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Abstrak 

PT. Ragam Putra Utama memproduksi bak truck dimana cara produksinya 

berdasarkan permintaan konsumen (make to order) antara lain: bak truck one way 

33, bak truck one way 43, bak truck three way 33, bak truck three way 43. Saat ini 

perusahaan tersebut menggunakan aturan First Come First Serve (FCFS) dimana 

order yang tiba lebih awal akan dilayani terlebih dahulu sehingga membutuhkan 

total waktu makespan yang lama dan secara tidak langsung dapat mengakibatkan 

keterlambatan dalam penyelesaian produknya. Berdasarkan permasalahan tersebut 

perlu dilakukan analisis penjadwalan produksi untuk dapat meminimumkan 

makespan. Tujuan dari penelitian ini adalah membuat penjadwalan produksi pada 

bak truck untuk meminimumkan makespan. Data pengamatan waktu proses diolah 

menggunakan pengukuran waktu kerja dimana terdapat uji keseragaman dan uji 

kecukupan data. Untuk penjadwalannya Dalam penelitian ini metode yang 

digunakan untuk menyelesaikan permasalahan penjadwalan PT. Ragam Putra 

Utama adalah metode Nawaz Enscore Ham (NEH). Hasilnya diperoleh nilai 

makespan untuk metode FCFS sebesar 26952,02 menit dengan urutan job 1-2-3-4 

sedangkan metode NEH sebesar 26343,84 menit dengan urutan job  4-2-3-1 dan 

mempunyai penghematan waktu sebesar 608,18 menit lebih cepat dari pada 

metode FCFS. 

 

Kata Kunci: Penjadwalan Produksi, FCFS, NEH, Makespan 
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Abstract 

PT. Ragam Putra Utama manufactures tub trucks where the production method 

based on consumer demand (make to order) include: one-way truck tub 33, one-

way truck tub 43, three-way truck tub 33, three-way truck tub 43. Currently the 

company uses the First Come First Serve (FCFS) rule where early arriving orders 

will be served first so that it takes the total time of the old makespan and 

indirectly can result in delays in the completion of its products. Based on these 

problems need to be done production scheduling analysis to minimize makespan. 

The purpose of this research is to make production scheduling on tub truck to 

minimize makespan. Observation data processing time is processed using work 

time measurement where there is uniformity test and data adequacy test. For 

scheduling In this study the method used to solve problems scheduling PT. The 

Variety of Main Men is the method of Nawaz Enscore Ham (NEH). The result 

obtained the value of makespan for FCFS method of 26952.02 minutes with a 

sequence of 1-2-3-4 job while the NEH method of 26343.84 minutes with the job 

sequence 4-2-3-1 and has a time savings of 608.18 minutes more faster than the 

FCFS method. 
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