelitian ( S )
0,33
888,3

s = %xlﬂﬂ% = X 100% = 0,022

B. Perhitungan tingkat kepercayaan ( CL )
CL=100% - S =100% - 0,022 = 97,78%

C. Perhitungan Uji Kecukupan Data

oy verol

N' =
3 xi
'ﬁ\mnx 13.157,65 ~ 789.07689 | ,
= |= =393
888,3

Hasil perhitungan pada pengamatan O-1 proses pembuatan tas
selempang menunjukkan bahwa data sudah mencukupi, karena
jumlah pengamatan sebanyak 50 telah memenuhi syarat N* < N.
Selanjutnya, perhitungan untuk pengamatan O-2 sampai 0-29
dilakukan dengan bantuan Microsofi Excel dan ditampilkan pada
tabel berikut.
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4.3.3 Analisis Performance Rating
Sebelum dilakukan perhitungan waktu normal, terlebih dahulu
dilakukan penilaian performance rating untuk mengetahui tingkat
kinerja pekerja. Penilaian ini dilakukan melalui pengamatan langsung
terhadap aktivitas pekerja selama proses produksi berlangsung. Selain
itu, peneliti juga mempertimbangkan faktor keterampilan, usaha, kondisi
kerja, dan konsistensi dalam bekerja. Hasil penilaian tersebut kemudian
digunakan sebagai dasar dalam menghitung waktu normal.
1. Penilaian Performance Rating Pembuatan Tas Ransel
Berikut tabel penilaian performance rating pekerja dalam
melakukan pekerjaan pada proses pembuatan tas ransel.
Tabel 4. 11 Penilaian Performance Rating Pembuatan Tas Ransel

. Aspek
No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super
o Skill Skill ldeal ldeal .
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
SSﬁ;r Sgif;r Excellent | Excellent
2 0-2 Al Al B B 0,35
0,15 0,13 0,04 0,03
%ﬁ?f ?}i[ef Ideal Ideal
3 0-3 Al A2 A A 0,37
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super . .
) o Skill Skill Excellent | Excellent .
) Al Al B B ’
0,15 0,13 0,04 0,03
Suger Suger Excellent | Excellent
5 0-5 Skill Skill 033
i A2 Al B B ’
0,13 0,13 0,04 0,03
Super Super
6 | 06 | Skl Skill [deal [deal 0.37
Al A2 A A
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super . .
. o Skill Skill Excellent | Excellent .
) Al Al B B ’
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super
. o0 Skill Skill Ideal Ideal 038
] Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
; o0 Skill Skill Ideal Ideal -
) Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super i
o | oo Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
%é?; %kpzf; Excellent | Excellent
11 | O-11 Al Al B B 0,35
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super
o | o Skill Skill Ideal Ideal .
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Ssif;r SSii?;r Excellent | Excellent
13 | O-13 Al Al B B 0,35
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super
| oue s | sk | e fedd | 4
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super i )
s | 015 | sk | sy | Ereclent | Excellent | o
Al Al B B
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
0,15 0,13 0,04 0,03
Supfer Excellent Ideal Excellent
16 | 016 SNl 0,32
) A2 Bl A B ’
0,13 0,1 0,06 0,03
Super Super
, o Skill Skill Ideal Ideal .
) Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
18 0-18 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super . .
o o0 Skill Skill Excellent | Excellent 035
Al Al B B ’
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super
i 6.0 Skill Skill Ideal Ideal .
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Su;?er Sug er Excellent Ideal
21 031 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su,;? er Excellent Ideal
2 022 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
23 0-23 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
2 0.4 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super .
s 000 Skill Skill Good Excellent 013
) Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03
Su;?er SHR er Excellent Ideal
26 0-26 Skill Skill 0.36
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
) 07 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Sup:er Sup.er Good Excellent
28 0-28 Skill Skill 0.33
) Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
29 0-29 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
" 030 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Excellent Suger Excellent Good
31| 031 Skill 0,28
i Bl A2 B C ’
0,11 0,12 0,04 0,01
Su;?er Sug er Excellent Ideal
32 0.3 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
1 0-33 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super .
" o0 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er SHR er Excellent Ideal
35 0-35 Skill Skill 0.36
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
y o6 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Excellent %ﬁf{ Excellent Good
37 0-37 Bl A2 B C 0,28
0,11 0,12 0,04 0,01
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
38 0-38 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
“ 0.5 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
10 0.0 Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Sug er Excellent Ideal
4l 0-41 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
4 0-42 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04




Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super .
“ o Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er SHR er Excellent Ideal
44 0-44 Skill Skill 0.36
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
15 s Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
46 0-46 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Su;? er Excellent Ideal
47 0-47 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
i 0.8 Skill Skill Excellent Ideal 036
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
0 0.0 Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Excellent S;ﬁf; Good Excellent
50 0-50 Bl A2 C B 0,28
0,11 0,12 0,02 0,03
Excellent Sup.er Good Excellent
51 | 0-51 Skill 0,28
i Bl A2 C B ’
0,11 0,12 0,02 0,03
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super .
o | o Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Su;?er Sug | Excellent Ideal
531 053 Skill Skill 0.36
) Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
w | o Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super
s iy Skill Skill Ideal Ideal 038
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
S.[qt?er S“R er Ideal Ideal
s6 | 0-55 Skill Skill 0.38
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
g | o Skill Skill Ideal Ideal 038
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04

Tabel 4.11 di atas merupakan hasil penilian performance rating

yang dilakukan peneliti selama proses observasi. Penilaian ini

diperoleh menggunakan metode Westinghouse,

yaitu dengan

mengevaluasi empat faktor utama yang memengaruhi kinerja

operator, meliputi keterampilan (skill), usaha (effort), kondisi kerja

(working conditions),

dan konsistensi (consistency),

kemudian

dibandingkan dengan standar kerja normal untuk memperoleh nilai
penyesuaian kinerja.
2. Penilaian Performance Rating Pembuatan Tas Ransel
Berikut tabel penilaian performance rating pekerja dalam

melakukan pekerjaan pada proses pembuatan tas selempang.
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Tabel 4. 12 Penilaian Performance Rating Pembuatan Tas Selempang

. Aspek
No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Super Super
Skill Skill Ideal Ideal
1 O-1 Al A2 A A 0,37
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super . .
Skill Skill Excellent | FExcellent
2 0-2 Al Al B B 0,35
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super i
. oA Skill Skill Excellent Ideal o
i A2 A2 B A ’
0,13 0,12 0,04 0,04
Super Super .
) o Skill Skill Excellent Ideal .
i A2 A2 B A ’
0,13 0,12 0,04 0,04
Super Super
. skitl | sk | et Ideal o
> 0 Al A2 A A 37
0,15 0,12 0,06 0,04
g‘;ﬁ;r Ssﬁsr Excellent | Excellent
61 06 Ay Al B B 0,35
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super .
Skill Skill Excellent Ideal
7 0-7 A2 A2 B A 0,33
0,13 0,12 0,04 0,04
Super Super
skitl | sty | e [deal
81 08 A Al A A 0,38
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
9 0-9 Skill Skill Ideal Ideal 0,38
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Al Al A A
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super )
Skill Skill Excellent Ideal
10 | O-10 A2 AD B A 0,33
0,13 0,12 0,04 0,04
Super Super
Skill | sty | 4! Ideal
11| O-11 Al Al A A 0,38
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
Skill | Skill deal ldeal
12 | O-12 Al A2 A A 0,37
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super
skitl | sk | e [deal
13| 0O-13 Al Al A A 0,38
0,15 0,13 0,06 0,04
Suger Su;?er Excellent |  Excellent
141 0.14 Skill Skill 0.35
Al Al B B ’
0,15 0,13 0,04 0,03
Super Super
s o Skill Skill Ideal Ideal -
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
6| oue Skill Skill Ideal Ideal 017
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super
N Skill Skill Ideal Ideal -
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super
18 | O-18 Skill Skill Ideal Ideal 0,38
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Aspek

No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
Al Al A A
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
ol oo Skill Skill Ideal Ideal -
) Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super .
20| 00 Skill Skill Excellent Ideal 036
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super .
| om Skill Skill Good Excellent 013
i Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03
Super Super .
o | 0 Skill Skill Good Excellent .
i Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03
Super Super
| o Skill Skill Ideal Ideal 018
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super
i | 0 Skill Skill Ideal Ideal 017
i Al A2 A A ’
0,15 0,12 0,06 0,04
Super Super
25 | s |kl | sk | e Ideal 018
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Super Super i
e | o Skill Skill Good Excellent 013
i Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03
Super Super
27| 027 | Sk | Skil ldeal [deal 0,38
Al Al A A
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. Aspek
No | Operasi Skill Effort | Condition | Consistency Jumlah
0,15 0,13 0,06 0,04
Sup.ier Su;?er Excellent Ideal
28 | 028 Skill Skill 0.36
i Al Al B A ’
0,15 0,13 0,04 0,04
Super Super
ol Skill | Skill Ideal ldea 018
i Al Al A A ’
0,15 0,13 0,06 0,04
Suger Suger Good Excellent
10| 0-29 Skill Skill 0.33
Al Al C B ’
0,15 0,13 0,02 0,03

selanjutnya maka waktu normal

1.

Tabel 4.12 di atas, menunjukkan nilai performance rating tiap
proses operasi pembuatan tas selempang, kemudian menjadi acuan
dalam penentuan waktu normal pada proses kerja yang diamati.
4.3.4 Perhitungan Waktu Normal
Setelah mendapatakan data performance rating tiap operasi,
dapat diperhitungkan.
perhitungan waktu normal untuk seluruh operasi tas ransel dan tas
selampang.
Perhitungan Waktu Normal Pembuatan Tas Ransel
Data yang digunakan dalam perhitugan ini adalah data O-1
pembuatan tas ransel, berikut perhitungan O-1.

Tabel 4. 13 Penyesuain Performance Rating O-1 Tas Ransel

Aspek Nilai Penyesuaian
Skill 0,15
Effort 0,12
Condition 0,06
Consistency 0,04
Total 0,37

Berikut

Nilai pada Tabel 4.13 di atas akan digunaakan untuk
memperhitungkan waktu normal untuk tiap oparasi pembuatan tas

50




ransel. Berikut perhitungan waktu normal untuk O-1 yaitu proses
gambar pola.

