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ABSTRAK

Kegiatan perencanaan dan pengendalian produksi. dalam sebuah perusahaan pada umumnya
ditangani oleh Departemen PPC (Production Planning and Control, sering disingkat PPC).
Setelah perencanaan produksi dibuat, hasilnya akan dimasukkan ke dalam kebutuhan
berdasarkan waktu masing-masing jenis produk (individual products) perencanaan ini disebut
jadwal induk produksi (master productions schedule) MPS. Proses selanjutnya dalam
perencanaan produksi adalah perencanaan kapasitas produksi, Capacity Requirement Planning
(CRP). CRP berfungsi mengukur, dan menyesuaikan tingkat kapasitas atau proses untuk
menentukan jumlah tenaga kerja dan sumber daya mesin yang di perlukan untuk melaksanakan
produksi. Dari hasil penelitian disimpulkan bahwa metode Capacity Requirement Planning (CRP)
dapat mengurangi kelebihan kapasitas waktu sebesar 1344 jam / tahun dengan hasil yang di dapat dalam
perbaikan usulan menjadi 91 jam / tahun, Optimalisasi kapasitas waktu dan produksi yang ada dengan
menggunakan jam kerja 8 jam/hari menjadi 2 shift dalam 1 hari dengan 4 jam kerja pada satu shift,
ternyata perusahaan masih memiliki kelebihan kapasitas waktu dan produksi

Kata kunci: CRP, PPC, Kapasitas, Optimasi

ABSTRACT

Production planning and control. in a company generally supported by the PPC (Production Planning and
Control, often abbreviated as PPC) Department. After the production planning, the results will be in accordance
with the needs and requirements based on the timing of each type of product (individual products). This planning
is called the MPS master productions schedule. The next process in production planning is production capacity
planning, Capacity Requirement Planning (CRP). CRP functions to measure, and adjust the level of capacity or
process to determine the amount of workforce and machine resources needed to carry out production. From the
results of the study, it is concluded that the Capacity Requirement Planning (CRP) method can reduce excess time
capacity by 1344 hours / year with results can be improved in the improvement to 91 hours / year, Optimization
of existing time and production capacity by using 8 hours / day working hours into 2 shifts in 1 day with 4 working
hours on one shift, it turns out that the company still has excess time and production

Keywords: CRP, PPC, Capacity, Optimization
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PENDAHULUAN Secara umum, permasalahan persediaan

Menjaga keberadaan perusahaan berarti

perusahaan harus memiliki kebijakan yang
baik terkait dengan aktivitas penjualan.
Solusinya adalah dengan melakukan
perencanaan produksi yang meliputi
peramalan, perencanaan agregat,
perencanaan disagregat, pembuatan jadwal
induk produksi, pembuatan perencanaan
kapasitas potong kasar, perencanaan
kebutuhan  bahan, dan perencanaan
kebutuhan kapasitas|[ 1]
MRP umumnya tidak mempertimbangkan
kapasitas mesin yang terbatas dan /lead time
dianggap tetap. Pendekatan = MCRP
digunakan untuk mengintegrasikan
perencanaan  kapasitas ke  dalam
perencanaan kebutuhan material[2]

Setelah perencanaan produksi dibuat,
maka hasilnya akan dimasukkan ke dalam
kebutuhan berdasarkan dalam tahapan
waktu  masing-masing jenis  produk
(individual products) perencanaan ini
disebut jadwal induk produksi (master
productions  schedule) MPS.  Proses
selanjutnya dalam perencanaan produksi
adalah perencanaan kapasitas produksi,
salah satu dalam perencanaan kapasitas
produksi adalah Capacity Requirement
Planning (CRP). CRP adalah merupakan
fungsi untuk menentukan, mengukur, dan
menyesuaikan tingkat kapasitas atau proses
untuk menentukan jumlah tenaga kerja dan
sumber daya mesin yang di perlukan untuk
melaksanakan produksi. Untuk
mendapatkan bahan baku yang cukup
sesuai dengan kebutuhan, maka diperlukan
adanya perencanaan persediaan bahan baku
tersebut untuk mengoptimalkan atau
melakukan efisiensi persediaan bahan baku.
Perencanaan bahan baku ini bertujuan
mengoptimalkan / efisiensi agar bahan baku
tidak mengalami kekurangan atau kelebihan
pada saat proses produksi serta tidak
mengalami penumpukan bahan baku.

