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PT. SUKUNTEX adalah perusahan yang bergerak di

bidang manufaktur dengan memproduksi kain mori Rayon
RBA, kain Greige Blacu ASA 74, Kain Kanjen, supply kain
mori AY 94, supply kain Mori Memento AY 23. Pada PT
SUKUNTEX terdapat 3 departemen, vyaitu departemen
spinning, departemen weaving yang terdiri dari divisi
persiapan dan divisi pertenunan, dan departemen finishing.
Pada divisi persiapan, tipe aliran proses persiapan benang
adalah flow shop dengan 2 mesin dan tidak terdapat
penjadwalan produksi/ job scheduling yang menyebabakan
terjadi keterlambatan dalam proses pengiriman ke proses
berikutnya. penjadwalan produksi di PT. SUKUNTEX saat ini
menggunakan metode FCFS, melalui perhitungan mendapatkan
penjadwalan pada bulan Maret memiliki nilai makespan
selama 1440 menit dengan urutan job 1- 2-3-4-5, sehingga
sering mengalami  keterlambatan. Maka dilakukan
penjadwalan dengan metode CDS menggunakan software
winQSB. Hasil yang didapatkan dari perhitungan metode CDS
adalah nilai makespan 940 menit dengan urutan job 2-3-1-4-5.
Selisih waktu antara metode CDS dan metode FCFS mencapai
500 menit. Sehingga metode CDS dapat meminimumkan
makespan.

PENDAHULUAN

Kemajuan dan perkembangan zaman merubah cara pandang konsumen dalam memilih
produk. Selain faktor harga yang bersain, kualitas produk sesuai keinginan konsumen menjadi
sebuah hal penting untuk perusahaan. Penjadwalan produksi dalam dunia industri memiliki
peranan yang penting bagi perusahaan agar produksi tidak mengalami delay.

Menurut Baker (1974), penjadwalan sebagai proses pengalokasian sumber daya untuk
memilih sekumpulan tugas dalam waktu tertentu. Masalah yang cukup penting dalam sistem
produksi adalah bagaimana melakukan penjadwalan pekerjaan agar pesanan dapat selesai tepat
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waktu. Salah satu usaha untuk menangani masalah tersebut adalah melakukan penjadwalan
produksi dengan baik untuk mengurangi idle time. Penjadwalan produksi adalah proses yang
dilakukan untuk menghasilkan produk atau jasa di mana proses tersebut dilakukan berdasarkan
waktu yang telah ditentukan dengan tujuan agar sistem operasi berjalan secara efektif dan
efisien

PT. SUKUNTEX adalah perusahan yang bergerak di bidang manufaktur dengan
memproduksi kain mori Rayon RBA, kain Greige Blacu ASA 74, Kain Kanjen, supply kain
mori AY 94, dan supply kain Mori Memento AY 23. Pada PT SUKUNTEX terdapat 3
departemen, yaitu departemen spinning, departemen weaving (terdiri dari divisi persiapan dan
divisi pertenunan), dan departemen finishing. Pada divisi persiapan, tipe aliran proses persiapan
benang adalah flow shop dengan 2 mesin dan tidak terdapat penjadwalan produksi/ job
scheduling yang menyebabkan terjadi keterlambatan pada proses pengiriman ke proses
berikutnya.

Permintaan konsumen pada dua bulan terakhir yaitu bulan Februari dan Maret 2021
adalah produk kain rayon RBA. Berikut adalah tabel produksi benang rayon dan permintaan
pada bulan Maret 2021:

Tabel 1. Data Produksi RBA Pada Divisi Persiapan Bulan Maret 2021

No Nama Tanggal Proc_essing Due Waktu
Proses Time Date Ketepatan
1 1 Maret 2021 | - - -
2 2 Maret 2021 | - - -
3 3 Maret 2021 | - - -
4 4 Maret 2021 | - - -
5 =2 6 Maret 2021 | - - -
6 = 7 Maret 2021 | 27 jam 24 jam | 3 jam delay
7 S 8 Maret 2021 - - -
8 = 9 Maret 2021 | - - -
9 12 Maret 2021 | - - -
10 13 Maret 2021 | 39 jam 24 jam | 15 jam delay
11 15 Maret 2021 | 39 jam 24 jam | 15 jam delay
27 jam 24 jam | 3 jam delay
12 1 Maret 2021 | 21 jam 24 jam | + 3 jam sisa
13 2 Maret 2021 | 21 jam 24 jam | + 3 jam sisa
14 3 Maret 2021 | - - -
15 = 4 Maret 2021 | - - -
16 = 6 Maret 2021 | - - -
17 g 7 Maret 2021 | 21 jam 24 jam | + 3 jam sisa
18 g 8 Maret 2021 | 21 jam 24 jam | + 3 jam sisa
19 o 9 Maret 2021 | - - -
20 12 Maret 2021 | - - -
21 13 Maret 2021 | - - -
22 15 Maret 2021 | - - -