Waktu Normal =X x (1 4+ PR)

= 14,81 x (1+037)

= 14,81 x 1,37

= 20,28 detik

Perhitungan waktu normal untuk operasi lain akan di lakukan

dengan Ms. Excel dan hasilnya akan ditabulasikan pada tabel

dibawah ini.
Tabel 4. 14 Tabulasi Waktu Normal Operasi Tas Ransel
Aktivitas Rata- Rata Waktu Performance | Waktu Normal
Kerja Operasi ( Detik ) Rating ( detik )
0-1 1481 0,37 20,28
0-2 19,60 0,35 26,46
0-3 14,79 0,37 20,26
04 19,59 0,35 26,44
0-5 179,69 0,33 238,99
0-6 9,57 0,37 13,11
0-7 9,59 0,35 12,95
0-8 59,8 0,38 82,50
0-9 9.7 0,38 13,41
0-10 14,71 0,36 20,01
O-11 179,5 0,35 242,42
0-12 16,60 0,37 22,74
0-13 19,80 0,35 26,73
0-14 19,60 0,37 26,85
0-15 24,60 0,35 33.21
0-16 1794 0,32 236,81
0-17 11,60 0,37 15,89
0O-18 14,80 0,36 20,13
0-19 119.7 0,35 161,60
0-20 6,60 0,37 9,04
0-21 9,70 0,36 13,19
0-22 30,30 0,36 41,21
0-23 59,80 0,36 81,33
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Aktivitas Rata- Rata Waktu Performance | Waktu Normal
Kerja Operasi ( Detik ) Rating ( detik )
0-24 119,80 0,36 162,93
0-25 1194 0,36 162,93
0-26 12,80 0,36 17,41
0-27 19,80 0,36 26,93
0-28 119,60 0,33 159,07
0-29 9,60 0,36 13,06
0-30 14,60 0,36 19,86
0-31 1594 0,28 204,03
0-32 9,60 0,36 13,06
0-33 14,80 0,36 20,13
0-34 24,60 0,36 33,46
0-35 14,80 0,36 20,13
0-36 14,60 0,36 19,86
0-37 119,5 0,28 152,96
0-38 119,5 0,36 162,52
0-39 11,80 0,36 16,05
0-40 14,80 0,36 20,13
0-41 4,80 0,36 6,53
0-42 7,60 0,36 10,34
0-43 59,7 0,36 81,19
0-44 9,60 0,36 13,06
0-45 15,10 0,36 20,54
0-46 7,60 0,36 10,34
0-47 7.80 0,36 10,61
0-48 7,70 0,36 10,47
0-49 7,70 0,36 10,47
0-50 99,4 0,28 127,23
0-51 89,60 0,28 114,69
0-52 2,90 0,36 3,94
0-53 4,80 0,36 6,53
0-54 199,60 0,36 271,46

I-1 29,60 0,38 40,85
0-55 7.90 0,38 10,90
0-56 4,80 0,38 6,62
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Tabel 4.14 di atas menyajikan hasil perhitungan waktu normal
pada setiap elemen kerja proses pembuatan tas ransel. Waktu
normal ini telah mempertimbangkan faktor penyesuaian kinerja
operator dan selanjutnya digunakan sebagai acuan dalam analisis
perhitungan waktu baku.

2. Perhitungan Waktu Normal Pembuatan Tas Selempang
Data yang digunakan dalam perhitugan ini adalah data O-1

pembuatan tas selempang, berikut perhitungan O-1.
Tabel 4. 15 Penyesuain Performance Rating O-1 Tas Selempang

Aspek Nilai Penyesuaian
Skill 0,15
Effort 0,12
Condition 0,06
Consistency 0,04
Total 0,37

Nilai pada Tabel 4.13 di atas akan digunaakan untuk
memperhitungkan waktu normal untuk tiap oparasi pembuatan tas
ransel. Berikut perhitungan waktu normal untuk O-1 yaitu proses
gambar pola.

Waktu Normal =X x(1+PR)
=7,60x(1+0,37)
=7,60 x 1,37
= 10,41 detik
Perhitungan waktu normal untuk operasi lainnya dilakukan
dengan bantuan perangkat lunak Microsoft Excel agar lebih
efisien, dan hasilnya disajikan dalam bentuk tabel pada bagian

berikutnya.
Tabel 4. 16 Tabulasi Waktu Normal Operasi Tas Selempang

Aktivitas Rata- Rata Waktu Performance | Waktu Normal

Kerja Operasi ( Detik ) Rating ( Detik )
O-1 7,56 0,37 10,36
0-2 14,66 0,35 19,79
0-3 9,7 0,33 12,90
0-4 119,6 0,33 159,07
0O-5 4,78 0,37 6,55
0-6 14,72 0,35 19,87
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Aktivitas Rata- Rata Waktu Performance | Waktu Normal
Kerja Operasi ( Detik ) Rating ( Detik )
0-7 29,4 0,33 39,10
0O-8 6,71 0,38 9,26
0-9 9,69 0,38 13,38
0-10 9,67 0,33 12,86
0-11 9,62 0,38 13,28
0-12 9,65 0,37 13,22
0-13 11,2 0,38 15,46
O-14 192,7 0,35 260,15
0-15 9,70 0,38 13,39
O-16 14,73 0,37 20,18
0-17 9,55 0,37 13,08
O0-18 14,57 0,38 20,10
0-19 9,55 0,37 13,09
0-20 9.5 0,36 12,92
0-21 419,7 0,33 558,20
0-22 179,5 0,33 238,74
0-23 9,67 0,38 13,35
0-24 4,71 0,37 6,46
0-25 7,7 0,38 10,63
0-26 7,7 0,33 10,24
0-27 14,6 0,38 20,15
0-28 29,6 0,36 40,26
I-1 19,5 0,38 26,91
0-29 24,6 0,33 32,72

Tabel 4.16 menunjukkan hasil perhitungan waktu normal

pada setiap elemen kerja dalam proses pembuatan tas ransel.
Waktu tersebut telah disesuaikan dengan kinerja operator dan
digunakan sebagai dasar untuk menghitung waktu baku.

4.3.5 Perhitungan Waktu Baku atau Waktu Standart

Dalam perhitungan waktu baku, diperlukan tambahan waktu yang
disebut allowance time. Waktu ini mencerminkan kelonggaran yang

muncul saat pekerja melakukan aktivitas di luar pekerjaan utama, seperti

kebutuhan pribadi (personal), kelelahan (fatigue), serta waktu menunggu
(delay). Allowance diberikan karena operator tidak bisa bekerja terus-

menerus tanpa istirahat. Kelonggaran ini meliputi personal, fatigue, dan
delay, sehingga waktu kerja yang dihitung bisa lebih realistis. Pada
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penelitian ini, allowance tidak dihitung per operasi, tetapi digunakan
untuk seluruh proses pembuatan tas ransel karena jenis pekerjaannya
hampir sama, terutama menjahit. Perhitungan didasarkan pada jam kerja
8 jam per hari (480 menit). Dari hasil wawancara, waktu untuk personal
sebesar 20 menit, fatigue 30 menit, dan delay 10 menit, sehingga total
allowance adalah 60 menit.

Allowance = 20+30+10= 60 menit

Waktu kerja =8 jam » 60 menit = 480 menit

%AHr)wance=% x 100% = 12,5%

Berdasarkan hasil tersebut, diperoleh kelonggaran sebesar 12,5%
yang kemudian digunakan untuk semua elemen kerja dalam perhitungan
waktu standar.

1. Perhitungan waktu standart atau
waktu baku pembuatan tas ransel
Waktu normal O-1 pembuatan tas ransel = 20,28 detik

[114]
Ws = Wn X L00%
100% — % allowance
100 .
Ws = 20,28 x ——%_ _ 2318 detik
100% — 12,5%

Untuk perhitungan waktu normal pada operasi pembuatan tas ransel
lain dilakukan dengan bantuan Ms. Excel dan akan disajikan melalui
rekapitulasi data perhitungan dengan tabel. Berikut penyajian hasil
perhitungan waktu standart atau waktu baku untuk proses pembuatan tas
ransel.

Tabel 4. 17 Rekapitulasi Waktu Standart Pembuatan Tas Ransel

Aktivitas Waktu Normal Allowance Waktu Standart
Kerja ( detik ) - ( detik )
0-1 20,29 12,5% 23,19
0-2 26,46 12,5% 30,24
0-3 20,26 12,5% 23,15
0-4 26,45 12,5% 30,23
0-5 238,87 12,5% 272,99
0-6 13,11 12,5% 14,98
0-7 12,95 12,5% 14,80
0-8 82,52 12,5% 94 31
0-9 13,39 12,5% 15,30
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Aktivitas Waktu Normal Allowance Waktu Standart
Kerja ( detik ) ( detik )
0-10 19,99 12,5% 22,85
0O-11 242,33 12,5% 276,95
0-12 22,74 12,5% 25,99
0-13 26,73 12,5% 30,55
0-14 26,85 12,5% 30,69
0-15 33,21 12,5% 37,95
0-16 236,81 12,5% 270,64
0-17 15,89 12,5% 18,16
0-18 20,13 12,5% 23,01
0-19 161,6 12,5% 184,69
0-20 9,04 12,5% 10,33
0-21 13,19 12,5% 15,07
0-22 41,21 12,5% 47,10
0-23 81,33 12,5% 92,95
0-24 162,93 12,5% 186,21
0-25 162,38 12,5% 185,58
0-26 17,41 12,5% 19,90
0-27 26,93 12,5% 30,78
0-28 159,07 12,5% 181,79
0-29 13,06 12,5% 14,93
0-30 19.86 12,5% 22,70
0-31 204,03 12,5% 233,18
0-32 13,06 12,5% 14,93
0-33 20,13 12,5% 23,01
0-34 33,46 12,5% 38,24
0-35 20,13 12,5% 23,01
0-36 19.86 12,5% 22,70
0-37 152,96 12,5% 174,81
0-38 162,52 12,5% 185,74
0-39 16,05 12,5% 18,34
0-40 20,13 12,5% 23,01
0-41 6,53 12,5% 7,46
0-42 10,34 12,5% 11,82
0-43 81,19 12,5% 92,79
0-44 13,06 12,5% 14,93
0-45 20,54 12,5% 23,47
0-46 10,34 12,5% 11,82
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Aktivitas Waktu Normal Allowance Waktu Standart
Kerja ( detik ) ' ( detik )
0-47 10,61 12,5% 12,13
0-48 10,47 12,5% 11,97
0-49 10,47 12,5% 11,97
0-50 127,23 12,5% 14541
0-51 114,69 12,5% 131,07
0-52 3,94 12,5% 4,50
0-53 6,53 12,5% 7,46
0-54 271,46 12,5% 310,24

