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ABSTRAK 
 

Perusahaan Sakura Plastik merupakan perusahaan manufaktur yang memproduksi 
peralatan tas dan merupakan perusahaan B2B. Oleh karena itu salah satu faktor yang penting 
yaitu ketepatan waktu pengiriman. Namun saat ini perusahaan hanya memiliki 1 unit mesin 
injeksi sehingga perusahaan kesulitan untuk memenuhi seluruh permintaan gesper dan 
terkadang terjadi keterlambatan pengiriman produk bahkan pembatalan pesanan oleh 
pelanggan. Berdasarkan uraian diatas penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan 
judul “ANALISA PERUBAHAN KAPASITAS PRODUKSI DALAM MEMENUHI 
PERMINTAAN GESPER DI PERUSAHAAN SAKURA PLASTIK”. 

 Untuk dapat memenuhi permintaan, perusahaan harus dapat menyesuaikan sumber 
daya dan kapasitas produksi. Maka perusahaan dapat melakukan perencanaan produksi dengan 
melakukan peramalan permintaan dimasa yang akan datang dan juga menghitung tingkat 
kapasitas perusahaan. Peramalan permintaan dilakukan dengan melihat data permintaan masa 
lalu. Sedangkan untuk mengetahui tingkat kapasitas produksi perusahaan adalah dengan 
menghitung berapa lama waktu kerja yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan pada 
setiap pusat kerja. Pengukuran waktu kerja menggunakan metode time study yaitu dengan 
mengukur waktu kerja menggunakan stopwatch. Langkah selanjutnya yaitu membandingan 
kapasitas dengan hasil ramalan permintaan pada periode mendatang dan menentukan apakah 
perusahaan memiliki kekurangan atau kelebihan kapasitas. Kemudian untuk mengetahui 
apakah kinerja sistem telah berjalan dengan baik maka dapat dilihat dari utilisasi dan efisiensi. 

Hasil peramalan permintaan periode April 2018 – Maret 2019 yaitu 343.501 bungkus. 
Sedangkan kapasitas produksi mesin injeksi untuk periode April 2018 – Maret 2019 yaitu 
314.487 bungkus dan kapasitas produksi bagian finishing dan packing yaitu 315.077 bungkus. 
Dengan kapasitas produksi yang dimiliki sekarang, perusahaan tidak dapat memenuhi seluruh 
permintaan gesper untuk periode April 2018 – Maret 2019. Kemudian utilisasi yang dimiliki 
mesin injeksi saat ini sebesar 86% dan efisiensi sebesar 98,6%. Namun apabila perusahaan 
melakukan penambahan 1 unit mesin injeksi maka utilisasi mesin injeksi menjadi 48% dan 
efisiensi menjadi 55%. Penambahan mesin injeksi menyebabkan jumlah karyawan bagian 
finishing dan packing perlu ditambah sebanyak 1 orang untuk memenuhi permintaan. Namun 
apabila suatu saat nanti kapasitas mesin injeksi dapat digunakan secara penuh, maka 
diperlukan penambahan karyawan bagian finishing dan packing menjadi 11 orang. 

Dari hasil penelitian, perusahaan sebaiknya melanjutkan peramalan dengan metode 
dekomposisi agar perusahaan dapat melakukan perencanaan produksi yang lebih baik. 
Kemudian apabila dilakukan penambahan mesin injeksi, perusahaan sebaiknya melakukan 
usaha untuk meningkatkan permintaan dengan melakukan pemasaran atau menambah variasi 
produk untuk memaksimalkan utilisasi dan efisiensi mesin injeksi. Dan perusahaan sebaiknya 
mengikuti aturan ketenagakerjaan terkait dengan jam kerja karyawan. 
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ABSTRACT 

 

Sakura Plastik is a B2B company that manufactures bag accessories, specifically buckles. 
Hence, it is crucial for the delivery time between stores to be precise. However, this company 
only possesses one unit of injection machines at this moment, which makes it harder to meet 
all the buckle demands from the customers, thus causing delays in delivering the buckles 
which has led to customers cancelling the orders as a result. These problems inspired the writer 
to conduct research with the title: “AN ANALYSIS OF PRODUCTION CAPACITY 
MODIFICATION TO MEET THE BUCKLE DEMAND AT SAKURA PLASTIK”. 

