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ABSTRAK 

 

Dalam menghadapi perkembangan teknologi khususnya di bidang industri yang 

semakin pesat, persaingan antar perusahaan pun semakin ketat. Keadaan seperti ini 

menuntut perusahaan untuk dapat terus bertahan. Penerapan teknologi di bidang industri 

banyak diaplikasikan kepada fasilitas produksi di perusahaan salah satunya yaitu mesin, 

dengan tujuan untuk meningkatkan produktivitas dan mengefisiensikan waktu proses 

produksinya. 

Untuk dapat melaksanakan kegiatan produksi dengan baik dan lancar, sangatlah 

diperlukan peranan Manajemen Operasi. Dalam hal ini, Manajemen Operasi berperan 

dalam merencanakan dan mengendalikan kegiatan produksi sehingga tujuan perusahaan 

untuk meningkatkan efisiensi dapat tercapai. Salah satu aspek yang perlu diperhatikan 

oleh perusahaan adalah masalah Penjadwalan ( Scheduling ). 

Penjadwalan dalam proses produksi bertujuan untuk meningkatkan penggunaan 

sumber daya atau mengurangi waktu tunggunya, mengurangi persediaan barang 

setengah jadi atau mengurangi sejumlah pekerjaan yang menunggu dalam antrian ketika 

sumber daya yang ada masih mengerjakan tugas yang lain, mengurangi beberapa 

keterlambatan pada pekerjaan, dan membantu pengambilan keputusan mengenai 

perencanaan kapasitas pabrik sehingga menghasilkan waktu proses produksi yang 

efisien. 

Demikian pula dengan CV.ICHI TECH yang merupakan salah satu perusahaan 

kecil di bidang  bubut yang sedang berkembang saat ini mengalami masalah dalam 

penjadwalan produksi untuk meningkatkan efisiensi waktu proses produksi dengan 

jumlah mesin yang ada. 

Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk mengetahui kebijakan 

penjadwalan produksi yang selama ini diterapkan dalam perusahaan dan untuk 

mengetahui alternatif penjadwalan produksi menggunakan metode Campbell, Dudek, 

dan Smith ( CDS ) agar dapat diperoleh waktu proses produksi yang efisien. 

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, diperoleh waktu pemrosesan 

berdasarkan kebijakan perusahaan adalah 5532 menit. Setelah dilakukan penerapan 

metode Campbell, Dudek, dan Smith ( CDS ) maka diperoleh urutan proses produksi 

yang lebih pendek dengan waktu proses produksi selama 5273 menit, sehingga terjadi 

efisiensi waktu proses produksi sebesar 259 menit.   
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ABSTRACT 

 

In the face of technological developments, particularly in the industrial sector 

growing rapidly, competition among firms even more strict. This state to sue the 

company can continue to survive. Application of technology in many industrial fields 

applied to the company's production facility in one of the engines, with the aim to 

improve productivity and facilitate the production process time.  

In order to carry out production activities well and smoothly, it is very necessary 

role of Operations Management. In this case, The role of operations Management is in 

planning and controlling production activities so that the company's goal to increase the 

efficiency can be achieved. One aspect should be considered by the company is 

scheduling problem . 

Scheduling in a production process aims to improve the usage of resource or 

reduce the waiting time, reducing the work in process inventory or reducing the number 

of jobs waiting in the queue when resources are still working on other tasks, reducing 

the number of delays on the job, and help decisions making about factory capacity 

planning so as to produce an efficient makespan. 

 Similarly CV. ICHI TECH which is one small company in a growing field of 

lathe that is currently experiencing a problem in production scheduling to improve the 

efficiency of makespan by number of existing machines.  

Therefore, this research is conducted to know that during the production 

scheduling policy is applied within the enterprise and to explore alternative methods of 

production scheduling Campbell, Dudek, and Smith (CDS) in order to obtain an efficient 

makespan.  

From the research that has been done, obtained by the processing time based on 

company policy is 5532 minutes. After the application of Campbell, Dudek, and Smith 

(CDS) method is obtained sequence production process is shorter by the time the 

production process during the 5273 minutes, resulting in time efficiency of production 

processes for 259 minutes. 
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