ABSTRACT

PT. Dirado is the manufacturer with specialization in yarn finishing service. There is
a problem experienced by business—a production process of Double Winder Pirn
(DWP) machine that delaying occasionally thus results in total production target do
not achieved properly.

The study intends to optimize a production capacity of the existing machine. The
estimation arranged by using of parallel machine scheduling in indicator method.

By the result of study, it is obtained that scheduling in indicator method is
appropriate than arranged by management. It is shown by the increase in efficiency
of production time amount 11.35% of the time scheduling process by the company.
By the reason, it is found that even management can add the total production or order
in maximize the existing machine capacity (by 100% of maximum capacity, there is
just 87.95% was used).

The existing machine capacity even can satisfy the total requested order and if any
impediments resulting in production process delayed temporary, the management
still had a period in chase after total production that was targeted.
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ABSTRAK

PT. Dirado adalah perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang jasa
penyempurnaan benang. Masalah yang dihadapi oleh perusahaan saat ini adalah
proses produksi mesin Double Winder Pirn (DWP) yang terkadang mengalami
keterlambatan sehingga mengakibatkan tidak tercapainya jumlah target hasil
produksi dari mesin tersebut.

Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk memaksimalkan kapasitas produksi dari
mesin yang ada. Perhitungan dilakukan menggunakan penjadwalan mesin paralel
dengan metode indikator.

Dari hasil penelitian diperoleh bahwa hasil penjadwalan metode indikator terbukti
lebih baik dibandingkan dengan metode yang dilakukan perusahaan. Hal ini terlihat
dari peningkatan efisiensi waktu produksi sebesar 11,35% dari waktu proses
penjadwalan yang dilakukan perusahaan. Hal tersebut menunjukan bahwa
perusahaan masih bisa menambah jumlah produksi atau pesanan untuk
memaksimalkan kapasitas mesin yang ada (dari 100% kapasitas maksimal, kapasitas
mesin yang terpakai baru 87,94%).

Kapasitas mesin yang ada saat ini masih mencukupi untuk memenuhi jumlah order
yang diminta dan jika terjadi kendala yang mengakibatkan proses produksi harus
terhenti sementara, perusahaan masih memiliki waktu untuk mengejar jumlah
produksi yang telah ditargetkan.

Kata kunci : kapasitas mesin, idle time, metode indikator
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