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ABSTRAK : Penjadwalan produksi merupakan salah satu bagian yang cukup penting dalam 

suatu industri. Oleh sebab itu, beberapa dasawarsa terakhir banyak berkembang penelitian yang 

berkaitan dengan penjadwalan. PT. Sai Apparel Industries Ltd adalah perusahaan yang bergerak 

di bidang garment, perusahaan ini dapat memproduksi pakaian yang berupa celana, baju, jaket 

dan lain-lain yang semuanya adalah produk ekspor. Dalam penjadwalan produksi, diperlukan 

sebuah perencanaan. Keputusan perencanaan dibuat untuk meminimasi biaya total dalam 

memenuhi permintaan yang diramalkan. Rencana tersebut memperhitungkan bermacam-macam 

jenis biaya. Tujuan dari perencanaan adalah penggunaan yang produktif baik atas sumber daya 

manusia maupun sumber daya perlengkapan. Oleh sebab itulah perlu adanya sistem aplikasi 

yang dapat meramalkan optimalisasi produksi tersebut dengan waktu dan sumberdaya yang ada 

sehingga biaya total yang diperlukan dapat diminimalisasi. Sistem aplikasi ini mampu 

memperlihatkan performanya yaitu dengan memperhitungkan waktu produksi yang semula 

melebihi jadwal dateline yang seharusnya tanggal 30 Agustus 2013 tapi selesai pada tanggal 07 

september 2013 menjadi tanggal 27 Agustus 2013 dengan penambahan jam lembur selama 4 jam 

untuk tiap proses produksinya. Dan dengan adanya sistem ini terbukti bahwa dalam proses 

perhitungan perencanaan produksi ini mampu memberikan nilai plus terhadap jadwal yang 

sedang akan dikerjakan yaitu dengan penambahan jam lembur sebagai tolak ukur dalam 

perencanaan penjadwalan produksi. 

Kata Kunci : penjadwalan, perhitungan, perencanaan 

 

DESIGN THE CALCULATION OF PRODUCTION SCHEDULING SYSTEM WEB –

BASED PLANNING APPLICATIONS 

(Case Study: Project of Beranda Mumbul Housing) 

 

ABSTRACT : Production scheduling is an important in an industry. Therefore, in a last 

decade many development research related to scheduling. PT. Sai Apparel Industries Ltd. is a 

company engaged in the garment industry where produce a cloth to pants, shirts, jackets, etc 

all export products. In production scheduling, needed a plan. Planning decisions are made to 

minimize the total cost of forecast demand. The plan calculated a variety type of costs. The 

purpose is a productivity an using of resources both a human and equipment resources. That 

why there needs a system optimization application that can predict the production time and 
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resources that necessary so the total cost can be minimized. The application system are able to 

demonstrate performance a calculation of the time that the original production should to be 

scheduled in August 30, 2013 but was completed on 07 September 2013 and become 27 

August 2013, with the addition of overtime hours for 4 hours for each production process. 

And with this system proved that the calculation of the production planning process is able to 

give a value to the schedule that is going to be done that with the addition of overtime hours 

as a benchmark in planning production scheduling. 

Keywords : scheduling , calculation , planning  

 

PENDAHULUAN 

Perusahaan mendapatkan order dengan 

beberapa spesifikasi yang berbeda-beda dan 

due-date yang berbeda pula. Setiap 

spesifikasi produksi memiliki routing yang 

berbeda-beda. Dan juga setiap stasiun kerja 

terdiri atas satu atau beberapa mesin dan 

penampung yang memiliki fungsi yang sama. 

Oleh karena itu perlu pengaturan pemilihan 

pekerjaan dan penggunaan waktu untuk 

menangani aktivitas-aktivitas yang 

diperlukan untuk memproduksi jenis produk 

tertentu pada waktu tertentu sesuai dengan 

jumlah waktu yang tersedia dan keterbatasan 

antara aktivitas dan sumber daya yang 

tersedia sehingga dapat meminimalkan waktu 

yang terbuang yang pada akhirnya akan dapat 

meminimalkan keterlambatan yang terjadi. 

Sehingga dalam menangani management 

produksi dan memenuhi berbagai tujuan 

perusahaan, perencanaan merupakan pokok 

penting keberhasilan dari proses produksi 

tersebut.  

Tujuan dari perencanaan dan 

pengendalian produksi adalah merencanakan 

dan mengendalikan aliran material ke dalam, 

di dalam, dan keluar pabrik sehingga posisi 

keuntungan optimal yang merupakan tujuan 

perusahaan dapat dicapai (Kusuma, 1999).  

