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ABSTRAK

Industri fabrikasi baja membutuhkan penjadwalan produksi yang efisien untuk meningkatkan produktivitas
dan menekan biaya operasional. Penelitian ini bertujuan mengoptimalkan penjadwalan di PT. BSBMP dengan
mengintegrasikan siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action) serta metode First Come First Served (FCFS) dan
Shortest Processing Time (SPT). Empat pesanan utama yang dianalisis meliputi Link Arm, Single Hanger, Lip
Mount, dan Precast Skid, menggunakan perhitungan manual berbasis waktu proses aktual. Hasil penelitian
menunjukkan metode FCFS menghasilkan waktu produksi rata-rata 57 hari, utilisasi 48%, dan keterlambatan
rata-rata 9 hari. Sementara itu, metode SPT menurunkan waktu penyelesaian menjadi rata-rata 41 hari, tidak ada
keterlambatan, dan meningkatkan utilisasi menjadi 67%, dan menghilangkan keterlambatan. Temuan ini
menunjukkan metode SPT lebih optimal dalam efisiensi waktu dan kapasitas produksi, sementara integrasi
PDCA menjadi kerangka kerja penting untuk perbaikan berkelanjutan dalam sistem penjadwalan. Penelitian ini
memberikan kontribusi praktis bagi efektivitas manajemen produksi di industri fabrikasi baja.

Kata Kunci: Penjadwalan Produksi, First Come First Served, Shortest Processing Time, PDCA, Efisiensi
Produksi

ABSTRACT

The steel fabrication industry requires efficient production scheduling to increase productivity and reduce operational
costs. This study aims to optimize scheduling at PT. BSBMP by integrating the PDCA (Plan-Do-Check-Action) cycle and
the First Come First Served (FCFS) and Shortest Processing Time (SPT) methods. The four main orders analyzed include
Link Arm, Single Hanger, Lip Mount, and Precast Skid, using manual calculations based on actual process time. The results
show that the FCFS method produces an average production time of 57 days, utilization of 48%, and an average delay of 9
days. Meanwhile, the SPT method reduces the completion time to an average of 41 days, no delays, and increases utilization
to 67%, and eliminates delays. These findings indicate that the SPT method is more optimal in terms of time efficiency and
production capacity, while the integration of PDCA becomes an important framework for continuous improvement in the
scheduling system. This study provides practical contributions to the effectiveness of production management in the steel
fabrication industry.

Keywords: Production Scheduling, First Come First Served, Shortest Processing Time, PDCA, Production
Efficiency.

Pendahuluan

Industri fabrikasi baja berperan penting dalam mendukung sektor konstruksi, perminyakan, pertambangan,
dan pembangkit listrik. Dengan meningkatnya permintaan produk baja berkualitas tinggi, perusahaan fabrikasi
dituntut untuk memproduksi secara cepat, efisien, dan tepat waktu. Salah satu kunci utamanya adalah
penjadwalan produksi yang efektif untuk meminimalkan keterlambatan dan menekan biaya operasional. Namun,
masih banyak perusahaan menghadapi kendala penjadwalan yang tidak terstruktur, yang menyebabkan
ketidakseimbangan antara kapasitas produksi dan permintaan pasar dinamis [1], [2], [3], [4], [5], [6], [7], [8].

Masalah utama dalam penjadwalan produksi di PT. BSBMP adalah ketidakteraturan urutan pesanan yang
memicu keterlambatan dan rendahnya utilisasi sumber daya. PT. BSBMP (Bangun Sarana Baja Bumi Metalindo
Persada) adalah perusahaan fabrikasi baja yang telah beroperasi sejak 2012, melayani klien besar seperti PT
Freeport Indonesia, PT PLN, dan PT Rekayasa Industri [9], [10]. Produk unggulan seperti Link Arm, Single
Hanger, Lip Mount, dan Precast Skid diproduksi untuk kebutuhan proyek berskala besar. Proses penjadwalan
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yang dilakukan secara manual tanpa mempertimbangkan prioritas dan waktu proses aktual berdampak pada
tingginya idle time dan meningkatnya biaya operasional.

