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ABSTRAK 

PT. [SI Plant cakung I merupakan pabrik perakitan engine motor 
dengan berbagai macam tipe-tipe. Disini penulis hanya membatasi tiga tipe 
yang terdiri dari Tipe RC-100 CSDS (Suzuki Bravo), FD-120 CDT (Suzuki 
Shogun Otomatic) dan RU-120 LD (Suzuki Satria Manual). 

Masalah yang telah dibahas pada tugas akhir ini tentang 
perencanaan kapasitas yang tersedia apakah dapat memenuhi perencaanaan 
produksi yang dibuat melalui jadwal induk produksi dengan metode 
transportasi, Permasalahan yang ada dipecahkan dalam empat tahapan 
Tahap pertama adalah perama/an. Didalam melakukan peramalan tersebut 
mekanismenya adalah sebagai berikut : memilih plot data, memilih metode 
Moving Averages dan metode expontisial Smoothing, melakukan pengujian 

statistik, serta memilih metode pera/aman terbaik. Tahap kedua adalah 
perencanaan agregat dengan menggunakan metode transportasi. Pada tahap 
ini mekanismenya adalah memperhatikan tingkat permintaan, memperhatikan 
kapasitas jam normal dan jam lembur. Pada tahap ketiga adalah jadwal induk 
produksi dimana jadwal induk produksi didapat dari met ode transportasi pada 
total periode permintaan per bulan. Sedangkan tahap terakhirnya adalah 
perencanaan kapasitas permintaan engine motor untuk tipe-tipe seperti RC 
100 CSDS, FD-110 CDT dan RU-120 LD dengan menggunakan metode 
RCCP 

Pada perencanaan agregat dengan metode transportasi dapat 
diketahui unit yang akan diproduksi dimana hasil-hasil tersebut didapat dari 
hasil peramalan Moving Averages dan nantinya merupakan jadwal Induk 
Produksi. Dilihat dari kapasitasn yang tersedia (jam normal) perencanaan 
kapasitas 9RCCP) untuk tipe RC-100 CSDS dari bulan Januari - Desember 
adalah sebesar 2772 jam, 2520 jam, 25020, 2646 jam, 2520 jam, 2772 jam, 
2772 jam, 2520 jam, 2772 jam, don 2394 jam. Dari hasil total kapasitas dari 
bulan Januari -- Desember adalah sebesar 2406.5 jam, 2187.7 jam, 2187. 7 

jam, 2187.7 jam, 2297.1 jam, 2187.7 jam, 2334.6 jam, 2406.5 jam, 2187.7 
jam, 2406.5 jam, 2406 jam. Hasil-hasil tersebut kita perbandingkan ternyata 
kapasitas yang direncanakan dapat terpenuhi sehingga tidak perlu 
diadakannya jam lembur. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masala h 

PT. ISI yang bergerak pada bidang manufaktur (Pabrik enginee dengan 

berbagai tipe) mendapat masalah dengan pemenuhan permintaan (demand). 

Sering terjadi tidak dapat terpenuhinya permintaan yang datang dari para 

konsumen yang menjadi pasar tetap PT. ISI, dan untuk memenuhi kekurangan 

permintaan tersebut dilimpahkan pada perioda berikutnya. Sementara dapat 

disimpulkan bahwa kapasitas yang dihasilkan terlalu sedikit jika dibandingkan 

dengan sumber daya produksi yang dapat dimanfaatkan. Pihak pabrik merasa 

dengan sumber daya yang tersedia pada saat ini sebenarnya dapat dilakukan 

peningkatan kapasitas produksi dengan cara memperbaiki sistem manufaktur atau 

bagian dari sistem manufaktur yang dijalankan. 

Dalam usaha untuk memenuhi permintaan konsumen terhadap hasil 

produksi PT. IS1, maka pihak perusahaan merasa perlu membuat perencanaan 

yang matang. Dalam perencanaan ini ditentukan usaha-usaha atan tindakan yang 

perlu diambil oleh perenhaan ntuk menczpai tuyuan perusahann dengan 

etperhatikan permasalahan-permasalahan yang akan timbul di masa yang akan 

datang. Masalah-masalah tersebut dapat datang dari dalam perusahaan (masalah 

intern) seperti mesin, peralatan, tenaga kerja, dan bahan yang digunakan, dan 

I 

I 

I 
I 

I 



menggunakan metode transportasi dan juga untuk mehihat sampai sejauh mana 

penerapan metode tersebut dapat dilakukan di PT ISI 

1.2, Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka diperlukan suatu perencanaan 

kapasitas mengenai enginee masing-masing ape yang ada di dalam pabrik. 