1-1 40,85 12,5% 46,69
0-55 10,9 12,5% 12,46
0-56 6,62 12,5% 7,57

Tabel 4.17 di atas merupakan hasil rekapitulasi dari

perhitungan waktu standart dari tiap operasi pembuatan tas ransel.
. Perhitungan waktu standart atau waktu baku pembuatan tas

selempang

Waktu normal O-1 pembuatan selempang = 10,4 1detik

Ws=Wn X

100%

100% — % allowance

Ws=1041 x —2% = 11,90 detik
100% — 12,5%

Untuk perhitungan waktu normal pada operasi pembuatan tas
selempang lain dilakukan dengan bantuan Ms. Excel dan akan
disajikan melalui rekapitulasi data perhitungan dengan tabel.
Berikut penyajian hasil perhitungan waktu standart atau waktu

baku untuk proses pembuatan tas selempang.
Tabel 4. 18 Rekapitulasi Waktu Standar Pembuatan Tas Selempang

Aktivitas Waktu Normal Allowance Waktu Standart
Kerja ( detik ) ' ( detik )
0-1 10,36 12,5% 11,84
0-2 19,79 12,5% 22,62
0-3 12.9 12,5% 14,74
0-4 159,07 12,5% 181,79
0-5 6,55 12,5% 7,49
0-6 19.87 12,5% 22,71
0-7 39.1 12,5% 44.69
0-8 9.26 12,5% 10,58
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Aktivitas | Waktu Normal Allowance Waktu Standart
Kerja ( detik ) - ( detik )
0-9 13,37 12,5% 15,28
0-10 12,9 12,5% 14,74
O-11 13,28 12,5% 15,18
0-12 13,22 12,5% 15,11
0-13 15,46 12,5% 17,67
0-14 260,15 12,5% 29731
0O-15 13,39 12,5% 15,30
0-16 20,18 12,5% 23,06
0-17 13,02 12,5% 14,88
0-18 20,11 12,5% 22,98
0-19 13,08 12,5% 14,95
0-20 12,92 12,5% 14,77
0-21 558,2 12,5% 637,94
0-22 238,74 12,5% 272,85
0-23 13,34 12,5% 15,25
0-24 6,45 12,5% 7,37
0-25 10,63 12,5% 12,15
0-26 10,24 12,5% 11,70
0-27 20,15 12,5% 23,03
0-28 40,26 12,5% 46,01
I-1 26,91 12,5% 30,75
0-29 32,72 12,5% 37,39

Tabel 4.18 di atas adalah hasil rekapitulasi dari perhitungan
waktu standart dari tiap operasi pembuatan tas selempang. Setelah
memperoleh waktu baku dari seluruh aktivitas kerja dari
pembuatan tas ransel dan tas selempang, selanjutnya waktu baku
tersebut akan digunakan untuk menampilkan peta operasi atau
Operation Process Chart. Hal tersebut untuk mempermudah
visualisasi dari tiap proses pada pembuatan tas ransel dan tas
selempang. OPC dapat dilihat pada lampiran 9.

4.3.6 Peramalan Permintaan

Proses pembuatan tas ransel dan tas selempang dilakukan terlebih
dahulu proses peramalan dengan data masa lampau selama 12 periode.
Berikut langkah peramalan untuk permintaan tas ransel dan tas
selempang.

1. Peramalan Tas Ransel
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. Scatter Diagram Permintaan Tas Ransel

Berikut adalah visualisasi Permintaan Tas Ransel dalam
Scatter Diagram.

Permintaan Tas Ransel 2025

2,700

1680

1,655 1650 1500

0 2 i 6 8 10 12 14

Gambar 4. 3 Scatter Diagram Permintaan Tas Ransel

Dari hasil penggambaran scatter diagram pada Gambar 4.3, data
permintaan termasuk dalam pola musiman. Pola tersebut menunjukkan
adanya kenaikan dan penurunan permintaan yang terjadi secara berulang
pada periode tertentu. Oleh karena itu, metode peramalan yang cocok
digunakan  adalah metode yang mampu mempertimbangkan unsur
musiman. Pemilihan metode terbaik dilakukan berdasarkan nilai error
terkecil, yaitu MAD, MSE, dan MAPE.

B.

Hasil Peramalan Permintaan Tas Ransel

Pada peramalan permintaan tas ransel dilakukan
percobaan dengan 2 metode untuk pembanding metode
peramalan terbaik. Berikut hasil simulasi dari metode
Linear Trend Line Model dan metode Exponential
Smoothing with Trend.

Tabel 4. 19 Hasil Peramalan dengan metode Linear Trend Line

Model
Linear Trend Line Model
Parameter Nilai
Bias (Mean Error) 0
MAD (Mean Absolute Deviation) 408,589
MSE (Mean Squared Error) 221328,5
Standard Error (denom=n-2=9) 515,358
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Linear Trend Line Model
MAPE (Mean Absolute Percent
Error)
Berdasarkan Tabel 4.19 diatas, dapat dilihat bahwa hasil
MAD pada peramalan dengan metode Linear Trend Line
Model adalah sebesar 19,84%. Setelah itu dilakukan
perhitungan Tracking Signal dari metode yang telah
dilakukan sebagai berikut.
C. Tracking Signal dengan Metode Linear Trend Line Model

19.81%
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Berdasarkan Tabel 4.20, hasil perhitungan tracking signal pada
metode Linear Trend Line Model menunjukkan bahwa seluruh nilai
tracking signal berada di dalam batas pengendalian, yaitu antara -4
hingga 4. Hal ini menandakan bahwa hasil peramalan masih dapat
diterima dan tidak mengalami penyimpangan yang signifikan. Dengan
demikian, metode Linear Trend Line Model dinilai cukup baik dalam
melakukan peramalan permintaan tas ransel. Untuk memperjelas
visualisasi dari tracking signal yang didapatkan disajikan peta kendali
pada gambar dibawah ini.

Linear Trend Line Model

- T )

=@==Linear Trend Line Model TC «=@==Linear Trend Line Model LCL

Linear Trend Line Model UCL

Gambar 4. 4 Grafik Tracking Signal Metode Linear Trend Line Model

Pada Gambar 4.4 diatas, terlihat bahwa peramalan dengan metode
ini menghasilkan nilai fracking signal yang bernilai negatif maupun
positif menunjukkan adanya perbedaan antara hasil peramalan dengan
data aktual pada setiap periode. Nilai fracking signal negatif
menandakan bahwa hasil peramalan lebih besar dibandingkan
permintaan aktual (over forecast), sedangkan nilai positif menunjukkan
bahwa hasil peramalan lebih kecil dibandingkan permintaan aktual
(under forecast). Namun, karena seluruh nilai tracking signal masih
berada dalam batas kontrol yaitu -4 hingga 4, maka penyimpangan yang
terjadi masih tergolong wajar dan metode peramalan masih dapat
digunakan dengan baik.

D. Hasil Peramalan permintaan tas ransel dengan metode
exponential smoothing with trend.
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Tabel 4. 21 Hasil Peramalan dengan metode Exponential Smoathing With

Trend

Expotional Smoothing With Trend
(o =0,40 ;p = 0,40)

Paramter Nilai
Bias (Mean Error) -1.431
MAD (Mean Absolute Deviation) 514,445
MSE (Mean Squared Error) 371405
Standard Error (denom=n-2=9) 673,75
MAPE (Mean Absolute Percent Ervor) 24.87%

Berdasarkan Tabel 4.21 diatas, dapat dilihat bahwa hasil
MAD pada peramalan dengan metode Exponential Smoothing
With Trend adalah sebesar 24,87%. Setelah itu dilakukan
perhitungan Tracking Signal dari metode yang telah dilakukan

sebagai berikut.
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Pada Tabel 4.22 diatas merupakan hasil perhitungan tracking signal
dengan metode exponential smoothing with trend untuk peramalan
permintaan tas ransel. Untuk memperjelas visualisasi tracking signal
pada metode ini disajikan grafik peta kontrol dibawah ini.

Exponential Smoothing with trend (@ =0,40 ;
b=0,40)

=@=="Fxponential Smoothing with trend ( @ = 0,40 ; b= 0,40 ) TC
=@==Exponential Smoothing with trend ( a = 0,40 ; b= 0,40 ) LCL

==@==Exponential Smoothing with trend ( a = 0,40 ; b= 0,40 ) UCL

Gambar 4. 5 Grafik Tracking Signal Metode Exponential Smoothing with
Trend

Pada Gambar 4.5, terlihat bahwa nilai tracking signal bernilai
negatif dan positif, yang menunjukkan adanya perbedaan antara hasil
peramalan dengan data aktual. Nilai negatif menunjukkan over forecast,
sedangkan nilai positif menunjukkan under forecast. Namun, seluruh
nilai tracking signal masih berada dalam batas kontrol (-4 hingga 4),
sehingga metode peramalan masih dapat digunakan dengan baik.

2. Scatter Diagram Permintaan Tas Selempang

Berikut adalah visualisasi Permintaan Tas Selempang dalam Scatter
Diagram.
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Permintaan Tas Selempang 2025
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Gambar 4. 6 Scarter Diagram Permintaan Tas Selempang

Dari hasil penggambaran scatter diagram pada Gambar 4.6,
data permintaan termasuk dalam pola trend. Pola tersebut
menunjukkan adanya kecenderungan peningkatan permintaan
dari periode ke periode selama waktu pengamatan. Oleh karena
itu, metode peramalan yang cocok digunakan. Pemilihan metode
terbaik dilakukan berdasarkan nilai error terkecil, yaitu MAD,
MSE, dan MAPE.

E. Hasil Peramalan Tas Selempang Liniear Trend Line

Model
Peramalan permintaan dilakukan menggunakan beberapa
metode forecasting pada sofiware POM-QM dengan
metode Liniear Trend Line Model.
Tabel 4. 23 Hasil Peramalan Tas Selempang dengan metode
Linear Trend Line Model

Liniear Trend Line Model
Paramter Nilai
Bias (Mean Error) 0
MAD (Mean Absolute Deviation) 113,923
MSE (Mean Squared Error) 26467.,48
Standard Error (denom=n-2=10) 178,216
MAPE (Mean Absolute Percent Error) 10,48%

Berdasarkan Tabel 4.23 diatas, dapat dilihat bahwa hasil
MAD pada peramalan dengan metode Liniear Trend Line
Model adalah sebesar 10,48%. Setelah itu dilakukan
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perhitungan Tracking Signal dari metode yang telah dilakukan
sebagai berikut.
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Berdasarkan Tabel 4.24, seluruh nilai tracking signal pada metode
Linear Trend Line Model masih berada dalam batas kendali (-4 hingga
4), sehingga hasil peramalan dinilai cukup baik dan dapat digunakan
untuk meramalkan permintaan tas selempang. Visualisasi tracking signal
disajikan pada peta kendali berikut.

