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Penerapan RCCP dan TOC untuk Optimalisasi Stasiun
Kerja dalam Proses Produksi di Bengkel Cor Logam
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Abstrak: Studi ini bertujuan untuk memeriksa penerapan RCCP dan TOC dalam perencanaan kapasitas produksi di
Bengkel Cor Logam Sentosa Jaya. Latar belakang penelitian ini berasal dari tantangan dalam mengelola kapasitas
produksi. Pendekatan penelitian kualitatif digunakan, dengan memanfaatkan metode pengumpulan data seperti
observasi dan wawancara. Analisis RCCP mengungkapkan kelebihan kapasitas sebesar - 2% pada stasiun pengecoran,
yang mengindikasikan kapasitas yang tidak mencukupi untuk memenubhi target produksi. Sementara itu, analisis TOC
mengidentifikasi stasiun pengikiran dan pemolesan sebagai kendala utama dalam sistem produksi karena memiliki
kapasitas maksimum terendah. Penerapan gabungan metode RCCP dan TOC terbukti efektif dalam menganalisis kendala
di Bengkel Cor Logam Sentosa Jaya. Untuk mengatasi kendala tersebut, solusi yang paling efisien adalah menambahkan
satu jam lembur bagi pekerja di kedua stasiun baik pengikiran dan pemolesan, sehingga meminimalkan penumpukan di
stasiun pengecoran. Setelah kami melalukan pangambilan data dengan pemilik bengkel dan pengolahan data dengan
menggunakan metode RCCP dan juga TOC solusi yang paling efektif adalah menambah 1jam lembur setiap hari, sehingga
total jam kerja menjadi 8-9 jam per hari. Penyesuaian ini akan meningkatkan kapasitas workstation pengikiran dan

pemolesan dari 3715,2unit menjadi 5056,8unit dan pemolesan dari 3302,4unit menjadi 4179,6 unit.
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Pendahuluan

Dalam era globalisasi saat ini, kemajuan teknologi berkembang dengan sangat pesat,
mendorong banyak perusahaan domestik dan internasional untuk memperluas operasinya
di Indonesia. Secara alami, setiap bisnis berjuang untuk menjadi pemimpin pasar. Salah
satu faktor kunci yang dapat mendorong suatu perusahaan ke garis depan adalah
penerapan sistem produksi yang efisien dan efektif (T.Yang, 2015). Perusahaan-perusahaan
harus melakukan berbagai perbaikan untuk meningkatkan efisiensi pada proses produksi.
Aktivitas manufaktur sangat penting bagi keberlangsungan bisnis. Jika produksi terhenti,
seluruh operasional perusahaan akan terhenti pula. Oleh karena itu, perusahaan perlu
fokus untuk menjaga kelancaran produksi untuk memastikan kontinuitas bisnis secara
keseluruhan (Hardinansah et al., 2020).

Bengkel Cor Logam Sentosa Jaya merupakan bengkel yang memproduksi alat-alat
rumah tangga, salah satunya yaitu spatula berbahan dasar aluminium. Bengkel ini sudah
ada sejak tahun 1980-an, saat ini sudah merupakan generasi ketiga yang mengelola bengkel
tersebut. Pada tahun pertama berdirinya bengkel produksi yang diproduksi adalah barang-
barang custom contohnya seperti piston motor, klem, sambungan sok pipa. Tetapi dengan
produksi barang costum ini bengkel kurang banyak memproduksi sehingga berdampak
pada finansial bengkel. Seiring dengan perkembangan zaman dan teknologi bengkel mulai
memperbaharui sistem produksi dengan memproduksi alat-alat rumah tangga, namun
bengkel tetap menerima pesanan custom (Indah, 2023a).

Bengkel ini menerapkan sistem Make to Order (MTO) setiap bulannya bengkel ini
menerima pesanan dan mampu memproduksi hingga 100 lusin produk per-hari,
tergantung variasi pesanan. Di bengkel Cor Logam Sentosa Jaya memiliki pegawai
berjumlah 7 pegawai. Bengkel ini memiliki satu tungku pengecoran yang dioperasikan oleh
dua pegawai, dua pengikir, satu operator mesin poles, dan dua pegawai di bagian packing.
Pada bulan November bengkel menerima pesanan dari 6 agen dengan rata-rata permintaan
500 lusin untuk 1 agen sehingga total pemesanan sebanyak 3.000 lusin perbulan untuk 6
agen. Dari data produksi per harinya pesanan yang dapat terpenuhi yaitu sebanyak 2.600
lusin saja. Situasi ini muncul karena stasiun pengecoran memiliki waktu pemrosesan
standar yang lebih lama dibandingkan stasiun kerja lainnya, Inefisiensi pada jalur produksi
mengakibatkan terjadinya bottleneck di stasiun kerja. Untuk mencapai -efisiensi
operasional, perlu meminimalkan proses-proses bottleneck in (I. K. Sriwana, dkk,2017).
Kapasitas produksi secara signifikan mempengaruhi kebutuhan modal, sehingga
berdampak besar pada biaya (Sugarindra, 2020).

