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ABSTRAK 
 

Proses produksi kemasan karton dengan tipe make to order mempunyai permasalahan tidak semua 

pekerjaan melalui jenis proses yang sama. Kondisi ini menyebabkan waktu tunggu antrian pekerjaan 

menjadi lama karena adanya penumpukan pekerjaan di beberapa mesin sehingga berpengaruh pada 

lamanya waktu penyelesaian produksi. Salah satu upaya untuk mendapatkan hasil produksi yang 

maksimal yaitu melakukan perencanaan yang baik diantaranya penjadwalan produksi. Tujuan penelitian 

ini untuk menentukan metode penjadwalan yang bisa menyelesaikan pekerjaan dengan waktu minimum 

pada industri kemasan karton. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode Shortest 

Processing Time (SPT) dan Campbell Dudek Smith (CDS). Hasil pengolahan data menunjukan bahwa 

metode penjadwalan yang menghasilkan makespan minimum adalah metode CDS, dengan nilai 

makespan sebesar 7.436 menit pada iterasi ke-6 dan urutan pekerjaan terbaik yaitu 3-11-23-1-10-13-2-

12-4-16-15-5-22-17-24-21-8-19-18-7-6-14-20-25-9. Selanjutnya, Analisa efektivitas penjadwalan 

metode Campbell Dudeck Smith (CDS). Pengukuran efektivitas dilakukan terhadap hasil rata-rata aliran 

waktu, utilitas mesin, rata-rata jumlah pekerjaan dalam sistem, dan total waktu tunggu pekerjaan. 

Berdasarkan hasil analisa efektivitas penjadwalan, metode Campbell Dudek Smith (CDS) menghasilkan 

rata-rata aliran waktu sebesar 19.520 menit, utilitas mesin sebesar 11,93%, rata-rata pekerjaan dalam 

sistem sebesar 8,38 pekerjaan, dan total waktu tunggu pekerjaan sebesar 29.469 menit. Menurut hasil 

tersebut, metode CDS mampu memberikan efektivitas produksi yang terbaik dibandingkan metode 

perusahaan. 

 

Kata kunci: CDS, Kemasan, Makespan, Penjadwalan, SPT 

ABSTRACT 

The production process of carton packaging with the make to order type has problem that not all jobs 

go through the same type of process. This condition causes the waiting time for the work queue to be 

long due to the accumulation of work on several machines so that it affects the length of time for the 

completion of production. One of the ways to get maximum production results is to do good planning 

including production scheduling. The purpose of this research is to determine the scheduling method 

that can complete the work with minimum time in the carton packaging industry. The methods that used 

in this research are the method of Shortest Processing Time (SPT) and Campbell Dudek Smith (CDS). 

The results of data processing show that the scheduling method that produces the minimum makespan 

is the CDS method with a makespan value of 7,436 minutes in the 6th iteration and the best job sequence 

is 3-11-23-1-10-13-2-12-4-16-15-5-22-17-24-21-8-19-18-7-6-14-20-25-9. After that, Analysis of 

scheduling effectiveness was carried out on the First Come First Served (FCFS) method that applied by 

the company and the Campbell Dudek Smith (CDS) method. Measurement of effectiveness is carried out 

on the results of the average completion time, machine utility, the average number of jobs in the system, 

and the total waiting time for jobs. Based on the results of scheduling effectiveness analysis, the 

Campbell Dudek Smith (CDS) method produces an average completion time of 19,520 minutes, machine 

utility of 11.93%, an average job in the system of 8.38 jobs, and a total job waiting time of 29,469 minute. 

According to these results, the CDS method is able to provide the best production effectiveness compared 

to the company's method. 

 

Keywords: CDS, makespan, Packaging, Scheduling, SPT   
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Persaingan dalam dunia industri kemasan karton saat ini menjadi semakin 

kompetitif. Berdasarkan daftar perusahaan kemasan karton yang ada di Kementrian 

Perindustrian Republik Indonesia (Kemenperin) pada tahun 2021 terdapat lebih 

dari 100 perusahaan kemasan karton yang ada di Indonesia. Persaingan tersebut 

mempengaruhi perusahaan kemasan karton untuk memaksimalkan aktivitas 

produksinya menjadi lebih efektif dan efisien. Selain itu, perusahaan kemasan 

karton juga dituntut untuk dapat memberikan kepuasan terhadap konsumennya. 

Oleh karena itu, cara yang dapat dilakukan perusahaan untuk memenuhi kebutuhan 

tersebut adalah menyelesaikan kegiatan produksi dengan waktu yang minimal dan 

menyelesaikan proses produksi sesuai dengan waktu yang telah disepakati oleh 

konsumen.  

 Kegiatan produksi merupakan aktivitas inti yang ada pada perusahaan 

manufaktur. Untuk dapat mendapatkan hasil produksi yang maksimal diperlukan 

upaya perencanaan yang baik dalam aktivitas produksi. Salah satu upaya 

perencanaan aktivitas produksi yang baik adalah melakukan penjadwalan produksi. 

Penjadwalan adalah upaya untuk mengelola kegiatan atau pekerjaan dengan tujuan 

untuk mencapai efisiensi penggunaan fasilitas, waktu, dan biaya (Hidayah et al., 

2020). Menurut Sari et al (2014) Penjadwalan yang baik akan menghasilkan waktu 
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penyelesaian yang optimal dan dapat memberikan kepuasan yang bagus terhadap 

konsumennya. Pengaruh lainnya dari penjadwalan produksi adalah dampak positif 

yang diberikan dari penjadwalan yang berjalan dengan baik yaitu mereduksi biaya 

operasi dan waktu pengiriman, yang pada akhirnya dapat meningkatkan kepuasan 

pelanggan (Ong, 2013). 

 Kemasan karton merupakan produk yang dirancang secara khusus sesuai 

dengan spesifikasi atau design kemasan yang diinginkan oleh konsumen. 

Permasalahan yang dihadapi industri kemasan karton adalah tidak semua item yang 

diproduksi melalui jenis proses yang sama dan setiap pesanan tidak perlu untuk 

melewati seluruh tahapan (stage) yang ada di area produksi. Jenis proses tersebut 

menyebabkan lamanya waktu tunggu (idle) antrian pengerjaan karena penumpukan 

pekerjaan di beberapa mesin tertentu. Lama waktu tunggu tersebut berpengaruh 

terhadap lamanya waktu penyelesaian produksi (makespan) yang dihasilkan 

sehingga penyelesaian produk bisa terlambat. 

