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ABSTRAK 

PT. Naturindo Fresh merupakan perusahaan yang memproduksi dan 

mendistribusikan obat-obatan herbal asli Indonesia yang berfokus pada bidang 

kesehatan. Penjadwalan produksi yang dilakukan memperhatikan stok produk 

pada inventory dan jumlah order dari konsumen. Penjadwalan produksi pada 

perusahaan ini belum memiliki penjadwalan yang pasti. Penjadwalan produksi 

tersebut hanya berupa jenis produk apa saja yang akan di produksi dalam waktu 1 

bulan tetapi dalam pengerjaannya, karyawan bebas memilih produk apa saja yang 

akan terlebih dahulu di produksi (random). Tujuan dari penelitian ini adalah 

menentukan urutan job serta makespan yang dihasilkan berdasarkan metode yang 

digunakan. Metode penelitian pada penelitian ini dilakukan dengan cara 

observasi, wawancara, dokumentasi, dan studi pustaka. Penjadwalan aktual 

perusahaan menghasilkan makespan sebesar 30.725,08 menit. Pada metode 

Campbell, Dudek, & Smith (CDS) menghasilkan makespan sebesar 30.634,18 

menit dengan urutan job 7 – 10 –1– 20 – 21 – 24 – 23 – 5 – 18 – 19 – 4 – 8 – 9 – 

3 – 25 – 16 – 17 – 22 – 15 – 12 – 13 – 26 – 14 – 2 – 11 – 6. Metode Palmer 

menghasilkan makespan sebesar 30.743,75 menit dengan urutan job 5 – 19 – 24 

– 4 – 18 – 15 – 16 – 23 – 9 – 20 – 7 – 17 – 10 – 8 – 22 – 21 – 3 – 1 – 25 – 26 – 12 

– 13 – 14 – 2 – 11 – 6. Metode Dannenbring juga makespan sebesar 30.743,75 

menit dengan urutan job 5 – 19 – 15 – 4 – 18 – 16 – 24 – 9 – 17 – 23 – 20 – 22 – 

8 – 12 – 7 – 10 – 3 – 21 – 1 – 13 – 25 – 26 – 14 – 11 – 2 – 6. Sehingga dengan 

hasil tersebut metode CDS memiliki makespan terkecil yang dapat menjadi 

rekomendasi untuk diterapkan pada penjadwalan PT. Naturindo Fresh Kulon 

Progo. 

Kata Kunci: Makespan, penjadwalan, urutan job, Campbell, Dudek, & Smith 

(CDS), Palmer, Dannenbring 
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FLOWSHOP PRODUCTION SCHEDULING BY USING THE 

CAMPBELL, DUDEK, SMITH (CDS), PALMER, AND DANNENBRING 
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(MAKESPAN) 

 STUDY CASE (PT. Naturindo Fresh Kulon Progo) 

Taufik Alfuad 

19106060035 

Departement of Industrial Engineering Faculty of Science and Technology 

State Islamic University Sunan Kalijaga 

ABSTRACT 

PT. Naturindo Fresh is a company that produces and distributes original 

Indonesian herbal medicines with a focus on the health sector. Production 

scheduling is carried out by taking into account product stock in inventory and 

the number of orders from consumers. Production scheduling at this company 

does not yet have a definite schedule. The production schedule is only in the form 

of what types of products will be produced within 1 month but in the process, 

employees are free to choose which products will be produced first (random). The 

purpose of this research is to determine the job order and make the resulting pan 

based on the method used. The research method in this study was carried out using 

observation, interviews, documentation, and literature study. The company's 

actual scheduling produces a makeup of 30,725.08 minutes. The Campbell, 

Dudek, & Smith (CDS) method produces a makespan of 30,634.18 minutes with 

job order 7 – 10 –1– 20 – 21 – 24 – 23 – 5 – 18 – 19 – 4 – 8 – 9 – 3 – 25 – 16 – 

17 – 22 – 15 – 12 – 13 – 26 – 14 – 2 – 11 – 6. Palmer's method produces a makeup 

of 30,743.75 minutes with job order 5 – 19 – 24 – 4 – 18 – 15 – 16 – 23 – 9 – 20 

– 7 – 17 – 10 – 8 – 22 – 21 – 3 – 1 – 25 – 26 – 12 – 13 – 14 – 2 – 11 – 6. The 

Dannenbring method also makes a pan of 30,743.75 minutes with job order 5 – 

19 – 15 – 4 – 18 – 16 – 24 – 9 – 17 – 23 – 20 – 22 – 8 – 12 – 7 – 10 – 3 – 21 – 1 

– 13 – 25 – 26 – 14 – 11 – 2 – 6 So that with the results of this method CDS has 

the smallest makespan which can be a recommendation to be applied to 

scheduling PT. Naturindo Fresh Kulon Progo. 