In order to meet the demand, the company has to adjust resources to the production 
capacity. Therefore, the company will be able to plan the production ahead by estimating the 
production capacity rate as well as predicting the demands in the future. To measure the current 
production capacity, the working time required to finish a job is calculated using the time study 
method, which counts the working time using a stopwatch based on how long the employers 
take to finish the job. The next step will be predicting demands in the future by looking at the 
demand history of the past. Afterwards, a ratio is taken between the calculated production 
capacity and demand prediction to determine whether the company has an excessive or low 
production capacity. Lastly, to determine whether the performance system has gone well is by 
looking at utilisation and efficiency. 

For the period of April 2018 – March 2019, the demand prediction turns out to be 
343,501 batches, whereas the machinery production capacity as well as finishing and packing 
capacity are 314,487 and 315,077 batches respectively. Nevertheless, with the current 
production capacity that the company owns, the demand for buckles within the period of April 
2018 – March 2019 cannot be met. The utilisation and efficiency of the machinery are 
currently sitting at 86% and 98.6% respectively. However, the utilisation and efficiency of the 
machinery are automatically adjusted up to 48% and 55% if the company acquires one extra 
machine. Consequently, this addition of the machine will require one additional employer for 
the finishing and packing station in order to meet all the demands. However, if the machine is 
to be used to the fullest, there will be a need to increase the number of workers for the finishing 
and packing station for up to 11 people.  

In conclusion, the company is encouraged to perform the demand prediction using the 
decomposition method as well as comparing with the company production capacity so that the 
company is able to create the production plan correctly. Moreover, if there is to be an addition 
of machinery, it is advised that the company should attempt to obtain more demands from 
customers by creating advertisements or adding new products that look keen to the customer’s 
eyes with a purpose to improve the utilization and efficiency of the injection machine to the 
fullest. Furthermore, the company also need to create a new disciplinary system to control the 
working hour of the machinery to comply with the employment regulations. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Latar Belakang Penelitian 

Indonesia merupakan negara peringkat ke-2 di dunia dengan jumlah sampah 

terbanyak. Sampah merupakan salah satu masalah yang dihadapi oleh Indonesia 

terutama sampah plastik karena merupakan jenis sampah yang sulit terurai dan 

membutuhkan waktu beratus-ratus tahun agar plastik dapat terurai secara alami. 

Sampah plastik yang sudah tidak berguna dapat didaur ulang menjadi benda yang 

bermanfaat sehingga mampu menghasilkan keuntungan. Bisnis pengolahan sampah 

menjadi salah satu bisnis yang menguntungkan dan juga mampu menjaga kelestarian 

lingkungan menjadi lebih baik. Salah satu perusahaan yang menggunakan sampah 

plastik sebagai bahan baku adalah perusahaan Sakura Plastik yang merupakan 

perusahaan manufaktur yang memproduksi peralatan tas yaitu gesper. Sampah plastik 

yang digunakan adalah plastik berjenis polypropylene seperti tutup air mineral, ember, 

dan lain-lain.  Dengan menggunakan sampah plastik sebagai bahan baku, perusahaan 

mampu menciptakan produk dengan harga yang murah sehingga mampu bersaing 

dipasaran. Menurut Ritzman Krajewski dan Malhotra (2016, p. 32) ada sembilan 

comptetitive dimensions yang dibagi ke dalam empat kelompok utama empat 

kelompok tersebut adalah cost (low-cost operations), quality (top quality and 

consistent quality), time (delivery speed, on-time delivery, and development speed), 

and flexibility (customization, variety, and volume flexibility). 

