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RINGKASAN 

 

Pertumbuhan kinerja industri makanan dan minuman tumbuh secara konsisten sejak satu 

dekade terakhir, yaitu mencapai 10,33. Perkembangan industri makanan dan minuman 

berbanding lurus dengan perkembangan industri kemasan, khususnya kemasan plastik. 

Kemasan plastik mendominasi industri makanan di indonesia dan kemasan fleksibel 

menempati porsi mencapai 80%. Banyaknya jumlah industri kemasan plastik 

menyebabkan para produsen mencari strategi yang tepat untuk menghadapi para pesaing, 

diantaranya adalah menerapkan penjadwalan produksi. Pada dunia industri, penjadwalan 

produksi mempunyai andil yang penting dalam pengambilan keputusan. PT X merupakan 

industri yang bergerak dalam bidang cetak kemasan, khususnya kemasan fleksibel untuk 

produk makanan dan minuman. Perusahaan tersebut menerapkan sistem industri Make To 

Order (MTO) dan menerapkan penjadwalan dengan sistem general flow shop. Pada PT X 

metode yang digunakan dalam penyusunan jadwal produksi menggunakan First Come 

First Served (FCFS) dengan beberapa pertimbangan, yaitu delivery date dan priority 

customer. Metode tersebut memiliki masalah, yaitu penjadwalan tidak dilakukan secara 

inline menyebabkan penumpukan rol pada area WIP printing sebanyak 11 rol dengan 

jumlah 71.300 meter pada bulan April dengan persentase keterlambatan 27% melebihi 

standar yang dimiliki oleh perusahaan sebesar 20% dan belum memiliki sistem 

penjadwalan yang baku. Pembuatan penjadwalan memiliki hasil yang berbeda jika 

dikerjakan oleh pekerja yang berbeda juga. Berdasarkan permasalahan tersebut dilakukan 

penelitian terkait penjadwalan produksi pada PT X dengan tujuan membuat usulan 

penjadwalan dengan sistem yang baku mempertimbangkan metode Algoritma Non-Delay 

dan Campbell, dudek, and smith (CDS) yang dapat mereduksi nilai mean flow time dan 

nilai mekspan jika dibandingkan dengan metode yang berlaku pada PT X. Penelitian ini 

menghasilkan nilai makespan perusahaan sebesar 181,2 jam dan mean flow time sebesar 

896,2 jam, metode Non-Delay menghasilkan nilai makespan sebesar 178,3 jam dan mean 

flow time sebesar 606,7 jam dengan nilai EI 1,02. Sedangkan maetode CDS menghasilkan 

nilai makespan sebesar 164,7 jam dan mean flow time sebesar 556,7 jam dengan nilai EI 

1,1. Dapat disimpulkan bahwa metode terbaik yang dapat mereduksi nilai makespan dan 

mean flow time proses penjadwalan produksi adalah metode CDS. 

 

Kata Kunci: Non-Delay, general flow shop, makespan, mean flow time, penjadwalan 

produksi 
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SUMMARY 

The performance growth of the food and beverage industry has grown consistently since 

the last decade, reaching 10.33. The development of the food and beverage industry is 

directly proportional to the development of the packaging industry, especially plastic 

packaging. Plastic packaging dominates the food industry in Indonesia and flexible 

packaging occupies a portion reaching 80%. The large number of plastic packaging 

industries causes producers to look for the right strategy to deal with competitors, 

including implementing production scheduling. In the industrial world, production 

scheduling has an important role in decision making. PT X is an industry engaged in 

packaging printing, especially flexible packaging for food and beverage products. The 

company applies the Make To Order (MTO) industrial system and implements scheduling 

with a general flow shop system. At PT X, the method used in preparing the production 

schedule uses First Come First Served (FCFS) with several considerations, namely 

delivery date and priority customer. The method has problems, namely scheduling is not 

done inline, causing the accumulation of rollers in the WIP printing area as many as 11 

rollers with a total of 71,300 meters in April with a percentage of delay of 27% exceeding 

the standard owned by the company of 20% and does not yet have a standard scheduling 

system. Scheduling has different results if it is done by different workers. Based on these 

problems, research was carried out related to production scheduling at PT X with the aim 

of making scheduling proposals with a standardised system considering the Non-Delay and 