Keyword: Makespan, schedule, job order, Campbell, Dudek, & Smith (CDS), 

Palmer, Dannenbring 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Masalah 

Semakin maju dan berkembangnya suatu zaman pastinya akan diiringi 

juga dengan perkembangan industri yang maju pula. Oleh karena itu, riset 

operasional akan banyak diterapkan di berbagai macam bidang keilmuan.  

Perusahaan wajib mempunyai strategi dan rencana yang tepat supaya dapat 

bersaing dengan pesaingnya. Strategi yang dilakukan bisa berupa mutu produk 

jadi atau melakukan penjadwalan yang tepat dalam memenuhi pesanan konsumen. 

Dalam memenuhi pesanan konsumen, sering terjadi antrean panjang akibat 

penerapan pekerjaan yang tidak tepat yang menyebabkan pekerjaan menumpuk 

begitu banyak sehingga perusahaan tersebut tidak dapat menerima pesanan baru. 

untuk menghindari penumpukan antrean pada proses produksi, maka dari itu, 

diperlukan suatu metode atau sistem yang bisa meminimalkan makespan atau total 

waktu produksi. Sistem produksi yang digunakan dalam menjadwalkan produksi 

ialah flowshop. (Aritonang et al., 2015). 

Penjadwalan merupakan pengurutan pengerjaan produk yang mencakup 

seluruh aspek yang proses pada beberapa mesin. Setiap perusahaan akan berusaha 

agar memenuhi permintaan costumer supaya memenuhi kepuasannya. Hal yang 

dilakukan perusahaan bertujuan untuk meningkatkan produktivitas dengan waktu 

dan total biaya seminimal mungkin dengan cara merancang penjadwalan produksi 

yang efektif dan efisien (Ginting, 2009). 

Menurut (Baker & Trietsch, 2019), penjadwalan flowshop merupakan 

pergerakan suatu unit secara berentetan melewati serangkaian stasiun kerja yang 
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disusun berdasarkan produk. Perancangan proses produksi seperti flowshop dapat 

digunakan secara efektif pada produk dengan desain yang normal dan di produksi 

dalam jumlah besar sehingga investasi yang dialokasikan secepat mungkin. 

Terdapat beberapa metode untuk menjadwalkan produksi flowshop yang bertujuan 

untuk meminimalkan waktu dalam penyelesaian pekerjaan (makespan), di 

antaranya metode Campbell, Dudek, & Smith (CDS) yang menggunakan Johnson 

Rule, metode Palmer, dan metode Dannenbring. 

Penelitian yang dilakukan Aritonang (2015) untuk perhitungan metode 

CDS ini di awali dengan penyusunan daftar waktu proses job i pada mesin ke j. 

ketika menentukan iterasi, dilakukan oleh jumlah urutan penjadwalan (𝑝) dengan 

rumus 𝑝 = 𝑚 − 1. Penjadwalan tersebut bisa diawali dengan urutan yang dimulai 

dari iterasi 1 sampai dengan aturan 𝑘 = 𝑚 − 1. Tahap berikutnya adalah 

penentuan waktu proses mesin pertama dan waktu proses mesin terakhir. 

Tujuannya ialah untuk menghitung waktu proses minimal dengan Johnson Rule n 

job 2 grup mesin pertama. Tahap berikutnya ialah mengurutkan job yang diproses. 

Tahap terakhirnya ialah menentukan total waktu penyelesaian minimal. 

Selanjutnya metode Palmer atau model heuristic slope index yaitu penjadwalan 

yang disusun berdasarkan slope index yang diurutkan secara menurun. Dan yang 

terakhir adalah metode Dannenbring yang pada prinsipnya mengombinasikan 

antara metode CDS dan konsep slope index yang dikembangkan oleh metode 

Palmer (Ginting, 2009). 