Untuk hal tersebut yang menjadi permasalahan adalah sebagai berikut : 

I. Meramalkan suatu permintaan/ penjualan untuk 12 bulan kedepan. 

2. Agregat dengan Metode Transportasi. 

3. Menyusun Jadwal Produksi Induk 

4. Menyusun Perencanaan kapasitas 

1.3. Tujuan dan Manfaat Penelitian 

1.3.1 Tujuan Penelitian 

Penelitian dilakukan dengan tujuan: 

" Untuk mendapatkan atau mengetahui kapasitas yang tersedia dapat memenuhi 

suatu perencanaan kapasitas yang dibuat dengan pendekatan Jadwal Induk 

Produksi melalui metode Transportasi." 

1.3.2 Manfaat Penelitian 

Dengan ini diharapkan dapat bermanfaat pada umum bahwa penelitian ini 

memberikan wawasan khususnya mengenai perencanaan kapasitas. 

3 



1.4. Pembatasan Masalah 

Karena kompleksnya masalah yang dihadapi PT. ISL. maka ada baiknya 

dilakukan pembatasan penelitian agar pada pemecahan masalah bisa terarah dan 

dapat dilakukan dengan tuntas. Adapun pembatasan masalah tersebut adalah 

sebagai berikut: 

1. Produk Suzuki yang direncanakan terbatas pada tiga tipe engine yang ada 

diperusahaan tersebut 

2. Peralatan dan mesin yang digunakan dianggap layak untuk melakukan 

aktivitas produksi. 

3. Data demand yang digunakan merupakan data satu periode berjalan 

4. Rencana produksi yang dibuat hanya untuk Januari 2001 sampai bulan 

Desember 2001. 

1.5. Metodologi Penelitfan 

Metode pengumpulan data dalam penulisan ini menggunakan beberapa 

cara yait: 

I. Observasi Langsung 

Yaitu teknik pengumpulan data langsung area produksi, yaitu data yang 

dibutuhkan sehubungan dengan pokok pembahasan 

2. Kepustakaan 

yaitu teknik pengumpulan data untuk mencari bahan pendukung yang 

diperoleh dari buku literatur yang sesuai dengan pokok pembahasan. 

4 



1.6. Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan dalam laporan ini adalah sebagai berikut : 

BAB I 

BAB II 

BAB III 

BAB IV 

BAB V 

PENDAHULUAN 

Pada bab ini berisi latar belakang masalah, perumusan masalah, 

tujuan pembahasan, pembatasan penelitian dan sistematika 

penulisan. 

LAND ASAN TEORI 

Pada bab ini berisikan teori yang berhubungan dengan penulisan 

dan sumber-sumber penunjang, dan informasi yang berhubungan 

dengan masalah yang dibahas. 

METODOLOGI PENELITIAN 

Pada bab ini dibahas mengenai tahap-tahap / langkah-langkah yang 

ditempuh untuk memudahkan pembuatan suatu perencanaan 

kapasitas (RCCP). 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisi proses pengumpulan data yang diperoleh dan 

pengolahan data berdasarkan landasan teori yang ada, serta 

menguraikan analisa terhadap hasil pengolahan data 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini berisi kesimpulan dan saran-saran yang dikemukakan 

berdasarkan analisa data. 
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masalah yang datang dari luar perusahaan (masalah ekstern) seperti inflasi, 

kebijakan pemerintah, dan lain sebagainya 

Dalam perencanaan jangka pendek yang disusun adalah perencanaan yang 

berhubungan dengan jalannya proses produksi. Perencanaan produksi merupakan 

perencanaan tentang produk apa di antara produk yang telah ditetapkan yang 

harus dibuat dan jumlah masing-masing produk yang akan diproduksi pada 

perioda yang akan datang. 

Perencanaan produksi dimaksudkan sebagai suatu langkah yang 

mengkoordinasikan faktor-faktor produksi seperti tenaga kerja, mesin dan 

peralatan, jumlah dan jenis bahan, dan waktu kerja untuk dapat menyediakan 

jumlah produk yang diinginkan pada waktu yang tepat, jumlah biaya yang 

minimum, kualitas yang memenuhi syarat. 

Perubahan kondisi sistem produksi yang biasanya terjadi adalah 

kekurengan persediaan bahan baku, kerusakan pada mesin dan peralatan, 

kesalahan manusia sebagai operator, kemacetan pengiriman material, dan adanya 

penambahan order produksi pada saat perencanaan dilakukan. Sebenamya 

perubahan-perubahan pada kondisi sistem produksi di atas saling tergantung satu 

sama lainnya, karena semuanya merupakan bagian dari aktivitas produksi secara 

keseluruhan 

Ada beberapa metode yang dapat digunakan untuk menghitung atau 

. 

menganalisa kebutuhan engine motor, salah satunya adalah metode RCCP 

(Rought Cut Capacity Planning) untuk mengetahui kapasitas yang tersedia dapat 

memenuhi atau tidak berdasarkan pendekatan Jadwal Induk produksi dengan 

2 

I 

I 
I 

I 
I 
I 


