RCCP Techniques


Teknik-teknik dalam RCCP :

1. Capacity Planning Using Overall Factors (CPOF)

2. Bill of Labor (BOL) Approach

3. Resource Profile (RP) Approach

· CPOF
Input yang diperlukan :

· MPS (Mater Production Schedule)

· Waktu total pabrik yang diperlukan untuk memproduksi satu part tertentu

· Proporsi historis

Contoh : 

Standard hours of labor : 0,22 hours/unit

MPS dari bulan Jnauari hingga Desember diketahui 

Kapasitas total diperlukan untuk memproduksi MPS perbulan adalah perkalian MPS dengan standard hours of labor

Kapasitas masing-masing Work Center adalah perkalian proporsi histories Work Center dengan kapasitas total diperlukan

RCCP dengan CPOF Approach 


[image: image1.emf]WC Proporsi Jan  Feb . . . Nov Des Total Hours

Historis

LA 0,455 1.501,50 1.501,50 1.901,90 1.901,90 19.719,70

Oven 0,045 148,5 148,5 188,1 188,1 1.950,30

BF 0,227 749,1 749,1 948,86 948,86 9.838,18

PM 0,091 300,3 300,3 380,38 380,38 3.943,94

SA 0,182 600,6 600,6 760,76 760,76 7.887,88

Total 3.300,00 3.300,00 4.180,00 4.180,00


· Bill of Labor Approach
Time per piece vs total plant time

Contoh : Bill of Labor untuk Lamp LAXX


[image: image2.emf]Lamp Assembly 0,1 hours

Oven 0,01 hours

Base Forming 0,05 hours

Plastic Molding 0,02 hours

Socket Assembly0.04 hours

Total plant time : 0,22 hours


(Bill of Labor (BOL) (matrik 5 * 1)

Master Schedule (MS) (matrik 1 * 12)

RCCP BOL = BOL * MS  (matrik 5 * 12) 


[image: image3.emf]WC Jan  Feb . . . Nov Des Total

LA 1.500,00 1.500,00 1.900,00 1.900,00 19.700,00

Oven 150 150 190 190 1.970,00

BF 750 750 950 950 9.850,00

PM 300 300 380 380 3.940,00

SA 600 600 760 760 7.880,00

Total 3.300,00 3.300,00 4.180,00 4.180,00


Untuk kasus produk lebih dari satu :

          n

Cij =  (   aik bkj , untuk semua i,j

        k=1

Cij = kapasitas diperlukan pada WC i pada bulan j

n = jumlah item

aik = BOL untuk produk k pada Work Center i

bkj = Master Schedule untuk produk k pada perioda j

Contoh kalkulasi untuk 2 produk, 2 bulan MPS, 2 Work Center
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· Resource Profile Approach
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Kasus 2 Produk, 2 Work Center, 3 bulan MPS, 3 bulan Lead Time
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C11 = a110 b11 + a111 b12 + a112 b13 + a210 b21 + a211 b22 + a212 b23

C12 = a110 b12 + a111 b13                    + a210 b22 + a211 b23

C13 = a110 b13                                       + a210 b23

C21 = a120 b11 + a121 b12 + a112 b13 + a220 b21 + a221 b22 + a222 b23

C22 = a120 b12 + a121 b13                    + a220 b22 + a221 b23

C23 = a120 b13                                       + a220 b23


a k i l  *  b k j  

k = produk ke –

i = WC ke –

l = time to due date ke –

j = bulan ke –

· Memilih Teknik RCCP
Resource Profile vs Bill of Labor Approach

· more computational

· useful for parts having lengthy

· accurate information if lot sizing is lot for lot

Contoh : BOL dan Resource Profile untuk produk whatsit
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[image: image9.emf]Kebutuhan Kapasitas dengan BOL Approach

WC 1 2 3 4 Total

1 2000 4000 5000 2000 13000

2 3000 6000 7500 3000 19500



[image: image10.emf]Kebutuhan Kapasitas dengan Resource Profile Approach

WC 1 2 3 4 Total

1 4000 5000 2000 0 11000

2 3000 6000 7500 3000 19500


Bila kapasitas tidak memadai, terdapat 4 pilihan dasar :

1. Order Time 

2. Forecast 

3. Demand

4. Adding personnel

· Penentuan Kapasitas Stasiun Kerja 

                          jam       shift         hari

AWT = N  x               x             x

                          shift       hari      perioda

NC = AWT * U * E

         Jumlah jam terpakai

U = 

                      AWT

          Waktu Standar

E =

            Jam terpakai

N : jumlah mesin Atau jumlah pekerja 

NC : nominal capacity

U : utilisasi

E :effisiensi

FLOWCHART PROSES PERENCANAAN RCCP
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		Kebutuhan Kapasitas dengan BOL Approach

		WC		1		2		3		4		Total

		1		2000		4000		5000		2000		13000

		2		3000		6000		7500		3000		19500
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		Kebutuhan Kapasitas dengan Resource Profile Approach

		WC		1		2		3		4		Total

		1		4000		5000		2000		0		11000

		2		3000		6000		7500		3000		19500
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		BOL								Resource Profile

		WC		Time						WC		Week Until due

		1		20								1		0

		2		30						1		20		0

										2		0		30
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		Master Production Schedule

				Week

				1		2		3		4

		Whatsit		100		200		250		100
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				Month Before Due Date

				2		1		0

		Lamp Assy		0		0		0.1

		Oven		0		0.01		0

		Base Forming		0.05		0		0

		Plastic Molding		0		0.02		0

		Socket Assy		0		0.04		0
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		Lamp Assembly		0,1 hours

		Oven		0,01 hours

		Base Forming		0,05 hours

		Plastic Molding		0,02 hours

		Socket Assembly		0.04 hours

		Total plant time :		0,22 hours
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		WC		Jan		Feb		.		.		.		Nov		Des		Total

		LA		1,500.00		1,500.00								1,900.00		1,900.00		19,700.00

		Oven		150		150								190		190		1,970.00

		BF		750		750								950		950		9,850.00

		PM		300		300								380		380		3,940.00

		SA		600		600								760		760		7,880.00

		Total		3,300.00		3,300.00								4,180.00		4,180.00
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		WC		Proporsi		Jan		Feb		.		.		.		Nov		Des		Total Hours

				Historis

		LA		0.455		1,501.50		1,501.50								1,901.90		1,901.90		19,719.70

		Oven		0.045		148.5		148.5								188.1		188.1		1,950.30

		BF		0.227		749.1		749.1								948.86		948.86		9,838.18

		PM		0.091		300.3		300.3								380.38		380.38		3,943.94

		SA		0.182		600.6		600.6								760.76		760.76		7,887.88

		Total				3,300.00		3,300.00								4,180.00		4,180.00