 Kondisi ketika setiap pesanan (job) tidak harus melewati seluruh stages yang 

ada disebut dengan flexible flowshop (Azmi et al., 2012). Kondisi ketika ada 

beberapa mesin pada setiap tahapnya atau setidaknya pada satu tahap memiliki 

lebih dari satu mesin disebut dengan hybrid flowshop (Naderi et al., 2014). Oleh 

karena itu, tipe proses produksi industri kemasan karton termasuk kedalam tipe 

hybrid flowshop sekaligus flexible flowshop, karena proses yang dilalui lebih dari 

tiga tahap yang terdiri dari beberapa mesin yang tidak identik di setiap tahapnya 

dan setiap job tidak harus melalui semua tahapan yang ada.  
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 PT. X merupakan salah satu perusahaan industri kemasan karton di Indonesia 

yang melakukan proses produksinya berdasarkan pesanan yang masuk dari 

konsumen (make to order). Dalam menyusun penjadwalan produksinya, 

perusahaan menggunakan sitem First Come First Served (FCFS) dalam 

menentukan urutan proses pekerjaan, dimana pesanan yang masuk pertama kali 

datang akan dikerjakan lebih dahulu. Untuk mengetahui kinerja yang dihasilkan 

dari penjadwalan produksi dengan metode perusahaan maka dilakukan perhitungan 

efektivitas untuk mengukur kinerja dari penjadwalan perusahaan. Perhitungan 

efektivitas penjadwalan dilakukan terhadap beberapa kriteria yaitu rata-rata waktu 

alir, utilitas, rata-rata jumlah pekerjaan dalam sistem, dan total waktu tunggu 

pekerjaan. Hasil perhitungan efektivitas penjadwalan perusahaan dapat dilihat pada 

Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 Kinerja penjadwalan perusahaan 

 

 Berdasarkan pengukuran kinerja penjadwalan dengan metode perusahaan 

menghasilkan nilai flowtime sebesar 32.095 menit, utilitas sebesar 10,27%, rata-

rata jumlah dalam sistem sebesar 9,74 pekerjaan, dan total waktu tunggu sebesar 

53.611 menit. Hasil kinerja penjadwalan dengan metode yang digunakan 

perusahaan belum bisa menghasilkan kegiatan produksi yang maksimal. Saat 

proses produksi berlangsung, pengerjaan sering kali tidak mengikuti jadwal 

Metode 
Rata-rata waktu alir 

(flowtime) 
Utilitas 

Rata-rata jumlah 

pekerjaan dalam 

sistem 

Total waktu 

tunggu pekerjaan 

Perusahaan  32.095 menit 10,27% 9,74  53.611 menit  
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produksi yang sudah dibuat. Hal ini terjadi karena ada pesanan yang sudah 

terlambat dari waktu pengiriman sehingga konsumen mendesak perusahaan untuk 

segera mengirimkan pesanannya. Kondisi tersebut membuat perusahaan terpaksa 

untuk mendahulukan pekerjaan yang sudah terlambat untuk dikerjaan terlebih 

dahulu. Penyelesaian pekerjaan yang terlambat disebabkan urutan pekerjaan yang 

dihasilkan dengan metode perusahaan tidak bisa menghasilkan produktivitas 

produksi yang maksimal.  

 Selain itu, terdapat penumpukan pekerjaan di area produksi, yang menyebabkan 

lamanya waktu tunggu (idle) pengerjaan sehingga berpengaruh terhadap lamanya 

waktu penyelesaian produksi (makespan). Penumpukan pekerjaan bisa jadi 

disebabkan metode penjadwalan metode FCFS tidak memperhatikan waktu proses 

produksi dan tanggal waktu pengiriman setiap pesanan. Oleh karena itu, diperlukan 

penentuan metode yang bisa mengurangi besarnya nilai makespan yang dihasilkan 

dan memaksimalkan produktivitas kegiatan produksi sehingga dapat memenuhi 

permintaan konsumen tepat pada waktunya.  

 Berdasarkan uraian permasalahan yang ada pada perusahaan, perlu dilakukan 

penentuan metode yang tepat untuk memperbaiki permasalahan penjadwalan 

dengan tipe produksi flexible and hybrid flowshop pada industri kemasan karton. 

Menurut Tyagi (2017) metode untuk memecahkan masalah penjadwalan 

diklasifikasikan menjadi beberapa kategori diantaranya: 1) Dispatching rule atau 

priority rule (aturan prioritas penjadwalan) yang terdiri dari SPT, LPT, EDD, dan 
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FCFS. 2) Metode algoritma heuristik yang terdiri dari Palmer, Gupta, Campbell 

Dudek Smith (CDS), dan Nawaz Enscore and Ham (NEH). 

 Penelitian menggunakan metode dispatching rule atau priority rule (aturan 

prioritas penjadwalan) dan metode algoritma heuristik telah dilakukan pada 

penilitian penjadwalan produksi terdahulu. Penelitian yang dilakukan Purwati dan 

Sari (2020) memiliki permasalahan melakukan pengaturan penjadwalan produksi 

agar target yang diinginkan terpenuhi dan tepat pada waktunya. Metode yang 

digunakan adalah CDS (Campbell Dudek Smith), SPT (Shortest Processing Time), 

LPT (Longest Processing Time), EDD (Earliest Due Date), dan FCFS (First Come 

First Served). Berdasarkan penelitian yang dilakukan, metode terbaik untuk 

penjadwalan produksi adalah metode CDS (Campbell Dudek Smith), yaitu dengan 

dengan urutan pekerjaan yaitu 5 – 3 – 6 – 2 – 1 – 9 – 7 – 8 – 4 dengan makespan 

yaitu 2,576,807.5 menit dan flowtime dari seluruh proses produksi sebesar 

21,665,932 menit. 

 Penelitian penjadwalan lain dilakukan oleh Gozali et al (2019) mempunyai 

permasalahan dalam memenuhi waktu pengiriman yang diharapkan. Metode yang 

digunakan pada penelitian ini adalah metode Earliest Due Date (EDD), metode 

Short Processing Time (SPT), Nawaz Enscore and Ham (NEH) dan metode 

Campbell Dudek and Smith (CDS). Hasil penelitian menunjukkan bahwa metode 

SPT memberikan hasil yang paling optimal, khususnya dengan mengurangi rata-

rata keterlambatan kerja sebesar 801,81 menit atau 85,57% dan penurunan rata-rata 

keterlambatan pekerjaan sebesar 2 atau 66,67%. 
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 Penelitian lainnya dilakukan oleh Sari P.M. (2020) mempunyai permasalahan 

keterlambatan dalam menyelesaikan produksi diakibatkan masih tingginya nilai 

makespan yang dihasilkan. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah 

metode First Come First Serve (FCFS) dan metode Campbell Dudek and Smith 

(CDS). Hasil penelitian menunjukan metode Campbell Dudek Smith (CDS) 

menghasilkan nilai makespan yang paling minimum, dimana nilai makespan awal 

dengan menggunakan metode FCFS sebesar 13.65 detik, setelah dilakukan 

pengolahan data dengan metode CDS terjadi penurunan nilai makespan sebesar 

6.73 detik. 

 Berdasarkan penelitian terdahulu, dapat diketahui bahwa metode Shortest 

Processing Time (SPT) dan metode Campbell Dudek and Smith (CDS) dapat 

menghasilkan nilai makespan yang lebih kecil pada kasus yang ada di penelitian 

terdahulu. Oleh karena itu, penelitian ini akan menggunakan metode Shortest 

Processing Time (SPT) dan metode Campbell Dudek and Smith (CDS) untuk 

membuat model penjadwalan yang dapat menghasilkan nilai makespan yang 

minimum pada industri kemasan karton. 

