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ABSTRAK 

 

Desi Amalia Sawitri, Program Studi Teknik Industri S-1, Fakultas Teknologi Industri, 

Institut Teknologi Nasional Malang, Juli 2025, Analisa Penjadwalan Produksi Flow Shop 

Pada Sintetic Store Malang. Dosen Pembimbing : Dr. Renny Septiari, ST.,MT dan Emmalia 

Adriantantri, ST.,MM. 

 

Penjadwalan produksi merupakan salah satu elemen krusial dalam sistem manufaktur 

yang berfungsi untuk mengatur urutan proses kerja agar penggunaan sumber daya menjadi 

lebih optimal dan target penyelesaian pesanan dapat tercapai tepat waktu. Sintetic Store 

Malang sebagai salah satu usaha manufaktur di bidang konveksi saat ini masih menggunakan 

metode penjadwalan First Come First Serve (FCFS). Meskipun sederhana, metode ini tidak 

mempertimbangkan durasi proses tiap pesanan, sehingga sering kali menyebabkan 

keterlambatan dan menimbulkan biaya tambahan akibat denda keterlambatan pengiriman. 

Untuk menjawab permasalahan tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis sistem 

penjadwalan produksi yang lebih efisien dengan menggunakan tiga metode heuristik, yaitu 

Campbell Dudek Smith (CDS), Palmer, dan Dannenbring. Penelitian ini dilakukan melalui 

pendekatan kuantitatif deskriptif dengan pengumpulan data secara observasi langsung dan 

dokumentasi. Data yang dianalisis meliputi waktu proses pada setiap tahapan produksi, 

jumlah dan jenis pesanan, serta batas waktu penyelesaian (due date). Hasil perhitungan 

menunjukkan bahwa ketiga metode menghasilkan nilai makespan yang lebih rendah 

dibandingkan metode FCFS. Di antara ketiganya, terdapat satu metode yang mampu 

memberikan nilai makespan terkecil, yang direkomendasikan sebagai solusi optimal untuk 

penjadwalan produksi di Sintetic Store. Dengan penerapan metode penjadwalan yang tepat, 

perusahaan dapat meningkatkan efisiensi proses produksi, mengurangi waktu tunggu antar 

proses, dan meminimalkan potensi kerugian akibat keterlambatan pengiriman produk.Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa metode Palmer menghasilkan makespan terendah sebesar 

7.695,24 menit, lebih baik dibandingkan metode FCFS perusahaan sebesar 7.876,84 menit. 

Dengan demikian, metode Palmer merupakan alternatif terbaik dalam penjadwalan produksi 

di Sintetic Store Malang karena mampu meminimalkan waktu penyelesaian dan mengurangi 

risiko keterlambatan pesanan. 

 

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

Dannenbring 



 
 

ABSTRACT 

 

Desi Amalia Sawitri, Bachelor’s Program in Industrial Engineering, Faculty Of Industrial 

Technology, Institute Teknologi Nasional Malang, July 2025, Flow Shop Production 

Scheduling Analysis at Sintetic Store Malang. Supervisor : Dr. Renny Septiari, ST.,MT dan 

Emmalia Adriantantri, ST.,MM. 

 

Production scheduling is one of the crucial elements in a manufacturing system, 

functioning to organize the sequence of work processes so that resource utilization becomes 

more optimal and order completion targets can be achieved on time. Sintetic Store Malang, 

a manufacturing business in the garment industry, currently employs the First Come First 

Serve (FCFS) scheduling method. Although simple, this method does not take into account 

the processing time for each order, which often results in delays and additional costs due to 

late delivery penalties. To address this issue, this study aims to analyze a more efficient 

production scheduling system using three heuristic methods: Campbell Dudek Smith (CDS), 

Palmer, and Dannenbring. The research applies a descriptive quantitative approach by 

collecting data through direct observation and documentation. The data analyzed includes 

processing time at each production stage, the quantity and type of orders, and the due dates. 

The results show that all three methods produce lower makespan values compared to the 

existing FCFS method. Among them, one method yields the smallest makespan and is 

recommended as the optimal solution for production scheduling at Sintetic Store. By 

implementing the most suitable scheduling method, the company can improve production 

efficiency, reduce inter-process waiting time, and minimize potential losses due to late 

deliveries. The findings indicate that the Palmer method generates the lowest makespan of 

7,695.24 minutes, outperforming the company’s current FCFS method, which results in a 

makespan of 7,876.84 minutes. Therefore, the Palmer method is identified as the best 

alternative for production scheduling at Sintetic Store Malang, as it effectively minimizes 

completion time and reduces the risk of order delays. 

 

 

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

Dannenbring 
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