Sejumlah penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa penerapan metode Shortest Processing Time (SPT)
efektif dalam mengoptimalkan proses penjadwalan. Dalam [11] dilakukan implementasi metode PDCA dan SPT
untuk mengurangi keterlambatan pengiriman pada industri konveksi, dan hasilnya mampu meningkatkan
efisiensi produksi. Kemudian pada [1] juga membuktikan bahwa metode SPT menurunkan waktu tunggu
produksi kerajinan tas bambu secara signifikan. Sementara pada [2] mengoptimalkan penjadwalan mesin bor di
industri furniture menggunakan SPT dengan hasil peningkatan produktivitas dan penurunan keterlambatan.
Namun, penelitian-penelitian tersebut belum banyak diterapkan di sektor fabrikasi baja yang memiliki
kompleksitas produksi lebih tinggi.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dibutuhkan metode penjadwalan yang lebih sistematis dan
berbasis data. Penelitian ini menawarkan solusi dengan mengintegrasikan siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action)
dan metode penjadwalan Shortest Processing Time (SPT). Pendekatan PDCA digunakan untuk perbaikan
berkelanjutan dalam sistem produksi [11], [12], [13], [14], [15], sedangkan metode SPT diharapkan dapat
memprioritaskan pesanan dengan waktu proses terpendek untuk mengurangi keterlambatan [1], [2], [4], [7], [8].
[11]. Metode FCFS juga dianalisis sebagai pembanding karena masih banyak digunakan di industri sebagai
sistem dasar urutan pesanan masuk.

Dengan fokus pada produk-produk Link Arm, Single Hanger, Lip Mount, dan Precast Skid, penelitian ini
menganalisis dampak penerapan metode FCFS dan SPT terhadap waktu penyelesaian produksi, utilisasi
kapasitas, dan keterlambatan pesanan. Tujuan dari penelitian ini adalah mengoptimalkan penjadwalan produksi
di PT. BSBMP dengan menggabungkan siklus PDCA dan metode SPT, guna meningkatkan efisiensi
operasional, menurunkan keterlambatan, serta memperkuat daya saing perusahaan di industri fabrikasi baja.

Metode Penelitian

Metode yang digunakan dalam penelitian ini bertujuan untuk mengoptimalkan penjadwalan produksi di
PT. BSBMP, khususnya pada produk Link Arm, Single Hanger, Lip Mount, dan Precast Skid. Penelitian ini
melibatkan pengumpulan data primer dan sekunder. Data primer diperoleh melalui observasi langsung di
lapangan dan wawancara dengan karyawan produksi untuk memahami alur kerja dan kendala yang dihadapi.
Sementara itu, data sekunder berupa dokumen terkait penjadwalan dan realisasi produksi selama Oktober hingga
November 2024 yang disediakan oleh perusahaan. Proses perhitungan penjadwalan dilakukan menggunakan
Microsoft Excel, dengan input berupa waktu proses aktual dari dokumen perusahaan.

Observasi Awal
Identifikasi Masalah

| Studi Lapangan | | Studi Literatur |

\_l_l

Pengumpulan Data:

1. Data Primer

a. Hasil wawancara dengan staf produksi/PPIC

b. Observasi alur proses dan waktu produksi aktual
2. Data Sekunder:

a. Jadwal dan realisasi produksi (Okt-Nov '24).

b. Waktu proses tiap produk

c. SOP produksi dan penjadwalan.

d. Literatur tentang PDCA_ FCFS, dan SPT.