bahan baku dan efisiensi produk merupakan
permasalahan yang sangat utama pada
Home Industry. Permasalahan akan timbul
bila bahan baku yang tersedia pada
perusahaan  tersebut  melebihi  dari
kebutuhan yang direncanakan sebagai
pemenuhan kebutuhan produksi
perusahaan. Sehingga risiko biaya yang
meningkat akan terjadi diakibatkan biaya
penyimpanan bahan baku dan risiko terjadi
kerusakan akibat penyimpanan. Dengan
permasalahan tersebut, penelitian dilakukan
dengan menitikberatkan pada Perencanaan
Persediaan Bahan Baku yang hasilnya
adalah  perbaikan  kualitas  maupun
mekanisme  kerja  yang  berujung
terpenuhinya permintaan konsumen dengan
efektif dan efisien berdasarkan sumber daya
dan bahan baku yang diperlukan
Beberapa penelitian yang dilakukan,
Metode CRP akan memberikan solusi
overtime kerja dan menambah karyawan
atau memberikan pekerjaan pada mitra
perusahaan[5]. Penerapan metode Capacity
Requirement Planning (CRP) di Teaching
Factory Manufacture Electronics
Politeknik
Negeri Batam dapat memenuhi permintaan
konsumen tanpa melakukan Over Time
ataupun sub kontrak dengan perusahaan
sejenis lainnya yang dapat mengakibatkan
biaya operasi produksi lebih tinggi[4]
Perencanaan kapasitas dilakukan dengan
metode Rought Cup Capacity Planning
(RCCP) yang memiliki empat langkah yang
harus dilakukan. Pertama, melakukan
peramalan dengan metode trend, metode
pemulusan dengan  musiman, metode
moving average, dan metode pemulusan.
Kemudian  menghitung  perencanaan
agregat dengan metode tenaga kerja tetap
dan metode transportasi atas dasar hasil
peramalan. Selanjutnya dilakukan proses
disagregasi dengan metode cut dan fit.
Kedua, menentukan waktu proses produksi.
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Ketiga, menghitung bill of capacity dengan
cara mencari standar ours pada setiap jenis
produk. Keempat, menghitung kebutuhan
sumber daya spesifik dan membuat laporan
RCCP. Sedangkan untuk kapasitas tersedia
didapat dari perhitungan rencana produksi.
Berdasarkan hasil perhitungan tersebut
dibuat load profile yang menunjukkan
bahwa hasil penelitian terhadap jadwal
induk produksi layak digunakan untuk
proses produksi[3]

METODOLOGI PENELITIAN

N
Gambar 9 Flowchart Penelitia

Data yang didapat dalam menyelesaikan
perencanaan kebutuhan kapasitas produksi
pada tahu di Home Industri XYZ

Tabel 10. Produksi Tahu

Periode Jumlah Produksi Hasil Hasil
No (Bulan) Hari Tahu Produksi Produksi
Kerja/Bulan /Hari /Bulan / Potong
(Kg) (Kg)
1 April 24 150
959040
2019 3600
2 Mei 2019 25 155 3875 1032300
3 Juni 2019 21 100 2100 559440
4 Juli 2019 27 130 3510 935064
5 Agustus 26 150
1038960
2019 3900
6 September 25 130
865800
2019 3250
7 Oktober 27 150
1078920
2019 4050

8 November 25 120
799200
2019 3000
9 Desember 25 150
999000
2019 3750
10 Januari 26 130
900432
2020 3380
11 Februari 24 150
959040
2020 3600
12 Maret 26 150
1038960
2020 3900

Pada bulan April untuk perhitungannya
adalah: Jumlah hari kerja/bulan x dengan
produksi tahu/hari

= 24 x 150 = 3600 dan untuk 1 bulan
menghasilkan 959040 Potong Tahu.