Perusahaan Sakura Plastik menjual produknya kepada toko-toko yang 

menjual peralatan tas dan juga kepada pabrik tas. Oleh karena itu salah satu faktor 

yang penting yaitu ketepatan waktu pengiriman mengingat perusahaan ini merupakan 

pemasok gesper ke toko dan pabrik tas yang mana pabrik tersebut memerlukan gesper 

sebagai salah satu komponen penting dalam pembuatan tas. Untuk dapat memenuhi 

faktor tersebut, dibutuhkan perencanaan produksi yang baik. Perencanaan produksi 

dapat dilakukan dengan melakukan peramalan permintaan dimasa depan dan juga 

menghitung tingkat kapasitas perusahaan. Peramalan permintaan dan juga perhitungan 
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tingkat kapasitas diharapkan agar perusahaan dapat menyesuaikan sumber daya 

dengan jumlah permintaan. 

Perencanaan kapasitas adalah proses untuk menentukan kapasitas 

produksi yang diperlukan sebuah organisasi untuk memenuhi permintaan yang terus 

berubah. Perencanaan kapasitas dapat dilakukan dengan 2 alternatif yaitu 

memodifikasi kapasitas seperti menambah fasilitas dan peralatan, subkontrak, dan 

jumlah giliran kerja. Alternatif kedua adalah dengan menggunakan kapasitas yang ada 

seperti melakukan penjadwalan pekerjaan dan karyawan, mengalokasikan mesin, dan 

menggunakan persediaan. Namun apabila dilihat dari kondisi perusahaan alternatif 

yang dapat dipilih yaitu dengan memodifikasi kapasitas karena perusahaan saat ini 

sudah beroperasi selama 24 jam perhari sehingga kapasitas yang ada sudah digunakan 

secara maksimal namun belum dapat memenuhi seluruh permintaan yang ada. 

Sebelum melakukan modifikasi kapasitas perusahaan perlu mengukur kinerja sistem 

dengan menghitung utilisasi dan efisiensi agar mengetahui apakah kinerja sistem 

dalam perusahaan tersebut sudah maksimal dan efisien atau belum. Dalam melakukan 

perencanaan kapasitas diperlukan perhitungan standar waktu kerja. Waktu standar 

adalah waktu yang dibutuhkan oleh rata-rata pekerja untuk menyelesaikan pekerjaan 

dalam keadaan normal (Russel & Taylor, 2009, p. 420).  

Proses pembuatan gesper menggunakan mesin injeksi yang akan secara 

otomatis mencetak gesper setelah dilakukan setting. Saat ini perusahaan memiliki 8 

variasi model gesper dan memiliki 1 unit mesin injeksi. Karena perusahaan hanya 

memiliki 1 unit mesin injeksi menyebabkan perusahaan kesulitan untuk memenuhi 

semua permintaan gesper dan terkadang terjadi keterlambatan pengiriman produk ke 

pelanggan. Keterlambatan pengiriman produk ke pelanggan terkadang berujung pada 

pembatalan pesanan sehingga perusahaan kehilangan peluang penjualan. Berdasarkan 

data yang didapat dari perusahaan diketahui bahwa persentase pemabatalan pesanan 

setiap tahunnya meningkat dari tahun 2015 hingga tahun 2017 yaitu 3,45%, 3,61%, 

dan 4,75%.  

Sakura Plastik mengerjakan pesanan sesuai dengan urutan pemesanan 

dan ketika jumlah permintaan sedang menurun, perusahaan akan memproduksi model 

gesper yang memiliki jumlah permintaan paling banyak sehingga memiliki persediaan 
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ketika terjadi peningkatan permintaan. Grafik penjualan gesper dapat dilihat pada 

gambar 1.1. 

Gambar 1. 1.  

Grafik Penjualan Gesper Tahun 2015 - 2017 

 

Sumber: Data Penjualan Perusahaan 

Berdasarkan grafik pada gambar 1.1 terlihat bahwa terdapat pola 

musiman, dimana pada bulan Febuari, Juli dan Oktober terjadi lonjakan permintaan 

dan pada bulan Maret, Juni dan Desember terjadi penurunan permintaan. 