Liniear Trend Line Model

=@=Liniear Trend Line Model TC ==@==Liniear Trend Line Model LCL

Liniear Trend Line Model UCL

Gambar 4. 7 Grafik Tracking Signal Metode Linear Trend Line Model untuk
tas Selempang

Pada Gambar 4.7 terlihat bahwa nilai fracking signal bernilai
negatif dan positif, yang menunjukkan adanya perbedaan antara hasil
peramalan dengan data aktual pada setiap periode. Nilai negatif
menunjukkan ever forecast, sedangkan nilai positif menunjukkan under
forecast. Selain itu, terdapat beberapa nilai fracking signal yang
mendekati batas atas pengendalian, namun masih berada dalam rentang
kontrol yaitu -4 hingga 4. Hal ini menunjukkan bahwa penyimpangan
hasil peramalan masih dapat diterima dan metode peramalan masih layak
digunakan.

F. Hasil Peramalan dengan Metode Exponential Smoothing with
Trend

Peramalan permintaan dilakukan menggunakan beberapa
metode forecasting pada sofiware POM-QM dengan metode
Exponential Smoothing with Trend.
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Tabel 4. 25 Hasil Peramalan Tas Selempang dengan Metode Exponential

Smoothing with Trend

Expotional Smoothing With Trend (a.= 0,50 ; = 0,50)

Paramter Nilai
Bias (Mean Error) 60,769
MAD (Mean Absolute Deviation) 182,437
MSE (Mean Squared Error) 57076,86
Standard Error (denom=n-2=9) 264,122
MAPE (Mean Absolute Percent Error) 15,73%

Berdasarkan Tabel 4.25 diatas, dapat dilihat bahwa hasil
MAD pada peramalan dengan metode Exponential Smoothing
with Trend adalah sebesar 15,73%. Setelah itu dilakukan
perhitungan Tracking Signal dari metode yang telah dilakukan

sebagai berikut.
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Berdasarkan Tabel 4.26, seluruh nilai tracking signal pada metode
Exponential Smoothing with Trend masih berada dalam batas kendali (-4
hingga 4), sehingga hasil peramalan dinilai cukup baik dan dapat
digunakan untuk meramalkan permintaan tas ransel. Visualisasi tracking
signal disajikan pada peta kendali berikut.

Expotional Smoothing With Trend (a = 0,50
; 0,=50)

.664

.64

R I SRS e - P
-5 X

=@ Expotional Smoothing With Trend (Alpha 0,50;Betha 0,50) TC
=@ Expotional Smoothing With Trend (Alpha 0,50;Betha 0,50) LCL

Expotional Smoothing With Trend (Alpha 0,50;Betha 0,50) UCL

Gambar 4. 8 Grafik Tracking Signal Tas Selempang Dengan
Exponential Smoothing with Trend

Pada Gambar 4.8 terlihat bahwa nilai fracking signal bernilai
negatif dan positif, yang menunjukkan adanya perbedaan antara hasil
peramalan dengan data aktual pada setiap periode. Nilai negatif
menunjukkan over forecast, sedangkan nilai positif menunjukkan under
Jforecast. Selain itu, terdapat beberapa nilai fracking signal yang
mendekati batas atas pengendalian, namun masih berada dalam rentang
kontrol yaitu -4 hingga 4. Hal ini menunjukkan bahwa penyimpangan
hasil peramalan masih dapat diterima dan metode peramalan masih layak
digunakan.

Berdasarkan hasil perbandingan beberapa metode peramalan,
metode terpilih merupakan metode yang memiliki nilai MAD paling
kecil sehingga memberikan tingkat kesalahan peramalan yang lebih
rendah dibandingkan metode lainnya. Selain itu, nilai tracking signal
masih berada dalam batas kontrol yaitu -4 hingga 4, meskipun terdapat
beberapa nilai yang mendekati batas pengendalian. Oleh karena itu,
metode tersebut dinilai masih layak dan dapat digunakan untuk
melakukan peramalan permintaan. Jadi untuk peramalan permintaan tas
ransel dan tas selempang dipilih menggunakan metode Linear Trend Line
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Model karena memiliki nilai MAD yang lebih kecil, dan nilai tracking
signal yang cenderung tidak mendekati batas kontrol sehingga hasil bias
nya tidak terlalu tinggi.
4.3.7 Perencanaan Agregat

Perencanaan agregat dilakukan dengan mempertimbangkan kondisi
perusahaan saat ini, dengan kebijakan tidak melakukan back order
sehingga seluruh permintaan harus dipenuhi tepat waktu. Karena
produksi melibatkan berbagai jenis produk, maka dilakukan agregasi ke
dalam satu satuan yang seragam, yaitu jam, untuk memudahkan
perencanaan kapasitas produksi.

Tabel 4. 27 Data Waktu Standar Tiap Produk

Produk Waktu S.tandar Waktu Standar
( Detik ) (Jam )
Tas Ransel 3.862,67 1,073
Tas Selempang 1.892,14 0,526

Pada Tabel 4.22 merupakan data waktu standar dari pembuatan tas
ransel dan tas selempang dalam satuan detik dan jam.
1. Perencanaan Agregat Tas Ransel Tahun 2026
Untuk melakukan perencanaan agregat pada tahun 2026, terlebih
dahulu dilakukan perhitungan kebutuhan kapasitas. Berikut
perhitungan kapasitas untuk produksi tas ransel.
Contoh Perhitungan Kebutuhan kapasitas Tas Ransel bulan Januari
Permintaan Agregat = Permintaan produk ( unit ) * Ws ( Jam )
=1655x% 1,073 = 1.775,815 jam
Contoh Perhitungan Kebutuhan kapasitas Tas Selempang bulan
Januari
Permintaan Agregat = Permintaan produk ( unit ) x Ws ( Jam )
=900 = 0,526 = 473,4 jam
Hasil perhitungan kebutuhan kapasitas yang tersedia pada seluruh
periode dan permintaan tas ransel dan tas selempang disajikan
pada tabel berikut.
Tabel 4. 28 Perhitungan Permintaan Agregat Tas Ransel

Permintaan Waktu Permintaan
Periode ( Unit ) Standart Agregat ( Jam )
Tas Ransel (Jam) greg
Januari 1655 1,073 1776
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Permintaan Waktu Permintaan
Periode ( Unit) Standart Agregat ( Jam )
Tas Ransel ( Jam) £reg
Februari 1705 1,073 1829
Maret 2700 1,073 2897
April 2680 1,073 2876
Mei 1680 1,073 1803
Juni 3000 1,073 3219
Juli 1900 1,073 2039
Agustus 1650 1,073 1770
September 1813 1,073 1945
Oktober 2250 1,073 2414
November 1500 1,073 1610
Desember 1680 1,073 1803
Total 24213 25981

Berdasarkan Tabel 4.28 diatas, didapatkan hasil permintaan
agregat untuk tas ransel selama 12 periode adalah sebesar 25.981
jam. Selanjutnya disajikan tabel perhitungaan untuk permintaan
agregat produk tas selempang selama 12 periode sebagai berikut.

Tabel 4. 29 Perhitungan Permintaan Agregat Tas Selempang

Permintaan
. ( Unit) Wakty Permintaan
Periode Standart
Tas Agregat ( Jam )
(Jam )
Selempang
Januari 900 1,073 966
Februari 816 1,073 876
Maret 1000 1,073 1073
April 1200 1,073 1288
Mei 1200 1,073 1288
Juni 1180 1,073 1266
Juli 1272 1,073 1365
Agustus 850 1,073 912
September 1200 1,073 1288
Oktober 1650 1,073 1770
November 1380 1,073 1481
Desember 1500 1,073 1610
Total 14148 15181
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Pada Tabel 4. 29 diatas, didapatkan hasil perhitungan
permintaan agregat untuk produk tas selempang selama 12 periode
sebesar 15.181 jam. Sebelum menghitung kapasitas produksi yang
tersedia, dikarenakan produksi tas ransel dan tas selempang
dilakukan secara bersamaan maka dilakukan perhitungan total
permintaan agregat dalam satuan jam untuk kedua produk. Berikut
perhitungan total permintaan agregat tas ransel dan tas selempang.

Tabel 4. 30 Total Permintaan Agregat

Permintaan ( Unit ) Permintaan
Tas Tas

Periode Tas Tas Ransel | Selempang Agregat

Ransel | Selempang ( Jam)
Januari 1655 900 1771 468 2239
Februari 1705 816 1824 424 2249
Maret 2700 1000 2889 520 3409
April 2680 1200 2868 624 3492
Mei 1680 1200 1798 624 2422
Juni 3000 1180 3210 614 3824
Juli 1900 1272 2033 661 2694
Agustus 1650 850 1766 442 2208
September | 1813 1200 1940 624 2564
Oktober 2250 1650 2408 858 3266
November | 1500 1380 1605 718 2323
Desember | 1680 1500 1798 780 2578
Total 25908 7357 33265

Pada Tabel 4.30 diatas merupakan total permintaan agregat tas
ransel dan tas selempang pada tahun 2025. Data tersebut akan
digunakan sebagai dasar dalam penyusunan perencanaan agregat
untuk menentukan kemampuan perusahaan dalam memenuhi
permintaan produk tas ransel dan tas selempang. Selain itu, hasil
perhitungan ini juga membantu dalam mengidentifikasi
kemungkinan terjadinya kelebihan maupun kekurangan kapasitas
produksi pada periode tertentu. Jadi

2. Perhitungan Kapasitas yang Tersedia
Kapasitas Tersedia = Jam Kerja x Hari Kerja
=17 %20 =140 jam
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Tabel 4. 31 Perhitungan Kapasitas yang Tersedia

Hari
Periode | Jam Kerja Normal Kerja/ Jam Kerja Bulanan
( jam/ hari ) bulan ( jam/orang )

Januari 7 20 140
Februari 7 20 140
Maret 7 20 140
April 7 20 140
Mei 7 20 140
Juni 7 20 140
Juli 7 20 140
Agustus 7 20 140
September 7 20 140
Oktober 7 20 140
November 7 20 140
Desember 7 20 140
Total 1680

Pada Tabel 4.24 merupakan perhitungan kapasitas yang tersedia

untuk tas ransel dan tas selampang.

3. Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja
Dalam penyusunan perencanaan agregat dengan metode
transportasi, langkah awal yang dilakukan yaitu menghitung
jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan untuk memenuhi kapasitas
produksi. Perhitungan tersebut diperoleh dengan membandingkan
total kebutuhan kapasitas produksi terhadap kapasitas kerja yang
tersedia pada setiap pekerja.