Bak Perendaman
o (Perendaman & |—»|
Pencucian)

Kacang
Kedelai

Mesin Mesin
Penggilingan Perebusan

Tahu Rak

oreng; Mesin Peras
Goreng ¢ Penggorengan fe——| Pemotongan f¢—— «

Gambar 10 Alur Proses Produksi
Waktu proses produksi pada setiap stasiun

kerja
Tabel 11. Waktu Proses Produksi
N Work Centre Kapasit Setup Run Kebutuh
o as Time Time an
(kg) (meni (meni Waktu
t) t) Produksi
per 400
kg
1 Perendaman/Pencu 400 15 210 225
cian
2 Penggilingan 400 10 50 60
3 Perebusan 400 5 10 15
4 Penyaringan 400 - 10 10
Ampas
5 Penggumpalan 400 - 5 5
6 Percetakan 400 - 10 10
7 Pemotongan 400 - 5 5
Total 30 290 320

Total Operation Time = Set Up Time + Run
Time = 30 + 290 = 320 menit Kebutuhan
waktu produksi per 400 kg = 320 menit =
5.3 jam
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Utilisasi yang menggambarkan persentase e — i =
clock time yang tersedia dalam pusat kerja ] ] L
yang secara aktual digunakan untuk = g
produksi berdasarkan data lalu untuk mesin ::}7 zgm
dan tenaga kerja, atau keduanya dapat - [
dilihat sebagai berikut: == . T —
Jam kerja = 8.00 — 16.00 Break/Istirahat = }f -~ "
12.00 — 13.00 Jam Kerja efektif =8 - 1 =7 — - —
jam. Jam kerja aktual = Jam kerja efektif — T i:,zmi ’32?‘ )

Jam istirahat 480 menit — 60 menit 420

menit = 7 jam
Utilisasi
_ Jam Aktual yang digunakan untuk produksi x 100%

Jam yang tersedia menurut jadwal

7 i
=3 X 100% = 0,87 ;
Jam standar yang diperoleh mesin ;
= jam aktual W)
_ Jjam aktual Waktu setup  wereereees
(jam kerja standar waktu setup x waktu setup) X Waktu setup

Gambar 12 Moving Average bergerak 6
periode

Gambar 13 Trend Analysis

7 .
=7x (=) x0333=67 [ E Pt &
8%0.3 [ Produksi Tahu Solution
Demand(y)| Forecast ’ Error [Error| Ertor [Pt Exror]
.. . Jamstandar yang diperoleh = = 1
Efisiensi = - x 100% 3 ey ESOET s 756 w
Jam aktual yang digunakan = = () [ a0 sesas|  ismas| 35013060 7
|ty 510 320775 30225/ 91355.06| 09
| August 900 601.58 5! 3618924 15|
September 50, -2289 2289 52394.05 07
October 4050 639.77! 639.77 409307 9’ 16,
HASIL DAN PEMBAHASAN Somabs o0 coriesozis] e :
| December 3750 328.49| 32849 107904.4 09,
|January 3380 -140.06 140.06 19616.34) 04
February 3600 121.96 121.96 14874.05 03
1. Peram alan |March 3900 38537 38537 1485111 1
. . TOTALS 41915 5208.03 4148383.0 1.76|
Perhitungan peramalan dan tingkat error [ivERace 322 i s
Next period forecast 36302 ®Bas)|  (MAD) OMSE)| (MAPE)
Std err 678.92/

dilakukan dengan aplikasi POM for
Windows, adapun hasilnya dapat dilihat
dalam gambar berikut ini:

