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ABSTRAK

Industri manufaktur terus berkembang seiring dengan meningkatnya permintaan
konsumen terhadap produk hasil proses manufaktur. Untuk memenuhi kebutuhan
tersebut, perusahaan dituntut mampu melakukan produksi secara optimal dan
efisien. Salah satu aspek penting dalam proses produksi adalah penjadwalan
produksi yang bertujuan untuk menyelesaikan pesanan tepat waktu. Penjadwalan
yang kurang tepat dapat meningkatkan makespan, yaitu total waktu penyelesaian
pekerjaan, yang berdampak pada efisiensi produksi dan potensi keterlambatan
pengiriman kepada pelanggan. PT. Artima Industri Indonesia adalah perusahaan
manufaktur di bidang otomotif yang menggunakan sistem make fo order dengan
metode first come first served dalam memenuhi permintaan pelanggan. Namun,
pendekatan ini sering kali menghasilkan makespan yang tinggi, mengurangi
efisiensi waktu produksi, dan menghambat penyelesaian pesanan lainnya. Untuk
mengatasi permasalahan ini, penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan
penjadwalan produksi dengan menggunakan metode Campbell Dudek and Smith
(CDS). Hasil dari penelitian yang dilakukan menghasilkan dua iterasi pada
desember 2023 dan desember 2024. Pada iterasi pertama yang menghasilkan nilai
makespan paling minimum yaitu pada desember 2023 sebesar 10.676 menit dan
pada desember 2024 sebesar 13.307,5 menit, dengan urutan produk yang diproduksi
adalah BC 415 — SB 9J2 — BC K97 — BC 030 — BC 375. Dengan metode Campbell
Dudek and Smith untuk penyusunan jadwal produksi dapat menghasilkan efisiensi
pada tahun 2023 sebesar 3,94% dan tahun 2024 menghasilkan efisiensi sebesar
4,01%. Efisiensi yang terjadi perusahaan dapat melakukan penghematan waktu
proses produksi

Kata kunci: Penjadwalan, Campbell Dudek and Smith (CDS), Makespan, Efisiensi
Produksi.



ABSTRACT
The manufacturing industry continues to grow along with increasing consumer
demand for manufactured products. To meet this demand, companies are required
to carry out production optimally and efficiently. One crucial aspect of the
production process is production scheduling, which aims to complete orders on
time. Inaccurate scheduling can increase the makespan, which is the total job
completion time, negatively affecting production efficiency and potentially delaying
product delivery to customers. PT Artima Industri Indonesia is a manufacturing
company in the automotive sector that applies a make-to-order system with a first
come, first served method to meet customer demand. However, this approach often
results in a high makespan, reduces time efficiency, and hampers the completion of
other orders. 1o address this issue, this study aims to optimize production
scheduling using the Campbell Dudek and Smith (CDS) method. The study
produced two iterations in December 2023 and December 2024. The first iteration,
which yielded the most optimal makespan, occurred in December 2023 at 10,676
minutes, and in December 2024 at 13,307.5 minutes, with the production sequence
being BC 415 — SB 9J2 — BC K97 — BC 030 — BC 375. Scheduling using the CDS
method resulted in efficiency gains of 3.94% in 2023 and 4.01% in 2024. These

improvements allowed the company to save production processing time.