Pengolahan Data:

1. Menyusun jadwal produksi dengan metode FCFS dan SPT
2. Mengevaluasi hasil dengan pendekatan PDCA:

a. Plan: Pendataan waktu proses

b. Do: Penjadwalan dengan FCFS dan SPT

c. Check: Analisis hasil penjadwalan

d. Action: Penentuan metode terbaik sebagai
rekomendasi perbaikan

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1 Flowchart penelitian
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Tahapan penelitian dimulai dengan analisis sistem penjadwalan produksi yang ada, menggunakan
pendekatan PDCA (Plan, Do, Check, Action), serta penerapan metode First Come First Served (FCFS) dan
Shortest Processing Time (SPT) untuk menyusun jadwal produksi yang lebih efisien. Metode FCFS dipilih
karena umum digunakan sebagai pendekatan dasar berdasarkan urutan pesanan masuk, sedangkan SPT dipilih
karena efektif mengurangi waktu penyelesaian untuk jenis produksi dengan variasi waktu proses. Metode lain
seperti EDD, Johnson’s Rule, atau NEH tidak digunakan karena karakteristik pesanan di PT. BSBMP lebih
sesuai dengan pendekatan SPT yang memprioritaskan proses singkat.

Evaluasi dilakukan dengan membandingkan hasil penjadwalan menggunakan kedua metode terhadap
indikator kinerja seperti waktu penyelesaian dan efisiensi pemanfaatan sumber daya. Diagram alur penelitian
pada Gambar 1 disajikan untuk memberikan gambaran sistematis tentang tahapan penelitian yang dilaksanakan.

Selanjutnya, berikut ini merupakan penjelasan dari setiap tahapan solusi yang dirancang untuk
menyelesaikan permasalahan penjadwalan produksi, sebagaimana tergambar pada diagram alur penelitian di
atas. Penjelasan ini mencakup landasan teori dan pendekatan yang digunakan, seperti manajemen produksi,
siklus PDCA, serta metode penjadwalan FCFS dan SPT:

Manajemen Produksi

Manajemen produksi merupakan elemen krusial dalam setiap sektor industri yang bertujuan mengelola
proses produksi secara efektif dalam rangka memperoleh produk maupun layanan yaang sesuai standar kualitas
dan efisiensi biaya. Fokus utamanya adalah memaksimalkan pemanfaatan sumber daya di antaranya peralatan,
tenaga kerja, serta bahan baku guna memenuhi permintaan pasar secara tepat waktu. Untuk mewujudkannya,
dibutuhkan perencanaan yang terstruktur, pengendalian yang akurat, serta penjadwalan yang optimal agar
operasional perusahaan berjalan lancar dan kepuasan pelanggan tetap terjaga [16], [17], [18], [19], [20], [21],
[22], [23], [24].

Plan — Do — Check — Action (PDCA)

PDCA merupakan pendekatan metodologis untuk upaya perbaikan berkelanjutan guna mendorong
peningkatan efisiensi dan mutu dalam proses manajemen produksi. Siklus ini mencakup empat tahap utama:
Plan (perencanaan), Do (pelaksanaan), Check (evaluasi), dan Action (tindakan perbaikan), yang dilaksanakan
dengan sistematis guna meninjau serta menyempurnakan hasil produksi. Penerapan metode PDCA telah terbukti
efektif dalam membantu perusahaan mengidentifikasi titik-titik yang memerlukan peningkatan, sekaligus
memastikan bahwa setiap perubahan dilakukan secara terencana dan berdasarkan data yang akurat [11], [12],
[13], [14], [15].

