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RINGKASAN 

PT Z adalah perusahaan manufaktur kemasan material corrugated board yang 

dihadapkan dengan masalah keterlambatan pengiriman finish good ke konsumen 

akibat belum adanya perencanaan produksi yang terintegrasi dengan kapasitas 

produksi perusahaan.  Frekuensi keterlambatan 7 produk PT Z periode Juni 2021 – 

Mei 2022 adalah 140 kali dari total 280 kali jadwal pengiriman. Produk box blender 

memiliki frekuensi keterlambatan tertinggi, yaitu 38 kali dalam satu tahun. Salah 

satu faktor penyebab keterlambatan adalah belum adanya jadwal induk produksi, 

penelitian ini bertujuan untuk membuat usulan jadwal induk produksi yang sesuai 

dengan kapasitas produksi PT Z dengan menerapkan peramalan Autoregressive 

Integrated Moving Average (ARIMA), analisa nilai error dengan Mean Absolute 

Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation (MAD) dan Tracking Signal 

(TS), perencanaan agregat level strategy, dan analisa kelayakan jadwal induk 

produksi dengan Capacity Planning with Overall Factors (CPOF). Hasil penelitian 

menunjukan bahwa model ARIMA yang akan digunakan adalah ARIMA (2, 1, 2) 

dengan nilai MAPE sebesar (336) dan MAD sebesar (9.996). Total perencanaan 

agregat level strategy sebesar Rp 3.013.187.950. Produksi box blender periode Juni 

2022 – Mei 2023 membutuhkan jam kerja pada stasiun cutting dan laminasi sebesar 

23 jam – 26 jam, stasiun printing dan varnish sebesar 17 jam – 19 jam, dan pada 

stasiun folding sebesar 46 jam - 51 jam, sedangkan PT Z memiliki kapasitas jam 

produksi pada setiap stasiun kerja sebesar 70 jam, sehingga dapat disimpulkan 

bahwa usulan jadwal induk produksi box blender periode Juni 2022 – Mei 2023 

layak untuk ditindaklanjuti. 

Kata Kunci: ARIMA, Verifikasi Akurasi, Perencanaan Agregat, Jadwal Induk 

Produksi, Rough Cut Capacity Planning 
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SUMMARY 

PT Z is a manufacturing company of corrugated board material packaging that 

faced with the problem of delayed delivery of finished good to consumers due to the 

lack of production planning integrated with the company's production capacity. 

The delay frequency is 140 times that of the total 280 times the delivery schedule 

for the period June 2021 – May 2022 with the box blender as the product with the 

highest delay frequency of 38 times in one year. So this study aims to create a 

master production schedule that matches PTZ's production capacity by applying 

Autoregressive Integrated Moving Average (ARIMA) forecasting, error-value 

analysis with Mean Absolute Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation 

(MAD) and Tracking Signal (TS), level strategy aggregate planning, and rough cut 

capacity planning with the Capacity Planning with Overall Factors (CPOF). The 

results show that the ARIMA model to be used is ARIMA (2, 1, 2) with MAPE values 

of (336) and MAD (9,996). Total strategy level aggregate planning amounted to 

IDR 3,013,187,950. Production of box blender for the period June 2022 – May 

2023 requires 23 hours of cutting and lamination, 17 hours of printing and varnish, 

and 46 hours – 51 hours of folding, while PT Z has 70 hours of production time, so 

it can be concluded that the production hours of each workstation are 60 hours. It 

was announced that the design of the master schedule for the June 2022 – May 

2023 box blender production was worth following up. 

Keywords: ARIMA, Accuracy Verification, Aggregate Planning, Master 

Production Schedule, Rough Cut Capacity Planning 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Ketepatan waktu dalam produksi serta terjaganya kualitas produk 

merupakan aspek yang penting dalam mendukung performa suatu perusahaan, 

terutama perusahaan manufaktur kemasan. Dalam membangun dan menjaga 

performa yang baik, perusahaan seringkali dihadapkan dengan permasalahan teknis 

di lapangan. Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan manufaktur kemasan 

umumnya terjadi karena perusahaan belum memiliki perencanaan produksi yang 

optimal. Setiap bagian manajemen dalam perusahaan membutuhkan perencanaan 

untuk mencapai target yang diharapkan. Selain itu, perencanaan produksi mutlak 

dilakukan agar dapat memonitor hasil produksi aktual terhadap rencana produksi 

dan membuat penyesuaian terhadap kapasitas produksi perusahaan. Dengan adanya 

perencanaan, kegiatan produksi yang akan dilakukan akan menjadi lebih terarah 

dan perusahaan dapat mencapai tujuan dengan baik (Durrah, 2018). 