Campbell, dudek, and smith (CDS) Algorithm methods which can reduce the mean flow 

time value and makespan value when compared to the methods applicable at PT X. This 

research results in a company makespan value of 181.2 hours and a mean flow time of 

896.2 hours, the Non-Delay method produces a makespan value of 178.3 hours and a mean 

flow time of 606.7 hours with an EI value of 1.02. Meanwhile, the CDS method produces a 

makespan value of 164.7 hours and a mean flow time of 556.7 hours with an EI value of 

1.1. It can be concluded that the best method that can reduce the makespan value and mean 

flow time of the production scheduling process is the CDS method. 

 

Keywords: Non-Delay, general flow shop, makespan, mean flow time, production 

scheduling 
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BAB I PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pertumbuhan kinerja industri makanan dan minuman tumbuh secara 

konsisten sejak satu dekade terakhir, yaitu mencapai 10,33%, juga berkontribusi 

38,35% terhadap total Produk Domesti Bruto (PDB) industri pengolahan nonmigas, 

memiliki porsi terbesar jika dibandingkan dengan industri lainnya (BPS, 2022). 

Perkembangan industri makanan dan minuman berbanding lurus dengan industri 

kemasan, khususnya kemasan plastik.  

Kemasan memiliki fungsi utama sebagai wadah, yaitu dipergunakan untuk 

melindungi produk (isinya) dari pengaruh luar maupun untuk menjaga sifat dari 

produk tersebut agar tidak hilang (Sampurno, 2019). Kemasan plastik mendominasi 

industri makanan di Indonesia dan kemasan fleksibel menempati porsi mencapai 

80% (Santhi, 2016). Banyaknya jumlah industri kemasan plastik, dikarenakan oleh 

perkembangannya yang semakin pesat membuat para produsen mencari strategi 

yang tepat untuk menghadapi para pesaing (Erlyana & Ressiani, 2020). Salah satu 

strateginya adalah dengan menerapkan penjadwalan produksi.  

Pada dunia industri, penjadwalan produksi mempunyai andil yang penting 

dalam bentuk pengambilan keputusan (Mail, 2018). Penjadwalan produksi 

dilakukan agar mendapatkan waktu penyelesaian pekerjaan secara optimal, yaitu 

waktu yang dibutuhkan sebagai mestinya oleh pekerja normal yang dijalankan 

dalam sistem kerja terbaik guna menyelesaikan suatu pekerjaan (Putra & 

Hunusalela, 2022). Untuk membuat sistem penjadwalan yang baik, tentunya 

memiliki beberapa kriteria. Kriteria penjadwalan yang baik diantaranya adalah 

dapat meminimalkan waktu penyelesaian, meminimalkan waktu tidak produktif 

(idle time) guna memaksimalkan utilitas, dan meminimalkan pekerjaan dalam 

proses dengan meminimalkan waktu aliran dan waktu tunggu proses produksi 

(Syabani & Setiafindari, 2022). 

Menurut (Mashuri & Mujianto, 2021), berdasarkan product positioning 

penjadwalan produksi secara umum dikelompokan dalam dua jenis, yaitu Make To 

Order (MTO) dan Make To Stock (MTS). Sistem MTO diterapkan pada perusahaan 

yang membuat produk sesuai dengan permintaan atau pesanan customer 
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(Fatmawati et al., 2022). Maka dari itu, industri kemasan menerapkan sistem MTO. 

Dalam sistem MTO terdapat sistem penjadwalan yang dapat diterapkan, antara lain 

sistem flow shop dan sistem job shop (Ervil & Nurmayuni, 2018). Pada sistem flow 

shop, terbagi lagi menjadi dua jenis. Terdapat sedikit perbedaan pada kedua jenis 

tersebut, yaitu pure flow shop: pekerjaan yang berbeda mempunyai aliran pada lini 

produksi yang sama dan tidak memiliki variasi. Penyusunan mesin diatur sesuai 

dengan alur proses yang ada dan setiap pekerjaan melalui satu kali proses untuk 

setiap kondisi dan General flow shop: pekerjaan tidak harus melalui seluruh mesin 

dan dimungkinkan adanya variasi. Urutan proses produksi setiap pekerjaan boleh 

tidak sama, namun tidak diperbolehkan adanya alur proses balik (Mashuri & 

Mujianto, 2021; Suradi, 2022). 