1.2 Perumusan Masalah 

 Berdasarkan latar belakang yang sudah dijabarkan, maka dapat dibuat suatu 

rumusan masalah sebagai berikut: 



7 
 

 
 

1. Bagaimana urutan pekerjaan dan nilai makespan yang dihasilkan 

berdasarkan Shortest Processing Time (SPT) dan metode Campbell Dudek 

Smith (CDS)? 

2. Metode penjadwalan mana yang menghasilkan nilai makespan minimum? 

3. Bagaimana metode penjadwalan dengan nilai makespan mimimum 

meningkatkan efektivitas penjadwalan yang dapat memaksimalkan 

produktivitas kegiatan produksi? 

1.3 Batasan Masalah  

 Berdasarkan rumusan masalah yang telah dibuat, terdapat batasan terhadap 

masalah yang ada di penelitian ini, yaitu: 

1. Data-data yang digunakan pada penelitian ini adalah data pesanan kemasan 

pada periode bulan Februari tahun 2021 sebanyak 25 pesanan. 

2. Penelitian menggunakan studi kasus tahapan pembuatan kemasan karton, 

yang terdiri dari: satu mesin potong (cutting), empat mesin cetak (printing), 

tiga jenis mesin pelapisan (coating), satu mesin pemotongan pola kemasan 

(die cutting), pelepasan hasil die cut (kopek) dilakukan manual oleh tiga 

orang, satu mesin pembentukan dan pengeleman (folding & gluing) 

3. Analisa yang dilakukan untuk menentukan metode yang baik dilakukan 

terhadap nilai makespan, mean flowtime, utilitas, dan waktu tunggu (idle 

time) yang dihasilkan. 
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4. Penelitian tidak mempertimbangkan waktu kerja mesin dalam melakukan 

penjadwalan peroduksi 

5. Analisan efektivitas yang dilakukan dengan mengukur rata-rata waktu alir 

(mean flowtime), utilitas mesin, rata-rata pekerjaan dalam sistem, dan total 

waktu tunggu pekerjaan.  

6. Data pesanan diolah menggunakan metode Shortest Processing Time 

(SPT) dan metode Campbell Dudek Smith (CDS). 

1.4 Tujuan Penulisan 

 Adapun tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Menganalisa urutan pekerjaan dan nilai makespan yang dihasilkan 

berdasarkan metode Shortest Processing Time (SPT) dan metode Campbell 

Dudek Smith (CDS). 

2. Menentukan metode penjadwalan yang menghasilkan nilai makespan 

minimum. 

3. Menganalisa kinerja efektivitas penjadwalan produksi yang dihasilkan dari 

metode penjadwalan dengan nilai makespan minimum yang dapat 

memaksimalkan produktivitas kegiatan produksi. 

1.5 Teknik Pengumpulan Data 

 Penelitian ini menggunakan beberapa teknik dalam melakukan pengumpulan 

data yang dibutuhkan, yaitu: 
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1. Melakukan studi literatur menegenai teori penjadwalan menggunakan 

metode Shortest Processing Time (SPT) dan metode Campbell Dudek Smith 

(CDS) yang bersumber dari jurnal dan buku. 

2. Melakukan observasi dengan cara melakukan pengamatan langsung di area 

proses produksi yang dilalui untuk membuat kemasan karton.  

3. Melakukan wawancara dengan cara melakukan diskusi dan menanyakan hal 

yang berkaitan dengan kebutuhan penelitian kepada bagian PPIC dan bagian 

produksi yang ada di perusahaan. 

4. Pengumpulan data perusahaan mengenai data produksi dan data pesanan 

yang masuk pada periode bulan Februari tahun 2021. 

1.6 Sistematika Penulisan 

 Penelitian ini disusun dengan cara membagi menjadi lima bab pemulisan 

dengan sistematika penulisan sebagai berikut: 

1. BAB I Pendahuluan  

Bab ini merupakan pendahuluan yang berisi penejelasan tentang latar 

belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan penelitian, teknik 

pengumpulan data, dan sistematika penulisan. 

2. BAB II Tinjauan Pustaka 

Bab ini berisikan penjelasan studi literatur mengenai teori-teori yang 

mendasari penelitian ini. Literatur yang digunakan bersumber dari jurnal 

penelitian terdahulu dan buku. 
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3. BAB III Metodologi Penelitian  

Bab ini berisikan penjelasan tentang kerangka penelitian, subjek dan objek 

penelitian, rancangan penelitian, langkah penelitian, jenis data dan metode 

analisis data. 

4. BAB IV Hasil dan Pembahasan 

Bab ini berisikan penjelasan tentang hasil data yang dikumpulkan untuk 

kebutuhan penelitian dari perusahaan berupa data produksi dan data pesanan 

kemasan. Serta berisikan pembahasan hasil pengolahan data penjadwalan  

dari metode Shortest Processing Time (SPT) dan metode Campbell Dudek 

Smith (CDS) berupa tabel dan gambar yang menjelaskan hasil penjadwalan 

produksi menggunakan penjadwalan usulan.  

5. BAB V Kesimpulan dan Saran 

Bab ini berisikan rangkuman hasil penelitian berdasarkan analisis yang telah 

dilakukan dan memberikan saran-saran kepada objek penelitian serta kepada 

penelitian selanjutnya untuk pengembangan penelitian selanjutnya.  
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Simpulan  

 Berdasarkan hasil penelitian penjadwalan produksi yang telah dilakukan pada 

PT. X yang bergerak di bidang industri kemasan karton, dapat disimpulkan bahwa: 

1. Berdasarkan hasil perhitungan penjadwalan produksi menggunakan 

metode perusahaan dengan First Come First Served (FCFS), metode 

Shortest Processing Time (SPT), dan Campbell Dudek Smith (CDS) 

didapatkan urutan pengerjaan dan nilai makespan dari setiap metode dapat 

dilihat pada tabel 5.1 

Tabel 5. 1 Hasil pengurutan pengerjaan dan nilai makespan penjadwalan 

metode  urutan penjadwalan makespan 

(menit) 

Perusahaan 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 7.592 

SPT 3-11-23-10-4-12-1-13-2-16-15-5-22-17-9-21-19-24-8-18-7-6-14-20-25 7.840 

CDS 

K1 12-4-1-11-3-10-13-16-23-2-15-24-17-5-20-22-14-8-21-7-6-18-25-9-19 8.237 

K2 24-20-14-7-6-25-18-8-5-21-17-2-22-16-1-13-15-23-9-10-12-11-3-4-19 9.037 

K3 24-20-14-7-6-25-18-8-21-9-17-22-5-16-2-15-13-1-23-10-19-3-11-12-4 9.037 

K4 24-7-6-14-20-25-18-8-21-9-17-22-5-16-2-15-13-1-23-10-19-3-11-12-4 8.366 

K5 24-7-6-14-20-25-18-8-17-21-5-22-15-19-16-2-9-12-4-13-1-10-11-23-3 8.366 

K6 3-11-23-1-10-13-2-12-4-16-15- 5-22-17-24-21-8-19-18-7-6-14-20-25-9 7.369 

 

 Berdasarkan hasil pengurutan penjadwalan metode perusahaan 

mengurutkan pekerjaannya dari job 1 sampai dengan 25, metode SPT 



79 
 

 
 

menghasilkan 1 kombinasi urutan pekerjaan, metode CDS menghasilkan 6 

kombinasi urutan pekerjaan atau iterasi. 