Jadwal induk produksi merupakan gambaran terhadap periode perencanaan 

dari sebuah permintaan, termasuk peramalan permintaan (demand forecasting), 

rencana produksi, persediaan akhir, serta kuantitas yang dijanjikan (available to 

promise) yang berfungsi sebagai acuan perencanaan terhadap sumber daya dan 

kapasitas yang dibutuhkan kegiatan produksi (Abbas, 2018). Jadwal induk produksi 

yang tidak terintegrasi dengan baik akan menimbulkan permasalahan seperti 

perusahaan sulit menentukan jumlah unit yang harus diproduksi dalam satu periode, 
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kapan produksi harus dilakukan, jumlah tenaga kerja dan material yang dibutuhkan, 

serta waktu untuk pemesanan material. Sebaliknya, perencanaan jadwal induk 

produksi yang terintegrasi dengan baik dapat meminimalkan waktu produksi yang 

diperlukan dan secara langsung akan menekan ongkos produksi. Sistem 

perencanaan jadwal induk yang sesuai dengan kapasitas produksi perusahaan untuk 

dapat mempertahankan dan meningkatkan performa perusahaan di mata konsumen 

dimasa mendatang (Kusumaningrum, et. al. 2018). 

PT Z merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur 

kemasan yang berfokus pada produksi kemasan dengan material corrugated board 

yang dihadapkan dengan permasalahan sistem perencanaan produksi yang belum 

maksimal sehingga menyebabkan sering terjadinya keterlambatan pengiriman 

finish good ke konsumen. Frekuensi keterlambatan pengiriman PT Z dapat dilihat 

pada Gambar 1.1 berikut. 

 
Gambar 1.1 Grafik Frekuensi Keterlambatan Pengiriman PT Z Periode Juni 2021 – Mei 2022 

Sumber: (PT Z, 2022) 
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Pada Gambar 1.1 terlihat bahwa pada bulan Oktober 2021 dan Maret 2022 

terjadi frekuensi keterlambatan tertinggi yaitu sebanyak 14 kali. Total 

keterlambatan pengiriman finish good periode Juni 2021 – Mei 2022 sebanyak 140 

kali dari total 280 kali jadwal pengiriman finish good atau sebesar 50%. 

Keterlambatan pengiriman finish good oleh PT Z disebabkan oleh belum adanya 

jadwal induk produksi yang terintegrasi dengan kapasitas produksi perusahaan dan 

pemesanan produk oleh konsumen yang mendadak serta singkatnya tenggat waktu 

juga menyebabkan keterlambatan pengiriman finish good. 

Selama periode Juni 2021 hingga Mei 2022, PT Z memproduksi 7 jenis 

produk, frekuensi keterlambatan setiap produk PT Z periode Juni 2021 hingga Mei 

2022 dapat dilihat pada Gambar 1.2 berikut. 

 
Gambar 1.2 Grafik frekuensi keterlambatan Setiap Produk PT Z periode Juni 2021 – Mei 2022 

Sumber: (PT Z, 2022) 

Grafik pada Gambar 1.2 menunjukkan kemasan box blender memiliki 

frekuensi keterlambatan paling tinggi yaitu sebanyak 38 kali selama periode Juni 

2021 hingga Mei 2022 dengan nilai persentase keterlambatan sebesar 27% dari total 
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keterlambatan sebanyak 140 kali. Berdasarkan hal tersebut, maka penelitian ini 

akan menyusun jadwal induk produksi terhadap produk box blender.  

Penelitian terdahulu dilakukan di PT BEP yang belum menerapkan jadwal 

induk produksi sehingga menyebabkan tingginya permintaan yang tidak dapat 

terpenuhi. Metode perencanaan agregat yang digunakan yaitu hybrid tenaga kerja 

tetap dan transportasi. Penelitian ini menggunakan metode Bill of Labour Approach 

(BOLA) sebagai analisa kelayakan jadwal induk produksi (Windia, 2020). 

Penelitian ini tidak melakukan peramalan dan verifikasi akurasi hasil peramalan. 

