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I NTI SARI

Penelitian dilakukan di PT. Bejana Mas Perkasa
yang berlokasi di daerah Nanggulan - Kulon Progo.
Perusahaan tersebut merupakan perusahan yang bergerak
dal am jasa manufacturing. PT BMP nengerjakan pesanan
dari CV KHS dan keterlanbatan produksi sering terjadi
pada penyel esai an order tersebut. Keterl anbatan terjadi
karena perusahaan belum nemliki jadwal pengerjaan
sehi ngga bel um nenget ahui pekerjaan apa yang nenjadi
prioritas utama. Bahan material yang datang |angsung

di kerj akan secepat nya. Bel um adanya penj adwal an
menyebabkan juga banyak pekerjaan yang nmenunpuk.
Penel itian i ni bert uj uan unt uk men ni masi

ket er| anbat an penyel esai an order yang terjadi pada PT
BMP. Langkah pertama yang dilakukan adalah dengan
mel akukan pengukuran waktu guna nenetapkan waktu baku
pada setiap produk pesanan yang ada. Langkah kedua
adal ah  nel akukan penjadwal an usulan dengan | ot
splitting dan EDD (Earliest Due-Date). Penjadwal an
tersebut dibuat dengan program bantu M. Excel guna
menper nudah dal am nel akukan penj adwal annya. Hasil dari
penelitian ini adal ah  prosedur penj adwal an  yang
di gunakan untuk nem nimasi keterlanbatan yang terj adi
pada order-order yang akan dat ang.

Kata kunci : Penjadwal an Usul an, lot splitting dan EDD
(Earliest Due-Date).
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