Mengingat tantangan ini, Bengkel Cor Logam perlu menganalisis proses
produksinya untuk mengoptimalkan output dan memenuhi pesanan. Oleh karena itu,
optimasi kapasitas produksi dilakukan dengan menggunakan metode RCCP dan TOC.
Melalui penelitian ini, diharapkan Bengkel Cor Logam akan lebih memahami pentingnya
perencanaan kapasitas produksi yang efektif dan mengimplementasikan RCCP dan TOC
dalam proses produksinya, sehingga meningkatkan daya saingnya.
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Tinjauan Pustaka
Kapasitas Produksi

Kapasitas mengacu pada jumlah maksimum unit yang dapat ditangani, diterima,
disimpan, atau diproduksi oleh suatu fasilitas dalam jangka waktu tertentu, serta output
produksi atau volume pemrosesannya (T. P. Adhiana, 2020). Menurut (A. Y. Nasution,
2018), kapasitas didefinisikan sebagai output tertinggi yang mungkin dihasilkan oleh suatu
sistem dalam periode tertentu. Kapasitas produksi sangat mempengaruhi kebutuhan
modal, sehingga berdampak sebagian besar biaya. Hal ini juga menentukan kuantitas
permintaan yang harus dipenuhi dengan menggunakan fasilitas produksi yang ada. Ada
berbagai perspektif mengenai konsep kapasitas, salah satunya mendefinisikannya sebagai
titik terobosan atau jumlah unit yang dapat disimpan, diterima, atau diproduksi oleh suatu
fasilitas dalam periode waktu tertentu, menurut (Heizer dan Render, 2015). Pandangan lain
tentang kapasitas adalah bahwa kapasitas produksi mengacu pada jumlah output
maksimum yang dapat dihasilkan dalam satu unit waktu tertentu (Yamit, 2011). Seperti
yang dinyatakan oleh (Heizer dan Render, 2015) ada beberapa klasifikasi kapasitas
produksi yaitu:

a. Kapasitas Desain
Kapasitas yang mewakili output maksimum teoretis dari suatu sistem dalam jangka
waktu tertentu di bawah kondisi ideal. Ini juga dapat didefinisikan sebagai kapasitas
yang ingin dicapai oleh suatu perusahaan dengan mempertimbangkan kendala
operasional saat ini.

b. Kapasitas Efektif (utilisasi)

Kapasitas efektif menunjukkan output maksimum yang dapat dicapai pada tingkat
operasional tertentu. Heizer dan Render mendefinisikan kapasitas efektif sebagai output
yang diperkirakan dapat dicapai oleh perusahaan dengan mempertimbangkan
keterbatasan operasional yang ada. Biasanya, kapasitas efektif lebih rendah daripada
kapasitas desain karena fasilitas saat ini mungkin telah dirancang untuk versi produk
sebelumnya.

c. Kapasitas Efisien (efisiensi)
Persentase yang didapatkan dari kapasitas desain yang sudah tercapai. Hal ini
tergantung pada bagaimanasebuabh fasilitas tersebut digunakan.

Perencanaan Kapasitas Produksi

Proses perencanaan kapasitas produksi melibatkan penetapan total output
manufaktur untuk memenuhi proyeksi penjualan dan target persediaan yang diinginkan
(Patrobas, Ratih et al., 2022). Perencanaan ini berfungsi sebagai jembatan komunikasi antara
manajemen puncak dan divisi manufaktur. Menurut Gaspersz (2009), perencanaan
produksi memenuhi beberapa peran penting:

1. Menyelaraskan rencana penjualan dan produksi dengan tujuan strategis perusahaan.
2. Memberikan cara untuk mengevaluasi efektivitas proses perencanaan produksi.