Untuk memenuhi permintaan pelanggan disaat jumlah permintaan 

meningkat, perusahaan terpaksa melakukan lembur pada hari Minggu. Lembur yang 

dilakukan secara terus-menerus bisa berdampak pada kinerja dan produktivitas 

perusahaan menurun dan mengakibatkan biaya tenaga kerja semakin besar. 

Berdasarkan uraian diatas penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul “ 

ANALISA PERUBAHAN KAPASITAS PRODUKSI DALAM MEMENUHI 

PERMINTAAN GESPER DI PERUSAHAAN SAKURA PLASTIK” 

1.2.  Rumusan Masalah Penelitian 

1. Berapa peramalan permintaan agregat gesper untuk 12 bulan mendatang? 

2. Berapa utilisasi dan efisiensi mesin injeksi sebagai pusat kerja pertama? 

 -
 5,000

 10,000
 15,000
 20,000
 25,000
 30,000
 35,000
 40,000

Penjualan

2015 2016 2017
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3. Jika dibutuhkan penambahan kapasitas, apa alternatif penambahan yang dapat 

dilakukan untuk pusat kerja injeksi? 

4. Berdasarkan alternatif perubahan kapasitas yang dibahas pada rumusan 

masalah ke 3, berapa ekspektasi utilisasi dan efisiensi pusat kerja injeksi? 

5. Berapa standar waktu kerja pada pusat kerja finishing dan packing? 

6. Apa saja dampak dari perubahan kapasitas yang dibahas pada rumusan 

masalah ke 3 terhadap pusat kerja finishing-packing? 

 

1.3.  Tujuan dan Kegunaan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk : 

1. Mengetahui jumlah permintaan gesper 12 bulan mendatang. 

2. Mengetahui utilisasi dan efisiensi mesin injeksi. 

3. Mencari alternatif penambahan kapasitas untuk pusat kerja injeksi. 

4. Mengetahui besar utilisasi dan efisiensi setelah dilakukan penambahan 

kapasitas pada pusat kerja injeksi 

5. Mengetahui standar waktu kerja pada pusat kerja finishing dan packing 

6. Mengetahui dampak dari perubahan kapasitas pada pusat kerja injeksi 

terhadap pusat kerja finishing dan packing 

 

Penelitian ini diharapkan dapat berguna sebagai berikut. 

1. Bagi perusahaan. 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan bagi perusahaan dalam 

peningkatan efisiensi dan efektifitas operasi perusahaan. 

2. Bagi pembaca. 

Penelitian ini diharapkan dapat menambah wawasan dan menjadi bahan pembelajaran. 

Selain itu, penulis berharap hasil penelitian ini dapat menjadi sumber informasi bagi 

pembaca apabila ingin melakukan penelitian lebih lanjut mengenai analisis kapasitas 

produksi. 

 

 

 



5 
 

3. Bagi penulis. 

Penelitian ini diharapkan dapat menambah pemahaman dan wawasan mengenai 

perencanaan kapasitas produksi. Dan penulis bisa membandingkan teori yang telah 

dipelajari selama dibangku kuliah dengan kegiatan yang terjadi didalam perusahaan. 

 

1.4. Kerangka Pemikiran 

Untuk dapat memenuhi permintaan, perusahaan harus dapat menyesuaikan sumber 

daya dan kapasitas produksi. Maka perusahaan dapat melakukan perencanaan 

produksi dengan melakukan peramalan permintaan dimasa yang akan datang dan juga 

menghitung tingkat kapasitas perusahaan. “Forecasting  is the art and science of 

predicting future events. Forecasting may involve taking historical data (such as past 

sales) and projecting them into the future with a mathematical model.” (Heizer, 

Render, & Munson, 2017, p. 108). Berdasarkan pengertian tersebut dapat diartikan 

bahwa peramalan adalah seni dan ilmu untuk memperkirakan keadaan dimasa depan 

dengan melibatkan pengambilan data historis berupa data penjualan sebelumnya dan 

memproyeksikannya ke masa depan dengan model matematika.  Peramalan biasanya 

diklasifikasikan berdasarkan horizon waktu masa depan yang dilingkupinya. Horizon 

waktu terbagi menjadi beberapa kategori, yaitu (Heizer, Render, & Munson, 2017, pp. 