PT X merupakan industri yang bergerak dalam bidang cetak kemasan, 

khususnya kemasan fleksibel untuk makanan dan minuman. Pada PT X 

menerapkan sistem industri MTO. Industri ini pada umumnya memiliki beberapa 

tahapan produksi, antara lain printing, laminasi, slitting, dan bag making. 

Berdasarkan penjelasan mengenai penjadwalan di atas, PT X menerapkan 

penjadwalan dengan sistem general flow shop. Penetapan penjadwalan tersebut 

berdasarkan tahapan yang dilalui saat produksi. Setiap order memiliki tahapan 

produksi yang berbeda, namun tidak diperbolehkan adanya proses alur balik. 

Alur tahapan produksi pada PT X selalu dimulai dari tahap printing, lalu 

laminasi, slitting, dan bag making. Namun pada beberapa order, tahapan tersebut 

dapat menjadi printing – laminasi – slitting atau printing – laminasi 1 – laminasi 2 

– slitting – bag making. Output dapat berupa hasil slitting maupun hasil bag making, 

bergantung pada pesanan customer. Penjadwalan produksi pada PT X disusun 

berdasarkan beberapa pertimbangan, diantaranya adalah ketersediaan bahan baku 

yang digunakan, sumber daya manusia, kapasitas mesin, waktu pengiriman, dan 

urgensi pesanan. Penjadwalan tersebut disusun oleh divisi Production Planning and 

Inventory Control (PPIC), khususnya pada tim production planner.  

Bersumber pada metode yang selama ini digunakan dalam penyusunan 

jadwal produksi, PT X menggunakan metode First Come First Served (FCFS). 

Akan tetapi pembuatan jadwal produksi tidak hanya berdasarkan metode FCFS, ada 
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beberapa hal yang dipertimbangkan, yaitu delivery date dan mendahulukan priority 

customer.  

Metode penjadwalan produksi yang sudah digunakan oleh PT X masih 

memiliki masalah, yaitu penjadwalan tidak dilakukan secara inline, yang acap kali 

menyebabkan keterlambatan pengiriman produk dan belum memiliki system 

penjadwalan yang baku. Penjadwalan yang tidak inline dapat menimbulkan 

penumpukan rol pada satu proses ke proses selanjutnya. Pada PT X penjadwalan 

disusun secara terpisah, setiap stasiun kerja (printing, laminasi, slitting, dan bag 

making) disusun oleh pekerja yang berbeda atau secara tidak inline menimbulkan 

terjadinya “miss” atau penumpukan rol yang luput dari penjadwalan untuk diproses 

pada stasiun kerja berikutnya. Hal tersebut dapat menyebabkan keterlambatan 

pengiriman produk karena kurangnya kuantitas atau jumlah rol yang tersedia dari 

jumlah rol yang dipesan. Keterlambatan pengiriman produk tentunya dapat 

mengecewakan customer dan menurunkan service level dan trust level yang 

dimiliki oleh perusahaan. Data penumpukan rol periode bulan April pada area WIP 

printing dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 Data Penumpukan Rol Periode Bulan April pada Area WIP  Printing 

Kode 

Rol 

Tanggal 

Printing 

Jumlah 

(meter) 

04696P 11/04/2023 6.000 

04596P 11/04/2023 6.000 

04075P 12/04/2023 11.700 

04997P 12/04/2023 2.000 

04000P 12/04/2023 2.900 

04801P 12/04/2023 6.000 

04071P 14/04/2015 11.800 

04072P 14/04/2015 9.000 

04074P 14/04/2015 12.000 

04952P 15/04/2023 2.000 

047470P 15/04/2023 1.900 

Total 71.300 
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Berdasarkan data penumpukan di atas terdapat 11 rol dengan jumlah 71.300 

meter yang mengalami keterlambatan pengiriman diakibatkan oleh masalah yang 

terjadi pada proses penjadwalan produksi. Data penumpukan di atas jika 

dipersentasekan terjadi keterlambatan sebesar 27% pada bulan April, di mana 

standar maksimal keterlambatan yang ditetapkan oleh perusahaan adalah 20% per 

bulan. 