Gambar 14 Eksponential Smoothing Alpha
0.3

I
||Mov..gAve..ag‘.;s = i ) | [ A E ‘ o
[ Produksi Tahu Solution
Demand(y)| Forecast] Error| [Exror| Eror’2|  [Pet Error|
emand(y)| Forecast|  Emor| [Eror|| Eror'2 [Pet ‘ ‘ { ‘ W
Error| [Apr 3600 [ I

o & = = = = =
May 3875 [hy 310/ ;'6; g 744 5 21
June 2100 | |August [ 3900 2124 6876 676 939 18
Tuly 3510 3191.67| 31833 318.33]101336.2 09 |September 3250 362496 37496 37496 140950 1
August 3900 3161.67 73833 738.33| 545136 19 {October | 4050 3399.98 650.02 650.02 4225209 16
S — e e
October 4050| 3553.33| 496.67| 496.67|246677.6 12 e Ty E—T 061 o
November 3000 3733.33| -733.33| 733.33|537777.7 24 3600 34ssse|  1alaa| 14l o
December 3750| 343333| 316.67| 316.67|100277.8 08| I 3900 334342 35658 35658 o
January 3380 3600 -220 220| 48400 07 [EIALS =0 Bl 55 L
February 3600| 3376.67| 223.33| 223.33[49877.85 06| .;:‘?:;{mm ELA7 I = (‘“j“‘); W:
March 3900| 3576.67| 323.33| 32333[1045444 08 I i o T
TOTALS 41915 154333 3450|740428.0 97
AVERAGE 349292 17148 383.33[193380.8 11 . :
e — sl e saa] Gambar 15 Eksponential Smoothing Alpha
1 | Stdem| 49863 |

Gambar 11 Moving Average bergerak 3
periode

0.6

2. Tingkat kesalahan
MSE  mengidentifikasi  penyimpangan
tingkat keakuratan data demand hasil
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peramalan dengan data demand aktual.
Berikut merupakan hasil dari perhitungan
error dari tiga metode peramalan

Tabel 12. Tingkat Kesalahan

Tingkat Error
No Metode Peramalan
MSE

1 Moving Average 498.63
bergerak 3 Periode

2 Moving Average 514.05
bergerak 6 Periode

3 Trend Analysis (regress 546.6
over time)

4 Eksponential Smoothing 678.92
0,3

5 Eksponential Smoothing 777.14
0,6

Berdasarkan hasil error MSE terkecil maka
metode peramalan yang terpilih adalah
metode peramalan Moving Average
bergerak 3 periode.

Tabel 13. Data peramalan

No Bulan Peramalan
Permintaan (Kapasitas)
1 Apr 20 3626.67
2 | Mei20 3626.67
3 Jun 20 3626.67
4 | Juli 20 3626.67
5 | Agus 20 3626.67
6 Sept 20 3626.67
7 | Okt 20 3626.67
8 | Nop20 3626.67
9 | Des20 3626.67
10 | Jan 21 3626.67
11 | Febr 21 3626.67
12 | Mar 21 3626.67

Jumlah kebutuhan bahan baku kedelai
adalah 1 karung = 50 kg kacang kedelai

Kedelai = 150 kg / 2 bak = 75 kg/ bak
Kedelai = 3626.67 kg / Bulan / Jumlah Hari
Kerja Rata-rata / 26 = 139.48 kg/hari
Perencanaan kebutuhan kedelai dengan
menggunakan metode pemesanan lot for lot

Tabel 14. Perencanaan pengendalian
kebutuhan kedelai
Uraian
Period Jumlah Rencanan
Kebutuha Persediaa Kebutuha
e Pemesana Pemesana
n Kotor n Awal n Bersih
n n
0 0 139.48