Jumlah Kebutuhan Pekerja =

jumlak Kapasctas Tersedia

_ 33265 ~ 19.80
1680 T
Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, jumlah tenaga kerja
yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan produksi adalah
sekitar 19,80. Namun jika menggunakan 19 pekerja masih belum
mampu memenuhi permintaan yang ada. Oleh karena itu, jumlah

Kapasitas yang dibutuhkan

pekerja yang digunakan dapat dibulatkan menjadi 20 pekerja.
Alternatif 1 : Apabila digunakan 19 pekerja, maka kapasitas kerja
reguler belum mampu memenuhi seluruh kebutuhan produksi
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sehingga diperlukan tambahan jam kerja lembur (overtime).
Kebutuhan jam overtime dihitung sebagai berikut:
Kebutuhan Overtime = 33.265—(19%1680)= 1.345 jam
Alternatif 2 : Jika perusahaan menggunakan 20 pekerja, maka
kapasitas kerja yang tersedia akan melebihi kebutuhan produksi
sehingga terdapat jam kerja yang tidak terpakai. Besarnya waktu
menganggur tersebut dihitung sebagai berikut.

Jam Kerja Tidak Terpakai=(20= 1680)—33.265 = 335 jam

Berdasarkan kedua alternatif tersebut, perusahaan dapat
memilih menggunakan 20 pekerja yaitu alternatif 2 karena jumlah
waktu yang tidak terpakai lebih sedikit dibanding alternatif 1.

4. Kapasitas Jam Kerja

Kapasitas jam kerja reguler dihitung berdasarkan jumlah
tenaga kerja, jumlah hari kerja dalam satu bulan, serta jam kerja
normal per hari. Sementara itu, kapasitas overtime diperoleh dari
jumlah pekerja, jumlah hari kerja per bulan, dan tambahan jam
lembur per hari. Perhitungan kapasitas ini digunakan untuk
mengetahui kemampuan produksi yang tersedia pada setiap
periode. Berikut merupakan tabel perhitungan kapasitas jam kerja.

Tabel 4. 32 Perhitungan Kapasitas Jam Kerja

) ) Jumlah Kapasitas | Kapasitas
Periode Hari | Regular Overtime | Pekerja RT oT
(2025) | Keja | Time . (Jam- ( Jam -

Jahit
Orang) Orang )
Januari 20 7 2 20 2800 800
Februari 20 7 2 20 2800 800
Maret 20 7 2 20 2800 800
April 20 7 2 20 2800 800
Mei 20 7 2 20 2800 800
Juni 20 7 2 20 2800 800
Juli 20 7 2 20 2800 800
Agustus 20 7 2 20 2800 800
September | 20 7 2 20 2800 800
Oktober 20 7 2 20 2800 800
November | 20 7 2 20 2800 800
Desember 20 7 2 20 2800 800
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Hasil perhitungan kapasitas jam kerja pada Tabel 4.32 diatas
menunjukkan kapasitas reguler dan overtime yang tersedia pada
setiap periode sebagai acuan pemenuhan permintaan produksi.

4.3.8 Tabel Perencanaan Agregat

Setelah melakukan perhitungan beberapa perhitungan dilakukan
penyajian perencanaan agregat berdasarkan permintaan dan peramalan
yang telah dilakukan. Berikut tabel perencaaan agregat untuk permintaan
tas ransel periode | sampai 12.
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Setelah melakukan perencanaan agregat dengan metode transportasi
selama 12 bulan, selanjutnya dilakukan rekapitulasi hasil untuk
mempermudah analisis dan evaluasi terhadap rencana produksi yang
telah diperoleh. Berikut rekapitulasi akan disajikan pada tabel di bawah

mni.

Tabel 4. 34 Rekapitulasi Rencana Agregat dengan Metode Transportasi

Periode | © “ Tai;m)ﬁ“ ( bt y| BiaaRT | Jom ) | PlayeOT
Januari 2239 | 2339 3&75?200,92 0 0
Februari 2249 2249 3534?315,?2 0 0
Maret 3409 3409 53565_ 330,52 609 14_355[;94,78
Apiil 3492 3303 51‘905366,84 189 44541?98138
Mei 2422 | 2422 3&055.386,16 0 0
Juni 3824 3178 4993& og1.84 | 646 15125?37,32
Juli 2694 2694 42335270,32 0 0
Agustus | 2208 | 2208 3469%30,24 0 0
September | 2564 2564 4019?313,92 0 0
Oktober | 3266 | 2800 | o008y | 466 | 1o ogabern
November 2323 2323 365[]?572,44 0 0
Desember | 2578 2578 40515313,84 0 0
Total Biaya RT & OT 503.90%?816,76 45_02111_512,20
Total Biaya Produksi Tahun Rp
2025 548.931.228,96

Sumber : Hasil Pengolahan Data

Pada Tabel 4.34 diatas merupakan hasil rekapitulasi

dari

perencanaan kapasitas dan biaya regular time serta overtime dengan
metode transportasi. Untuk perencanaan produksi pada tahun 2026 akan
menggunakan metode serupa.
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4.3.9 Perencanaan Agregat Tahun 2026
Perencanaan agregat pada tahun 2026 diawali dengan melakukan
perhitungan kebutuhan kapasitas dahulu. Berikut perhitungan kapasitas
untuk tahun 2026.
Contoh perhitungan permintaan agregat tas ransel bulan Januari 2026
Permintaan agregat = Permintaan produk ( unit ) * Ws ( Jam )
= 1526 = 1,073 = 1637 jam
Contoh perhitungan permintaan agregat tas selempang bulan Januari
2026
Permintaan agregat = Permintaan produk ( unit ) x Ws ( Jam )
= 1785 = 0,526 = 939 jam
Perhitungan perencanaan agregat akan dilanjutkan dengan Ms. Excel dan
ditabulasikan pada tabel dibawah ini.
Tabel 4. 35 Perhitungan Permintaan Agregat Tas Ransel 2026

Permintaan Waktu Permintaan

Periode ( Unit ) Standart Agregat
Tas Ransel (Jam) (Jam)
Januari 1526 1,073 1637
Februari 1579 1,073 1695
Maret 1633 1,073 1752
April 1686 1,073 1809
Mei 1740 1,073 1867
Juni 1793 1,073 1924
Juli 1846 1,073 1981
Agustus 1900 1,073 2038
September 1953 1,073 2096
Oktober 2006 1,073 2153
November 2060 1,073 2210
Desember 2113 1,073 2267
Total 21835 23429

Perhitungan permintaan agregat tas ransel tahun 2026 pada Tabel
4.35 diatas menghasilkan 23.429 jam dalam 12 periode. Perhitungan
permintaan agregat untuk tas selempang akan disajikan pada tabel
berikut ini.

Tabel 4. 36 Perhitungan Permintaan Agregat Tas Selempang 2026
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Permintaan
. ( Unit) Wakty Permintaan
Periode Standart
Tas Agregat ( Jam)
(Jam)

Selempang
Januari 1785 0,526 939
Februari 1749 0,526 920
Maret 1713 0,526 901
April 1677 0,526 882
Mei 1642 0,526 863
Juni 1606 0,526 845
Juli 1570 0,526 826
Agustus 1534 0,526 807
September 1498 0,526 788
QOktober 1463 0,526 769
November 1427 0,526 750
Desember 1391 0,526 732
Total 19055 10023

Perhitungan permintaan agregat tas selempang tahun 2026 pada
Tabel 4. 36 diatas menghasilkan 10.023 jam dalam 12 periode. Sebelum
menghitung kapasitas produksi yang tersedia, dikarenakan produksi tas
ransel dan tas selempang dilakukan secara bersamaan maka dilakukan
perhitungan total permintaan agregat dalam satuan jam untuk kedua
produk. Berikut perhitungan total permintaan agregat tas ransel dan tas

selempang.
Tabel 4. 37 Total Permintaan Agregat 2026
Permintaan . Total
( Unit ) Permintaan ( Jam ) Permintaan
Periode Tas Tas Tas Tas Agregat
Ransel | Selempang | Ransel | Selempang (Jam)
Januari 1526 1785 1637 939 2576
Februari 1579 1749 1695 920 2615
Maret 1633 1713 1752 901 2653
April 1686 1677 1809 882 2691
Mei 1740 1642 1867 863 2730
Juni 1793 1606 1924 845 2769
Juli 1846 1570 1981 826 2807
Agustus 1900 1534 2038 807 2845
September 1953 1498 2096 788 2884
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Permintaan . : Total
( Unit ) Permintaan ( Jam ) Permintaan

Periode Tas Tas Tas Tas Agregat
Ransel | Selempang Ransel | Selempang (Jam)
Oktober 2006 1463 2153 769 2922
November 2060 1427 2210 750 2960
Desember 2113 1391 2267 732 2999
Total 23429 10022 33451

Pada Tabel 4.37 ditampilkan total permintaan agregat produk tas
ransel dan tas selempang selama tahun 2026. Data tersebut digunakan
sebagai acuan dalam penyusunan perencanaan agregat guna mengetahui
kemampuan perusahaan dalam memenuhi kebutuhan permintaan
produk. Selain itu, hasil perhitungan permintaan agregat juga dapat
digunakan untuk menganalisis potensi terjadinya kelebihan maupun
kekurangan kapasitas produksi pada setiap periode.