Menurut (Suradi, 2022), ada beberapa faktor keterlambatan antara lain adalah 

perusahaan belum mempunyai metode penjadwalan yang baku, sistem atau metode 

penjadwalan yang dipakai kurang efektif dan efisien, dan yang terakhir adalah 

memiliki delay time yang besar. Berdasarkan pernyataan berikut, masalah yang ada 

pada PT X adalah perusahaan belum mempunyai metode penjadwalan yang baku 

serta sistem atau metode penjadwalan yang dipakai dapat dibuat lebih efisien lagi 

dari metode sebelumnya karena masih menggunakan sistem yang tidak inline. 

Pada suatu sistem penjadwalan juga terdapat ukuran performansi. Ukuran 

performansi merupakan hasil dari tujuan penjadwalan yang diinginkan. Ukuran 

performansi mempunyai dua kriteria.  Kriteria pertama adalah kriteria performansi 

penjadwalan berdasarkan atribut job, salah satunya mean flow time. Kriteria yang 

kedua adalah kriteria performansi penjadwalan berdasarkan atribut pabrik, 

diantaranya adalah nilai makespan (Baker & Trietsch, 2009). 

Berdasarkan uraian di atas, maka diperlukan penelitian terkait penjadwalan 

produksi pada PT X. Penelitian ini bertujuan untuk membuat usulan penjadwalan 

dengan sistem yang baku mempertimbangkan metode yang mereduksi nilai mean 

flow time dan nilai makespan. Disamping itu penelitian ini akan membandingkan 

metode penjadwalan yang berlaku di perusahaan dengan metode yang diusulkan, 

yaitu menggunakan metode Algoritma Non-Delay dan Campbell, Dudek, and 

Smith (CDS) agar dapat diimplementasikan di PT X. Penelitian ini dilakukan 

dengan membuat usulan penjadwalan produksi menggunakan metode Algoritma 

Non-Delay dan CDS.  

Penelitian mengenai penjadwalan telah banyak dilakukan oleh penelini 

terdahulu, diantaranya oleh Wahyudi et al., (2021). Penjadwalan memiliki fungsi 

sebagai pengaturan alokasi sumber daya untuk menyelesaikan tugas-tugas yang 

melibatkan pekerjaan, sumber daya, dan waktu. Selama ini IKM dalam menentukan 
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urutan pengerjaan job berdasarkan total waktu pengerjaan job terlama hingga 

terpendek. Metode tersebut menimbulkan beberapa masalah, antara lain adanya 

penumpukan barang setengah jadi pada beberapa stasiun kerja dan waktu 

penyelesaian job melebihi waktu yang sudah ditentukan. Penjadwalan 

menggunakan metode existing yang sudah dilakukan oleh peneliti memiliki nilai 

makespan sebesar 44 hari, sedangkan nilai makespan yang dihasilkan melalui 

penelitian menggunakan metode Non-Delay adalah 42 hari. Terdapat efisiensi 

sebesar 4,55% baik dari segi waktu maupun biaya. Maka dapat disimpulkan bahwa 

metode algoritma Non-Delay mesin majemuk dapat meminimalisasi nilai makespan 

pada IKM Maryati.  

Menurut penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Ardika & Bidiawati, 

(2021) mengenai analisis penjadwalan produksi menggunakan metode NEH, CDS, 

dan palmer and dannenbring, metode tersebut digunakan untuk merencanakan 

penjadwalan produksi untuk meminimumkan nilai makespan dan memberikan 

bayangan perbedaan keadaan sebelum dan sesudah dilakukan penjadwalan. Setelah 

dilakukan penjadwalan dengan metode CDS dan Non-Delay maka didapatkan hasil 

penurunan nilai makespan sebesar 413,15 menit serta memiliki nilai Efficiency 

Index (EI) sebesar 1,14 dan nilai Relative Error (RE) adalah 12,56%. Hal tersebut 

menunjukan bahwa metode tersebut memiliki nilai performansi yang lebih baik 

dibandingkan dengan metode yang sudah digunakan oleh perusahaan.  