Dalam penelitian terdahulu yang membahas tentang penyusunan jadwal 

induk produksi dilakukan pada PT AAM Surabaya. Penelitian ini melakukan Rough 

Cut Capacity Planning (RCCP) untuk menganalisa kapasitas produksi perusahaan 

(Ansori, 2019). Penelitian ini tidak melakukan peramalan, verifikasi akurasi hasil 

peramalan, dan perencanaan agregat sebelum membuat jadwal induk produksi. 

Penelitian selanjutnya dilakukan pada CV Sukses Makmur Komoditi untuk 

membuat perencanaan produksi tekstil yang mengalami kelebihan produksi pada 

Desember 2016 hingga September 2017. Penelitian ini menggunakan peramalan 

ARIMA dengan software POM, merencanakan jadwal induk produksi dengan 

mempertimbangkan kapasitas produksi yang tersedia dengan metode Rough Cut 

Capacity Planning (RCCP) (Abbas, 2018). Penelitian ini tidak melakukan uji 

stasioneritas terhadap mean, tidak melakukan tahap verifikasi akurasi hasil 

peramalan dan tidak melakukan perencanaan agregat. 
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Penelitian terdahulu yang merencanakan jadwal induk produksi dilakukan 

terhadap produk sepatu yang terintegrasi dengan perencanaan agregat. Penelitian 

ini dimulai dengan perhitungan peramalan permintaan sepatu menggunakan 

ARIMA, tahap selanjutnya yaitu menghitung perencanaan agregat, setelah 

ditemukan metode paling maksimal maka langkah selanjutnya adalah membuat 

jadwal induk produksi (Kusumaningrum, et. al.  2018). Penelitian ini tidak 

melakukan analisa verifikasi akurasi hasil peramalan dan tidak menganalisa 

kelayakan rencana jadwal induk produksi. 

Berikutnya yaitu penelitian yang menganalisis perencanaan jadwal induk 

produksi di PT ATS. Perusahaan mengalami kendala dalam merencanakan jumlah 

yang harus diproduksi sesuai kapasitas produksi perusahaan. Sehingga penelitian 

ini akan membuat jadwal induk produksi agar jumlah produksi sesuai dengan 

kapasitas produksi PT ATS. Penelitian dimulai dengan melakukan peramalan 

kemudian menyusun jadwal induk produksi dan diakhiri dengan melakukan analisa 

rough cut capacity planning (RCCP) (Sidiq, 2017). Penelitian ini tidak melakukan 

tahap verifikasi akurasi dan tidak menghitung perencanaan agregat terhadap 

rencana produksinya. 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, penelitian ini 

bertujuan untuk membuat usulan jadwal induk produksi yang terintegrasi dengan 

menggabungkan unsur penting produksi seperti peramalan permintaan (demand 

forecasting), verifikasi akurasi hasil peramalan, perencanaan agregat, dan analisa 

kelayakan jadwal induk produksi. Hal tersebut berperan penting dalam penyusunan 

jadwal induk produksi karena akan memberi arahan jelas terhadap jumlah yang 



 

6 

harus diproduksi dalam suatu periode, jumlah biaya yang dibutuhkan untuk 

produksi, dan informasi kapasitas produksi yang dibutuhkan. Penelitian ini 

mengusulkan perbaikan sistem produksi dengan membuat jadwal induk produksi 

yang diharapkan dapat membantu perusahaan mengurangi frekuensi keterlambatan 

pengiriman finish good dan dapat menyediakan kebutuhan produk tepat waktu. 

Penelitian ini menggunakan metode peramalan Autoregressive Integrated Moving 

Average (ARIMA) dengan melakukan pengujian stasioneritas data permintaan 

terhadap varian dan mean, uji signifikansi, dan uji diagnostik untuk memberikan 

model ARIMA yang sesuai, verifikasi akurasi hasil peramalan dengan metode 

Mean Absolute Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation (MAD), dan 

Tracking Signal (TS) untuk menghitung nilai error antara hasil peramalan 

permintaan dengan data permintaan aktual, perhitungan perencanaan agregat 

dengan level strategy yang sesuai dengan karakteristik data perusahaan, 

penyusunan jadwal induk produksi box blender di PT Z periode Juni 2022 hingga 

Mei 2023, serta analisa kelayakan jadwal induk produksi dengan metode Capacity 

Planning with Overall Factors (CPOF) yang membandingkan kapasitas jam 

produksi yang dibutuhkan dengan kapasitas jam produksi yang tersedia di PT Z. 