1 139.48 0 139.48 139.48 139.48

2 139.48 0 139.48 139.48 139.48

3 139.48 0 139.48 139.48 139.48

4 139.48 0 139.48 139.48 139.48

5 139.48 0 139.48 139.48 139.48

6 139.48 0 139.48 139.48 139.48

7 139.48 0 139.48 139.48 139.48

8 139.48 0 139.48 139.48 139.48

9 139.48 0 139.48 139.48 139.48

10 139.48 0 139.48 139.48 139.48

11 139.48 0 139.48 139.48 139.48

12 139.48 0 139.48 139.48

Total 1673.76 0 1673.76 1673.76 1673.76

3. Perhitungan Perencanaan Kebutuhan
Kapasitas (CRP)

Perhitungan CRP merupakan perencanaan
kapasitas yang memberikan penilaian
secara terperinci dari sumber-sumber daya
yang dibutuhkan untuk melaksanakan
pesanan-pesanan  manufacturing  yang
diciptakan melalui proses MRP. Dimana
membutuhkan informasi tentang standard
setup time dan standard run time per unit
item yang akan dibuat. Adapun
perencanaan yang dilakukan berdasarkan
perencanaan kebutuhan bahan baku (MRP)
Tabel 15. Perencanaan kebutuhan bahan

dengan kebutuhan kapasitas maksimal 400 baku :
kg pada 2 bak tahu , dalam 1 bak tahu Periode Bahan Baku
[ . (Bulan) (Kedelai)
menampung 200 kg kedelai dibagi dengan A
. . pr 20 139.48
jumlah permintaan tahu (kg).
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Tabel 16. Set-Kapasitas Waktu setiap

Work Centre
Lot/ Kapasitas T}i(r:)[el /
No Work Center (WC) Proses Wakt'u ke

(Kg) (Menit) (Menit)
WC1 Perendaman/Pencucian 400 225 0.56
wC2 Penggilingan 400 60 0.15
WC3 Perebusan 400 15 0.04
wcC4 Penyaringan Ampas 400 10 0.03
WCs Penggumpalan 400 5 0.01
WC6 Percetakan 400 10 0.03
wC7 Pemotongan 400 5 0.01

Tabel 17. Kebutuhan kapasitas waktu

dengan Metode CRP
Tota
Permin
Period taan w w w w w w w Wak
e Perama C1 c2 c3 Cc4 Cs Cco Cc7 tu
lan (Me
nit)
20 54 13
April 3627 91 45 91 45 2992
40 4 6
20 54 13
Mei 3627 91 45 91 45 2992
40 4 6
20 54 13
Juni 3627 91 45 91 45 2992
40 4 6
20 54 13
Juli 3627 91 45 91 45 2992
40 4 6
Agust 20 54 13
3627 91 45 91 45 2992
us 40 4 6
Septe 20 54 13
3627 91 45 91 45 2992
mber 40 4 6
Oktob 20 54 13
3627 91 45 91 45 2992
er 40 4 6
Nope 20 54 13
3627 91 45 91 45 2992
mber 40 4 6

45

2992

45

2992

45

2992

45

2992

2992

_ ELEKTRO DAN SIPIL
]UR@ﬁI
Mei 20 13948 Desem 3627 * * B 91 45 91
Jun 20 139.48 b e
Juh 20 13948 Jan_uar 3627 * * B 91 45 91
Agus 20 139.48 ‘ o
Sept 20 139.48 T e s |
Okt 20 139.48 . o
Nop 20 139.48 waree | ser | LT e e | w
Des 20 139.48 B T
Jan 21 139.48 e
Febr 21 139.48
Mar 21 139.48 4. Utilisasi dan Efisiensi

Utilisasi pecahan yang menggambarkan
persentase clock time yang tersedia dalam
pusat kerja yang secara aktual digunakan
untuk produksi berdasarkan pengalaman
lalu. Utilisasi dapat ditentukan untuk mesin
atau tenaga kerja, atau keduanya.