1. Perhitungan Kapasitas yang Tersedia

Kapasitas Tersedia = Jam Kerja x Hari Kerja
=7 x20=140 jam

Kapasitas untuk seluruh periode selanjutnya akan disajikan
pada tabel rekapitulasi dibawah ini.
Tabel 4. 38 Perhitungan Kapasitas yang Tersedia

Hari
Periode | Jam Kerja Normal Kerja/ Jam Kerja Bulanan
( jam/ hari ) bulan ( jam/orang )

Januari 7 20 140
Februari 7 20 140
Maret 7 20 140
April 7 20 140
Mei 7 20 140
Juni 7 20 140
Juli 7 20 140
Agustus 7 20 140
September 7 20 140
Oktober 7 20 140
November 7 20 140
Desember 7 20 140
Total 1680
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Pada Tabel 4.38 merupakan perhitungan kapasitas yang tersedia

untuk tas ransel dan tas selampang untuk tahun 2026.
2. Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja
a) Kebutuhan Tenaga Kerja Tas Ransel

Dalam penyusunan perencanaan agregat dengan metode

transportasi, langkah awal yang dilakukan yaitu menghitung

jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan untuk memenuhi kapasitas

produksi. Perhitungan tersebut diperoleh dengan membandingkan

total kebutuhan kapasitas produksi terhadap kapasitas kerja yang

tersedia pada setiap pekerja.
Kapasitas yang dibutuhkan

Jumlah Kebutuhan Pekerja = - -
Jum  Kapasitas Tersedia
33451
= = 19,91

1680
/Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, jumlah tenaga kerja

yang diperlukan untuk memenuhi kebutuhan produksi adalah
sekitar 19,91. Namun jika menggunakan 19 pekerja masih belum
mampu memenuhi permintaan yang ada. Oleh karena itu, jumlah
pekerja yang digunakan dapat dibulatkan menjadi 20 pekerja.
Alternatif 1 : Apabila digunakan 19 pekerja, maka kapasitas kerja
reguler belum mampu memenuhi seluruh kebutuhan produksi
sehingga diperlukan tambahan jam kerja lembur (overtime).
Kebutuhan jam overtime dihitung sebagai berikut:
Kebutuhan Overtime = 33.451—(19%1680)= 1.531 jam
Alternatif 2 : Jika perusahaan menggunakan 20 pekerja, maka
kapasitas kerja yang tersedia akan melebihi kebutuhan produksi
sehingga terdapat jam kerja yang tidak terpakai. Besarnya waktu
menganggur tersebut dihitung sebagai berikut.

Jam Kerja Tidak Terpakai=(20= 1680)—33.451 = 149 jam

Berdasarkan kedua alternatif tersebut, perusahaan dapat
memilih menggunakan 20 pekerja yaitu alternatif 2 karena jumlah
waktu yang tidak terpakai lebih sedikit dibanding alternatif 1.
. Kapasitas Jam Kerja

Kapasitas jam kerja reguler dihitung berdasarkan jumlah
tenaga kerja, jumlah hari kerja dalam satu bulan, serta jam kerja

Ln

normal per hari. Sementara itu, kapasitas overtime diperoleh dari

jumlah pekerja, jumlah hari kerja per bulan, dan tambahan jam
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lembur per hari. Perhitungan kapasitas ini digunakan untuk
mengetahui kemampuan produksi yang tersedia pada setiap
periode. Berikut merupakan tabel perhitungan kapasitas jam kerja.
Tabel 4. 39 Perhitungan Kapasitas Jam Kerja

Jumlah Kapasitas | Kapasitas

Periode Hari | Regular Overtime | Pekerja RT oT

(2025) | Kerja | Time Tahit (Jam- ( Jam -

Orang) Orang )
Januari 20 7 2 20 2800 800
Februari 20 7 2 20 2800 800
Maret 20 7 2 20 2800 800
April 20 7 2 20 2800 800
Mei 20 7 2 20 2800 800
Juni 20 7 2 20 2800 800
Juli 20 7 2 20 2800 800
Agustus 20 7 2 20 2800 800
September | 20 7 2 20 2800 800
Oktober 20 7 2 20 2800 800
November | 20 7 2 20 2800 800
Desember | 20 7 2 20 2800 800

Hasil perhitungan kapasitas jam kerja pada Tabel 4.39 diatas
menunjukkan kapasitas reguler dan overtime yang tersedia pada

setiap periode sebagai acuan pemenuhan permintaan produksi.
4.3.10 Tabel Perencanaan Agregat 2026
Setelah melakukan perhitungan beberapa perhitungan dilakukan
penyajian perencanaan agregat berdasarkan permintaan dan peramalan
yang telah dilakukan dengan metode Linear Trend Line Model . Berikut
tabel perencaaan agregat untuk permintaan tas ransel periode 1 sampai
12.
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Setelah perencanaan agregat menggunakan metode transportasi
selama 12 bulan selesai dilakukan, tahap berikutnya adalah menyusun
rekapitulasi hasil perhitungan guna memudahkan proses analisis dan
evaluasi terhadap rencana produksi yang telah ditetapkan. Rekapitulasi
hasil tersebut disajikan pada tabel berikut.

Tabel 4. 41 Rekapitulasi Rencana Agregat 2026 dengan Metode Transportasi

Permintaan

RT

oT

Periode (Jam ) ( Jam) Biaya RT ( Jam) Biaya OT
Januari 2576 | 2716 4167‘1;.[;84,48 393 9.2631?68,06
Februari | 2615 2615 41A09§‘_§ 0| O Rp
Maret 2653 | 2653 | 4y gsonsasa | O Rp
April 2691 2691 4228??27,48 189 4454&‘5‘)8,38
Mei 2730 2422 3&055‘_‘;8 616 | O Rp
Jumi 2769 2800 43995384,00 646 15225537,32
Juli 2807 2800 4399(‘;‘;8 oo | O Rp
Agustus | 2845 | 2800 | o8P oo | O Rp
September | 2884 2800 4399;‘_38 oo | O Rp
Oktober 2922 2800 439911;?)84,00 466 10985281,72
November | 2960 | 2800 | oo 0 Rp
Desember | 2999 | 2800 | 4y goife, o | 0 Rp
Total Biaya RT & OT 513.8013?813,16 39.921;.585,48
Total Biaya Produksi Tahun Rp

2026

553.739.798,64

Perencanaan produksi untuk 12 periode kedepan tahun 2026 pada
Tabel 4.41 diatas menggunakan alternatif lembur serupa di tahun 2025.
Total biaya produksi yang dikeluarkan perusahaan sebesar Rp.
553.739.798,64.
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4.3.11 Disagregasi Produk

Setelah diperoleh hasil perencanaan agregat, langkah selanjutnya
yaitu melakukan proses disagregasi untuk mengubah rencana produksi
agregat menjadi jumlah produksi masing-masing jenis produk secara
lebih rinci. Proses ini bertujuan agar perusahaan dapat mengetahui
jumlah produk tas ransel dan tas selempang yang harus diproduksi pada
setiap periode sesuai dengan proporsi permintaannya.
1. Perhitungan Persentase Produk

Sebelum melakukan proses disagregasi, terlebih dahulu dihitung
persentase masing-masing produk terhadap total permintaan agregat.
Persentase tersebut digunakan sebagai dasar dalam menentukan jumlah
produksi tiap jenis produk pada setiap periode perencanaan. Berikut
merupakan contoh perhitungan persentase produk pada bulan Januari
2026.

Permintaan item ( jam )
Persentase Tas Ransel =
Total Rencana Produksi Agregat

1637
T 2576

= 36,45%

Untuk perhitungan persentase semua produk dan.semua periode
dilakukan serupa, namun dilanjutkan perhitungan dengan bantuan
software Microsoft Excel. Setelah dilakukan perhitungan dengan rumus
yang sama berikut disajikan hasil perhitungan tersebut dalam tabel di
bawah ini.

X 100%

X 100%

Tabel 4. 42 Hasil Perhitungan Persentase Produk

) Permintaan ( jam ) Total Rencana Persentase Produk
Periode Ransel | Selempang prodl(lljzlr:g)regﬂt Ransel | Selempang
Januari 1637 939 2576 63,55% | 36,45%
Februari | 1695 920 2615 64,82% | 35,18%

Maret 1752 901 2653 66,04% | 33,96%
April 1809 882 2691 67,22% | 32,78%
Mei 1867 863 2730 68,39% | 31,61%
Juni 1924 845 2769 69,48% | 30,52%
Juli 1981 826 2807 70,57% | 29,43%
Agustus 2038 807 2845 71,63% | 28.37%
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Permintaan ( jam ) Total Rencana Persentase Produk

Periode Ransel | Selempang prodl(lljzir:g)regﬂt Ransel | Selempang
September | 2096 788 2884 72,68% | 27,32%
Oktober | 2153 769 2922 73,68% | 26,32%
November | 2210 750 2960 74,66% | 25,34%
Desember | 2267 732 2999 75,59% 24.41%

Berdasarkan hasil perhitungan pada Tabel 4.42 di atas, diperoleh
persentase masing-masing produk terhadap total rencana produksi
agregat pada setiap periode. Nilai persentase tersebut digunakan sebagai
acuan dalam proses disagregasi untuk menentukan jumlah produksi tiap
jenis produk sesuai proporsi permintaannya. Dengan adanya perhitungan
ini, perusahaan dapat menyusun rencana produksi yang lebih rinci dan
sesuai dengan kebutuhan setiap produk pada masing-masing periode.

2. Perhitungan Disagregasi

Setelah dilakukan perhitungan persentase produk tas ransel dan tas
selempangslenjutnya akan dilakukan disagregasi. Contoh perhitungan
disagregasi produk akan dilakukan seperti di bawah ini:

. . ersentase item x Total Rencana Agregat am
Disagregasi Tas Ransel = 2 e gregat (Jam )

63,55% x 2576

1,073
= 1525,67 atau 1526
persentaseitemxTotal RencanaAgregat(Jam)

Ws
36,45% x 2576

0,526
1785,08 atau 1785

Berikut hasil perhitungan yang telah dilakukan dengan bantuan software
Ms. Excel.
Tabel 4. 43 Hasil Perhitungan Disagregasi Produk Tas Ransel dan Tas

Disagregasi Tas Selempang

Selempang

Persentase Produk | Total Rencana | Disagregasi ( Unit )
Period produksi
eriode Ransel | Selempang agregat Ransel | Selempang

(Jam )

WS
(Jam) 1,073 0,526
Januari | 63,55% | 36.45% 2576 1526 1785
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Persentase Produk | Total Rencana | Disagregasi ( Unit )
Periode produksi
Ransel | Selempang agregat Ransel | Selempang
(Jam )
WS
(Jam) 1,073 0,526
Februari | 64.82% | 35,18% 2615 1580 1749
Maret 66,04% | 33,96% 2653 1633 1713
April 67,22% | 32,78% 2691 1686 1677
Mei 68,39% | 31.61% 2730 1740 1641
Juni 69.48% | 30,52% 2769 1793 1607
Juli 70,57% | 29.43% 2807 1846 1571
Agustus | 71,63% | 28,37% 2845 1899 1534
September | 72,68% | 27.32% 2884 1953 1498
Oktober | 73,68% | 26,32% 2922 2006 1462
November | 74,66% | 25,34% 2960 2060 1426
Desember | 75,59% | 24.41% 2999 2113 1392

Berdasarkan hasil perhitungan disagregasi pada Tabel 4.43 di atas,
diperoleh jumlah rencana produksi untuk masing-masing jenis produk
pada setiap periode perencanaan. Hasil tersebut menunjukkan
pembagian total rencana produksi agregat ke dalam produk individu,
yaitu tas ransel dan tas selempang, sesuai dengan persentase permintaan
dan waktu standar yang dimiliki masing-masing produk. Dengan
demikian, perusahaan dapat mengetahui jumlah produksi tiap produk
secara lebih rinci untuk memenuhi permintaan pada setiap periode.
4.3.12 Jadwal Induk Produksi

Jadwal induk produksi merupakan alat perencanaan yang digunakan
untuk menentukan jumlah produk yang harus diproduksi pada setiap
periode. Hasil perhitungan disagregasi yang telah diperoleh sebelumnya
digunakan sebagai dasar atau input dalam penyusunan jadwal induk
produksi. berikut jadwal induk produksi untuk produk tas ransel dan tas
selempang.