2. Berdasarkan hasil pengurutan dan perhitungan nilai makespan dilakukan 

perbandingan untuk menentukan metode penjadwalan yang menghasilkan 

makespan yang minimum. Perbandingan nilai makespan yang minimum 

dari setiap metode dapat dilihat pada tabel 5.2 

Tabel 5. 2 Perbandingan nilai makespan 

Metode Makespan 

Perusahaan (FCFS) 7.592 

SPT 7.840 

CDS 7.369 
 

 Berdasarkan perbandingan nilai makespan dapat diketahui bahwa 

penjadwalan menggunakan metode perusahaan menghasilkan makespan 

sebesar 7.592 menit, metode SPT menghasilkan makespan sebesar 7.840 

menit, sedangkan metode CDS menghasilkan makespan sebesar 7.436 

menit. Metode CDS mempunyai hasil makespan yang minimum jika 

dibandingkan dengan metode perusahaan mempunyai selisih waktu 

sebesar 223 menit dan selisih waktu dengan metode SPT sebesar 471 

menit. Artinya, metode CDS memiliki kemampuan lebih baik untuk 

meminimukan makespan sehingga bisa ditentukan penjadwalan CDS 

merupakan metode penjadwalan yang tepat bagi PT.X. 

3. Perhitungan efektivitas penjadwalan dengan metode CDS bertujuan untuk 

menganalisa seberapa efektif penjadwalan metode CDS bila diterapkan 
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pada perusahaan. Hasil perhitungan efektivitas penjadwalan metode 

perusahaan dan metode CDS diatas dapat dilihat pada Tabel 5.3. 

Tabel 5. 3 Hasil perhitungan efektivitas penjadwalan 

 

 Berdasarkan analisa pengukuran efektivitas penjadwalan yang 

dilakukan metode yang diterapkan perusahaan belum mampu mengasilkan 

proses produksi yang maksimal. Dapat diketahui dari hasil analisa 

efektivitas diatas bahwa metode CDS mampu menghasilkan efektivitas 

produktivitas yang lebih baik. Kriteria-kriteria dalam mengukur efektivitas 

penjadwalan mampu dihasilkan metode CDS lebih baik dibandingkan 

metode perusahaan. Oleh karena itu, penjadwalan menggunakan metode 

CDS menghasilkan efektivitas produksi yang paling optimal. 

5.2 Saran  

 Berdasarkan analisis pada penelitian yang dilakukan, saran yang dapat 

diberikan kepada perusahaan adalah: 

1. Menambah waktu kerja (shift) yang ada di perusahaan sehingga waktu 

pengerjaan pesanan bisa lebih cepat dan mengurangi total waktu menunggu 

pekerjaan yang berpengaruh pada lamanya waktu penyelesaian produksi. 

Metode 
Rata-rata waktu alir 

(flowtime) 
Utilitas 

Rata-rata jumlah 

pekerjaan dalam 

sistem 

Total waktu 

tunggu pekerjaan 

Perusahaan  32.095 menit 10,27% 9,74  53.611 menit  

CDS 19.520 menit 11,93% 8,38 29.469 menit 
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2. Untuk meningkatkan efisiensi dalam melakukan proses produksi kemasan 

karton, hal yang bisa dilakukan perusahaan adalah membuat proses 

produksi pada tahapan cetak dan coating menjadi berada dalam satu proses. 

Caranya dengan menjual salah satu mesin cetaknya dan digantikan dengan 

mesin cetak yang mempunyai konfigurasi mesin yang bisa langsung 

melakukan proses coating sehingga waktu proses yang dibutuhkan bisa 

menjadi lebih pendek. Bisa juga dengan menambah unit mesin coating 

(waterbase, varnish, laminating) dan mesin diecut otomatis untuk 

mengimbangi output dari kecepatan mesin cetak, sehingga mampu 

mengurangi antrian setelah proses cetak. 

3. Pengerjaan pesanan bisa ditambah dengan order kerja luar atau sub 

kontraktor. Pengerjaan sub kontraktor merupakan salah satu cara 

mengatasi keterlambatan dalam pengiriman, serta cara untuk mengatasi 

antrian panjang di salah satu tahapan. Cara tersebut akan efektif dan efesien 

jika dilakukan dengan sistem yang baik dan pemilihan sub kontraktor yang 

tepat. Contoh langkah penanganan order kerja luar yang baik dapat dilihat 

pada Lampiran 11. 

4. Menerapkan metode penjadwalan CDS untuk meperoleh hasil produksi 

yang maksimal. Penerapan metode CDS mampu menghasilkan efektivitas 

penjadwalan produksi lebih baik dibandingkan dengan metode 

penjadwalan perusahaan. 
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LAMPIRAN  
 

Lampiran 1. Data pesanan PT.X bulan Februari 2021 

 

No. Tgl_Rekap NO_Order Kode_Cust Nama_Cust no_PO Tgl_kirim Tgl. Keluar SPK No. SPK Kode_Item Qty_Order

42 03/02/2021 SO21020017 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020023-000601/03/2021 17/02/2021 2102-017 MP-MAN02361 11000

236 03/02/2021 SO21020015 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020023-000401/04/2021 19/03/2021 2102-015 MP-MAN02599 16500

43 06/02/2021 SO21020041 C0005PT. MANDOM INDONESIAPO-LT21020054-000301/03/2021 17/02/2021 2102-041 MP-MAN01604 2200

44 06/02/2021 SO21020042 C0005PT. MANDOM INDONESIAPO-LT21020054-000417/03/2021 17/02/2021 2102-042 MP-MAN01945 2200

53 08/02/2021 SO21020062 C0122PT. EKA JAYA INTERNASIONALPO: 17210264
10/03/2021 17/02/2021 2102-062 MP-EJI00029 32000

55 08/02/2021 SO21020064 C0122PT. EKA JAYA INTERNASIONALPO: 17210264
01/03/2021 17/02/2021 2102-064 MP-EJI00013 127200

56 08/02/2021 SO21020065 C0122PT. EKA JAYA INTERNASIONALPO: 17210264
01/03/2021 17/02/2021 2102-065 MP-EJI00015 123600

57 08/02/2021 SO21020067 C0122PT. EKA JAYA INTERNASIONALPO: 17210264
05/03/2021 17/02/2021 2102-067 MP-EJI00034 50300

58 15/02/2021 SO21020078 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020134-0001
, PO-LT21020134-000208/03/2021 17/02/2021 2102-078 MP-MAN02547 143000

61 15/02/2021 SO21020096 C0005PT. MANDOM INDONESIAPO-LT21020098-0001
03/03/2021 17/02/2021 2102-096 MP-MAN01895 3300

62 15/02/2021 SO21020097 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020098-000201/03/2021 17/02/2021 2102-097 MP-MAN02623 2200

64 15/02/2021 SO21020099 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020098-000401/03/2021 17/02/2021 2102-099 MP-MAN02447 1650

237 15/02/2021 SO21020089 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020134-001505/04/2021 19/03/2021 2102-089 MP-MAN02599 11000

