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ABSTRAK

PT. Elang Jagad merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang
produksi tungku kompor elpiji. Penjadwalan produksi yang digunakan pada
perusahaan tersebut menggunakan job order production yaitu proses produksi
yang dikerjakan berdasarkan pesanan dari konsumen. Hasil dari pengamatan yang
telah dilakukan pada proses produksi perusahaan, penjadwalan produksi yang
kurang sesuai tersebut disebabkan kurangnya kapasitas mesin dalam produksi,
serta pola aliran proses produksi yang tidak tertata dan alur waktu produksi yang
kurang maksimal. Pada penelitian ini penjadwalan produksi akan menggunakan
metode Campbell Dudek Smith (CDS) yang merupakan pengembangan dari aturan
Jhonson untuk mendapatkan urutan pekerjaan. Dari perhitungan yang telah
dilakukan didapatkan penjadwalan produksi berdasarkan metode aktual
perusahaan dengan urutan pengerjaan produk 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-
15-16-17-18-19-20-21 dengan makespan sebesar 17499,81 detik. Sedangkan
untuk metode Campbell Dudeck Smith (CDS), diperoleh performansi penjadwalan
dengan kriteria makespan terkecil 17487,85 detik dengan urutan job 19-18-2-7-6-
8-17-3-5-4-1-13-21-11-10-15-12-16-14-20-9. Dengan menerapkan metode usulan
terpilih (Campbell Dudeck Smith), waktu penyelesaian produksi akan lebih cepat
dengan penghematan waktu sebesar 11,964 detik/pcs.

Kata Kunci : Penjadwalan Produksi, Makespan, Campbell Dudek & Smith (CDS)

Xi



ABSTRACT

PT. Elang Jagad is a company engaged in the production of LPG stoves.
Production scheduling used in these companies uses job order production, namely
the production process which is carried out based on orders from consumers. The
results of the observations that have been made on the company's production
process, the unsuitable production scheduling is due to the lack of machine
capacity in production, as well as the unorganized flow pattern of the production
process and the less than optimal production time flow. In this study, production
scheduling will use the Campbell Dudek Smith (CDS) method which is a
development of the Jhonson rule to get job sequences. From the calculations that
have been done, it is found that production scheduling is based on the company's
actual method in the order of 1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-17- 18-19-
20-21 with makespan of 17499.81 seconds. Whereas for the Campbell Dudeck
Smith (CDS) method, scheduling performance is obtained with the smallest
makespan criteria 17487.85 seconds with the job order 19-18-2-7-6-8-17-3-5-4-1-
13-21- 11-10-15-12-16-14-20-9. By applying the selected proposed method
(Campbell Dudeck Smith), the production completion time will be faster with a

time saving of 11.964 seconds/pcs.

Keywords : Production Scheduling, Makespan, Campbell Dudek & Smith (CDS)
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