Tabel 18. Utilisasi Kapasitas mesin

menggunakan metode CRP

Kapasita
Peramala
Kapasitas s
n Hari Utilisa
Period Maksimu Terpasa
Perminta | Kerj si (%)
e m / Hari ng / Hari
an (Kg) a(2) (5)4/1
Kg)(3) | Kg )
m
2x3
1 3626.67 25 400 10000 2.76
2 3626.67 25 400 10000 2.76
3 3626.67 25 400 10000 2.76
4 3626.67 25 400 10000 2.76
5 3626.67 25 400 10000 2.76
6 3626.67 25 400 10000 2.76
7 3626.67 25 400 10000 2.76
8 3626.67 25 400 10000 2.76
9 3626.67 25 400 10000 2.76
10 3626.67 25 400 10000 2.76
11 3626.67 25 400 10000 2.76
12 3626.67 25 400 10000 2.76
Average Utilisasi dari data sebelum

menggunakan metode CRP = 2.93 % dan
setelah menggunakan metode CRP = 2.76
%. Efisiensi adalah faktor yang mengukur
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. . . . Kapasi
performansi aktual dari pusat kerja relatif Wakt | Tingk | Tingk
. tas Kebutu
terhadap standar yang ditetapkan. Adapun wye | at at
. . 1.l . Perio Tersed han Kelebihan/keku
efisiensi yang dihitung berdasarkan jam werse | Utilis | efisie
. . . . . . . de ia (4) Aktual rangan 4-5
aktual 5.3 jam / hari dibagi 7 jam kerja/ hari da | asi | msi
— 0 (1%2*3 ®)
0.76 %. ol e |6
)
Tabel 19. Hasil analisis Metode CRP wez
Deskripsi 1152
Apr 0.87 0.96 9622 2970 6652
Kapasi 1]
Wakt Tingk Tingk
X tas Kebutu 1152
Perio | uyg at at Mei 0.87 0.96 9622 3197 6425
Tersed han Kelebihan/keku 0
de terse Utilis efisie
ia (4) Aktual rangan 4-5 1152
dia asi nsi Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889
(1*2*3 (5) 0
(1) ) (3)
) 1152
Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
wcl 0
1152 Agus | 1152
Apr 0.87 0.96 9622 2970 6652 0.87 0.96 9622 3218 6404
0 t 0
1152
Mei 0.87 0.96 9622 3197 6425 1152
0 Sept 0.87 0.96 9622 2681 6940
0
1152
Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889
o 1152
Okt 0.87 0.96 9622 3341 6280
1152 0
Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
0 1152
Nop 0.87 0.96 9622 2475 7147
Agus 1152 0
0.87 0.96 9622 3218 6404
! 0 1152
Des 0.87 0.96 9622 3094 6528
1152 0
Sept 0.87 0.96 9622 2681 6940
0 1152
Jan 0.87 0.96 9622 2789 6833
1152 0
Okt 0.87 0.96 9622 3341 6280
0 1152
Feb 0.87 0.96 9622 2970 6652
0
1152
Nop 0.87 0.96 9622 2475 7147 1152
0 Mar 0.87 0.96 9622 3218 6404
0
1152 Tota | 1382 11545 | 34579.
Des 0.87 0.96 9622 3094 6528 0.87 - 80878.17
0 1 40 8 88
1152 Deskripsi
Jan 0.87 0.96 9622 2789 6833
0 Kapasi
Wakt Tingk | Tingk
1152 tas Kebutu
Feb 0.87 0.96 9622 2970 6652 Perio | uyg at at
0 Tersed han Kelebihan/keku
de terse Utilis efisie
1152 ia (4) Aktual rangan 4-5
Mar 0.87 0.96 9622 3218 6404 dia asi nsi
0 (1%2*3 ®)
(] 2) 3)
Tota | 1382 11545 | 34579. )
0.87 B 80878.17
1 40 8 88 W3
Deskripsi 1152
Apr 0.87 0.96 9622 2970 6652
0
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1152 1152
Mei 0 0.87 0.96 9622 3197 6425 Sept 0.87 0.96 9622 2681 6940
0
1152
Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889 1152
0 Okt 0.87 0.96 9622 3341 6280
0
1152
Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
0 1152
Nop 0.87 0.96 9622 2475 7147
0
Agus 1152
0.87 0.96 9622 3218 6404
t 0 1152
Des 0.87 0.96 9622 3094 6528
0
1152
Sept 0.87 0.96 9622 2681 6940
0 1152
Jan 0.87 0.96 9622 2789 6833
0
1152
Okt 0.87 0.96 9622 3341 6280 1152
0 Feb 0.87 0.96 9622 2970 6652
0
1152 1152