Keywords: Scheduling, Campbell Dudek and Smith, makespan, Production
Efficiency.
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BAB 1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Perkembangan industri manufaktur dari waktu ke waktu terus meningkat. dimana
peningkatan ini dapat dilihat dari tingginya permintaan konsumen terhadap produk
hasil proses manufaktur sehingga perusahaan pada industri manufaktur diharapkan
dapat melakukan produksi secara optimal dan efisien. Proses produksi yang
berjalan lancar merupakan faktor penting bagi keberlangsungan perusahaan untuk
mencapai tujuan dari perusahaan tersebut, Jika proses produksi mengalami
hambatan, maka pencapaian tujuan perusahaan akan sulit direalisasikan Salah satu
kendala utama dalam proses produksi adalah bagaimana menyusun jadwal
pembuatan produk agar penyelesaiannya sesuai dengan waktu yang telah
disepakati. Menurut Herjanto [1] Penjadwalan merupakan proses penetapan waktu
pelaksanaan suatu aktivitas operasional, yang melibatkan pengalokasian sumber
daya seperti fasilitas, mesin, serta tenaga kerja, dan penentuan urutan pelaksanaan
dari setiap aktivitas produksi. Penjadwalan berfungsi untuk mengatur atau
menjadwalkan proses produksi suatu produk dari awal pembuatan, berapa lama
proses pembuatan dan hingga produk tersebut selesai. Pinendo menyatakan bahwa
[2] Permasalahan dalam penjadwalan pekerjaan (job scheduling) berfokus pada
cara mendistribusikan sumber daya produksi yang terbatas, seperti mesin, guna
menjalankan sejumlah aktivitas pekerjaan (job) dalam satu rentang waktu tertentu,
dengan tujuan untuk mengoptimalkan suatu fungsi tujuan yang telah ditetapkan.
Penjadwalan berkaitan dengan waktu untuk penyelesaian seluruh order atau
makespan produksi. Menurut Ginting [3] Makespan merupakan keseluruhan waktu
yang dibutuhkan untuk menyelesaikan seluruh pekerjaan, dimulai dari proses awal
pada mesin pertama hingga penyelesaian pekerjaan terakhir pada mesin terakhir.
Dengan meminimalkan makespan, efisiensi produksi dapat ditingkatkan melalui
pengurangan waktu menganggur pada mesin dan pengendalian jumlah barang
setengah jadi. Makespan produksi penting karena makespan yang minimum
membuat order dapat dikirim ke pelanggan dengan lebih cepat dan mengantisipasi

keterlambatan pengiriman pada pelanggan.

I-1



PT. Artima Industri Indonesia adalah perusahaan yang bergerak di bidang industri
manufaktur yang sangat memperhatikan kepuasaan pelanggan salah satunya yaitu
ketetapatan dalam waktu penyelesaian sebuah produk yang di pesan oleh
pelanggan. PT. Artima Industri Indonesia memproduksi macam — macam produk
dalam bidang otomotif untuk memenuhi kebutuhan para pelanggan. Perusahaan
menggunakan sistem produksi make to order untuk memenuhi pesanan pelanggan.
Setiap pesanan diproses sesuai dengan urutan waktu kedatangannya atau
berdasarkan prinsip first come first served. dengan tipe proses produksi pada PT.
Artima Industri Indonesia adalah flow shop. Penjadwalan yang tidak optimal dapat
menyebabkan meningkatnya makespan dalam proses produksi. Hal ini berdampak
pada bertambahnya waktu penyelesaian, sehingga mengurangi kesempatan
perusahaan untuk memproduksi produk lainnya. Berdasarkan metode penjadwalan
yang dilakukan oleh perusahaan menghasilkan waktu penyelesain total (makespan)
proses produksi pada tahun 2023 sebesar 11.115 menit dan pada tahun 2024
menghasilkan sebesar 13.863 menit. Oleh karena itu, diperlukan cara
menjadwalkan urutan job agar dapat meminimumkan waktu proses produksi
dengan mengurangi makespan. Dalam penelitian ini berdasarakan tipe produksi PT.
Artima Industri Indonesia yaitu. Flow shop, metode Campbell Dudek and Smith
(CDS) akan digunakan oleh peneliti untuk meminimumkan makespan pada proses
penjadwalan.

1.2 Rumusan Masalah

Permasalahan dalam penelitian ini dapat dirumuskan sebagai berikut::

1. Apakah penggunaan metode Campbell Dudek and Smith dapat
menghasilkan waktu penyelesaian (makespan) seluruh pekerjaan dapat
lebih minimum dibandingkan dengan metode First Come First Served?

