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ABSTRAKSI/

Persaingan yang begitu ketat antar perusahaan industri mendorong
setiap management perusahaan untuk lebih baik memperbaiki strategi dan
rencana produksi agar kelancaran aktivitas produksi dapat tercapai. Hal inj
akan membuat suatu perusahaan lebih baik lagi dalam pelayanan kepada
konsumen dan lebih berkualitas dalam produksi.

PT. Yamaha Indonesia Motor Manufacturing, merupakan salah satu
perusahaan swasta nasional yang bergerak dibidang industii perakifan
sepeda motor, dengan hasil produksi berupa engine motor, khusus
mengenai produk yang diteliti adalah produk Tail Light Type 3KA-H4700
yang merupakan salah satu komponen motor Yamaha RX-King.

Dalam penelitian yang dilakukan diperusahaan, untuk dapat
merencanakan dengan tepaf kapan material dibutuhkan dapat dilakukan
dengan meggunakan meftode perencanaan kebufuhan bahan baku,
seciangkan urtuk merencanakan kebutuhan kapasitas dapat difakukan
dengan menggunakan metode Capacity Requretment Planning (CRP)
yang menggunakan input Planned Order Release, hasil dari perencanaan
kebutuhan bahan baku, waktu set up yang dialami mesin yang akan
dipakai, kemudian memperhifungkan pada waktu yang dibutuhkan untuk
memproses safu komponen ferfentu sesuai dengan jumiah yang telah
direncanakan. '

Dari input planned order release ferlihat bahwa kebutuhan tertinggi
terjadi pada komponen Washer sebesar 12510 unit, dan kebutuhan
terendah ferjadi pada komponen Tail Lght sebesar 6200 unit, sedangkan
dar hasil pengolahan data perencanaan kebutuhan kapasitas diperoleh
hasil bahwa pada periode afau Minggu ke 1 sampai ke 12 untuk work
cenfer 1 adalah sebesar 877140.3 menit, untuk work center 2 adalah
sebesar 779888.2 menit, untuk work center 3 adalah sebesar 682286
menit, untuk work center 4 adalah sebesar 777957.5 menit.

Berdasarkan hasil pengolahan data terdapat beberapa solusi yang
dapat ditempuh dalam mengatasi permasalahan kelebihan dan
kekurangan kapasitas, namun dari solusi yang ada, solusi yang paling
kecil resikonya adalah dengan melakukan rotasi pekerja, dimana yang
bekerja pada work center yang bebannya kecil dan telah menyelesakan
pekerjaannya dapat membantu atau dipekerjakan pada work center yang
mempunyai beban kapasitas yang besar dan kekurangan kapasitas,
sehingga proses produksi dapat berjalan baik dan kebutuhan pasar dapat
dipenuhi tepat pada waktunya.
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PENDAHULUAN

1.1 LATAR BELAKANG

Perdagangan bebas adalah suatu hal yang menjadi keharusan untuk
di hadapi oleh semua perusahaan yang ada dimanapun mereka berada,
mereka dituntut mau tidak mau, siap tidak siap harus menghadapi apa yang
dinamakan perdagangan bebas yang tentunya akan menambah persaingan
menjadi ketat.

Berkenaan dengan hal diatas setiap perusahaan terutama yang
berada di Indonesia berusaha untuk mencari cara untuk mempertahankan
daya saing mereka terhadap perusahaan lain baik nasional maupun
internasional. Dalam usaha mempertahankan daya saing mereka demi
kelangsungan dan eksistensi perusahaan, banyak diantara mereka yang
berusaha melakukan efisiensi dengan jalan merasionalisasi jumlah
karyawan, langkah ini dianggap sebagai langkah yang cukup murah dan
efektif, namun hal tersebut bukan satu-satunya jalan untuk melakukan
efisiensi, cara ain yang dianggap iebih manusiawi yang dapat ditempuh
adalah dengan berusaha merencanakan apa yang akan dilakukan, kapan
akan dilakukan, apa yang diperlukan dan berapa yang diperlukan untuk
dapat mewujudkan apa yang telah direncanakan.

Berkaitan dengan perencanaan tersebut diatas, salah satu hal yang

perlu direncanakan juga adalah tentang kapasitas jam buruh yang



dibutuhkan untuk membuat sejumlah barang atau komponen yang telah
dijadwalkan, perencanaan ini akan berguna untuk ketepatan waktu
penyelesain yang diharapkan dengan mempertimbangkan waktu yang
dibutuhkan dan tenaga kerja yang tersedia.

