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ABSTRAK 

 

Era pandemi ini memaksa seluruh lapisan masyrakat, khususnya pada 

sektor industri, untuk terus beradaptasi dengan keadaan. Salah satunya adalah 

PT. Satria Graha Sempurna yang bergerak pada industri packaging secara flow 

shop. Seperti halnya industri lainnya, pada perusahaan ini juga berlaku berbagai 

pembatasan jumlah karyawan yang mengakibatkan berubahnya waktu 

penjadwalan produksi. Untuk tetap menjalankan proses produksinya, perusahaan 

melakukan penyesuaian penjadwalan produksi dengan tujuan meminimasi total 

waktu makespan. Penelitian ini dilakukan dengan tujuan untuk membandingkan 

antara metode perusahan secara LPT dengan metode CEGA. Metode CEGA 

digunakan untuk melakukan penjadwalan dengan cara mengurutkan prioritas job 

yang akan dikerjakan terlebih dahulu. Metode CEGA mampu memberikan nilai 

makespan yang lebih baik yaitu sebesar 129,621 jam atau berbeda sekitar 

15,51% dari metode sebelumnya. Metode ini mampu menghemat 20,13 jam dari 

metode yang telah diterapkan oleh perusahaan. Metode CEGA dikerjakan dengan 

menggunakan Matlab untuk menunjang proses kalkulasi hasil optimal. 

 

Kata Kunci:Penjadwalan,Flow Shop, Cross Entropy-Genetic Algorithm 
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ABSTRACT 

 

 Pandemic era is obviously forcing every elements of society, especially the 

industrial sectors, to adapt into the current situation. PT. Satria Graha Sempurna 

is one of it that operate the flow shop packaging industry. Such as the other 

industries, this industry had to restrict amount of employees that cause some 

certain change of the production schedule. To operate it’s processess, this 

industry has to provide a schedule by the most minimum makespan. This research 

is done to compare a LPT method used by the industry and CEGA method. CEGA 

method used to sequence any job due to its priority to be done sequentially. CEGA 

provide better maksepan that is 129,621 hours or 15,51% different to the current 

method. This method would save 20,13 hours by the method used in prior method. 

CEGA method is ran with Matlab to support any optimal calculation done. 

 

Keywords: Scheduling, Flow Shop, Cross Entropy-Genetic Algorithm 
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