Nop o 0.87 | 096 | 9622 2475 7147 Mar 087 | 096 | 9622 3218 6404
0
1152 Tota | 1382 11545 | 34579
Des 087 | 096 | 9622 3094 6528 0.87 - 80878.17
o 1 40 8 88
152 Deskripsi
Jan 0.87 0.96 9622 2789 6833 -
0 Kapasi
Wakt Tingk Tingk
1152 peri tas Kebutu
erio uyg at at
Feb 0.87 0.96 9622 2970 6652
¢ 0 Tersed han Kelebihan/keku
de terse Utilis efisie
152 ia (4) Aktual rangan 4-5
dia asi nsi
Mar 0 0.87 0.96 9622 3218 6404 (1#%2%3 )
(O] 2) 3)
Tota 1382 11545 34579. )
0.87 - 80878.17
1 40 8 88 Wes
Deskripsi 1152
Apr 0.87 0.96 9622 2970 6652
Kapasi 0
Wakt Tingk | Tingk
tas Kebutu . 1152
Perio uyg at at Mei 0.87 0.96 9622 3197 6425
Tersed han Kelebihan/keku 0
de terse Utilis efisie
ia (4) Aktual rangan 4-5 1152
dia asi nsi Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889
(1#2%3 ®) 0
o |l o | e
) 1152
Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
wc4 0
1152 Agus 1152
Apr 087 | 096 | 9622 2970 6652 . 0 087 | 096 | 9622 3218 6404
0
1152 1152
Mei 0 087 | 096 | 9622 3197 6425 Sept 087 | 096 | 9622 2681 6940
0
1152
Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889 1152
0 Okt 0.87 0.96 9622 3341 6280
0
1152
Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
0 1152
Nop 0.87 0.96 9622 2475 7147
0
Agus 1152
0.87 0.96 9622 3218 6404
t 0 1152
Des 0.87 0.96 9622 3094 6528
0
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1152 Kapasi
Jan 087 | 096 | 9622 2789 6833 Wakt | Tingk | Tingk
0 tas Kebutu
uyg at at
1152 Perio Tersed han Kelebihan/keku
Feb 0.87 0.96 9622 2970 6652 terse Utilis efisie
0 de ia (4) Aktual rangan 4-5
dia asi nsi
1152 (1%2*3 )
Mar 087 | 096 | 9622 3218 6404 () @) )}
0 )
Tota | 1382 11545 | 34579. wC7
0.87 - 80878.17
1 40 8 88 52
Apr 087 | 096 | 9622 2970 6652
Deskripsi 1]
Kapasi 1152
Wakt | Tingk | Tingk Mei 087 | 096 | 9622 3197 6425
X tas Kebutu 0
Perio uyg at at
Tersed han Kelebihan/keku 1152
de terse Utilis efisie Jun 0.87 0.96 9622 1733 7889
ia (4) Aktual rangan 4-5 0
dia asi nsi
(1*2*3 (5) 1152
[C)] (2 3) Jul 0.87 0.96 9622 2896 6726
) 0
WwCo Agus | 1152
087 | 096 | 9622 3218 6404
1152 t 0
Apr 087 | 096 | 9622 2970 6652
0
1152
52 Sept 087 | 096 | 9622 2681 6940
Mei 087 | 096 | 9622 3197 6425 0
0
1152
1152 Okt 087 | 096 | 9622 3341 6280
Jun 087 | 096 | 9622 1733 7889 0
0
1152 1152
Jul 087 | 096 | 9622 2896 6726 Nop 087 | 096 | 9622 2475 7147
0 0
Agus 1152 1152
. o 087 | 096 | 9622 3218 6404 Des 087 | 096 | 9622 3094 6528
0
1152 1152
Sept 087 | 096 | 9622 2681 6940 Jan 087 | 096 | 9622 2789 6833
0 0
1152
1152 Feb 087 | 096 | 9622 2970 6652
Okt 087 | 096 | 9622 3341 6280 0
0
1152
152 Mar 087 | 096 | 9622 3218 6404
Nop 087 | 096 | 9622 2475 7147 0
0
Tota | 1382 11545 | 34579,
0.87 - 80878.17
1152 1 40 8 88
Des 087 | 096 | 9622 3094 6528
0 . o .
Waktu yang tersedia dihitung berdasarkan
= . . . . . .
N 057 | 006 | oo | 2780 o jumlah shift kerja/hari, shift 1 x jumlah
0 hari/bulan (waktu kerja di tiap bulan) x 60
1152 menit/jam
Feb 087 | 096 | 9622 2970 6652 . . .
0 = 8 x 24 (jumlah waktu kerja pada April
1152 2019) x 60 = 11520 menit = 192 jam
Mar 087 | 096 | 9622 3218 6404
0
Tota | 1382 11545 | 34579. KESIMPULAN
0.87 - 80878.17
1 40 8 88 .
1. Berdasarkan Metode CRP, yaitu dengan
Deskripsi b : : . : :
i membagi jam kerja dari 8 jam menjadi