1.2 Rumusan Masalah 

Sesuai dengan masalah yang ada pada perusahaan, maka rumusan masalah 

pada penelitian ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana penerapan peramalan ARIMA terhadap permintaan box blender 

dan verifikasi akurasi hasil peramalan dengan metode Mean Absolute 
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Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation (MAD), dan 

Tracking Signal (TS) periode Juni 2022 – Mei 2023 di PT Z? 

2. Bagaimana perhitungan perencanaan agregat level strategy di PT Z periode 

Juni 2022 - Mei 2023? 

3. Bagaimana penyusunan rencana jadwal induk produksi box blender periode 

Juni 2022 – Mei 2023 berdasarkan hasil peramalan dan perencanaan agregat 

di PT Z? 

4. Bagaimana penerapan Rough Cut Capacity Planning (RCCP) metode 

Capacity Planning with Overall Factors (CPOF) pada analisa kelayakan 

rencana jadwal induk produksi box blender periode Juni 2022 – Mei 2023 

dengan kapasitas produksi PT Z? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan latar belakang dan permasalahan yang telah dijabarkan, maka 

tujuan penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Melakukan peramalan permintaan produk box blender dengan metode 

ARIMA dan verifikasi akurasi hasil peramalan dengan metode Mean 

Absolute Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation (MAD), dan 

Tracking Signal (TS) periode Juni 2022 – Mei 2023 di PT Z. 

2. Menghitung perencanaan agregat level strategy di PT Z periode Juni 2022 - 

Mei 2023.  

3. Melakukan penyusunan jadwal induk produksi box blender di PT Z periode 

Juni 2022 hingga Mei 2023 berdasarkan hasil peramalan dan perencanaan 

agregat. 
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4. Menganalisa kelayakan rencana jadwal induk produksi box blender dengan 

Rough Cut Capacity Planning (RCCP) metode Capacity Planning with 

Overall Factors (CPOF) terhadap kapasitas produksi PT Z periode Juni 

2022 - Mei 2023. 

1.4 Batasan Masalah 

Pembatasan masalah membahas mengenai hal yang membatasi penulisan 

skripsi ini agar ruang lingkupnya tidak terlalu luas. Berikut adalah batasan masalah 

dalam penulisan skripsi di PT Z: 

1. Peramalan dilakukan menggunakan data permintaan aktual box blender 

periode Juni 2018 hingga Mei 2022 untuk peramalan periode Juni 2022 

hingga Mei 2023 di PT Z. 

2. Metode verifikasi akurasi hasil peramalan yang digunakan adalah Mean 

Absolute Percentage Error (MAPE), Mean Absolute Deviation (MAD) dan 

Tracking Signal (TS). 

3. Metode perencanaan agregat yang digunakan adalah level strategy untuk 

periode Juni 2022 - Mei 2023 yang sesuai dengan karakteristik data PT Z. 

4. Analisis kelayakan rancangan jadwal induk produksi atau Rough Cut 

Capacity Planning (RCCP) dilakukan dengan metode Capacity Planning 

with Overall Factors (CPOF) di PT Z terhadap jadwal induk produksi box 

blender periode Juni 2022 – Mei 2023. 
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1.5 Sistematika Penulisan 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi penjelasan latar belakang dengan permasalahan yang diangkat 

untuk diselesaikan, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, dan 

sistematika penulisan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini berisi tinjauan pustaka yang dijelaskan secara rinci mengenai teori-

teori yang berkaitan dalam memecahkan masalah. Adapun landasan teori tersebut 

berisi penjelasan tentang peramalan metode ARIMA, perencanaan agregat, jadwal 

induk produksi, dan RCCP. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini berisi penjelasan mengenai rancangan penelitian, teknik 

pengumpulan data, tahapan penelitian, teknik analisis data, dan analisis hasil. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang analisis data dan hasil peramalan ARIMA untuk 

permintaan box blender, perhitungan perencanaan agregat dengan metode level 

strategy, perencanaan jadwal induk produksi terhadap box blender, serta analisis 

RCCP jadwal induk produksi dengan metode CPOF. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari hasil pembahasan yang telah dilakukan pada 

bab 4 dan saran yang penulis berikan. 
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada PT Z, dengan 

menjawab rumusan masalah dan tujuan penelitian, maka dapat disimpulkan 

beberapa hal sebagai berikut: 

1. Model ARIMA yang digunakan untuk melakukan peramalan 

permintaan box blender periode Juni 2022 – Mei 2023 pada penelitian 

ini adalah ARIMA (2, 1, 2) dengan nilai MAPE, MAD dan TS masing-

masing sebesar 13,3%, (1.983,7), dan in control.  