Penjadwalan Produksi

Penjadwalan produksi memiliki peran penting dalam menjamin kelancaran proses produksi sesuai rencana
serta dalam waktu yang optimal [1], [2], [3], [4], [5], [6], [8]. Berbagai metode digunakan dalam penjadwalan
untuk menetapkan urutan pengerjaan, pembagian sumber daya, serta penentuan waktu pelaksanaan produksi.
Penjadwalan yang dilakukan secara efektif dapat meminimalkan waktu menganggur, memaksimalkan
pemanfaatan kapasitas produksi, dan meningkatkan kepuasan pelanggan melalui pemenuhan tenggat waktu
yang telah ditetapkan [6], [25], [26]

First Come First Serve (FCFS)

FCFS yaitu salah satu metode penjadwalan produksi paling sederhana, di mana pekerjaan atau pesanan
diproses sesuai dengan urutan kedatangannya. Meskipun mudah diterapkan, metode ini tidak selalu optimal
dalam mengurangi waktu tunggu atau meningkatkan efisiensi produksi, terutama pada produksi dengan variasi
waktu proses yang besar. Meskipun demikian, FCFS dapat digunakan pada situasi di mana kesederhanaan dan
keadilan dalam penjadwalan lebih diutamakan [11], [27].

Shortest Processing Time (SPT)

Metode SPT mengutamakan pemrosesan pekerjaan dengan waktu pemrosesan terpendek terlebih dahulu.
Teknik ini bertujuan untuk meminimalkan waktu total penyelesaian produksi dengan mengurangi waktu tunggu
yang tidak perlu. SPT sering digunakan dalam situasi di mana beberapa pekerjaan memiliki durasi pemrosesan
yang bervariasi, dan kecepatan penyelesaian menjadi prioritas utama. Metode ini telah terbukti efektif dalam
mengurangi jumlah waktu tunggu dan meningkatkan produktivitas [1], [2], [4], [7]. [8], [11].

Perhitungan Metode FCFS dan SPT dalam Penjadwalan Produksi
Proses penjadwalan produksi melalui metode FCFS serta SPT dilakukan melalui enam tahapan utama [1],
(2], [4], [7], [8], [11], yaitu:
1. Urutkan waktu proses dari tersingkat hingga yang terlama, lalu jumlahkan seluruh durasinya.
2. Hitung waktu proses kumulatif untuk setiap pekerjaan, kemudian akumulasikan totalnya.
3. Tentukan nilai keterlambatan dengan mengurangkan waktu kumulatif dari due date yang telah
ditetapkan; apabila hasilnya negatif, maka dianggap nol.
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4. Hitung rata-rata waktu penyelesaian menggunakan rumus berikut:
YCT

Penyelesaian rata —rata = ————— @
Jumlah Orderan
5. Hitung utilisasi dengan rumus:
ae o (IPT
Utilisasi = (ZCT) x 100 (2)
6. Rata-rata keterlambatan dihitung menggunakan rumus berikut:
Keterlambatan rata — rata = ZLP 3)

Jumlah Orderan
Keterangan:

> CT = Total waktu penyelesaian kumulatif

> PT = Total waktu proses

> LP = Total keterlambatan

Ukuran Keberhasilan Penjadwalan Produksi

Keberhasilan aktivitas penjadwalan produksi dapat diukur melalui kriteria, seperti yang dijelaskan dalam
[11, [2], [4] [7], [8], [11], yaitu:
Total waktu proses yang diperlukan untuk menyelesaikan seluruh pekerjaan
Rata-rata waktu alir yang dibutuhkan selama proses penjadwalan
Jumlah pekerjaan yang mengalami keterlambatan
Rata-rata keterlambatan pengiriman produk
Jumlah persediaan yang tersedia
Jumlah mesin yang tidak digunakan (idle)

ngkat keberhasilan juga dilihat dari efisiensi waktu dalam menyelesaikan pekerjaan, yang bertujuan
untuk meningkatkan utilisasi peralatan dan sumber daya. Penyelesaian kerja yang cepat akan menekan waktu
alir, sehingga akumulasi barang setengah jadi akan berkurang. Di sisi lain, banyaknya pekerjaan menganggur
mencerminkan efektivitas penjadwalan, yang idealnya berorientasi pada kepuasan pelanggan serta efisiensi
biaya operasional perusahaan.