Tabel 4. 44 JIP Tas Ransel dan Tas Selempang

JIP Tas Ransel JIP Tas Selempang
Periode Jumlah Produk ( Unit ) Periode | Jumlah Produk ( Unit )
1 1526 1 1785
2 1580 2 1749
3 1633 3 1713
4 1686 4 1677
5 1740 5 1641
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JIP Tas Ransel JIP Tas Selempang
Periode Jumlah Produk ( Unit ) Periode | Jumlah Produk ( Unit )
6 1793 6 1607
7 1846 7 1571
8 1899 8 1534
9 1953 9 1498
10 2006 10 1462
11 2060 11 1426
12 2113 12 1392

JIP pada Tabel 4.44 di atas merupakan jadwal induk produksi tas
ransel dan tas selempang selama 12 periode kedepan. Setelah diperoleh
JIP, selaanjutnya dilakukkan proses RCCP untuk mengetahui seberapa
besar kapasitas yang dimiliki perusahaan untuk melakukan produksi.
4.3.13 Perhitungan RCCP

Perhitungan RCCP ini dilkukan untuk mengetahui berapa besar
kapasitas perusahaan dalam melakukan proses produksi dengan
permintaan yang ada. Adapun langkah RCCP ini harus melalui beberapa
perhitungan terlebih dahulu. Berikut beberapa perhitungan yang harus
dilakukan:

1. Bill Of Resource

Perhitungan bill of resource dilakukan untuk mengetahui
kebutuhan setiap sumber daya atau stasiun kerja yang digunakan
pada proses produksi dalam satuan jam.

Perhitungan Waktu = Ws x unit produk per periode
= 1,073 x 1526 = 1.637,39 jam

Perhitungan waktu periode lain untuk tas ransel dan tas
selempang akan dilakukan menggunakan MS. Excel dan hasilnya
disajikan pada tabel di bawabh ini.

Tabel 4. 45 Perhitungan Bill Of Resource Tas Ransel

BOR Tas Ransel
Total Waktu
Periode Jumlah Produk ( Unit ) Ws (Jam) S&Eﬂat:h}l;z?lg
(Jam)
1 1526 1,073 1637
2 1580 1,073 1695
3 1633 1,073 1752
4 1686 1,073 1809
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BOR Tas Ransel
Total Waktu
. . Standart yan
Periode Jumlah Produk ( Unit ) Ws (Jam) Dibutuh!{{ang
(Jam)
5 1740 1.073 1867
6 1793 1,073 1924
7 1846 1,073 1981
8 1899 1,073 2038
0 1953 1,073 2096
10 2006 1,073 2152
11 2060 1,073 2210
12 2113 1,073 2267

Perhitungan pada Tabel 4.45 di atas digunakan wuntuk
mengetahui kebutuhan sumber daya untuk proses pembuatan tas
ransel. Perhitungan bill of resource tas selempang akan disajikan

pada tabel di bawah ini.
Tabel 4. 46 Perhitungan Bill Of Resource Tas Selempang

BOR Tas Selempang
Total Waktu
Periode Jumlah Produk ( Unit) | Ws( Jam ) Sta_ndart yang
Dibutuhkan
(Jam )
1 1785 0,526 939
2 1749 0,526 920
3 1713 0,526 901
4 1677 0,526 882
5 1641 0,526 863
6 1607 0,526 845
7 1571 0,526 826
8 1534 0,526 207
9 1498 0,526 788
10 1462 0,526 769
11 1426 0,526 750
12 1392 0,526 732

Perhitungan pada Tabel 4.46 di atas dilakukan wuntuk
menentukan besarnya kebutuhan kapasitas sumber daya pada proses
produksi tas selempang berdasarkan waktu pengerjaan pada setiap
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stasiun kerja. Untuk mempermudah melihat jumlah total perhitungan
bill of resource tas ransel dan tas selempang, dilakukan rekapitulasi
hasil pada tabel di bawah ini.

Tabel 4. 47 Rekapitulasi Perhitungan Bill Of Resource

Periode | Tas Ransel( Jam ) | Tas Selempang ( Jam ) (?;:::l)
1 1637 939 2576
2 1695 920 2615
3 1752 901 2653
4 1809 882 2091
5 1867 863 2730
6 1924 845 2769
7 1981 826 2807
8 2038 807 2845
9 2096 788 2884
10 2152 769 2921
11 2210 750 2960
12 2267 732 2999

Perhitungan total bill of resource pada Tabel 4.47 di atas akan
digunakan untuk melanjutkan perhitungan laporan RCCP terkait
dengan beberapa kebutuhan sumber daya yang dibutuhkan. Untuk
perhitungan RCCP akan dilakukan pada tahap selanjutnya.

2. Perhitungan RCCP

Sebelum melakukan perhitungan RCCP, terlebih dahulu
dilakukan perhitungan kebutuhan sumber daya produksi yang
digunakan selama proses produksi berlangsung. Perhitungan ini
bertujuan untuk mengetahui kebutuhan penggunaan mesin atau alat
kerja berdasarkan kondisi nyata perusahaan. Sebelumnya harus
dilakukan dahulu pendataan terkait jumlah mesin yang digunakan
perusahaan dalam melakukan produksi tas. Berikut tabel data jumlah
mesin pada produksi tas.

Tabel 4. 48 Data Jumlah Mesin

Tas Ransel Tas Mesipf Alat yang Juml.ah
Selempang Digunakan ( Unit)
Pemotongan | Pemotongan | Mesin potong kain 2
Penjahitan Penjahitan Mesin Jahit 19
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Tas Ransel Tas Mesipf Alat yang Juml.ah
Selempang Digunakan ( Unit)
Packing Packing Mesin Sealing 3
Total 24

Data jumlah mesin pada Tabel 4.48 diatas digunakan untuk
mengetahui berapa banyak jumlah mesin yang tersedia pada CV.
Samaraya. Selanjutnya akan dilakukan perhitungan kebutuhan
aktual, kapasitas tersedia untuk produksi, kerurangan atau kelebihan.
Perhitungan akan dilakukan sebagai berikut.

a)Perhitungan kebutuhan aktual periode 1:

Kebutuhan aktual=ja,msmndart, n,m“_n = 2576 _ 2712 jam
Tingkat Ef fisiensi 0,95

Jadi kebutuhan aktual pada periode | sebesar 2.712 jam. Untuk

perhitungan kebutuhan aktual periode lain akan dilakukan dengan

bantuan Ms. Excel dengan rumus serupa dan disajikan pada tabel

hasil dibawah ini.
Tabel 4. 49 Hasil Perhitungan Kebutuhan Aktual Seluruh Periode

Periode Jam Sta.ndart Tin.gkat. Hasil
Mesin Efisiensi (Jam)
1 2576 0,95 2712
2 2615 0,95 2753
3 2653 0,95 2793
4 2691 0,95 2833
5 2730 0,95 2874
6 2769 0,95 2915
7 2807 0,95 2955
8 2845 0,95 2995
9 2884 0,95 3036
10 2921 0,95 3075
11 2960 0,95 3116
12 2999 0,95 3157

Pada Tabel 449 diatas merupakan hasil dari perhitungan
kebutuhan aktual untuk 12 periode dalam satuan akhir jam.
b) Perhitungan Kapasitas Mesin yang Tersedia

Dalam penelitian ini, efisiensi mesin diasumsikan sebesar 0,95
dengan waktu kerja aktual selama 8 jam per hari. Perhitungan
kapasitas tersedia dilakukan berdasarkan jam kerja efektif
perusahaan, yaitu 7 jam kerja per hari dengan | shift kerja, 5 hari
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kerja dalam 1 minggu, dan 20 hari kerja efektif dalam 1 bulan.
Berikut perhitungan kapasitas mesin yang tersedia.

Kapasitas tersedia = hari kerja x jam kerja efektif * jumlah mesin
Contoh : kapasitas tersedia mesin pemotong periode .

=20x5x2 =280 jam/ bulan

Perhitungan kapasitas tersedia untuk seluruh mesin akan dilanjutkan
dalam tabel. Dikarenakan jam kerja, hari kerja sama makan untuk
12 periode cukup melakukan perhitungan 1 kali periode, hasil
perhitungan tersebut akan berlaku untuk semua periode. Berikut
tabel perhitungan yang sudah dilakukan dengan bantuan Ms. Excel.

Tabel 4. 50 Kapasitas Mesin yang Tersedia

Mesin/ Alat | Jumlah Jam Jumlah Hasil
yang Hari kerja Mesin (Jamfbkulan )
Digunakan (hari) | (jam) (‘unit )
Mesin 20 7 2 280
potong kain
Mesin Jahit 20 7 19 2660
Mesin 20 7 3 420
Sealing
Total 3360

Tabel 4.50 diatas merupakan hasil perhitungan kapasitas mesin
yang tersedia. Total kapasitas mesin yang tersedia yaitu 3360
jam/bulan.
¢) Perhitungan kelebihan atau kekurangan produksi
Perhitungan kelebihan atau kekurangan produksi akan dilakukan
dengan rumus berikut.
= kapasitas tersedia — kebutuhan aktual
=3.360-2712 =648
Jadi periode | menghasilkan kelebihan kapasitas sebesar 648 jam.
Perhitungan kelebihan/ kekurangan kapasitas akan disajikan pada

tabel laporan RCCP berikut ini.
Tabel 4. 51 Laporan Hasil RCCP Produksi CV. Samaraya

Periode Tingkat Jam Ka}}{)aa:;tas kebutuhan Kekurapgan;"
2026 < 5 . | Standart =, Aktual Kelebihan Keterangan
R Efisiensi . Tersedia R . =
(jam) Mesin (jam ) (jam ) (jam)
1 0,95 2576 3360 2712 648 Terpenuhi
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Periode Tingkat Jam KEI}I{];;;I’HB kebutuhan | Keku rangan/
2026 . 5 .| Standart . Aktual Kelebihan | Keterangan
. Efisiensi . Tersedia N N
(jam) Mesin (jam ) (jam ) (jam)
2 0,95 2615 3360 2753 607 Terpenuhi
3 095 2653 3360 2793 567 Terpenuhi
4 0,95 2691 3360 2833 527 Terpenuhi
5 0,95 2730 3360 2874 486 Terpenuhi
6 095 2769 3360 2915 445 Terpenuhi
7 0,95 2807 3360 2955 405 Terpenuhi
8 095 2845 3360 2995 365 Terpenuhi
9 095 2884 3360 3036 324 Terpenuhi
10 0,95 2921 3360 3075 285 Terpenuhi
11 095 2960 3360 3116 244 Terpenuhi
12 0,95 2999 3360 3157 203 Terpenuhi
Total 40320 35214

Berdasarkan hasil laporan RCCP setelah dilakukan perencanaan
kapasitas pada Tabel 4.51 di atas, diketahui bahwa kapasitas tersedia
telah mampu memenuhi kebutuhan kapasitas produksi pada setiap
periode. Hal ini menunjukkan bahwa proses produksi dapat berjalan
dengan lebih lancar tanpa mengalami kendala kapasitas (bottleneck).
Selain itu, kapasitas yang tersedia masih cukup longgar sehingga
perusahaan masih memiliki cadangan kapasitas yang dapat digunakan
untuk mengantisipasi peningkatan permintaan pada periode berikutnya.