3. Memastikan bahwa kemampuan produksi sejalan dengan rencana produksi yang
ditetapkan.
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Rough Cut Capacity Planning (RCCP)

RCCP digunakan untuk memperkirakan secara kotor kebutuhan kapasitas dan
membandingkannya dengan kapasitas yang tersedia (T. P. Adhiana,2020). Perhitungan
kotor ini mengacu pada kebutuhan kapasitas berdasarkan kelompok produk, bukan pada
produk individual, tanpa mempertimbangkan tingkat persediaan yang ada (Sinulingga,
2009). Pada dasarnya, ada empat langkah yang diperlukan untuk menerapkan RCCP:

1. Mendapatkan informasi tentang rencana produksi dari MPS (Master Production
Schedule).

2. Mengumpulkan detail tentang struktur produk dan waktu tunggu.

Menentukan kebutuhan sumber daya.

4. Menghitung kebutuhan sumber daya spesifik dan membuat laporan RCCP.

W

Selanjutnya, hasil RCCP diperlihatkan dalam sebuah diagram yang disebut dengan
Profil Beban. Profil ini merupakan suatu metode yang umum yang sering digunakan untuk
memberi gambaran kebutuhan kapasitas yang dibutuhkanyang akan dibandingkan dengan
kapasitas yang tersedia. Dengan itu, profil beban diartikan sebagai representasi dari
kebutuhan kapasitas di masa depan berdasarkan pesanan yang direncanakan dan
dikeluarkan dalam periode waktu tertentu.

Theory Of Constraint (TOC)

Dalam bukunya "The Goal: A Process of Ongoing Improvement," Goldratt (1985)
memperkenalkan (Theory of Constraints - TOC). Novel bisnis ini mengeksplorasi metode
untuk mengatasi hambatan dalam menghasilkan pendapatan. Teori ini menjelaskan
bagaimana mencapai kesuksesan dengan mengatasi masalah produktivitas dan kualitas
yang kronis (Widjaja, 2003). Konsep kendala mencakup segala faktor yang menghambat
suatu sistem untuk mencapai kinerja optimalnya relatif terhadap tujuan yang
dimaksudkan. Definisi yang luas ini menunjukkan bahwa teori kendala memiliki
penerapan yang luas, termasuk dalam bidang perencanaan produksi dan pengendalian
persediaan (Blackstone, 1991). Dengan mengidentifikasi dan mengatasi faktor-faktor
pembatas ini, organisasi dapat bekerja untuk meningkatkan efisiensi dan efektivitas sistem
secara keseluruhan di berbagai domain operasional. Aquilano (2004) menguraikan lima
langkah dalam metodologi TOC untuk perbaikan sistem:

Temukan kendala sistem

Maksimalkan efisiensi kendala
Sejajarkan semua komponen lain dengan faktor pembatas

Tingkatkan kapasitas stasiun yang terkendala untuk mengatasi masalah

U N

Jika kendala awal dihilangkan dan muncul kendala baru, mulai ulang proses dari

langkah pertama.

Studi ini bertujuan untuk menganalisis penerapan RCCP dan TOC dalam
perencanaan kapasitas produksi di sebuah bengkel pengecoran logam. Dengan
menggunakan metode ini, bengkel diharapkan dapat meningkatkan efisiensi produksi,
mengurangi biaya produksi, dan meningkatkan kepuasan pelanggan. Manfaat penelitian
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ini mencakup kontribusi terhadap peningkatan kinerja produksi pengecoran (Setiabudi, Y
(2018). Selain itu, temuan-temuan dari penelitian ini dapat dijadikan referensi bagi peneliti
atau praktisi yang tertarik untuk mengembangkan metode perencanaan kapasitas produksi
yang lebih efektif (Sanchez-Suarez, 2023).

Metodologi

Penelitian ini berfokus pada proses manufaktur spatula di bengkel Cor Logam
Sentosa Jaya yang berlokasi di J1. Jaya Indah V Plaju, Palembang. Studi ini menggunakan
pendekatan kualitatif untuk memeriksa implementasi RCCP dan di pengecoran Logam
Sentosa. Metodologi penelitian melibatkan observasi lapangan langsung dan wawancara
dengan pemilik pabrik dari 25 November sampai 13 Desember 2024. Data yang
dikumpulkan akan dicatat dan dianalisis menggunakan analisis deskriptif untuk
mengidentifikasi pola dan tren dalam penerapan RCCP dan TOC untuk perencanaan
produksi. Penelitian ini menggunakan berbagai sumber data, termasuk jadwal produksi
induk, jam kerja dan hari kerja, informasi stasiun kerja, dan garis waktu proses produksi.
Analisis data dilakukan dengan menerapkan metode RCCP dan TOC secara bertahap,
mengikuti langkah-langkah berikut: menghitung kapasitas yang tersedia menggunakan
RCCP, menentukan kapasitas yang dibutuhkan menggunakan RCCP, melakukan tes
kelayakan kapasitas menggunakan RCCP, mengidentifikasi kendala menggunakan TOC,
menghitung kapasitas maksimum dan meningkatkan kapasitas menggunakan TOC, dan
terakhir, menganalisis dan mendiskusikan hasilnya (Indah, 2024).

