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INTISARI 

Penelitian yang dilakukan di UD. Anugerah Bersodara di Muntilan, Magelang, Jawa 
Tengah ini dilakukan untuk menyelesaikan permasalahan target produksi yang tidak 
tercapai. Penyelesaian masalah ini dilakukan dengan cara mengidentifikasi 
permasalahan yang terjadi, lalu memberikan beberapa alternatif solusi yang sesuai 
dengan permasalahan yang terjadi saat ini. 
 
Setelah pemilik usaha, stakeholder menyetujui alternatif solusi yang sesuai yakni 
merancang Standard Operating Procedure (SOP). Sebelum dibuat suatu SOP, untuk 
membuat standar- standar yang ada, maka dilakukan terlebih dahulu perhitungan 
yaitu dengan metode forecasting, Economic Order Quantity, Safety Stock, dan 
Reordering Point, 
 
Hasil penelitian tersebut menghasilkan sebuah SOP dan dilakukan pengujian selama 
satu tahun. Dari hasil tersebut didapat bahwa dengan menerapkan SOP yang sudah 
dirancang dan mendapatkan feedback dari pemilik usaha. Target produksi yang 
awalnya tidak terpenuhi sebanyak 46% atau 6 dari 13 bulan menjadi 0% (target 
produksi terpenuhi selama satu tahun). dari hal ini kesimpulannya adalah dengan 
memiliki SOP yang sesuai, maka target produksi dapat tercapai. 
 
Kata kunci: SOP, Target produksi yang tidak tercapai, perencanaan.