PT. Naturindo Fresh merupakan sebuah perusahaan yang memproduksi 

dan mendistribusikan obat-obatan herbal asli Indonesia yang berfokus pada 

bidang kesehatan. Seluruh tahap produksi yang terdapat pada perusahaan ini 
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dioperasikan sesuai standar operasional prosedur (SOP) yang berdasarkan pada 

cara pembuatan obat tradisional yang baik (CPOTB). Perusahaan ini mempunyai 

semangat muda, nasionalisme, komitmen tinggi, serta profesionalitas dalam 

menjalankan setiap aspek dalam bisnisnya mulai dari riset, production quality 

control, distribution management, professional marketing cooperation, metode 

terkontrol dengan baik, serta layanan terhadap konsumen yang tepat. Dalam 

menjalankan bisnisnya, penjadwalan produksi merupakan salah satu faktor kunci 

yang mendukung berhasilnya perusahaan. Dalam menjadwalkan produksi, 

perusahaan tersebut memperhatikan stok produk yang terdapat pada inventory dan 

jumlah order dari konsumen kemudian perusahaan tersebut mulai menjadwalkan 

produksinya. Penjadwalan produksi pada perusahaan ini belum memiliki 

penjadwalan yang pasti. Hal tersebut bisa dilihat karena penjadwalan produksi 

yang dibuat tersebut hanya berupa produk apa saja yang akan di produksi dalam 

waktu 1 bulan tetapi dalam proses produksinya, karyawan bebas memilih produk 

apa saja yang akan terlebih dahulu di produksi (random) mengikuti jadwal yang 

diberikan dari perusahaannya. 

Dalam memberikan kepuasan kepada konsumen, salah satu caranya adalah 

dengan menyelesaikan pesanan dengan tepat waktu. Hal tersebut dapat capai 

dengan cara membuat suatu sistem penjadwalan produksi yang sistematis. Oleh 

karena itu dibutuhkan metode melalui beberapa ketentuan dan proses yang dapat 

meminimalkan biaya pengerjaan.  Oleh karena itu, penulis memilih penjadwalan 

dengan metode CDS, Palmer,dan Dannenbring sebagai salah satu metode dalam 

menjadwalkan produksi. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Mengacu pada latar belakang diatas, maka dapat dirumuskan dalam 

penelitian ini sebagai berikut: 

1. Seperti apa urutan produksi produk yang terdapat pada PT. Naturindo Fresh 

Kulon Progo dengan menggunakan metode CDS, Palmer, dan Dannenbring? 

2. Berapa nilai makespan yang dihasilkan berdasarkan metode atau penjadwalan 

yang dihasilkan oleh perusahaan dengan metode CDS, Palmer, dan 

Dannenbring? 

3. Metode apa yang memiliki nilai makespan terkecil dalam menjadwalkan 

produksi pada PT. Naturindo Fresh Kulon Progo. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian ini diantaranya: 

1. Menentukan urutan job berdasarkan metode CDS, Palmer, dan Dannenbring 

dengan metode penjadwalan yang terapkan pada perusahaan. 

2. Menghitung dan membandingkan nilai makespan yang dihasilkan 

menggunakan metode CDS, Palmer, dan Dannenbring dengan penjadwalan 

aktual yang diterapkan perusahaan. 

3. Menentukan metode penjadwalan yang terbaik untuk diterapkan pada PT. 

Naturindo Fresh Kulon Progo 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berdasarkan penelitian ini diharapkan dapat memberi beberapa manfaat, 

diantaranya: 

1. Bagi Mahasiswa 
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Mampu mengimplementasi dan memperdalam ilmu yang diperoleh dalam 

perkuliahan serta dapat membandingkan dan menerapkan teori yang diperoleh 

pada permasalahan yang terdapat di perusahaan serta meningkatkan 

kemampuan dalam menganalisis dan problem solving terkait masalah 

penjadwalan. 

2. Bagi Perusahaan 

Mampu memberikan saran dan rekomendasi yang dapat diterapkan di 

perusahaan perencanaan produksi dengan mengajukan beberapa alternatif 

jangka waktu pelaksanaan pekerjaan dan nilai interval yang dihasilkan. 