"hD OO O ®-"

Hasil Dan Pembahasan

Pada tahap pengumpulan data didapatkan dari staff perusahaan. Data yang diambil adalah informasi
pemesanan produk di bulan Oktober — November 2024. Data ini bisaa dilihat sebagaimana Tabel 1 berikut:
Tabel 1 Data pesanan masuk Oktober — November 2024

No Pemesanan Tanggal Pesan PO Turun Unit Pemesanan
1 Link Arm 29/08/2024 02/10/2024 12 EA
2 Single Hanger 17/10/2024 18/10/2024 100 EA
3 Lip Mount 17/10/2024 21/10/2024 18 EA
4 Precast Skid 28/10/2024 01/11/2024 25 EA

Sumber: (PT. BSBMP, 2024)
PO = Purchase order, memulai proses pesanan di lapangan
Upaya meningkatkan efisiensi dan mengurangi keterlambatan produksi di PT. BSBMP, pendekatan Plan,
Do, Check, Action (PDCA) diterapkan bersama metode FCFS dan SPT untuk mengoptimalkan penjadwalan.

Tahap Perencanaan (Plan)
Pelaksanaan perencanaan pada tahap ini dengan menentukan tabel pemesanan serta waktu standar produksi
untuk masing-masing satuan produk sebagaimana pada Tabel 2 berikut:
Tabel 2 Informasi waktu pemesanan

No Pemesanan Tanggal Pengerjaan  Realisasi Pemesanan Jumlah Hari
1 Link Arm 02/10/2024 15/11/2024 44 Hari
2 Single Hanger 18/10/2024 30/11/2024 43 Hari
3 Lip Mount 21/10/2024 30/12/2024 70 Hari
4 Precast Skid 01/11/2024 15/01/2025 75 Hari

Sumber: (PT. BSBMP, 2024)
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Pada bulan Oktober — November 2024 terdapat 4 pesanan meliputi Link Arm, Single Hanger, Lip Mount,
dan Precast Skid. Berdasarkan 4 pesanan di atas, waktu pesanan yang masuk ada perbedaan. Kemudian
dilakukan pendataan pesanan yang masuk meliputi waktu pengerjaan masing-masing pesanan yang diproduksi.

Tahap Pelaksanaan (Do)
Tahap ini menghitung waktu produksi masing-masing pesanan yang didasarkan pada waktu standar
produksi yang sudah melalui tahap perencanaan.
Tabel 3 Perhitungan berdasarkan OPC

No Pemesanan Qty Waktu/Pcs  Total Pengerjaan Jam Kerja  Estimasi Penyelesaian
1 Link Arm 12 EA 680 Menit 8160 Menit 8 Jam/Hari 17 Hari
2  Single Hanger 100 EA 67 Menit 6720 Menit 8 Jam/Hari 14 Hari
3 Lip Mount 18 EA 1013 Menit 18240 Menit 8 Jam/Hari 38 Hari
4 Precast Skid 25 EA 768 Menit 19200 Menit 8 Jam/Hari 40 Hari

Mengacu data di Tabel 3, proses pelaksanan estimasi produksi sesuai pesanan sudah dilakukan. Terkait
pengerjaan produksi ada pula penggunaan masa kerja dan waktu kerja setiap harinya sejumlah 8 jam per hari
dengan libur 1 hari untuk produksi hari minggu.

Tahap Pemeriksaan (Check)
Tahap ini melibatkan kegiatan mengecek pelaksanaan dengan menambah target atau ketentuan selesai
produksi sesuai peta operasi.
Tabel 4 Hasil pelaksanaan produksi berdasarkan OPC

No Pemesanan Tanggal Pengerjaan Realisasi pada OPC Estimasi Penyelesaian
1 Link Arm 02/10/2024 21/10/2024 17 Hari
2 Single Hanger 18/10/2024 02/11/2024 14 Hari
4 Lip Mount 21/10/2024 03/12/2024 38 Hari
3 Precast Skid 01/11/2024 17/12/2024 40 Hari