Akan tetapi perencanaan produksi 

berdasarkan prediksi terhadap masa yang 

akan datang dalam sistem tradisonal memiliki 

resiko kerugian yang lebih besar karena over 

produksi daripada produksi berdasarkan 

permintaan yang sesungguhnya. Untuk itu 

perusahaan perlu menggunakan sistem made-

to-order, yakni sistem produksi yang 

menggunakan acuan bahwa produk/barang 

baru dibuat jika ada order masuk. Sistem ini 

biasanya untuk produk/barang yang sangat 

unik (highly customized), yang jika 

perusahaan menyimpannya dalam inventory, 

tidak ada yg mau membelinya 

Salah satu model yg dapat diterapkan 

dalam keadaan made-to-order ini adalah 

model penjadwalan flow-shop. Yaitu proses 

penentuan urutan pekerjaan yang memiliki 

lintasan produk yang sama yang 

memproduksi apabila ada permintaan 

diperlukan. Suatu proses produksi hanya 

akan memproduksi apabila diisyaratkan oleh 

proses berikutnya. Sebagai akibatnya 

pemborosoan dapat dihilangkan dalam skala 

besar, yaitu berupa perbaikan kualitas dan 

sumber daya produksi yang lebih rendah. 

TINJAUAN PUSTAKA 

Perencanaan produksi untuk perusahaan 

yang memproduksi banyak produk, maka 

sebuah perencanaan akan menjadi hal yang 

rumit. Rencana produksi adalah suatu 

panduan umum untuk mendefinisi level 

keseluruhan dari operasi produksi untuk 
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menghasilkan produk pada periode waktu 

tertentu, misalnya satu bulan, tiga bulan, atau 

satu tahun. Rencana produksi biasanya 

mendefinisikan jumlah unit atau tingkat 

produksi untuk berbagai macam produk yang 

akan diproduksi untuk memenuhi permintaan 

konsumen. Rencana produksi yang dibagi 

kedalam unit waktu dinamakan jadwal 

produksi, yaitu suatu rencana rinci yang 

mendefinisikan jumlah pasti dari unit yang 

akan diproduksi per hari, per jam, per hari, 

atau per minggu.  

Berdasarkan peramalan tersebut, 

management dapat merencanakan berkaitan 

dengan tenaga kerja, persediaan, tingkat 

produksi, dan kebutuhan kapasitas, yang 

kemudian diseimbangkan untuk mencapai 

tingkat produksi yang diharapkan dan 

memenuhi permintaan konsumen. Aktifitas 

produksi yang dibagi menjadi periode waktu 

yang lebih kecil untuk menentukan rencana 

produksi unit yang lebih spesifik disebut 

master production schedule (mps) (Hartini, 

2011). 

Master production schedule (mps) untuk 

penjadwalan flowshop dicirikan dengan 

adanya aliran proses yang searah untuk setiap 

jenis job yang dikerjakan. Metode yang 

digunakan biasanya mengasumsikan bahwa 

setup operasi independen terhadap urutan 

pengerjaan dan termasuk dalam waktu 

proses. Sedangkan dalam kondisi yang 

dijumpai di beberapa industri adalah adanya 

waktu setup mesin untuk setiap pergantian 

job yang berbeda, sehingga hal ini akan 

mempengaruhi urutan penjadwalan. 

Permasalahan akan makin kompleks bila 

dalam suatu operasi terdapat beberapa mesin 

yang digunakan (flexible flowshop). 

METODE PENGEMBANGAN SISTEM 

Metode Pengembangan adalah sebuah 

cara yang tersistem atau teratur yang 

bertujuan untuk melakukan analisa 

pengembangan suatu sistem agar sistem 

tersebut dapat memenuhi kebutuhan.dalam 

melakukan pembangunan atau perbaikan 

suatu sistem yang terkomputerisasi harus 

melakukan langkah - langkah dalam 

mengimplementasikannya. 

Metode yang dipakai adalah web 

engineering, karena metode ini memberikan 

ide bagi pengembang maupun user tentang 

cara sistem akan berfungsi dan yang akan 

dikembangkan. 

Metode web engineering terdapat 5 (lima) 

tahapan untuk dapat mengembangkan suatu 

perangkat lunak seperti gambar dibawah ini : 

1. Customer communication 

2. Planning 

3. Modeling 

4. Construction 

5. Delivery and Feedback 

Alasan menggunakan metode web 

engineering ini, karena metode ini cukup 

efektif sebagai paradigma dalam rekayasa 

perangkat lunak, karena mendapatkan 

kebutuhan dan aturan yang jelas yang 

disetujui oleh user. 