Usulan penjadwalan yang pada penelitian ini lakukan akan memilih nilai 

mean flow time dan makespan terkecil berdasarkan metode Non-Delay dan CDS . 

Untuk mengetahui performansi dari setiap metode CDS dan Non-Delay tersebut 

maka akan dilakukan uji performansi menggunakan Efficiency Index (EI). 

1.2 Perumusan Masalah 

Bagaimana membuat usulan penjadwalan yang baku dengan mereduksi nilai 

makespan dan mean flow time menggunakan metode Non-Delay dan CDS pada 

penjadwalan produksi kemasan fleksibel makanan dan minuman pada periode 12 – 

23 Mei 2023 di PT X. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah: 
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a. Menganalisis flow produksi 

b. Memperoleh nilai makespan, mean flow time, dan urutan job yang 

dihasilkan dengan metode perusahaan, Non-Delay, serta CDS. 

c. Menguji performansi usulan penjadwalan dengan metode Non-Delay dan 

CDS dengan metode perusahaan untuk mereduksi nilai makespan dan mean 

flow time agar meminimalisasi penumpukan rol sebagai penyebab tejadinya 

keterlambatan pengiriman produk menggunakan nilai Efficiency Index (EI). 

d. Menentukan metode yang tepat diantara metode Non-Delay dan CDS yang 

dapat diterapkan pada penjadwalan produksi beberapa job di PT X dengan 

nilai makespan dan mean flow time terkecil. 

1.4 Manfaat Penelitian 

a. Bagi Perusahaan 

Penelitian ini memberikan manfaat bagi perusahaan berupa metode 

alternatif untuk memperoleh makespan dan mean flow time produksi yang 

nilainya lebih kecil agar pemetaan penjadwalan proses produksi menjadi 

lebih efisien, sehingga keterlambatan pengiriman produk yang disebabkan 

oleh penumpukan rol yang kerap terjadi dapat diminimalisi. 

b. Bagi Penulis 

Penelitian ini diharapkan agar mampu menjadi laporan yang berkualitas 

sehingga mendapatkan nilai yang memuaskan bagi penulis. 

c. Bagi Penulis Selanjutnya 

Penelitian ini dapat memberikan wawasan tentang pentingnya menerapkan 

metode yang baku bagi proses penjadwalan produksi menggunakan metode 

Non-Delay dan CDS dalam pengaruhnya meminimalisi nilai makespan dan 

mean flow time. Maka penelitian ini diharapkan agar mampu menjadi 

referensi bagi penelitian selanjutnya dan dapat dikembangkan dengan lebih 

baik. 

1.5 Ruang Lingkup Penelitian 

Batasan-batasan yang digunakan dalam penelitian adalah: 

a. Data-data penelitian yang digunakan merupakan data order produksi pada 

periode 12 – 23 Mei 2023 pada PT X 
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b. Penelitian dilakukan pada produk yang melalui proses Printing, Laminasi, 

Slitting, Bag making, dan Packing. 

c. Penelitian dilakukan pada 1 mesin printing, 1 mesin laminasi, 1 mesin 

slitting, dan 1 mesin bag making. 

d. Metode yang digunakan adalah metode Algoritma Non-Delay dan 

Algoritma CDS. 

e. Kriteria nilai performansi penjadwalan produksi pada penelitian ini adalah 

nilai EI perbandingan metode CDS dan Non-Delay dan metode perusahaan. 

f. Konfigurasi proses produksi dalam penelitian ini memiliki tipe aliran flow 

shop, khususnya general flow shop. 