4 jam kerja dengan shift yang berbeda
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menyesuaikan work centre yang ada.
Adapun revisi tersebut adalah sebagai
berikut: Jam kerja / bulan = shift x
Jam/hari (rata-rata dalam 1 tahun) x
jumlah hari/bulan

=8 /2 x 25 = 6000 menit = 30 jam /
bulan Dengan Tingkat Utilitas = 0.87 %

Tingkat Efisiensi = 0.76 %
(berdasarkan jam aktual /jam kerja/
hari)
Tabel 20. Revisi usulan CRP
Deskripsi
Kapas
Wakt Ting Ting
X itas Kebutu
Period uyg kat kat
Tersed han Kelebihan/keku
e terse Utilis efisie
ia (4) Aktual rangan 4-5
dia asi nsi
(1#2* )
[S9) (2) (3)
3)
WCI s/d WC7
April 6000 0.87 0.66 3445 2992 453
Mei 6000 0.87 0.66 3445 2992 453
Juni 6000 0.87 0.66 3445 2992 453
Juli 6000 0.87 0.66 3445 2992 453
Agustu
6000 0.87 0.66 2992
s 3445 453
Septem
6000 0.87 0.66 2992
ber 3445 453
Oktobe
6000 0.87 0.66 2992
r 3445 453
Nopem
6000 0.87 0.66 2992
ber 3445 453
Desem
6000 0.87 0.66 2992
ber 3445 453
Januari 6000 0.87 0.66 3445 2992 453
Februa
6000 0.87 0.66 2992
ri 3445 453
Maret 6000 0.87 0.66 3445 2992 453

2. Dengan metode CRP kapasitas waktu
yang dihasilkan lebih kecil
dibandingkan dengan metode yang
selama ini digunakan oleh UMKM.
Kapasitas waktu yang berlebih bisa

kembali di  minimalisir  dengan
meningkatkan permintaan produksi
yang tinggi dan mencapai batas
maksimal kapasitas waktu dan produksi
yang tersedia.

Tabel 21 perbandingan metode

Total Kelebihan
Total Kelebihan
Kapasitas Waktu
Kapasitas Waktu
Produksi yang terjadi
No Produksi dengan usulan
pada UMKM Tahu-
perbaikan Metode CRP
Tempe
/ jam (bulan)
/ jam (bulan)
1435 91
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