HASIL PENELITIAN DAN 

PEMBAHASAN 

o Gambaran Umum 

Berdasarkan hasil penelitian, perlu 

diketahui bahwa penjadwalan sebagai suatu 

fungsi pengambilan keputusan yang 

berkaitan dengan penentuan proses yang akan 

dijadwalkan dan penjadwalan sebagai teori 

dengan prinsip, model teknik dan logika 

kesimpulan yang dapat membuktikan secara 

jelas kedalaman fungsi dari penjadwalan itu 

sendiri. Pada sistem perhitungan ini 
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diperlukannya data-data yang mendukung 

dalam proses perhitungan ini. Data-data 

tersebut antara lain : 

a. Data order 

b. Data style 

c. Data SAM 

d. Data cutting 

e. Data Sewing 

f. Data Washing 

 
Gambar 4.1 Flow of Document 

Pembentukan Jadwal planning  

Implementasi pengcodingan 

 
Gambar 4.2  flowchart logika 

Pembentukan Jadwal secara umum 

Penjelasan dari gambar diatas adalah 

pertama planning yang ada akan dibersihkan 

terlebih dahulu. Lalu kemudian akan masuk 

kedalam line cutting, sewing lalu washing. 

Setelah selesai hasilnya akan dimasukkan 

kedalam data planning. Di halaman planning 

akan dicetak hasil planing dari order yang 

ingin dibuat. Apabila ingin mengedit line 

yang ingin dipergunakan akan ada halaman 

pilihan untuk memasukkan editan line dan 

akan dihitung ulang. Apabila sudah selesai 

maka hasil planning akan dimasukkan ke 

jadwal produksi dan otomatis menghapus 

data planning. 

 
Gambar 4.3  flowchart logika Pembentukan 

Jadwal pada Cutting  

Penjelasan secara lebih luas pada saat 

pembentukan jadwal planning baru pada 

bagian cutting. Pembentukan jadwal tersebut 

dapat dijabarkan sebagai berikut: 

Jumlah order akan dibagi menjadi segmen-

segmen yang telah ditentukan. Setelah itu akan 

masuk kedalam line cutting dari awal tanggal 

awal order akan dibuat.Pencarian line pertama 

dimulai dari tanggal yang telah di seting. Pada 

tanggal tersebut maka akan dicari line cutting 

data style

data SAM

data cutting

data sewing

data washing

proses 

perhitungan

data target 

produksi washing

data target 

produksi sewing

data target 

produksi cutting

data order

input order
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mana yang aktif. Setelah terpilih maka akan 

dihitung estimasi waktunya dari awal 

pengerjaan sampai selesai pengerjaan. Apabila 

dalam waktu pembuatan segmen produksi 

sampai selesai pengerjaan line tersebut sedang 

mengerjakan produksi lain maka akan kembali 

ke no 3 untuk mencari line cutting lain yang 

aktif. Apabila tidak ada maka akan dimasukkan 

kedalam data planning. Proses selanjutnya 

order akan dikurangi dengan segmen-segmen 

yang telah diplanning untuk dikerjakan. 

Apabila order yang akan dikerjakan masih ada 

maka akan dicek apakah ada line cutting yang 

masih aktif pada hari tersebut. Apabila ada 

akan kembali ke no 3 untuk diproses ulang. 

Apabila tidak ada akan diproses ke tanggal 

selanjutnya dan diproses kembali ke no 2. 

Apabila order telah terpenuhi maka pengerjaan 

segmen untuk cutting akan selesai. 

Setelah pengerjaan segmen di cutting telah 

selesai maka proses selanjutnya ke bagian 

sewing. 

 

 
Gambar 4.4 flowchart Pembentukan Jadwal 

pada Sewing  

Penjelasan secara lebih luas pembentukan 

jadwal tersebut dapat dijabarkan sebagai 

berikut: Seperti halnya penjadwalan planning 

pada cutting, sewing dimulai dari awal 

produksi akan dikerjakan. Pada tanggal 

tersebut apakah ada line cutting yang telah 

selesai pengerjaannya. Apabila belum ada 

maka akan dicari ke tanggal berikutnya. 

Apabila ada maka akan masuk ke sesi 

selanjutnya yaitu pencarian line sewing. Pada 

pencarian line sewing apakah ada yang 

sedang aktif. Apabila ada maka masuk ke 

sesi perhitungan estimasi waktu produksi. 