Asumsi yang digunakan dalam penelitian adalah: 

a. Kondisi mesin atau peralatan produksi diasumsikan dalam keadaan stabil, 

tidak terjadi gangguan listrik, tidak ada maintenance selama proses produksi 

dilakukan, dan tidak rusak. 

b. Persediaan bahan baku cukup memenuhi kebutuhan produksi sehingga tidak 

mengganggu kecepatan produksi. 

c. Tidak terdapat penambahan order produksi di tengah-tengah proses 

produksi dalam penjadwalan. 

d. Operator produksi pada setiap mesin memiliki kemampuan yang sama dan 

tidak ada yang cuti selama proses produksi. 

e. Proses produksi dilakukan selama 24 jam sehingga tidak perlu menunggu 

operator yang lainnya.  
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BAB V SIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Simpulan 

Beberapa hal yang dapat disimpulkan dari hasil pengolahan data pada 

penelitian ini adalah: 

1. Berdasarkan pengamatan yang peneliti lakukan dapat disimpulkan bahwa flow 

produksi pada PT X menggunakan sistem general flow shop. Dalam 

menentukan sistem penjadwalan produksi pada industri yang menerapkan 

general flow shop dapat menggunakan metode Non-Delay dan CDS. 

2. Berdasarkan hasil perhitungan yang peneliti lakukan menggunakan metode 

perusahaan pada penjadwalan di PT X dengan urutan job 1-2-3-4-5-6-7-8-9-

10-11-12-13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25-26 menghasilkan nilai 

makespan dan mean flow time yang paling besar dibanding dengan kedua 

metode usulan. 

3. Berdasarkan hasil perhitungan yang peneliti lakukan menggunakan Algoritma 

Non-Delay pada penjadwalan di PT X dengan urutan job 5-6-17-7-26-23-1-2-

3-4-10-9-8-11-12-16-18-21-25-20-22-24-15-19-13-14 menghasilkan nilai 

makespan dan nilai mean flow time terkecil kedua dibandingkan metode PT X 

dan metode CDS. Sedangkan berdasarkarkan hasil perhitungan yang peneliti 

lakukan menggunakan Algoritma CDS pada penjadwalan di PT X dengan 

urutan job 17-23-26-7-5-16-10-1-6-8-9-11-12-18-21-22-25-4-2-3-20-15-19-

13-14 menghasilkan nilai makespan dan nilai mean flow time terkecil 

dibandingkan metode PT X dan metode Non-Delay. 

4. Berdasarkan hasil perhitungan performansi menggunakan nilai EI kedua 

metode usulan penjadwalan produksi mempunyai nilai performansi yang lebih 

efisien dibanding dengan penjadwalan produksi yang digunakan di PT X. 

5. Pada uji performansi yang membandingan makespan metode Algoritma Non-

Delay dan metode Algoritma CDS menghasilkan bahwa metode CDS memiliki 

nilai performansi yang lebih efisien dibanding dengan metode Non-Delay. Hal 

tersebut juga dapat terlihat dari nilai mean flow time yang dimiliki oleh metode 

CDS lebih kecil dibanding metode Non-Delay. Maka dalam penelitian ini 
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metode yang paling efisien untuk diterapkan pada penjadwalan produksi di PT 

X adalah metode Algoritma CDS. 

5.2 Saran 

PT X dapat menerapkan penjadwalan produksi menggunakan metode 

Algoritma CDS untuk meminimalkan nilai makespan dan mean flow time sehingga 

dapat mengurangi terjadinya keterlambatan produk dan tidak ada penumpukan di 

area WIP. Dalam penerapannya, PT X juga perlu menyesuaikan metode tersebut 

sesuai dengan kondisi real pada perusahaan. 