2. Bagaimana urutan pekerjaan atau produk yang memiliki makespan
minimum untuk di perusahaan dengan metode Campbell Dudek and Smith?

3. Bagaimana perbandingan analisis antara penjadwalan yang dilakukan saat

ini dengan metode penjadwalan Campbell Dudek and Smith?
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Batasan Masalah

Untuk membahas permasalahan secara lebih terfokus, maka ditetapkan beberapa

batasan masalah sebagai berikut:

1.
2.

7.

1.4

Penelitian dilakukan pada divisi produksi proses forging.

Penelitian dilakukan berfokus pada penjadwalan produksi untuk
meminimalkan makespan

Penelitian dilakukan berdasarkan keadaan di lapangan

Makespan produk menjadi tolak ukur untuk menentukan urutan produksi
Penelitian dilakukan menggunakan metode Campbell Dudek and Smith
(CDS).

Data produksi yang dipakai diambil dari satu bulan, yang dianggap dapat
mewakili kondisi tahunan karena jumlah produksinya relatif stabil
sepanjang tahun.

Tidak memperhatikan data waktu maintenance dan persiapan

Tujuan dan Manfaat

Berikut merupakan tujuan dari penelitian:

1.

Menentukan urutan pekerjaan terbaik untuk meminimalkan total waktu
penyelesaian (makespan) pada sistem flow shop melalui penerapan metode
Campbell Dudek and Smith (CDS).

Memberikan rekomendasi urutan produksi yang lebih efisien berdasarkan
hasil implementasi metode Campbell Dudek and Smith (CDS).
Menganalisis efisiensi urutan produksi yang dihasilkan metode Campbell
Dudek and Smith (CDS) dalam meminimalkan total waktu penyelesaian

(makespan).

Berikut merupakan manfaat dari penilitian

l.

Diharapkan bahwa penelitian ini dapat memberikan nilai tambah dalam
pengembangan ilmu pengetahuan serta menjadi sumber referensi yang
relevan dalam topik penjadwalan produksi dengan metode Campbell Dudek
and Smith (CDS).

Diharapkan bahwa dari penelitian ini dapat memberikan kontribusi yang

inovatif bagi perusahaan dalam meningkatkan kinerja produksi, serta



menjadi rujukan dalam merumuskan strategi penjadwalan yang lebih baik
di masa mendatang.

3. Penelitian ini diharapkan dapat memperluas wawasan dan pemahaman
peneliti khususnya terkait dengan teknik penjadwalan produksi. Selain itu,
ilmu yang diperoleh melalui penelitian ini diharapkan dapat terus diterapkan
dan dikembangkan di masa mendatang.

L5 Sistematika Penulisan

Penulisan karya tulis ilmiah ini disusun secara sistematis ke dalam beberapa bab
sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

Berisi penjelasan mengenai latar belakang penelitian, perumusan masalah, tujuan
yang ingin dicapai, batasan masalah yang ditetapkan, serta sistematika penulisan
karya tulis secara keseluruhan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Berisi uraian teori-teori dasar yang relevan untuk mendukung penelitian, definisi
istilah penting, serta hasil-hasil penelitian sebelumnya yang memiliki topik serupa
sebagai bahan perbandingan dan penguat kajian.

BAB IIIl METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH,

Berisi penguraian tahapan-tahapan yang dilakukan dalam menyelesaikan
penelitian, termasuk penjabaran sistem secara umum serta rancangan solusi atau
sistem yang dikembangkan.

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN,

Berisi hasil dari penelitian atau perancangan yang telah dilakukan, dilengkapi
dengan analisis dan pembahasan terhadap data yang diperoleh untuk menilai
ketercapaian tujuan penelitian.

BAB V PENUTUP

Berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang diperoleh dan memberikan saran-saran
yang dapat digunakan untuk pengembangan atau penelitian lanjutan di masa

mendatang.