Apabila tidak ada maka akan dicari ke 

tanggal selanjutnya. Pada proses perhitungan 

estimasi waktu produksi apakah waktu dari 

awal pengerjaan sampai selesai pengerjaan, 

line tersebut sedang mengerjakan produksi 

lain? Apabila ada maka kembali ke no 3. 

Apabila tidak maka hasil tersebut 

dimasukkan kedalam jadwal planning. Proses 

selanjutnya order sdah selesai semua atau 

tidak? Apabila belum maka akan kembali ke 

no 2. Apabila sudah maka pengerjaan di 

sewing sudah selesai. Setelah pengerjaan 

segmen di sewing telah selesai maka proses 

selanjutnya ke bagian finishing.  

Setelah pengerjaan segmen di sewing telah 

selesai maka proses selanjutnya ke bagian 

washing. Untuk  bagian washing ada kondisi 

khusus dalam proses pengerjaannya. Banyak 

sedikitnya produksi yang dibuat akan selesai 

1 hari pada hari itu juga dalam proses 

pengerjaannya. Jadi untuk perhitungan di 

washing hanya penambahan 1 hari setelah 

semua segmen di sewing selesai. 

- Implementasi Pengujian Perumusan 

1.Segmen jumlah produksi 

Segmen jumlah produksi diperoleh dari 

jumlah permintaan pelanggan yang akan 
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dikerjakan dibagi dengan segmen kerja 

yang akan diperlukan. Setelah itu setiap 

segmen akan ditambah dengan perhitungan 

estimasi failure yang diperoleh dari persen 

failure itu sendiri dan jumlah segmen. 

Dengan demikian segmen jumlah produksi 

dirumuskan sebagai berikut : 

St = Jp / Sjp 

K = Sp + (Sp *Fp) 

Keterangan : 

St = segmen 

Jp = Jumlah produksi 

Sjp = Segmen jumlah produksi 

K = segmen produksi / jumlah keluaran 

persegmen 

Ft = estimasi failure produksi 

2.Line cutting 

Untuk perhitungan line cutting diambil dari 

sam style untuK cutting produksi, 

prosentasi kemampuan produksi line t 

ditambah dengan awal line t produksi. 

Yang nantinya hasilnya dibagi dengan 

kapasitas kerja untuk cutting yang  

ditambah dengan waktu lembur line t. 

Wot = (Wot-1 + (K*SAMc*Ef))/(Cc+Lt)  

Keterangan :  

Wot-1 = waktu line cutting mulai produksi 

untuk t-1 

Wot = waktu operasi line cutting t 

SAMc = SAM untuk line cutting 

Cc  = kapasitas kerja line cutting 

 Lt = waktu lembut untuk line t 

Ef = efisiensi 

3.Line Sewing 

Untuk perhitungan line sewing diambil dari 

sam style untuK sewing produksi, 

prosentasi kemampuan produksi line m 

ditambah dengan awal line m produksi. 

Yang nantinya hasilnya dibagi dengan 

kapasitas kerja untuk sewing yang  

ditambah dengan waktu lembur line m 

Jika Wom>Wom(m-1) => Wom-1 = Wot  

Jika Wom<= Wom(m-1) => Wom-1 = Wom-1 

Wom=(Wom-1 +(K*SAMs*Ef))/(Cs+Lm) 

Keterangan :  

Wom = waktu operasi line sewing m 

Wom-1 = waktu line sewing mulai produksi 

untuk m-1 

SAMs = SAM untuk line sewing  

Cc  = kapasitas kerja line sewing 

 Lt = waktu lembur untuk line m 

4.Line washing 

Untuk perhitungan line washing diambil 

dari segmen terakhir dari line sewing 

ditambah 1 hari. 

Wow = Wow + 1  

Pengujian  

Pada tahap pengujian ini akan dilakukan 

dengan pembuktian dari perhitungan yang 

dilakukan sendiri dengan hasil yang ada di 

aplikasi. Akan ada 2 pilihan dan setiap 

pilihan mempunyai detail sebagai berikut: 

 
Gambar 4.5 pembentukan awal untuk 

pembagian segmen planning jadwal  

Setelah segmen telah dibuat, maka proses 

selanjutnya adalah proses perhitungan untuk 

proses produksi cutting, sewing dan washing. 