Penjadwalan job pada PT SUKUNTEX menggunakan metode first come first serve
(FCFS), yang artinya pesanan pertama didahulukan sehingga membuat antrian lama. Akibatnya
antrian pesanan sedikit harus menunggu. Dari data Tabel 1 terlihat bahwa setiap hari perusahaan
memiliki jumlah permintaan yang berubah-ubah. Pada tanggal 1-15 Maret 2021 terdapat
permintaan yang terpenuhi, tapi dari segi ketepatan waktu masih banyak mengalami
keterlambatan. Penjadwalan produksi dapat meningkatkan produksi mesin yaitu dengan
mengurangi waktu mesin menganggur (Baker, 1974).
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Makespan adalah waktu untuk menyelesaikan seluruh job pada shop. Metode Campbell
Dudek Smith (CDS) adalah metode yang setiap pekerjaan atau tugas yang akan diselesaikan
harus melewati proses pada masing-masing mesin (Nisa 2012).

Penelitian terkait dari Nurainun (2019) membahas tentang usulan penjadwalan produksi
dengan metode CDS untuk meminimasi makespan dengan menggunakan metode CDS.
Sementara pada penelitian lainnya dari Ervil (2018) membahas tentang penjadwalan produksi
dengan menggunakan metode CDS untuk meminimumkan nilai makespan. Selanjutnya Isnaini
(2020) membahas tentang optimasi penjadwalan produksi saos menggunakan metode CDS pada
PT Himalaya Mitra sukses.

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode Campbell Dudek Smith
(CDS) karena metode CDS dapat menghasilkan beberapa jadwal yang terbaik. Penggunaan
metode CDS diharapkan dapat meminimasi nilai makespan pada divisi persiapan PT.
SUKUNTEX.

METODOLOGI PENELITIAN
Metodologi penelitian ini akan digambarkan dalam bentuk flowchart pada Gambar 1.

Berikut ini adalah langkah — langkah penelitian yang dilakukan:.

1. Identifikasi Masalah
Langkah awal adalah mengidentifikasi masalah di Departemen Persiapan PT SUKUNTEX
yaitu perusahaan memiliki masalah dalam mengatur penjadwalan produksi waktu
pengerjaan suatu produk yang telah disepakati, sehingga sering terjadi delay dalam proses
produksinya.

2. Studi Literatur
Setelah masalah teridentifikasi, maka mencari study literatur sebagai landasan teori dalam
menyelesaikan masalah di Departemen Persiapan PT SUKUNTEX vyaitu penjadwalan
produksi, metode CDS, gantt chart, winQSB.

3. Rumusan Masalah
Setelah Study Literatur, adalah merumuskan masalah apa saja yang memerlukan tindakan
khusus Departemen Persiapan PT SUKUNTEX vyaitu bagaimana meminimumkan
makespan dalam Departemen Persiapan PT SUKUNTEX dengan menggunakan software
winQSB dan bagaimana perbedaan metode penjadwalan produksi di perusahaan dengan
metode CDS.

4. Tujuan
Setelah merumuskan masalah, maka mencari tujuan yang diharapkan dari penyelesaian
masalah yang sudah dirumuskan yaitu dapat meminimumkan makespan dalam Departemen
Persiapan PT SUKUNTEX dengan menggunakan software winQSB dan Dapat mengetahui
perbedaan metode penjadwalan produksi di perusahaan dengan metode CDS.

5. Pengumpulan Data
Pada pengumpulan data menggunakan metode kuantitatif data produksi kain di departemen
persiapan PT SUKUNTEX yang di analisa yaitu data produksi yang akan dijadwalkan, data
waktu operasi, data due date, data ready time.

6. Pengolahan Data
Setelah melakukan pengumpulan data, kemudian menghitung nilai makespan pada metode
FCFS dan menghitung nilai makespan pada metode CDS.

7. Analisis Data
Setelah data yang di input ke software win QSB, output dari winQSB dianalisa yaitu nilai
Cmax pada metode CDS, dan membandingkan metode FCFS dengan metode CDS.