70 19/02/2021 SO21020159 C0007GLORIA ORIGITA COSMETIC0, PTNO. 3000005547
11/03/2021 23/02/2021 2102-159 MP-GOC00154 100000

71 22/02/2021 SO21020160 C0022NOVELL PHARMACEUTICAL, PT12L01179
 22/03/2021 23/02/2021 2102-160 MP-NPL00007 12200

72 22/02/2021 SO21020161 C0022NOVELL PHARMACEUTICAL, PT12L01180 23/03/2021 23/02/2021 2102-161 MP-NPL00026 16600

73 22/02/2021 SO21020163 C0022NOVELL PHARMACEUTICAL, PT12L01178 15/03/2021 23/02/2021 2102-163 MP-NPL00006 20000

80 24/02/2021 SO21020172 C0005PT. MANDOM INDONESIAPO-LT21020295-0001,PO-LT21020295-000223/03/2021 24/02/2021 2102-172 MP-MAN02220 33000

82 24/02/2021 SO21020174 C0100ADIRA SEMESTA INDUSTRY, PTASILMGP2102442i
05/03/2021 24/02/2021 2102-174 MP-ASI00008 10000

97 26/02/2021 SO21020195 C0033 ROHTO, PTPO 42111718
25/03/2021 01/03/2021 2102-195 MP-ROH00042 50000

98 26/02/2021 SO21020196 C0033 ROHTO, PTPO 42111718
16/03/2021 01/03/2021 2102-196 MP-ROH00037 15000

99 26/02/2021 SO21020198 C0033 ROHTO, PTPO 42111719
26/03/2021 01/03/2021 2102-198 MP-ROH00037 12500

101 26/02/2021 SO21020202 C0005MANDOM INDONESIA, PTPO-LT21020325-0001
08/03/2021 01/03/2021 2102-202 MP-MAN02628 5500

102 27/02/2021 SO21020219 C0007GLORIA ORIGITA COSMETIC0, PTNO. 3000005566
15/03/2021 01/03/2021 2102-219 MP-GOC00166 35000

103 27/02/2021 SO21020220 C0007GLORIA ORIGITA COSMETIC0, PTNO. 3000005566
31/03/2021 01/03/2021 2102-220 MP-GOC00154 200000
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Lampiran 2. Proses yang dilaui setiap pesanan bulan Februari 2021 

 

No. Kode_Item Nama_Msn PALL

42
MP-MAN02361

RMGT
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P28 LAMINATING GLOSS 1/0 P23 POND AUTO P44 KOPEK 

MANUAL P12 FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - -

236
MP-MAN02599

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P28 LAMINATING GLOSS 1/0 P23 POND AUTO P44 KOPEK 

MANUAL P12 FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR    

43
MP-MAN01604

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P23 POND AUTO P44 KOPEK MANUAL P13 LEM AUTO P33 

SORTIR P48 PACKING 0 - - - -

44
MP-MAN01945

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P30 VARNISH V5000 P09 POND P44 KOPEK MANUAL P13 

LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - - -

53
MP-EJI00029

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P23 POND AUTO P44 KOPEK MANUAL P12 

FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING   

55
MP-EJI00013

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P23 POND AUTO P44 KOPEK MANUAL P12 

FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING   

56
MP-EJI00015

Ryobi 754 W
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P23 POND AUTO P44 KOPEK MANUAL P12 

FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING   

57
MP-EJI00034

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P09 POND P42 KOPEK MANUAL P12 FOCUS 

SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING   

58 MP-MAN02547 Ryobi 754 W P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P23 POND AUTO P43 KOPEK AUTO P33 SORTIR       

61
MP-MAN01895

RMGT
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P32 WATERBASE P09 POND P44 KOPEK MANUAL P13 LEM 

AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - - -

62
MP-MAN02623

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P32 WATERBASE P09 POND P13 LEM AUTO P33 SORTIR P50 

PACKING - -   

64
MP-MAN02447

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P30 VARNISH V5000 P23 POND AUTO P44 KOPEK MANUAL 

P13 LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING    

237
MP-MAN02599

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P28 LAMINATING GLOSS 1/0 P23 POND AUTO P44 KOPEK 

MANUAL P12 FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR    

70
MP-GOC00154

Sor MZ
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P26 LAMINATING DOFF 1/0 P36 HOTSTAMP GOLD P23 POND 

AUTO P12 FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR    

71
MP-NPL00007

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P23 POND AUTO P12 FOCUS SIGTH P13 

LEM AUTO P33 SORTIR 0 - - - -
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72
MP-NPL00026

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P32 WATERBASE P23 POND AUTO P12 FOCUS SIGTH P13 LEM 

AUTO P33 SORTIR  - - - -

73
MP-NPL00006

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P31 UV VARNISH P23 POND AUTO P12 FOCUS SIGTH P13 

LEM AUTO P33 SORTIR 0 - - - -

80
MP-MAN02220

Sor S
P01 POTONG KERTAS P03 CETAK BELAKANG P32 WATERBASE P09 POND P13 LEM AUTO P33 SORTIR 0 

0 - - - -

82
MP-ASI00008

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P03 CETAK BELAKANG P28 LAMINATING GLOSS 1/0 (DEPAN) 

P26 LAMINATING DOFF 1/0 (BELAKANG) P23 POND AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - - -

97
MP-ROH00042

Speed Master 74-4
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P28 LAMINATING GLOSS 1/0 P08 HOTSTAMP SILVER P35 

HOTSTAMP BIRU P09 POND P13 LEM AUTO P00 LEM MANUAL P33 SORTIR   

98
MP-ROH00037

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P32 WATERBASE P23 POND AUTO P42 KOPEK MANUAL P13 

LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - - -

99
MP-ROH00037

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P32 WATERBASE P23 POND AUTO P42 KOPEK MANUAL P13 

LEM AUTO P33 SORTIR P48 PACKING - - - -

101
MP-MAN02628

Sor S
P01 POTONG KERTAS P03 CETAK BELAKANG P09 POND P42 KOPEK MANUAL P13 LEM AUTO P33 

SORTIR P50 PACKING - -   

102
MP-GOC00166

Sor S
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P26 LAMINATING DOFF 1/0 P36 HOTSTAMP GOLD P23 POND 

AUTO P43 KOPEK AUTO P13 LEM AUTO P33 SORTIR    

103
MP-GOC00154

Sor MZ
P01 POTONG KERTAS P02 CETAK DEPAN P26 LAMINATING DOFF 1/0 P36 HOTSTAMP GOLD P23 POND 

AUTO P12 FOCUS SIGTH P13 LEM AUTO P33 SORTIR    
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Lampiran 3. Perhitungan makespan metode perusahaan (FCFS) 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