Sesudah penyelesaian waktu produksi di Tabel 4 dilakukan, maka berikutnya yaitu membuat gantt chart
jadwal produksi nya, dengan jadwal yang bisa dirinci sebagaimana pada Tabel 5 berikut:

Tabel 5 Penijadwalan produksi pada perusahaan

OKktober 2024
No | Nama Produksi Minggu1 | Minggu 2 [ Minggu 3 [ Minggu 4 [ Minggu 5

1 Link Arm
2 Single Hanger
3 Lip Mount
4 Precast Skid

Nov-24
No | Nama Produksi ML | Minggu 2 [ Minggu 3 [ Minggu 4 [ Minggu 5

1 Link Arm
2 Single Hanger
3 Lip Mount
4 Precast Skid

Dec-24
No | Nama Produksi Minggu 1 [ Minggu 2 [ Minggu 3 [ Minggu 4 [ M5
1]2]3]4a]s5]e6]7[8]9]ro]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]26]27]28]29]30]31

1 Link Arm
2 Single Hanger B B B B R
3 Lip Mount

4 Precast Skid R R

Januari 2025
No Nama Produksi Minggu 1 | Minggu 2 Minggu 3 Minggu 4 Minggu 5
213 819 (10 14115]16)17]18(19]20|2122|23]24)25|26|27]28]29[30|31

1 Link Arm
2 Single Hanger
3 Lip Mount
4 Precast Skid
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Selanjutnya, di bawah ini merupakan tabel perhitungan keterlambatan produksi dengan mengurangi
tanggal pesanan selesai di jadwal produksi dengan target selesai sebagaimana yang ada dalam Tabel 4:

Tabel 6 Keterlambatan produksi

No Pemesanan Tanggal Pengerjaan Tanggal Selesai Keterlambatan
1 Link Arm 02/10/2024 29/11/2024 14 Hari
2 Single Hanger 18/10/2024 29/12/2024 29 Hari
3 Lip Mount 21/10/2024 14/01/2025 15 Hari
4 Precast Skid 01/11/2024 19/12/2024 0 Hari

Berdasarkan Tabel 6, seluruh pesanan mengalami keterlambatan dalam penyelesaian produksi
dibandingkan dengan target yang telah direncanakan, dengan selisih waktu keterlambatan berkisar antara 14
hingga 29 hari. Kondisi ini mencerminkan adanya ketidaksesuaian antara jadwal perencanaan dan realisasi di
lapangan.

Penyebab utama keterlambatan tersebut diidentifikasi berasal dari tingginya waktu menganggur (idle time),
keterlambatan pasokan material, serta urutan penjadwalan yang belum mempertimbangkan efisiensi waktu
proses secara optimal. Metode FCFS yang saat ini diterapkan cenderung memproses pesanan berdasarkan urutan
masuk tanpa memperhatikan durasi proses masing-masing produk, sehingga pesanan dengan waktu pengerjaan
lebih singkat sering kali tertunda. Selain itu, gangguan pada ketersediaan bahan baku dan kemacetan
(bottleneck) pada mesin-mesin produksi turut memperparah keterlambatan yang terjadi sebagaimana
ditunjukkan dalam Tabel 6.

Tahap Tindakan (Action)

Pada tahap ini, dilakukan penjadwalan produksi dengan memanfaatkan dua metode, yaitu FCFS dan SPT.
Metode FCFS menyusun jadwal berdasarkan urutan pesanan yang masuk, sedangkan metode SPT
memprioritaskan pesanan dengan waktu pengerjaan tercepat. Langkah ini bertujuan untuk mengevaluasi
efektivitas kedua metode dalam meningkatkan efisiensi produksi dan mengurangi keterlambatan.