Hasil dan Pembahasan

Pada saat pengumpulan dan pengolahan data kita telah mendapatkan beberapa data
yang bisa digunakan untuk mencari bottleneck pada studi kasus di Bengkel Cor Logam.
Adapun hasil yang perlu dicari dalam metode RCCP adalah hasil Perhitungan Kapasitas
Waktu Tersedia, Perhitungan Kapasitas Waktu dibutuhkan dan Uji Kelayakan Kapasitas
sedangkan dengan metode analisis TOC adalah perhitungan kapasitas maksimal.

Tabel 1. Data 9 bulan produksi spatula di tahun 2024

Rencana Rencana
Bulan Jumlah Produksi Hari kerja per- produksi per produksi per

per hari (lusin)) bulan bulan( lusin) hari(lusin)
Maret 100 25 3.000 120
April 100 22 3.000 136
Mei 100 23 3.000 130
Juni 100 23 3.000 130
Juli 100 26 3.000 115
Agustus 100 25 3.000 120
September 100 25 3.000 120
Oktober 100 26 3.000 115
November 100 26 3.000 115

Dapat kita lihat pada Gambar 1. Bahwa bengkel cor logam Sentosa setiap bulannya
tidak memenuhi rencana produksinya perbulan sebanyak 3000 lusin/bulan, berikut
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perhitungan dengan metode RCCP dan TOC yang diharapkan dapat membantu dalam
mengatasi kendala dalam proses produksi (Indah, 2023b).

Adapun hasil yang dikeluarkan pada RCCP adalah hasil perhitungan kapasitas
waktu tersedia, Perhitungan kapasitas waktu dibutuhkan dau uji kelayakan kapasitas.
Menghitung kapasitas tersedia. Berikut adalah hasil perhitungan kapasitas waktu yang
tersedia sebagai berikut. Contoh perhitungannya ada pada stasiun kerja pengukuran pada
bulan November adalah Kapasitas tersedia = Jumlah mesin/Manpower x jumlah shift x jam
kerja x jumlah hari kerja x utilitas x efisiensi=2 x 1 x 9 x 26 x 0,86 x 1 =402 Jam.

Tabel 2. Perhitungan Kapasitas Tersedia

Kapasitas Tersedia
Stasiun Kerja past ersedt

(Jam)
Pengecoran 402 Jam
Pengikiran 268 Jam
Pemolesan 179 Jam
Pengemasan 313 Jam

Berikut ini disajikan perhitungan kebutuhan waktu kapasitas yang diperlukan.
Rumus untuk menentukan kebutuhan kapasitas (KB) adalah KB = total waktu pemrosesan
(TWP) x rencana produksi (RP). Contoh perhitungan kebutuhan kapasitas adalah mencari
nilai KB untuk bulan November, sebagai berikut:

KBNov = WPT x RP = 0,075 x 3000 = 225 jam.
Setelah memperoleh nilai KB, langkah selanjutnya adalah menghitung KB (jam) JT

menggunakan rumus:

KB (Jam) JT = proporsi historis (PHjt) x (KBjam).

Sebagai contoh, untuk mencari nilai KB JT untuk stasiun kerja pengukuran pada bulan

November:
KB (Jam) JTNov = 0,78 x 225 jam = 175,5 jam

Tabel 3. Hasil Perhitungan Kebutuhan Kapasitas

Bulan KB(jam) KBIT

Maret 216 Jam 168,48 Jam
April 189 Jam 147,42 Jam
Mei 198 Jam 154,44 Jam
Juni 198 Jam 154.44 Jam

Juli 225 Jam 175,5 Jam
Agustus 216 Jam 168,48 Jam
September 216 Jam 168,48 Jam

Oktober 225 Jam 175,5 Jam

November 225 Jam 175,5 Jam
Total 1.908 Jam 1488.24 Jam
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Berikut uji kelayakan kapasitas adalah %LC = (Kapasitas tersedia-Kapasitas yang
dibutuhkan)/(Kapasitas tersedia) X 100%.