1 0 10 10 210 210 263 0 0 263 369 369 378 378 504

2 10 34 34 241 263 335 0 0 369 488 488 500 504 665

3 34 50 50 228 0 0 0 0 488 595 595 600 665 716

4 50 58 228 391 391 554 0 0 595 693 693 698 716 761

5 58 98 98 330 554 782 0 0 782 919 919 932 932 1102

6 98 203 210 663 782 1268 0 0 1268 1560 1560 1635 1635 2471

7 203 308 308 740 1268 1747 0 0 1747 2034 2034 2107 2471 3291

8 308 380 380 668 1747 2041 0 0 2041 2217 2217 2241 3291 3579

9 380 532 668 1076 0 0 0 0 2217 2487 2487 2570 0 0

10 532 548 663 864 864 922 0 0 2487 2594 2594 2601 3579 3641

11 548 560 560 731 922 973 0 0 2594 2696 2696 2701 3641 3694

12 560 565 740 912 2041 2199 0 0 2696 2791 2791 2796 3694 3748

13 565 581 864 1059 1059 1119 0 0 2791 2902 2902 2910 3748 3871

14 581 651 912 1262 1262 1477 1477 2317 2902 3121 3121 3181 3871 4549

15 651 676 1059 1288 2199 2424 0 0 3121 3256 3256 3264 4549 4669

16 676 696 1076 1324 1324 1451 0 0 3256 3404 3404 3415 4669 4816

17 696 731 1262 1525 2424 2688 0 0 3404 3563 3563 3575 4816 4982

18 731 847 847 1341 1451 1825 0 0 3563 3859 3859 3916 4982 5270

19 847 887 1288 1824 1824 2090 0 0 3859 4021 4021 4028 0 0

20 887 942 1324 1644 2090 2275 2317 3761 4021 4220 4220 4247 5270 5626

21 942 1026 1341 1655 1825 2019 0 0 4220 4408 4408 4435 5626 5779

22 1026 1094 1655 1944 2019 2188 0 0 4408 4581 4581 4604 5779 5913

23 1094 1118 1944 2139 0 0 0 0 4581 4698 4698 4709 5913 5993

24 1118 1146 2139 2343 2343 2419 3761 4062 4698 4821 4821 4845 5993 6284

25 1146 1281 1525 2055 2419 2814 4062 5602 5602 5948 5948 6066 6284 7592

sor s WB

rmgt varnish

sm74 laminating

ryobi 75

kopek folding & gluing

FCFS

job
potong cetak coating /laminating hotstamp diecut
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Lampiran 4. Perhitungan makespan metode SPT 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

job 3 0 16 16 194 0 0 0 0 194 301 301 306 306 357

job 11 16 28 194 365 365 416 0 0 416 518 518 523 523 576

job 23 28 52 365 560 0 0 0 0 560 677 677 682 682 762

job 10 52 68 68 269 416 474 0 0 677 784 784 795 795 857

job 4 68 76 560 723 723 886 0 0 886 984 984 991 991 1036

job 12 76 81 81 253 886 1044 0 0 1044 1139 1139 1144 1144 1198

job 1 81 91 269 469 469 522 0 0 1139 1245 1245 1250 1250 1376

job 13 91 107 107 302 522 582 0 0 1245 1356 1456 1465 1465 1588

job 2 107 131 253 460 582 654 0 0 1356 1475 1475 1484 1588 1749

job 16 131 151 302 550 550 677 0 0 1475 1623 1623 1635 1749 1895

job 15 151 176 460 689 1044 1269 0 0 1623 1758 1758 1769 1895 2015

job 5 176 216 469 701 1269 1497 0 0 1758 1895 1895 1903 2015 2185

job 22 216 284 723 1012 1012 1181 0 0 1895 2068 2068 2081 2185 2319

job 17 284 319 550 813 1497 1761 0 0 2068 2226 2226 2249 2319 2486

job 9 319 471 689 1097 0 0 0 0 2226 2496 2496 2509 0 0

job 21 471 555 1012 1326 1326 1520 0 0 2496 2684 2648 2731 2731 2884

job 19 555 595 701 1237 1237 1503 0 0 2684 2846 2846 2873 0 0

job 24 595 623 1326 1530 1530 1606 1606 1907 2846 2969 2969 2976 2976 3266

job 8 623 695 813 1101 1761 2055 0 0 2969 3145 3145 3169 3266 3555

job 18 695 811 1530 2024 2024 2398 0 0 3145 3441 3441 3465 3555 3843

job 7 811 916 1097 1529 2055 2534 0 0 3441 3728 3728 3785 3843 4663

job 6 916 1021 1101 1554 2534 3020 0 0 3728 4020 4020 4093 4663 5499

job 14 1021 1091 1237 1587 1587 1802 1907 2747 4020 4240 4240 4315 5499 6177

job 20 1091 1146 1529 1849 1849 2034 2747 4191 4240 4438 4438 4498 6177 6532

job 25 1146 1281 1554 2084 2084 2479 4191 5731 5731 6077 6077 6104 6532 7840

sor s WB

rmgt varnish

sm74 laminating

ryobi 75

SPT

kopek folding & gluing
job

potong cetak
coating 

/laminating
hotstamp diecut
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Lampiran 5. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 1 

 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

12 0 5 5 177 177 335 0 0 335 430 430 435 435 489

4 5 13 13 176 335 498 0 0 498 596 596 601 601 646

1 13 23 23 223 223 276 0 0 596 702 702 711 711 837

11 23 35 176 347 347 398 0 0 702 804 804 809 837 890

3 35 51 347 525 0 0 0 0 804 911 911 916 916 967

10 51 67 223 424 424 482 0 0 911 1018 1018 1025 1025 1087

13 67 83 83 278 278 338 0 0 1018 1129 1129 1138 1138 1261

16 83 103 177 425 482 609 0 0 1129 1277 1277 1288 1288 1434

23 103 127 525 720 0 0 0 0 1277 1394 1394 1405 1434 1514

2 127 151 223 430 430 502 0 0 1394 1513 1513 1525 1525 1686

15 151 176 278 507 507 732 0 0 1513 1648 1648 1656 1686 1806

24 176 204 720 924 924 1000 1000 1301 1648 1771 1771 1795 1806 2096

17 204 239 425 688 732 996 0 0 1771 1929 1929 1942 2096 2263

5 239 279 430 662 996 1224 0 0 1929 2066 2066 2079 2263 2433

20 279 334 507 827 1000 1185 1301 2745 2745 2943 2943 2970 2970 3325

22 334 402 924 1213 1213 1382 0 0 2943 3116 3116 3139 3325 3459

14 402 472 662 1012 1185 1400 2745 3585 3585 3805 3805 3865 3865 4543

8 472 544 688 976 1224 1518 0 0 3805 3981 3981 4005 4543 4832

21 544 628 1213 1527 1527 1721 0 0 3981 4169 4169 4196 4832 4985

7 628 733 827 1259 1259 1738 0 0 4169 4456 4456 4529 4985 5805

6 733 838 976 1429 1738 2224 0 0 4456 4748 4748 4823 5805 6641

18 838 954 1527 2021 2021 2395 0 0 4748 5044 5044 5101 6641 6929

25 954 1089 1012 1542 1542 1937 3585 5125 5044 5390 5390 5508 6929 8237

9 1089 1241 1259 1667 0 0 0 0 5390 5660 5660 5743 0 0

19 1241 1281 1429 1965 1965 2231 0 0 5660 5822 5822 5829 0 0

job
potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek folding & gluing
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Lampiran 6. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 2 