First Come First Serve (FCFS)
Berikut pada Tabel 7 merupakan perhitungan rata-rata penyelesaian, keterlambatan seluruh pesanan, dan
utilitas produksi.
Tabel 7 Perhitungan waktu produksi dengan metode FCFS

No Pemesanan Proses Aliran Waktu Batas Waktu Keterlambatan

1 Link Arm 17 17 44 0

2 Single Hanger 14 31 43 0

3 Lip Mount 38 69 70 0

4 Precast Skid 40 109 75 34

Jumlah 109 226 34

Penyelesaian Rata-Rata 57 Hari Utilitas 48%
Keterlambatan Rata-Rata 9 Hari

Diperoleh hasil bahwa dengan metode FCFS, rata-rata waktu penyelesaian adalah 57 hari, dengan utilitas
produksi sebesar 48%, dan rata-rata keterlambatan sebesar 9 hari.

Penyebab utama keterlambatan produksi pada metode FCFS diidentifikasi berasal dari waktu menganggur
(idle time) yang tinggi, keterlambatan pasokan material, serta kurangnya prioritas pada pesanan dengan waktu
proses singkat. Metode FCFS cenderung menumpuk pesanan panjang di awal, yang menyebabkan pesanan cepat
justru tertunda.

Shortest Processing Time (SPT)

Langkah berikutnya adalah membandingkan dengan metode SPT, di mana prioritas diberikan pada proses
produksi yang paling cepat. Setelah itu, dilakukan perhitungan rata-rata waktu penyelesaian, tingkat utilitas
produksi, serta keterlambatan setiap pesanan.
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Tabel 8 Perhitungan waktu produksi dengan metode SPT

No Pemesanan Proses Aliran Waktu Batas Waktu Keterlambatan

1 Link Arm 14 14 43 0

2 Single Hanger 17 28 44 0

3 Lip Mount 38 54 70 0

4 Precast Skid 40 66 75 0

Jumlah 109 162 0

Penyelesaian Rata-Rata 41 Hari Utilitas 67%
Keterlambatan Rata-Rata 0 Hari

Diperoleh hasil bahwa dengan metode SPT, ata-rata waktu penyelesaian sebesar 41 hari, utilitas produksi
sebesar 67%, dan tidak terdapat keterlambatan.

Untuk memberikan gambaran visual perbandingan efektivitas kedua metode, disajikan grafik perbandingan
rata-rata waktu penyelesaian, rata-rata keterlambatan dan tingkat utilisasi produksi antara metode FCFS dan
SPT pada Gambar 2 dan Gambar 3 berikut.

Perbandingan "'Penyelesaian dan

Keterlambatan Rata-Rata" FCFS dan SPT
60 Hari
50 Hari
40 Hari
30 Hari
20 Hari
10 Hari

Hari
Penyelesaian Rata-Rata Keterlambatan Rata-Rata

FCFS mSPT

Gambar 2 Grafik perbandingan FCFS dan SPT (1)

Perbandingan ""Utilitas"
Metode FCFS dan SPT

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

FCFS SPT

Gambar 3 Grafik perbandingan FCFS dan SPT (2)
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Dari perbandingan kedua metode tersebut (FCFS dan SPT), bisa didapatkan kesimpulan bahwa lebih
efisien metode SPT karena mampu mempercepat penyelesaian produksi, meningkatkan pemanfaatan sumber
daya, serta menghilangkan keterlambatan penyelesaian pesanan untuk produk Link Arm, Single Hanger, Lip
Mount, dan Precast Skid.

Hasil temuan ini sejalan dengan hasil penelitian sebelumnya. Seperti pada [28] menunjukkan bahwa
pengelolaan kapasitas produksi dengan pendekatan sistematis mampu menekan waktu proses total pada industri
baja. Kemudian pada [29] juga membuktikan bahwa penjadwalan menggunakan algoritma yang lebih efisien
dapat menurunkan tingkat keterlambatan secara signifikan. Hal ini menguatkan bahwa metode SPT, yang
memprioritaskan pesanan dengan waktu proses tercepat, dapat menjadi solusi efektif untuk meningkatkan
efisiensi produksi di sektor fabrikasi baja seperti PT. BSBMP.

