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INTISARI

PT. PINDAD (Persero) adalah perusahaan industri
manufaktur Indonesia yang bergerak dalam bidang produk
militer dan produk komersial, salah satu produk yang
dihasilkannya adalah egrek (arit) . Perencanaan
kapasitas produksi memegang peranan penting dalam upaya
PT. PINDAD (Persero) memenuhi due date yang tersedia.
Perencanaan kapasitas berhubungan erat dengan
pengalokasian mesin dan operator yang akan beroperasi
guna memenuhi target produksi dengan jumlah tertentu.
Kendala dalam perencanaan kapasitas produk egrek
menjadi salah satu permasalahan.

Analisis kapasitas dilakukan dengan simulasi
komputer. Hal ini disebabkan karena waktu proses
operasi yang terjadi merupakan variabel random dengan
distribusi tertentu sehingga sulit untuk diselesaikan
secara perhitungan matematis. Model simulasi dibuat
dengan software ARENA 7.01 untuk subdepartemen Tempa 2
dan subdepartemen KAK. ‘

Hasil akhir vyang didapatkan adalah kapasitas
produksi maksimum yang dimiliki perusahaan adalah 600
unit/bulan bila tidak dilakukan penambahan waktu
lembur. Penambahan waktu lembur berefek pada
peningkatan kapasitas produksi menjadi 800unit/bulan.
Jumlah mesin yang beroperasi untuk pembuatan sejumlah
unit produk tertentu (50-1000 unit dan berkelipatan 50
unit) dapat dilihat pada Tabel 5.52. dan Tabel 5.53.

xXix