 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

24 0 28 28 232 232 308 308 609 609 732 732 756 756 1046

20 28 83 83 403 403 588 609 2053 2053 2251 2251 2278 2278 2633

14 83 153 153 503 588 803 2053 2893 2893 3113 3113 3173 3173 3851

7 153 258 258 690 690 1169 0 0 3113 3400 3400 3473 3851 4671

6 258 363 403 856 1169 1655 0 0 3400 3692 3692 3767 4671 5507

25 363 498 503 1033 1033 1428 2893 4433 4433 4779 4779 4897 5507 6815

18 498 614 614 1108 1108 1482 0 0 4779 5075 5075 5132 6815 7103

8 614 686 690 978 1655 1949 0 0 5075 5251 5251 5275 7103 7392

5 686 726 856 1088 1949 2177 0 0 5251 5388 5388 5401 7392 7562

21 726 810 1108 1422 1482 1676 0 0 5388 5576 5576 5603 7562 7715

17 810 845 978 1241 2177 2441 0 0 5576 5734 5734 5747 7715 7882

2 845 869 1033 1240 1428 1500 0 0 5734 5853 5853 5865 7882 8043

22 869 937 1422 1736 1736 1905 0 0 5853 6026 6026 6049 8043 8177

16 937 957 1088 1336 1905 2032 0 0 6026 6174 6174 6185 8177 8323

1 957 967 1241 1441 1500 1553 0 0 6174 6280 6280 6289 8323 8449

13 967 983 1240 1435 1553 1613 0 0 6280 6391 6391 6400 8449 8572

15 983 1008 1336 1565 2441 2666 0 0 6391 6526 6526 6534 8572 8692

23 1008 1032 1736 1931 0 0 0 0 6526 6643 6643 6654 8692 8772

9 1032 1184 1435 1843 0 0 0 0 6643 6913 6913 6996 0 0

10 1184 1200 1441 1642 2032 2090 0 0 6913 7020 7020 7027 8772 8834

12 1200 1205 1565 1737 2666 2824 0 0 7020 7115 7115 7120 8834 8888

11 1205 1217 1931 2102 2102 2153 0 0 7115 7217 7217 7222 8888 8941

3 1217 1233 2102 2280 0 0 0 0 7217 7324 7324 7329 8941 8992

4 1233 1241 2280 2443 2824 2987 0 0 7324 7422 7422 7427 8992 9037

19 1241 1281 1642 2178 2178 2444 0 0 7422 7584 7584 7591 0 0

job
potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek folding & gluing
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Lampiran 7. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 3 

 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

24 0 28 28 232 232 308 308 609 609 732 732 756 756 1046

20 28 83 83 403 403 588 609 2053 2053 2251 2251 2278 2278 2633

14 83 153 153 503 588 803 2053 2893 2893 3113 3113 3173 3173 3851

7 153 258 258 690 690 1169 0 0 3113 3400 3400 3473 3851 4671

6 258 363 403 856 1169 1655 0 0 3400 3692 3692 3767 4671 5507

25 363 498 503 1033 1033 1428 2893 4433 4433 4779 4779 4897 5507 6815

18 498 614 614 1108 1108 1482 0 0 4779 5075 5075 5132 6815 7103

8 614 686 690 978 1655 1949 0 0 5075 5251 5251 5275 7103 7392

21 686 770 1108 1422 1482 1676 0 0 5251 5439 5439 5466 7392 7545

9 770 922 922 1330 0 0 0 0 5439 5709 5709 5792 0 0

17 922 957 978 1241 1949 2213 0 0 5709 5867 5867 5880 7545 7712

22 957 1025 1422 1711 1711 1880 0 0 5867 6040 6040 6063 7712 7846

5 1025 1065 1065 1297 2213 2441 0 0 6040 6177 6177 6190 7846 8016

16 1065 1085 1241 1489 1880 2007 0 0 6177 6325 6325 6336 8016 8162

2 1085 1109 1297 1504 1504 1576 0 0 6325 6444 6444 6456 8162 8323

15 1109 1134 1330 1559 2441 2666 0 0 6444 6579 6579 6587 8323 8443

13 1134 1150 1489 1684 1684 1744 0 0 6579 6690 6690 6699 8443 8566

1 1150 1160 1684 1884 1884 1937 0 0 6690 6796 6796 6805 8566 8692

23 1160 1184 1711 1906 0 0 0 0 6796 6913 6913 6924 8692 8772

10 1184 1200 1884 2085 2085 2143 0 0 6913 7020 7020 7027 8772 8834

19 1200 1240 1504 2040 2040 2306 0 0 7020 7182 7182 7189 0 0

3 1240 1256 1906 2084 0 0 0 0 7182 7289 7289 7294 8834 8885

11 1256 1268 2084 2255 2255 2306 0 0 7289 7391 7391 7396 8885 8938

12 1268 1273 1559 1731 2666 2824 0 0 7391 7486 7486 7491 8938 8992

4 1273 1281 2255 2418 2824 2987 0 0 7486 7584 7584 7589 8992 9037

job
potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek folding & gluing
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Lampiran 8. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 4 

 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

24 0 28 28 232 232 308 308 609 609 732 732 756 756 1046

7 28 133 133 565 565 1044 0 0 1044 1331 1331 1404 1046 1866

6 133 238 238 691 1044 1530 0 0 1530 1822 1822 1897 1897 2733

14 238 308 308 658 658 873 609 1449 1822 2042 2042 2102 2733 3411

20 308 363 565 885 885 1070 1449 2893 2893 3091 3091 3118 3411 3766

25 363 498 658 1188 1188 1583 2893 4433 4433 4779 4779 4836 4836 6144

18 498 614 614 1108 1108 1482 0 0 4779 5075 5075 5132 6144 6432

8 614 686 691 979 1530 1824 0 0 5075 5251 5251 5275 6432 6721

21 686 770 1108 1422 1482 1676 0 0 5251 5439 5439 5466 6721 6874

9 770 922 885 1293 0 0 0 0 5439 5709 5709 5792 0 0

17 922 957 979 1242 1824 2088 0 0 5709 5867 5867 5880 6874 7041

22 957 1025 1422 1711 1711 1880 0 0 5867 6040 6040 6063 7041 7175

5 1025 1065 1188 1420 2088 2316 0 0 6040 6177 6177 6190 7175 7345

16 1065 1085 1242 1490 1880 2007 0 0 6177 6325 6325 6336 7345 7491

2 1085 1109 1293 1500 1583 1655 0 0 6325 6444 6444 6456 7491 7652

15 1109 1134 1420 1649 2316 2541 0 0 6444 6579 6579 6587 7652 7772

13 1134 1150 1490 1685 1685 1745 0 0 6579 6690 6690 6699 7772 7895

1 1150 1160 1649 1849 1849 1902 0 0 6690 6796 6796 6805 7895 8021

23 1160 1184 1711 1906 0 0 0 0 6796 6913 6913 6924 8021 8101

10 1184 1200 1849 2050 2050 2108 0 0 6913 7020 7020 7027 8101 8163

19 1200 1240 1500 2036 2036 2302 0 0 7020 7182 7182 7189 0 0

3 1240 1256 1906 2084 0 0 0 0 7182 7289 7289 7294 8163 8214

11 1256 1268 2084 2255 2255 2306 0 0 7289 7391 7391 7396 8214 8267

12 1268 1273 1685 1857 2541 2699 0 0 7391 7486 7486 7491 8267 8321

4 1273 1281 2255 2418 2699 2862 0 0 7486 7584 7584 7589 8321 8366

job
potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek folding & gluing
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Lampiran 9. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 5 