Salah satu masalah yang timbul di perusahaan yang disebabkan
kurang tepatnya perencanaan dan penjadwalan adalah berhentinya proses
produksi yang dikerenakan sudah penuhnya tempat penampungan produk
akhir yang seharusnya sudah harus dikirim ke proses selanjutnya, selain itu
pernah terjadi pula penghentian proses produksi yang disebabkan sudah
terpenuhinya jadwal produksi disatu bagian sedangkan dibagian lain
pekerjaan masih menumpuk dan teriihat pekerjanya cukup kewalahan.

Untuk ituiah perencanaan yang tepat dan komprehensif diperlukan
untuk menghindari kejadian tersebut diatas terulang kembali, dan proses

produksi dapat berjalan lancar.

1.2 PERUMUSAN MASALAH

Berhentinya proses produksi yang disebabkan kurang tepainya
perencanaan, akan berakibat terhadap terganggunya pencapaian berbagai
tujuan yang telah direncanakan sebelumnya, perencanaan atas kapasitas
vang kurang tepat akan dapat mengakibatkan besarnya WIP, tidak
seimbangnya beban kerja, dan terlambatnya penyerahan pesanan.

Dengan adanya keterbatasan sumber daya .dan kapasitas yang

mempengaruhi dalam pross produksi, maka diperlukan perencanaan yang



kaik dan tepat dalam kegiatan berproduksi untuk hal tersebut, maka

perumusan masalah adalah sebagai berikut :

1.

Seberapa besar kapasitas yang diperlukan agar dapat memenuhi
rencana produksi perakitan Tail Light

Bagaimana melakukan perencanaan Kebutuhan kapasitas dengan

menggunakan metode capacity requiretment planning.

1.3 PEMBATASAN MASALAH

Untuk menghindari meluasnya pembahasan masalah, maka dalam

penelitian ini masalah dibatasi pada :

1.

Penelitian dilakukan pada PT. Yamaha Indonesia Motor Mfg, pada
bagian assembling Tall Light Type 3KA-H4700

Data Panned Release Order adalah produk Tail Light Type 3KA-
H4700 untuk periode bulan juli, agustus, dan September 2003

Kondisi ekonomi diasumsikan tidak mempengaruhi

Kemampuan atau skill pekerja diasumsikan normal atau standar

1.4 TUJUAN dan MANFAAT PENELITIAN

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian ini antara lain adaiah:
Untuk mempelancar proses produksi dengan merencanakan kapasitas
yang dibutuhkan untuk merakit sejumlah Tail Light sesuai jadwal.
Adanya keseimbangan antara kapasitas tersedia dengan beban kerja

yang direncanakan.



Sedangkan manfaat yang diharapkan dapat diperoleh adalah :

1. Dapat diketahuinya kebutuhan kapasitas dengan tepat sehingga tidak
menggangu kelancaran jalannya proses produksi akibat kelebihan
atau kekurangan kapasitas yang dibutuhkan

2. Tidak menumpuknya Work In Proses (WIP) didalam line produksi
sehingga tidak memperpanjang Manufacturing Lead Time (MLT) dan

produksi berjalan sesuai jadwal

1.5 SISTEMATIKA PENULISAN LAPORAN

Untuk lebih Memudahkan dalam memahami terhadap pokok bahasan
yang ingin disampaikan dalam laporan ini maka penulisan laporan ini di
susun menurut aturan sistematika sebagai berikut :

BABE | : PENDAHULUAN

Dalam bab ini berisi tentang latar belakang masalah,
perumusan masalah, pembatasan masalah, tujuan dan
manfaat penelitian, metodelogo penelitian dan sistematika
penulisan laporan

BAB Il : LANDASAN TEORI
Landasan teori ini akan memuat berbagai teori pendukung
yang nantinya akan dimanfaatkan dalam usaha memecahkan

masalah sebagaimana yang telah dirumuskan sebelumnya



BAR [l

BAE IV

BAB V

BAE Vi

: KERANGKA PEMECAHAN MASALAH

Kerangka pemecahan masalah ini akan menjadi acuan dan
pola pikir yang nantinya akan dipakai dalam usaha

memecahkan masalah yang telah dirumuskan

: PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Dalam bab ini data yang diperoleh dikumpulkan dan
kemudian dilakukan pengolahaan terhadap data yang telah

dikumpulkan tersebut unruk dipakai memecahkan masalah

: ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Dalam hal ini pengolahan data yang telah dilakukan dianalisa
untuk memperoleh gambaran tenteng apa yang telah terjadi

dan bagaimana solusinya sesuai dengan fakta dilapangan

: KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini mengemukakan kesimpulan yang diperoleh dari
pengolahan data yang telah dilakukan dan saran yang

mungkin dapat diberikan dan dapat diaplikasikan