Selanjutnya, berdasarkan hasil perhitungan pada Tabel 8. Berikut ini merupakan gantt chart alur
penjadwalan produksi dengan metode SPT untuk keempat produk Link Arm, Single Hanger, Lip Mount, dan
Precast Skid.

Tabel 9 Penjadwalan produksi dengan metode SPT

Oktober 2024
No | Nama Produksi Minggu 1 | Minggu 2 | Minggu 3 | Minggu 4 | Minggu 5
23456 [7]8]9]r0]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]26]27]28]29]30]31
2 Single Hanger
1 Link Arm
3 Lip Mount
4 Precast Skid
Nov-24
No |Nama Produksi ML ] Minggu 2 [ Minggu 3 [ Minggu 4 [ Minggu 5
61718 20]21]22
2 Single Hanger
1 Link Arm
3 Lip Mount
4 Precast Skid
Dec-24
No [Nama Produksi Minggu 1 | Minggu 2 | Minggu 3 | | M5
1]12)3|4|5[6[7]|8)9]10]J11{12[13|14]15]|16]17|18]19[20|21]|22]23 28]29]30|31
2 Single Hanger
1 Link Arm
3 Lip Mount
4 Precast Skid
Keterangan:
Marking Welding
Cutting |_|Finishing
Setting Sandblasting
Bor -Wrapping

Tampak pada gantt chart di Tabel 9 bahwa penjadwalan produksi dengan metode SPT menghasilkan alur
kerja yang lebih tertata dan efisien dibanding metode sebelumnya. Produksi dapat selesai lebih cepat karena
urutan pengerjaan ditentukan berdasarkan durasi proses tercepat. Hal ini meminimalkan waktu menganggur
antar proses, mengurangi tumpang tindih pekerjaan, dan meningkatkan pemanfaatan sumber daya. Dengan
metode ini, total waktu penyelesaian produksi lebih singkat serta keterlambatan dapat ditekan secara signifikan.

Dalam kondisi produksi nyata, kedatangan pesanan (arrival order) yang tidak terprediksi menjadi
tantangan tersendiri. Metode SPT tetap lebih fleksibel dalam menghadapi variasi kedatangan pesanan, karena
dapat segera memprioritaskan pesanan dengan waktu proses terpendek tanpa terikat urutan masuk. Dengan
demikian, penerapan metode ini dapat menekan risiko keterlambatan bahkan ketika terjadi fluktuasi jumlah dan
urutan pesanan di PT. BSBMP.

Simpulan

Penelitian ini mengoptimalkan penjadwalan produksi di PT. BSBMP dengan mengintegrasikan siklus
PDCA dan metode Shortest Processing Time (SPT), serta membandingkannya dengan metode FCFS. Hasilnya,
metode SPT terbukti lebih unggul dengan waktu penyelesaian lebih cepat (41 hari vs 57 hari), peningkatan
utilisasi produksi (67% vs 48%), dan eliminasi keterlambatan (0 hari vs 9 hari). Penjadwalan SPT juga mampu
merapikan alur produksi, mengurangi idle time, dan mencegah keterlambatan pesanan.

Secara praktis, metode ini dapat langsung diterapkan untuk meningkatkan efisiensi dan utilisasi di PT.
BSBMP, dengan rekomendasi penggunaan PDCA secara berkelanjutan dan dukungan alat bantu seperti Excel
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atau sistem penjadwalan sederhana. Dari sisi akademis, penelitian ini memperkuat bukti bahwa metode SPT
yang dikombinasikan dengan PDCA efektif digunakan dalam industri fabrikasi baja. Ke depan, penelitian
selanjutnya disarankan untuk mengembangkan model penjadwalan yang lebih fleksibel dan mampu
menyesuaikan dengan perubahan urutan pesanan dan tingkat kerumitan produksi, misalnya dengan
menggunakan pendekatan algoritma atau simulasi.
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