Tabel 4. Hasil Perhitungan Kebutuhan Kapasitas

Stasiun kerja Kapasitas Tersedia Kapasitas LC
dibutuhkan

Pengecoran 402 Jam 1488,24 Jam -2%

Pengikiran 268 Jam 35,34 Jam 8%

Pemolesan 179 Jam 24,75 Jam 9%

Pengemasan 313 Jam 43,059 Jam 8%

Berdasarkan uji kapasitas diatas, hanya stasiun pengecoran yang mengalami beban
berlebih sebesar -2%. Ini menunjukkan bahwa pada stasiun pengecoran kekurangan

kapasitas untuk memenuhi target produksi.

Selanjutnya perhitungan dengan metode analisis TOC yakni perhitungan kapasitas
maksimal. Kapasitas Maksimal = Jumlah mesin/Manpower x waktu proses x shift kerja x
jam kerja (menit) x utilitas x efisiensi.

Contoh perhitungannya pada stasiun kerja pengecoran yaitu sebagai berikut:

Kap. Maksimal =2 x 9 x 1 x 540 x 0,86 x 1 =8359,2

Tabel 5. Perhitungan Kapasitas Maksimal

Stasiun Kerja Kapasitas
Maksimal (Unit)
Pengikiran 3715,2
Pemolesan 3302,4
Pengemasan 5056,8
Pengecoran 8359,2

Berdasarkan tabel kapasitas maksimal yang diberikan, kita dapat melihat bahwa
stasiun kerja pengikiran dan pemolesan memiliki kapasitas terendah yaitu 3715,2unit dan
3302,4 unit. Ini berarti stasiun pengikiran dan pemolesan hanya mampu memproses
maksimal 3715,2 dan 3302,4unit produk, sementara stasiun kerja lainnya memiliki kapasitas
yang lebih tinggi. Solusi yang dapat dilakukan adalah dengan menambah jam lembur
pekerja yaitu 1 jam atau pada pengikiran 420 menit dan pada pemolesan 540 menit,
sehingga kapasitas maksimum stasiun kerja pengikiran dan pemolesan di awal yaitu
3715,2unit dan 3302,4unit yang mengalami bottleneck menjadi 5056,8unit dan 4179,6unit.

Simpulan

Analisis RCCP mengungkapkan adanya kekurangan kapasitas pada stasiun
pengecoran, yang mengalami kelebihan beban tertinggi sebesar 2%. Sementara itu, analisis
TOC mengidentifikasi stasiun pengikiran dan pemolesan sebagai kendala utama dalam
sistem produksi karena memiliki kapasitas maksimum terendah. Sehingga perlu dilakukan
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perubahan dalam memaksimalkan kembali system produksi yang ada di Bengkel Cor
Logam Sentosa ini baik perubahan dari jam kerja maupun tenaga kerjanya.

Setelah kami melalukan pangambilan data dengan pemilik bengkel dan pengolahan
data dengan menggunakan metode RCCP dan juga TOC solusi yang paling efektif adalah
menambah 1 jam lembur setiap hari, sehingga total jam kerja menjadi 8-9 jam per hari.
Penyesuaian ini akan meningkatkan kapasitas workstation pengikiran dan pemolesan dari
3715,2unit menjadi 5056,8unit dan pemolesan dari 3302,4unit menjadi 4179,6 unit.

Studi kasus ini menggaris bawahi pentingnya menggabungkan RCCP dan TOC
dalam mengoptimalkan proses produksi. Metode-metode ini tidak hanya membantu
mengidentifikasi masalah potensial seperti kekurangan kapasitas atau kendala, tetapi juga
memberikan rekomendasi perbaikan yang spesifik. Oleh karena itu, kami memberikan
solusi agar Bengkel Cor Logam Sentosa melanjutkan produksinya, dengan
mengintegrasikan metode RCCP dan TOC sebagai strategi untuk meminimalisir
penumpukan yang terjadi pada stasiun pengecoran serta meningkatkan efisiensi kerja di
stasiun pengikiran maupun pemolesan sehingga dapat memberikan respon cepat terhadap
permintaan. Dengan demikian, Bengkel Cor Logam Sentosa dapat terus berkembang dan
meningkatkan daya saing pasarnya.
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