cutting 

no line lembur awal prod 
akhir 

prod 

1 1 0 6/3/2013 6/19/2013 

2 2 0 6/3/2013 6/20/2013 

3 3 0 6/3/2013 6/21/2013 

4 1 0 6/20/2013 7/6/2013 

5 2 0 6/21/2013 7/9/2013 

6 3 0 6/22/2013 7/11/2013 

7 1 0 7/8/2013 7/24/2013 
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8 2 0 7/9/2013 7/26/2013 

9 3 0 7/11/2013 7/30/2013 

10 1 0 7/24/2013 8/9/2013 

 

sewing 

no line lembur awal akhir 

1 1 0 6/19/2013 7/17/2013 

2 2 0 6/20/2013 7/18/2013 

3 3 0 6/21/2013 7/23/2013 

4 4 0 7/6/2013 8/3/2013 

5 5 0 7/9/2013 8/6/2013 

6 1 0 7/23/2013 8/20/2013 

7 2 0 7/24/2013 8/21/2013 

8 3 0 7/26/2013 8/27/2013 

9 4 0 7/30/2013 8/27/2013 

10 5 0 8/9/2013 9/6/2013 

 

 Dengan penambahan 1 hari yaitu tanggal 7 

september 2013 untuk jadwal washing, dan 

ternyata jika dilihat dan ditelaah, ada waktu 

produksi yang diperlukan melebihi akan 

tanggal dateline. Hal ini akan menjadi fatal 

jika langsung dijadikan jawal utama. Oleh 

karena itu dengan system ini juga 

menghitung bagaimana produksi tersebut 

dapat berjalan sebelum dateline yang 

ditentukan yaitu dengan cara penambahan 

jam lembur yang sama untuk tiap-tiap line 

dan proses produksi sampai produksi tersebut 

selesai tepat waktu..   

Karena order tersebut melewati dateline 

yang ditetapkan, maka aplikasi ini 

menghitung kembali dari awal proses 

perhitungan dengan penambahan jam lembur. 

Setelah didapat hasil produksi yang kurang 

dari dateline, maka hasilnya adalah sebagai 

berikut. 

      

cutting 

no line lembur awal akhir 

1 1 4 6/3/2013 6/14/2013 

2 2 4 6/3/2013 6/15/2013 

3 3 4 6/3/2013 6/15/2013 

4 1 4 6/20/2013 7/2/2013 

5 2 4 6/21/2013 7/4/2013 

6 3 4 6/22/2013 7/5/2013 

7 1 4 7/8/2013 7/19/2013 

8 2 4 7/9/2013 7/22/2013 

9 3 4 7/11/2013 7/24/2013 

10 1 4 7/24/2013 8/5/2013 

 

sewing 

no line lembur awal akhir 

1 4 4 6/14/2013 7/3/2013 

2 5 4 6/15/2013 7/4/2013 

3 1 4 6/15/2013 7/4/2013 

4 2 4 7/2/2013 7/20/2013 

5 3 4 7/4/2013 7/25/2013 

6 4 4 7/23/2013 8/10/2013 

7 5 4 7/19/2013 8/7/2013 

8 1 4 7/22/2013 8/9/2013 

9 2 4 7/24/2013 8/12/2013 

10 3 4 8/5/2013 8/26/2013 

 

Pengerjaan semua segmen pada washing 

dilakukan pada tanggal 27-08-2013 dan 

selesai pada tanggal itu juga. 

Terjadi perbedaan jadwal planning kerja yang 

semula melebihi date time yaitu pada tanggal 

07-09-2013 setelah penambahan jam lembur 

maka waktu produksi menjadi kurang dari 

dateline produksi yaitu pada tanggal 27-08-

2013.  

 Kesimpulan 

  Setelah penulis melakukan analisis, 

perancangan, implementasi serta pengujian, 

maka dapat diperoleh kesimpulan terhadap 

perhitungan pada sistem aplikasi perencanaan 

penjadwalan produksi berbasis web untuk 

PT. SAI apparel adalah sebagai berikut ini: 

1. Dengan sistem aplikasi ini dapat membantu 

dan memberikan kemudahan kepada user 

terhadap pengelolaan SDM yang tersedia 

berdasarkan jumlah produksi. 
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2. Sistem yang dibuat dan menghasilkan jadwal 

produksi yang terperinci baik secara SDM, 

waktu pengerjaan, target produksi sesuai 

dengan produksi dalam suatu periode 

tertentu. 

3. Sistem yang dibuat hanya sebagai alat bantu 

untuk memberikan informasi kepada user 

sebagai bahan pertimbangan dalam 

mengambil keputusan dalam merencanakan 

perencanaan / plan order. 
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