Penelitian penjadwalan produksi ini dapat ditingkatkan dengan pembuatan 

program terkait penjadawlan dan mencari metode lain sebagai pembanding hasil 

penjadwalan.  
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DAFTAR LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Data Order Produksi Tanggal 12 - 23 Mei 2023 

Kode Job Tgl Pesan Tgl Kirim Order (Meter) Warna 

1 20/03/2023 07/07/2023           24.000              7  

2 05/05/2023 26/05/2023           28.000              8  

3 06/04/2023 14/05/2023           29.600              8  

4 06/04/2023 14/05/2023           26.600              8  

5 31/03/2023 13/05/2023           16.000              7  

6 05/05/2023 19/05/2023           24.000              8  

7 05/05/2023 25/05/2023           15.000              8  

8 05/05/2023 19/05/2023           24.000              8  

9 20/03/2023 07/04/2023           24.000              7  

10 27/03/2023 15/05/2023           20.000              7  

11 09/05/2023 23/05/2023           24.000              6  

12 09/05/2023 22/05/2023           24.000              6  

13 05/05/2023 20/05/2023         122.400              8  

14 05/05/2023 20/05/2023         214.200              8  

15 05/05/2023 20/05/2023           61.300              8  

16 10/04/2023 02/05/2023           18.000              9  

17 10/04/2023 02/05/2023             6.000              9  

18 09/05/2023 25/05/2023           24.000              7  

19 09/05/2023 25/05/2023         102.000              6  

20 12/04/2023 15/05/2023           30.000              7  

21 09/05/2023 22/05/2023           24.000              6  

22 17/05/2023 07/06/2023           24.000              8  

23 17/05/2023 07/06/2023             9.500              8  

24 12/04/2023 05/06/2023           36.000              7  

25 07/05/2023 29/05/2023           24.000              7  

26 07/05/2023 29/05/2023           12.100              6  
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Lampiran 2. Data Terkait Mesin Produksi 

No. Nama Mesin 
Jumlah 

Mesin 

Kecepatan Mesin 

(meter/menit) 

Waktu Change 

Over (jam) 

1 Printing 1 200 2 

2 Dry Laminasi 1 200 30 menit 

3 Solvent Free 1 275 15 menit 

4 
Extrution 

Laminasi 
1 120 1 

5 Slitting 1 150 10 menit 

6 Bag Making 1 105 4 

 

Lampiran 3. Urutan Proses Produksi Tiap Job 

Kode 

Job 
Printing 

Laminasi 

1 

Laminasi 

2 
Slitting Bag Making Packing 

1 1 2   3   4 

2 1 2 3 4 5 6 

3 1 2 3 4   5 

4 1 2 3 4   5 

5 1 2   3   4 

6 1 2   3 4 5 

7 1 2   3 4 5 

8 1 2   3 4 5 

9 1 2   3   4 

10 1 2   3   4 

11 1 2 3 4   5 

12 1 2 3 4   5 

13 1 2 3 4   5 

14 1 2 3 4   5 

15 1 2 3 4   5 

16 1 2   3 4 5 

17 1 2   3   4 

18 1 2   3   4 
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Kode 

Job 
Printing 

Laminasi 

1 

Laminasi 

2 
Slitting Bag Making Packing 

19 1 2   3   4 

20 1 2 3 4   5 

21 1 2 3 4 5 6 

22 1 2 3 4 5 6 

23 1 2 3 4 5 6 

24 1 2 3 4   5 

25 1 2 3 4   5 

26 1 2   3   4 
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Lampiran 4. Permbuatan Penjadwalan Produksi dengan Algoritma CDS

Iterasi 2 (K = 2) 

K = 2 

ti1* ti2* 

7 0,3 

7 10,3 

7 0,3 

7 0,3 

5 0,3 

7 9,3 

5 7,3 

7 9,3 

7 0,3 

6 0,3 

7 0,3 

7 0,3 

24 0,3 

K = 2 

40 0,3 

13 0,3 

6 6,3 

4 0,3 

7 0,3 

21 0,3 

8 0,3 

7 9,3 

7 9,3 

4 6,3 

9 0,3 

7 0,3 

5 0,3 

 

Hasil iterasi 2
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Nilai Makespan = 193,3 

Nilai Mean flow time  =
3288
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Nilai Makespan = 177,3 

Nilai Mean flow time  =
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Nilai Makespan = 165,3 

Nilai Mean flow time  =
2692
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Nilai Makespan = 164,7 

Nilai Mean flow time  =
1665

26
= 555,7 
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Lampiran 5 Kegiatan Bimbingan Materi 

KEGIATAN BIMBINGAN MATERI 
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Lampiran 6 Kegiatan Bimbingan Teknis 
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