 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

24 0 28 28 232 232 308 308 609 609 732 732 756 756 1046

7 28 133 133 565 565 1044 0 0 1044 1331 1331 1404 1046 1866

6 133 238 238 691 1044 1530 0 0 1530 1822 1822 1897 1897 2733

14 238 308 308 658 658 873 609 1449 1822 2042 2042 2102 2733 3411

20 308 363 565 885 885 1070 1449 2893 2893 3091 3091 3118 3411 3766

25 363 498 658 1188 1188 1583 2893 4433 4433 4779 4779 4836 4836 6144

18 498 614 614 1108 1108 1482 0 0 4779 5075 5075 5132 6144 6432

8 614 686 691 979 1530 1824 0 0 5075 5251 5251 5275 6432 6721

17 686 721 885 1148 1824 2088 0 0 5251 5409 5409 5422 6721 6888

21 721 805 1108 1422 1482 1676 0 0 5409 5597 5597 5624 6888 7041

5 805 845 979 1211 2088 2316 0 0 5597 5734 5734 5747 7041 7211

22 845 913 1422 1711 1711 1880 0 0 5734 5907 5907 5930 7211 7345

15 913 938 1148 1377 2316 2541 0 0 5907 6042 6042 6050 7345 7465

19 938 978 1188 1724 1724 1990 0 0 6042 6204 6204 6211 0 0

16 978 998 1211 1459 1880 2007 0 0 6204 6352 6352 6363 7465 7611

2 998 1022 1377 1584 1990 2062 0 0 6352 6471 6471 6483 7611 7772

9 1022 1174 1459 1867 0 0 0 0 6471 6741 6741 6824 0 0

12 1174 1179 1584 1756 2541 2699 0 0 6741 6836 6836 6841 7772 7826

4 1179 1187 1711 1874 2699 2862 0 0 6836 6934 6934 6939 7826 7871

13 1187 1203 1724 1919 2062 2122 0 0 6934 7045 7045 7054 7871 7994

1 1203 1213 1919 2119 2122 2175 0 0 7045 7151 7151 7160 7994 8120

10 1213 1229 2119 2320 2320 2378 0 0 7151 7258 7258 7265 8120 8182

11 1229 1241 1874 2045 2378 2429 0 0 7258 7360 7360 7365 8182 8235

23 1241 1265 2045 2240 0 0 0 0 7360 7477 7477 7488 8235 8315

3 1265 1281 2240 2418 0 0 0 0 7477 7584 7584 7589 8315 8366

folding & gluing
job

potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek
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Lampiran 10. Perhitungan makespan metode CDS iterasi 6 

 

mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai mulai selesai

3 0 16 16 194 0 0 0 0 194 301 301 306 306 357

11 16 28 194 365 365 416 0 0 416 518 518 523 523 576

23 28 52 365 560 0 0 0 0 560 677 677 688 688 768

1 52 62 62 262 262 315 0 0 677 783 783 792 792 918

10 62 78 262 463 416 474 0 0 783 890 890 897 918 980

13 78 94 94 289 315 375 0 0 890 1001 1001 1010 1010 1133

2 94 118 118 325 375 447 0 0 1001 1120 1120 1132 1133 1294

12 118 123 289 461 461 619 0 0 1120 1215 1215 1220 1294 1348

4 123 131 560 723 723 886 0 0 1215 1313 1313 1318 1348 1393

16 131 151 325 573 573 700 0 0 1313 1461 1461 1472 1472 1618

15 151 176 461 690 886 1111 0 0 1461 1596 1596 1604 1618 1738

5 176 216 463 695 1111 1339 0 0 1596 1733 1733 1746 1746 1916

22 216 284 723 1012 1012 1181 0 0 1733 1906 1906 1929 1929 2063

17 284 319 573 836 1339 1603 0 0 1906 2064 2064 2077 2077 2244

24 319 347 1012 1216 1216 1292 1292 1593 2064 2187 2187 2211 2244 2534

21 347 431 1216 1530 1530 1724 0 0 2187 2375 2375 2402 2534 2687

8 431 503 836 1124 1603 1897 0 0 2375 2551 2551 2575 2687 2976

19 503 543 690 1226 1292 1558 0 0 2551 2713 2713 2720 0 0

18 543 659 1530 2024 2024 2398 0 0 2713 3009 3009 3066 3066 3354

7 659 764 764 1196 1897 2376 0 0 3009 3296 3296 3369 3369 4189

6 764 869 1124 1577 2376 2862 0 0 3296 3588 3588 3663 4189 5025

14 869 939 1196 1546 1558 1773 1773 2613 3588 3808 3808 3868 5025 5703

20 939 994 1226 1546 1773 1958 2613 4057 4057 4255 4255 4282 5703 6058

25 994 1129 1546 2076 2076 2471 4057 5597 5597 5943 5943 6061 6061 7369

9 1129 1281 1546 1954 0 0 0 0 5943 6213 6213 6296 0 0

folding & gluing
job

potong cetak coating /laminating hotstamp diecut kopek
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Lampiran 11. Contoh langkah penanganan order kerjar luar 
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Lanjutan Lampiran 11. 
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MTs Negeri 4 Jakarta dan lulus pada tahun 2014. Selanjutnya, penulis melanjutkan 

pendidikan di SMA negeri 11 Kota depok dan lulus pada tahun 2017. Penulis 

melanjutkan pendidikan ke tingkat perguruan tinggi negeri di Politeknik Negeri Jakarta 

pada tahun 2017 setelah mengikuti tes masuk UMPN 2017 di Program Studi D4 

Teknologi Industri cetak Kemasan, Jurusan Teknik Grafika Penerbitan, Politeknik 

negeri Jakarta. 

 Semasa mengikuti perkuliahan penulis mengikuti beberapa agenda yang 

diadakan oleh Himpunan Mahasiswa Grafika Penerbitan (HMGP) sebagai bagian 

kepanitiaan dari acara Karim 2018, Akad 2019, dan Pemira jurusan TGP 2019/2020. 

Selain itu, penulis juga mengikuti acara Seminar Nasional Teknologi Cetak dan Media 

kreatif tahun 2019 sebagai peserta dan mengikuti Seminar Nasional TETAMEKRAF 

2021 sebagai pemakalah seminar.  
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 Pada semester 8, penulis mengikuti program internship (magang) yang 

dilakukan di PT. Megaputra yang dilakukan selama 3 bulan mulai dari Februari 2021 

sampai dengan April 2021. Saat program magang penulis di tempatkan sebagai asisten 

kepala post press yang mempunyai tanggung jawab untuk melakukan persiapan 

kegiatan produksi post press mulai dari menyiapkan bahan baku sampai berkordinasi 

dengan gudang material serta membantu kegiatan yang dilakukan oleh kepala post 

press. 

 


