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ABSTRAK

PT X yang bergerak di bidang produksi automotive lires, tubes dan flaps
saat ini harus menghadapi persaingan dalam menarik minat konsumen
untuk membeli produk mereka. Untuk ifu salah satu hal yang penting
adalah dalam perencanaan kapasitas, salah saftunya perencanaan
kapasitas(jam mesin). Pada suatu periode di PT X rencana kapasitas
(fam mesin) melebihi kapasitas (jam mesin) yang tersedia atau terkadang
pada periode lainnya terfadi hal sebaliknya. Untuk itulah diperiukan
perencanaan kapasitas (jam mesin) yang baik. PT X juga kurang
memaksimalkan slstem informasinya. Hal ini terlihat masih banyarnya
perpindahan data atau dokumen secara manual dan belum
memaksimalkan teknologi yang ada saat ini. .
Dalam pengolahan data untuk membuat perencanaan kapasitas ada
beberapa langkah yang harus dilakukan seperti melakukan peramalan,
perencanaan agregat dan juga perhitungan RCCP.

Hasil yang didapat setelah pengolahan data dilakukan dalam menghitung
rencana kapasitas (jam mesin) ternyata dari periode Juli 2006 sampai Juni
_:2007. Rata-rata darirencana kapasitas yang didapat adalah sebesar
| 1888,77 jam. Semua rencana kapasitas(fam mesin} dapat terpenuhi dan
tidak terdapat perbedaan yang besar antara rencana kapasitas jam mesin
yang dengan kapasitas jam mesin yang lersedia. Dalam hal
mengoptimalkan sistern informasi di PT X, penulis memberikan usulan
agar antar divisi yang ada fterdapat sambungan jaringan yang
terintegrasikan dengan semua divisi agar dapat mempercepat arus

informasi dan membuat lebih efektif.
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Dalam kondisi saat ini, setiap perusahaan manufakiur saling
bersaing untuk dapat menarik minat konsumen untuk mau membeli
produk yang mereka produksi. Setiap perusahaan berusaha untuk
membuat suatu produk yang mempunyai keunggulan dibanding
produk yang lain yang sejenis, tetapi ketika mereka mempunyai
keunggulan itu dan konsumen menyukai produk itu, perusahaan itu
sering mengalami kesulitan untuk memenuhi permintaan itu. PT X
yang bergerak di bidang produksi automotive tires, tubes dan flaps ini
juga mengalami hal demikian yaitu ketika pada suatu periode
rencana kapasitas { jam mesin } ternyata melebihi kapasitas ( jam
mesin ) yang tersedia atau pada periode lainnya terjadi sebaliknya.
Untuk itu diperlukan suatu perencanaan kapasitas (jam mesin ) yang
baik agar jumlah permintaan dapat dipenuhi oleh perusahaan. Selain
itu dimasa sekarang ini juga diperlukan suatu sistem informasi yang
baik dan dapat menunjang suatu kegiatan produksi yang dimana
menurut penulis sistem informasi yang ada di PT X kurang maksimal.

Banyak hal — hal dalam sistem informasi yang seharusnya dapat



1.2

1.3

dilakukan dengan menggunakan media computer melalui koneksi
jaringan tetapi di PT. X masih menggunakan konsep manual. Untuk
itu maka penulis ingin memperbaiki dan mengoptimalkan suatu

sistem informasi di PT X,

PERUMUSAN MASALAH
Berdasarkan pada kebutuhan akan perencanaan kapasitas
yang baik serta perlunya memaksimalkan peranan sistem informasi
manufaktur, maka perumusan masalahnya adalah sebagai berikut :
1. Bagaimana analisa mengenai perencanaan kapasitas (jam
mesin) yang dihasilkan dengan metode RCCP.

2. Bagaimana usulan penerapan LAN di PT. X agar lebih optimal.

PEMBATASAN MASALAH
Pada penulisan ini, penulis memberikan batasan sebagai
berikut :
1. Data permintaan berasal dari bulan Juli 2005 sampai Juni 2006.
2. Peralatan dan keadaan mesin dianggap baik dan layak untuk
melakukan aktifitas produksi.
3. Perbalkan sistem informasi hanya sebatas membuat suatu
jaringan dengan mengambil satu contoh pekerjaan.
4. Produk yang diteliti hanya untuk tipe ban Potenza 60 VR.
5. Dalam menentukan rencana kapasitas hanya dihitung selama 12

bulan mendatang.
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6. Rencana kapasitas hanya difokuskan untuk kapasitas(jam mesin).

1.4 MAKSUD DAN TUJUAN

1.5

Maksud dari laporan ini adalah untuk membuat suatu
perencanaan kapasitas yang baik serta adanya peranan sistem
informasi pada perencanaan kapasitas.

Adapun tujuan dari laporan ini adalah :
1. Menganalisa perbandingan kapasitas(jam mesin) yang tersedia
dengan rencana kapasitas (jam mesin).

2. Mengoptimalkan dan memperbaiki sistem informasi di PT. X.

METODOLOGI PENELITIAN
Di dalam melaksanakan penulisan laporan ini, penulis
melakukan beberapa metode pengumpulan data, yaitu :
1. Studi lapangan
Merupakan cara pencarian data di lapangan, baik
pengamatan langsung atau wawancara langsung terhadap pihak -
pihak yang berhubungan dengan penelitian yang dilakukan.
2. Studi Pustaka
Studi ini dilakukan dengan membaca dan mempelajari buku-

buku yang menunjang dan berhubungan dengan pokok bahasan.



1.6 SISTEMATIKA PENULISAN LAPORAN

Untuk memudahkan didalam memahami pokok bahasan, maka

penulisan laporan ini disusun secara sistematis sebagai berikut :

BAB

BAB

BAB

BAB

1l

v

: PENDAHULUAN

Bab ini berisi mengenai latar belakang, perumusan
masalah, pembatasan masalah, tujuan dan manfaat
penelitian, metodologi penelitian, dan sistematika

penulisan laporan.

: LANDASAN TEORI

Bab ini berisi mengenai teori dari berbagai literatur untuk

menentukan model pemecahan masalah.

METODOLOGI PENELITIAN
Bab ini berisi tentang langkah-langkah pemecahan

masalah dan flowchart pemecahan masalah.

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini berisi tentang data-data yang terkumpul dan juga
pengolahan data agar mendapatkan hasil yang

diinginkan.



BAB V :

BAB VI

ANALISA DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi tentang analisa untuk memperoieh
gambaran tentang apa yang terjadi dan bagaimana

solusinya dalam memecahkan permasalahan.

: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini berisi kesimpulan secara keseluruhan dan saran-
saran sebagai masukan yang dapat membuat hasil

menjadi lebih baik.