8. Kesimpulan Dan Saran
Terakhir adalah kesimpulan dari data tersebut dan saran untuk perkembangan perusahaan.
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Gambar 1. Flowchart Metodologi

HASIL DAN PEMBAHASAN
1. Pengumpulan Data
a. Job Name
e Pembuatan Benang RBA UMR - 7 Seri 3
Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 4
Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 5
Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 6

Pembuatan Benang RBA UMR - 7 Seri 7
b. Nama Mesin

e Mesin Warphing
e Mesin Kanamaru
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Tabel 2. Data Waktu Operasi Mesin

Operasi 1 (Mesin | Operasi 2 (Mesin
Job Job Name Warphing) Kanamaru)
/beam /beam
1 Pembuatan Benang RBA 150 menit 120 menit
UMR - 7 Seri 3
5 Pembuatan Benang RBA 160 menit 150 menit
UMR — 7 Seri 4
3 Pembuatan Benang RBA 180 menit 130 menit
UMR -7 Seri 5
4 Pembuatan Benang RBA 130 menit 120 menit
UMR — 7 Seri 6
5 Pembuatan Benang RBA 180 menit 120 menit
UMR -7 Seri 7
Sumber. Data Analisa
d. Data Due Date dan Ready Time
Tabel 3. Data Due Date dan Ready Time
Job Job Name Ready Time | Due Date
Pembuatan Benang RBA UMR -7 | 18 menit 270 menit
1 Seri 3
5 Pembuatan Benang RBA UMR —7 | 20 menit 310 menit
Seri 4
Pembuatan Benang RBA UMR —7 | 15 menit 310 menit
3 Seri 5
4 Pembuatan Benang RBA UMR —7 | 13 menit 250 menit
Seri 6
Pembuatan Benang RBA UMR —7 | 15 menit 300 menit
5 Seri 7

2. Pengolahan Data

a. Perhitungan Metode FCFS (Metode Perusahaan)

Pada Tabel 4. berikut adalah perhitungan penjadwalan produksi menggunakan metode

FCFS.
Tabel 4. Data Perhitungan Metode FCFS
Job Nama Job Due Date Flow Time

1 sesn(;?iugtan Benang RBA UMR - 970 270
5 ;’esrzﬁul?tan Benang RBA UMR — 310 580
3 seSrEPiUSatan Benang RBA UMR — 310 890
4 sesrzﬁugtan Benang RBA UMR — 250 1140
5 ;’esrzﬁu?tan Benang RBA UMR — 300 1440

Total 4320
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o Nilai due date didapat dari penjumlahan waktu dari operasi 1 dan operasi 2

¢ Nilai flowtime didapat dari penjumlahan antara nilai due datdxcxe ditambah
nilai flow time sebelumnya. Berikut adalah perhitungan flow time:
- Pembuatan Benang RBA UMR - 7 Seri 3=270 + 0 =270

- Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 4 = 310 + 270 = 580
- Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 5= 310 + 580 = 890

- Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 6 = 250 + 890 = 1140

- Pembuatan Benang RBA UMR — 7 Seri 7 = 300 + 1140 = 1440

Dari perhitungan tersebut didapatkan nilai makespan sebesar 1440 menit.

b. Perhitungan Metode CDS (Metode Usulan)
Perhitungan metode CDS menggunakan software winQSB. Adapun tahapannya

sebagai berikut:

1) Pengurutan job berdasarkan urutan seri pada proses pembuatan yaitu dimulai dari
seri yang terkecil ke seri yang terbesar. Dapat dilihat pada Tabel 4.1.
2) Perhitungan waktu proses tiap job sampai job selesai diproses. Pada pembuatan
kain rayon di divisi persiapan membutuhkan 5 job dengan operasi waktu yang
berbeda. Dapat dilihat pada Tabel 4.2.
3) Dari data yang telah terkumpul tersebut, langkah selanjutnya adalah menyelesaikan
perhitungan dengan menggunakan software winQSB dengan modul penjadwalan
job scheduling menggunakan metode CDS. Berikut adalah proses pada software

winQSB:
e Problem Spesification

Input yang pertama adalah input judul, banyaknya job, banyaknya mesin dan

nomor maksimal untuk job operasi.

provim specitcaten @
Problem Tite APenjadwalan Produksi PT SURUNTEX |
Numbar of Jobs to be Scheduted 5 |
Number of Machines or Workers
Maximum Number of Operations per Job
Time Unit [minutn

I~ All jobs have the same machinelworker sequence

oK

| |

Cancel

I |

Holp

|

Gambar 2. Tampilan Problem Spesification

Input yang kedua adalah input data job berdasarkan metode CDS

Input Data Job berdasarkan Metode CDS

Job Job
Number Hame

‘ DOperation Operation
2

Ready
Time

Due
Date

‘ Weight ‘

Priority
Index

1 Pembuatan Benang RBA UMR -
2 Pembuatan Benang RBA UMR -
3 Pembuatan Benang RBA UMR -
4 Pembuatan Benang RBA UMR -
Pembuatan Benang RBA UMR -