108-109): 

 Peramalan jangka pendek. Peramalan ini meliputi jangka waktu hingga 

1 tahun namun umumnya kurang dari 3 bulan. Peramalan Ini digunakan 

untuk merencanakan pembelian, penjadwalan pekerjaan, jumlah tenaga 

kerja, penugasan kerja, dan tingkat produksi.  

 Peramalan jangka menengah. Peramalan jangka menengah atau 

intermediate umumnya 3 bulan sampai 3 tahun. Hal ini berguna dalam 

perencanaan penjualan, perencanaan dan anggaran produksi, anggaran 

kas, dan menganalisis bermacam-macam rencana operasi.  

 Peramalan jangka panjang. Umumnya 3 tahun atau lebih. Peramalan 

jangka panjang digunakan untuk merencanakan produk baru, 

pembelanjaan modal, lokasi atau pengembangan fasilitas, serta 

penelitian dan pengembangan. 



6 
 

Sedangkan pengertian kapasitas menurut Heizer dan Render (2017, p. 

308) adalah “Capacity is the “throughput”, or the number of units a facility can hold, 

receive, store, or produce in a given time.” Berdasarkan pengertian tersebut kapasitas 

berarti jumlah unit yang bisa diproduksi dalam periode waktu tertentu. Lalu untuk 

meningkatkan kapasitas dapat dilakukan melalui 2 alternatif yaitu memodifikasi 

kapasitas dan menggunakan kapasitas yang ada. Memodifikasi kapasitas dapat 

dilakukan dengan cara melakukan penambahan fasilitas dan peralatan yang memiliki 

lead time yang panjang, dan untuk perencanaan kapasitas jangka menengah (3 hingga 

36 bulan) dapat melakukan penambah peralatan, karyawan dan jumlah giliran kerja, 

melakukan subkontrak, dan dapat membuat atau menggunakan persediaan. Alternatif 

kedua adalah menggunakan kapasitas yang ada dapat dilakukan dengan cara 

melakukan penjadwalan tugas dan karyawan, serta pengalokasian mesin (Heizer, 

Render, & Munson, 2017, p. 308).  

Untuk mengetahui berapa jumlah kapasitas yang perlu ditambah adalah 

dengan menghitung berapa lama waktu kerja yang dibutuhkan untuk menyelesaikan 

pekerjaan pada setiap pusat kerja. Pengukuran waktu kerja menurut Russel dan Taylor 

(2009, p. 339) “Work measurement is determining how long it takes to do a job”. Dari 

definisi tersebut dapat diartikan bahwa pengukuran waktu kerja pada dasarnya 

merupakan suatu usaha untuk menentukan lamanya seorang pekerja dalam 

menyelesaikan sebuah pekerjaan. Untuk menghitung berapa lama waktu kerja yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan adalah dengan menggunakan time study. 

Time study merupakan teknik pengukuran waktu kerja dengan menggunakan 

stopwatch secara langsung. Setelah mengetahui berapa kapasitas produksi berdasarkan 

waktu kerja karyawan serta ramalan permintaan pada periode mendatang, tahap 

selanjutnya yaitu membandingan kapasitas dengan hasil ramalan permintaan pada 

periode mendatang dan menentukan apakah perusahaan memiliki kekurangan atau 

kelebihan kapasitas. Namun untuk mengetahui apakah kinerja sistem telah berjalan 

dengan baik maka dapat dilihat dari utilisasi dan efisiensi. “Utilization  is simply the 

percent of  design capacity  actually achieved.” sedangkan “Efficiency  is the percent 

of  effective capacity  actually achieved” (Heizer, Render, & Munson, 2017, p. 310). 

Berdasarkan pengertian tersebut utilisasi adalah persentasi dari kapasitas desain yang 
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sesungguhnya telah dicapai. Sedangkan pengertian efisiensi adalah persentasi dari 

kapasitas efektif yang sesungguhnya telah dicapai. 
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