2. Perencanaan agregat metode level strategy didapati biaya sebesar Rp 

1.303.166.183 untuk rencana produksi box blender periode Juni 2022 – 

Mei 2023 dengan rincian gaji pekerja sebesar Rp 810.000.000, biaya 

bahan baku sebesar Rp 478.485.000, biaya simpan stok kemasan sebesar 

Rp 4.248.197, dan biaya kekurangan stok sebesar Rp 10.432.986. 

3. Usulan sistem perencanaan jadwal produksi box blender periode Juni 

2022 – Mei 2023 dalam bentuk mingguan dengan hasil pada setiap 

bulan akan terjadi 1 kali kekurangan stok available to promise (ATP). 

4. Analisa Rough Cut Capacity Planning (RCCP) dengan metode 

Capacity Planning with Overall Factors (CPOF) menunjukan kapasitas 

jam kerja yang dibutuhkan untuk produksi box blender periode Juni 
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2022 – Mei 2023 pada stasiun kerja cutting dan laminasi sebesar 23 jam 

sampai 31 jam, stasiun kerja printing dan varnish sebesar 17 jam sampai 

24 jam, dan stasiun kerja folding sebesar 46 jam sampai 65 jam. 

Kapasitas produksi yang dibutuhkan kurang dari kapasitas produksi 

yang tersedia, yaitu 70 jam setiap stasiun kerja. 

Berdasarkan simpulan yang telah dibuat, maka usulan sistem perencanaan 

jadwal induk produksi box blender periode Juni 2022 – Mei 2023 dapat 

ditindaklanjuti karena kebutuhan kapasitas produksinya tidak melebihi kapasitas 

produksi yang tersedia. Usulan ini diharapkan dapat mengurangi frekuensi 

keterlambatan pengiriman box blender di PT Z. 

5.2 Saran 

Setelah mengambil kesimpulan, penulis menyarankan kepada PT Z untuk 

meningkatkan produktivitas stasiun kerja folding karena memiliki kebutuhan 

kapasitas produksi sebesar 65 jam yang hampir menyamai kapasitas produksi yang 

tersedia sebesar 70 jam. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1. Tahapan Identifikasi Pola Data Permintaan  

 

 



 

93 

 

 



 

94 

 

 

 

  



 

95 

Lampiran 2. Tahapan Uji Box-Cox Transformation  
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Lampiran 3. Tahapan Transformasi Data 
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Lampiran 4. Tahapan Uji Augmented Dickey-Fuller (ADF) 
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Lampiran 5. Tahapan Diferensiasi Data 
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Lampiran 6. Tahapan Membuat Plot ACF 
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Lampiran 7. Tahapan Membuat Plot PACF 
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Lampiran 8. Tahapan Peramalan ARIMA 
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Lampiran 9. Tahapan Uji Distribusi Normal 
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Lampiran 9. Rincian Biaya Simpan 

Biaya Unit Harga Total/tahun 

Gaji pekerja 4 Rp 1.500.000/bulan Rp 72.000.000 

Sewa forklift 1 Rp 10.300.000/bulan Rp 123.600.000 

Exhaust 15 w 6 Rp 998 Rp 10.778.400 

Lampu 250 w 8 Rp 998 Rp 776.045 

TOTAL Rp 207.154.445 

 

Keterangan: 

1. Box blender menempati gudang sebesar 14% dari total keseluruhan luas 

gudang. 

2. Lampu digunakan selama 15 jam sehari dan exhaust digunakan selama 24 

jam.  

 

Perhitungan biaya listrik: 

 

1. Exhaust  

Lama pemakaian: 24 jam 

6 × 15 𝑤 × 24 𝑗𝑎𝑚

1.000
 = 2,16 kWh × Rp 998 = Rp 2.155,68  

 

Rp 2.155,68 × 360 hari kerja/tahun = Rp 776.044,8/tahun 

 

2. Lampu  

Lama pemakaian: 15 jam 

8 × 250 𝑤 × 15 𝑗𝑎𝑚

1.000
 = 30 kWh × Rp 998 = Rp 29.940  
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Rp 29.940 × 360 hari kerja/tahun = Rp 10.778.400/tahun 

 

3. Total biaya listrik 

Biaya exhaust + biaya lampu 

Rp 776.044,8 + Rp 10.778.400 = Rp 11.544.444,8/tahun 
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