7 Seri 4
7Serih
7 Seri b
¥ Sen ¥

7 Seri 3:

120
150
130
120
120

270
30
30
250
300

- -

- -

Gambar 3. Tampilan Input Data Job
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o Validasi Data dengan Solve and Analysis
Langkah ini untuk memilih metode penjadwalan yang akan digunakan. Sesuai
metode yang dipakai maka pada solution method adalah metode CDS dengan
kriteria objek Cmax (min makespan).

| Flow Skhop Solution x {

(" Danmenbiing's Mothod
(" Gupta's Method

(" Ho and Chang's Method € W fmin, wesighin maan Bow lime]
" Hunda! and Flaigapol’s Method ((:Lnuh.n'-lm-u]

T ML [min. wesghed mean lateness)
" Johnson's Mothad O B (i s liwes)
" Palmer's Method " ME {min. weighted mesn cadiness)
 Use All Above Hewistic ok mtsoresaron e

!‘@‘mw t

" Rasndon Goneration and Pick the Best NI [min. nember of tardy jobs]
| (‘\ﬂPhh.uthun«n_]

| " MU (mox. mean machine ubilization]
7 1IC i total job cost)
" TME fmin. totsl maching cast)
7 TIC (mmn_ total job-and machine cost)

Gambar 4. Tampilan Validasi Data dengan Solve and Analysis

4) Output data metode CDS dengan winQSB

Berikut adalah hasil dari pengolahan data dari metode CDS

Cmax = 940 MC = 630 Wmax = :
MW - 3258000 Fmax - 925 MF - | £13.8000
Lmax = 640 ML = 342 Emax = 0
ME = 0 Tmax = 640 MT = 342
NT = L WIP = 3.2649 MU = 0.7660
TIC = 0 THMLC = 0 TC = 0
Solved by CDS Criterion: Cmax

Gambar 5. Tampilan Output data metode CDS dengan winQSB
Dari perhitungan tersebut didapatkan nilai makespan sebesar 940 menit

5) Gantt Chart

Berikut adalah Gantt Chart dari perhitungan CDS

47 LX) 132 185 111 277 313 360 415 461 507 553
T 4 L 4 T 4 r — r — - -

Machine1 |:

Job 3

Gambar 6. Tampilan Gantt Chart Bagian 1
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313 J6 415 A6l 507 553 5 645 601 737 bt %3 £ £75 L |

Job 2

Gambar 6. Tampilan Gantt Chart Bagian 2

3. Analisis

Hasil perhitungan menggunakan metode perusahaan vyaitu metode FCFS
menghasilkan nilai makespan sebesar 1440 menit, sedangkan pada metode CDS nilai
makespan sebesar 940 menit, yang artinya terdapat perbedaan 500 menit dengan hasil
metode usulan penjadwalan produksi yaitu metode CDS, pada pengurutan pengerjaan
dimulai dari proses penghanian yang bertujuan untuk memilah benang agar tidak ada benang
silang, dan proses pengkanjian yang bertujuan untuk memperkuat benang agar pada proses
pertenunan tidak terjadi kecacatan pada kain. Pada sistem lama, perusahaan menggunakan
metode FCFS yang artinya pesanan pertama didahulukan, sehingga membuat antrian lama
dengan urutan job adalah 1-2-3-4-5 dengan total waktu 1440 menit. Jadi, usulan perbaikan
pada penjadwalan produksi perusahaan adalah dengan menggunakan metode CDS yaitu
dapat mengurangi total waktu produksi dan mengurangi keterlambatan dengan urutan job 2-
3-1-4-5 dengan total waktu 940 menit.

KESIMPULAN

Penjadwalan produksi di PT. SUKUNTEX saat ini sering mengalami keterlambatan
menggunakan metode FCFS dan memiliki nilai makespan selama 1440 menit dengan urutan job
1-2-3-4-5 pada bulan Maret 2021. Penjadwalan dengan metode CDS melalui perhitungan
menggunakan software winQSB didapatkan nilai makespan 940 menit dengan urutan job 2-3-1-
4-5. Perbandingan antara metode CDS dan metode FCFS memiliki selisih 500 menit. Jadi,
dengan menggunakan metode CDS dapat meminimumkan makespan, sehingga waktu produksi
dapat berjalan secara optimal dengan urutan job 2-3-1-4-5.
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