4.4 Analisis Kerugian

Sebelum dilakukan perencanaan kapasitas, perusahaan masih
mengalami ketidakmampuan dalam memenuhi permintaan pasar pada
beberapa periode produksi. Hal tersebut disebabkan karena kapasitas
produksi yang tersedia belum direncanakan sesuai dengan kebutuhan
permintaan  pada  masing-masing  periode  produksi.  Dari
ketidakmampuan CV. Samaraya untuk memenuhi permintaan konsumen
tersebut, mengakibatkan perusahaan ini kehilangan potensi keuntungan
yang lebih dari apa yang mereka hasilkan saat itu. Hilangnya kesempatan
itu disajikann pada tabel dibawah ini sebagai gambaran besaran potensi
yang hilang dari CV. Samaraya dalam memenuhi permintaan konsumen.
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Tabel 4. 52 Kerugiaan Ketidakterpenuhan Tas Ransel

Tas Capaian Kekurangan
Ransel Aktual Harga( Rp) Kerugian (Rp)
(pes) | (pes) | (PS)
1655 1655 0 Rp 160.000,00 | Rp -
1705 1.705 0 Rp 160.000,00 | Rp -
2700 2431 269 Rp 160.000,00 | Rp 43.040.000,00
2680 2550 130 Rp 160.000,00 | Rp 20.800.000,00
1680 1680 0 Rp 160.000,00 | Rp -
3000 3000 0 Rp 160.000,00 | Rp -
1900 1.900 0 Rp 160.000,00 | Rp -
1650 1650 0 Rp 160.000,00 | Rp -
1813 1813 0 Rp 160.000,00 | Rp -
2250 2002 248 Rp 160.000,00 | Rp 39.680.000,00
1500 1500 0 Rp 160.000,00 | Rp -
1680 1680 0 Rp 160.000,00 | Rp -
Total 647 Rp 103.520.000,00

Pada Tabel 4.52 diatas total

kerugian dari ketidakterpenuhan

perusahaan untuk memenuhi permintaan pelanggan selama 12 periode
sebanyak 647 pcs dengan harga satuan tas senilai Rp. 160.000,00. Jadi
total kerugian lost sales dan kehilangan potensi tersebut sebesar Rp.

103.520.000,00.
Sama hal nya dengan tas ransel, tas selempang juga mengalami hal

serupa.
permintaan

tersebut.

Berikut perhitungan kerugian akibat ketidakterpenuhan

Tabel 4. 53 Kerugiaan Ketidakterpenuhan Tas Selempang

Capaian
< Tas Alftual Kekurangan Harga Kerugian ( Rp )
elempang (pes ) (pes) (Rp)
900 900 0 Rp 110.000.00 | Rp -
816 gl16 0 Rp 110.000,00 | Rp -
1000 1.000 0 Rp 110.000.00 | Rp -
1200 950 250 Rp 110.000,00 | Rp 27.500.000,00
1200 1200 0 Rp 110.000,00 | Rp -
1180 980 200 Rp 110.000.,00 | Rp 22.000.000,00
1272 1.272 0 Rp 110.000,00 | Rp -
850 850 0 Rp 110.000,00 | Rp -
1200 1200 0 Rp 110.000,00 | Rp -
1650 1500 150 Rp 110.000,00 | Rp 16.500.000,00
1380 1380 0 Rp 110.000,00 | Rp -
1500 1500 0 Rp 110.000,00 | Rp -
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Capaian
Tas Aktual Kekurangan Harga Kerugian ( Rp )
Selempang (pes) (pes) (Rp)
Total 600 Rp 66.000.000,00

Pada Tabel 4.53 diatas, kerugian akibat ketidakterpenuhan permintaan
tas ransel selama 12 periode sebanyak 600 pcs dengan harga per pcs tas
senilai Rp. 110.000,00. Jadi total lost sales perusahaan akibat tidak dapat
memenuhi sebesar Rp. 66.000.000,00. Total dari hilangnya potensi
penjualan dari tas ransel dan tas selempang sebesar Rp.
169.520.000,00.

4.5 Analisa Hasil

Berdasarkan data permintaan yang belum terpenuhi pada beberapa
periode sebelumnya, dapat diketahui bahwa kapasitas produksi yang
tersedia masih belum sesuai dengan kebutuhan produksi perusahaan.
Kondisi tersebut mengakibatkan perusahaan belum dapat memenuhi
seluruh permintaan pasar sehingga berpotensi menyebabkan hilangnya
peluang penjualan. Potensi kehilangan pendapatan tersebut
menunjukkan pentingnya perencanaan kapasitas produksi dalam
mendukung kemampuan perusahaan untuk memenuhi kebutuhan pasar.
Ketidaktepatan dalam merencanakan kapasitas produksi dapat
menimbulkan risiko kekurangan kapasitas pada periode tertentu
sehingga target produksi yang telah ditetapkan tidak sesuai dengan
permintaan yang masuk.

Setelah dilakukan peramalan permintaan dan perencanaan kapasitas
menggunakan metode Rough Cut Capacity Planning (RCCP), diperoleh
hasil bahwa kapasitas produksi yang tersedia masih mencukupi untuk
memenuhi kebutuhan kapasitas produksi pada setiap periode. Berikut
hasil perhitungan perencanaan kapasitas tersebut.

Tabel 4. 54 Hasil Perencanaan Kapasitas

Periode Kapasitas yang Kebutuhan Kekurangan/kelebihan
2026 . Aktual
. Tersedia ( Jam ) (Jam)
(jam) (Jam )
1 3360 2712 648
2 3360 2753 607
3 3360 2793 567
4 3360 2833 527
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Periode Kapasitas yang Kebutohan Kekurangan/kelebihan
2026 . Aktual
= Tersedia ( Jam ) (Jam)
(jam) (Jam )
5 3360 2874 486
6 3360 2915 445
7 3360 2955 405
8 3360 2995 365
9 3360 3036 324
10 3360 3075 285
11 3360 3116 244
12 3360 3157 203
Total 40320 35214 5106

Hasil perhitungan perencanaan kapasitas pada Tabel 4.54 di atas
menghasilkan total kapasitas tersedia dalam jam sebesar 40.320 jam,
kebutuhan aktual pada perencanaan kapasitas sebesar 35.214 jam dan
kelebihan kapasitas tersedia 5.106 jam. Visualisasi hasil perencanaan
kapasitas tersebut disajikan dalam grafik dibawah ini.

Capacity Load Profile
5000

1 2 3 45 6 7 8 9101112
M Kapasitas yang Tersedia mkebutuhan Aktual

Gambar 4. 9 Capacity Load Profile

Sisa kapasitas yang tersedia pada Gambar 4.9 di atas, menunjukkan
bahwa perusahaan masih memiliki kemampuan produksi yang memadai
untuk memenuhi kebutuhan produksi sesuai hasil peramalan permintaan.
Oleh karena itu, penerapan metode RCCP dapat membantu perusahaan
dalam mengurangi risiko ketidakmampuan memenuhi permintaan pada
periode produksi selanjutnya dan mengurangi atau menghilangkan
resiko terjadinya lost sales sebesar Rp.169.520.000,00 seperti sebelum
melakukan perencanaan kapasitas dengan RCCP.
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BABV
KESIMPULAN DAN SARAN
5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, sebelum adanya
perencanaan kapasitas perusahaan masih menghadapi kondisi dimana
beberapa permintaan belum dapat dipenuhi secara optimal sehingga
berpotensi mengurangi peluang penjualan. Dari hasil perhitungan
diperoleh kebutuhan kapasitas produksi sebesar 35.214 jam, sementara
kapasitas yang tersedia mencapai 40.320 jam, sehingga masih terdapat
sisa kapasitas sebesar 5.106 jam. Hasil capacity load profile
menunjukkan bahwa kapasitas produksi yang dimiliki perusahaan masih
mencukupi untuk memenuhi kebutuhan produksi pada seluruh periode
dan tidak mengalami kelebihan beban kapasitas. Setelah diterapkannya
perencanaan kapasitas menggunakan metode Rough Cut Capacity
Planning (RCCP), perusahaan dapat mengetahui tingkat kecukupan
kapasitas produksi pada setiap periode produksi. Hal tersebut dapat
membantu perusahaan dalam mengurangi risiko permintaan yang tidak
terpenuhi. Selain itu, adanya sisa kapasitas jam kerja juga menunjukkan
bahwa perusahaan masih memiliki kemampuan produksi yang cukup
untuk menghadapi kemungkinan peningkatan permintaan pada periode
selanjutnya.

5.2 Saran

Perusahaan disarankan untuk perlu melakukan perencanaan
kapasitas produksi secara rutin berdasarkan hasil peramalan permintaan
agar kapasitas produksi tetap sesuai dengan kebutuhan produksi pada
setiap periode. Hal tersebut dilakukan agar permintaan dapat terpenuhi
dengan baik dan perusahaan dapat mengurangi risiko kehilangan
peluang penjualan. Selain itu, perusahaan juga perlu memanfaatkan sisa
kapasitas yang tersedia sebagai antisipasi apabila terjadi peningkatan
permintaan pada periode berikutnya.
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