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INTISARI

Penerapan prioritas FCFS dalam mengurutkan
pengerjaan pesanan di CV. Greeng Inspiration kurang
efektif. Hal ini dikarenakan prioritas FCFS mengabaikan
due date dan waktu proses yang dimiliki pesanan dalam
mengurutkan pengerjaan pesanan, sehingga mengakibatkan
terjadinya keterlambatan penyelesaian pesanan. Selain
penerapan prioritas pengerjaan pesanan yang kurang
tepat, penentuan due date khusus vyang tidak sesuai
dengan waktu proses pengerjaan pesanan mengakibatkan
keterlambatan penyelesaian pesanan. Pesanan dikatakan
terlambat apabila C; > di, namun apabila C; < di, maka
pesanan dikatakan selesai tepat waktu.

Pengurutan pengerjaan pesanan yang memperhatikan
dan mengutamakan due date adalah prioritas earliest due
date (EDD), sedangkan pengurutan pengerjaan pesanan
yang memperhatikan waktu proses adalah shortest
processing time (SPT). Penentuan due date khusus yang
sesuai untuk menyelesaikan pengerjaan pesanan,
sebaiknya ditentukan berdasarkan total hasil
perhitungan waktu proses baku pengerjaan pesanan.

Penerapan prioritas urutan pengerjaan pesanan
dengan mengkombinasikan penggunaan prioritas EDD dan
SPT, mampu meminimasi Jjumlah pesanan vyang mengalami
keterlambatan. Keterlambatan pun dapat dihindari dari
saat awal pesanan datang, yaitu dengan menentukan due
date khusus yang sesuai. Due date khusus dapa
ditentukan dengan menggunakan tools  berupa form
penerimaan pesanan, yang Dberguna untuk mengetahui
lamanya waktu proses yang diperlukan untuk mengerjakan
sebuah pesanan.

Kata kunci : minimasi, keterlambatan, First Come First
Serve (FCFS), Earlist Due Date (EDD), dan
Shortest Processing Time (SPT)
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