1.5 Batasan Penelitian 

Supaya penelitian yang lakukan tidak mencakup terlalu luas, maka 

ditentukan beberapa batasan masalah sebagai berikut: 

1. Produk yang menjadi objek penelitian ini adalah seluruh produk yang 

diproduksi di PT. Naturindo Fresh Kulon Progo 

2. Penelitian dilakukan pada divisi produksi secara berurutan yang dimulai dari 

stasiun perebusan sampai stasiun pengayakan serbuk yang terdapat pada PT. 

Naturindo Fresh Kulon Progo. 

3. Jadwal produksi yang digunakan dalam menentukan makespan pada PT. 

Naturindo Fresh Kulon Progo adalah jadwal produksi pada periode bulan 

Maret sampai April 2023. 

Terdapat juga beberapa asumsi yang digunakan dalam penelitian ini ialah 

sebagai berikut: 

1. Karyawan yang bekerja pada bagian divisi produksi tersebut dianggap 

mempunyai keahlian dan performance kerja yang baik. 
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2. Waktu transportasi antar stasiun kerja diabaikan. 

3. Ketersediaan bahan baku dianggap sudah memenuhi untuk kebutuhan 

produksi. 

4. Definisi urutan job pada penelitian ini adalah urutan produk yang diproduksi. 

5. Waktu siklus dan allowance time yang digunakan merupakan ketetapan 

waktu yang ditetapkan perusahaan. 

6. Alternatif urutan job yang terdapat dari hasil perhitungan iterasi pada metode 

CDS didasarkan menggunakan urutan job yang dihasilkan dari sequence job 

pada softwere WINQSB. 

7. Setiap job yang hendak dihitung makespan nya adalah job dengan 1 kali 

produksi pada penjadwalan aktual perusahaan dengan menggunakan 1 mesin 

pada setiap proses. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Penelitian ini terdiri dari tiga bab dengan sistematika penulisan sebagai 

berikut : 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini memuat tentang informasi mengenai asal-usul permasalahan 

yang menjadi objek penelitian. Selain itu, di dalam bab ini juga dikemukakan 

rumusan masalah, tujuan penelitian, serta manfaat dari penelitian yang akan 

diperoleh. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini memuat kajian penelitian yang telah dilakukan dengan tujuan 

untuk membandingkan tujuan, metode, dan hasil penelitian yang diperoleh. 



 

7 
 

Selain itu, bab ini juga berisi dasar teori yang menjadi landasan tema penelitian 

dan prosedur dalam menjalankan penelitian. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Dalam bab ini, akan dijelaskan tentang bagaimana melakukan penelitian 

secara operasional. Selain itu, bab ini juga akan membahas tentang objek 

penelitian yang akan diteliti, jenis data yang akan digunakan, metode 

pengumpulan data yang akan dilakukan, metode analisis data yang digunakan, 

serta diagram alir penelitian yang akan digunakan untuk memperjelas proses 

penelitian. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi tentang pendeskripsian data yang dikumpulkan selama 

penelitian serta bagaimana analisis data yang dilakukan setelah pengumpulan 

data. Selain itu, bab ini juga menjelaskan temuan utama yang ditemukan dalam 

penelitian yang didukung oleh analisis data yang telah dilakukan sebelumnya. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini menyajikan jawaban atau kesimpulan yang diperoleh 

berdasarkan rumusan masalah yang diajukan pada awal skripsi berdasarkan 

temuan-temuan yang telah dijelaskan dalam hasil penelitian dan pembahasan. 

Pada bab ini juga berisi tentang rekomendasi atau panduan untuk penelitian atau 

tindakan lanjutan yang dapat dilakukan berdasarkan temuan penelitian yang 

berupa usulan untuk mengatasi keterbatasan penelitian, mengembangkan aspek 

penelitian yang belum tercakup, atau memberikan rekomendasi praktis dalam 

bidang terkait 

 



 

100 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan perhitungan, pengolahan data, serta pembahasan yang telah 

dilakukan dalam meminimalkan total waktu produksi (makespan) menggunakan 

metode Campbell, Dudek, & Smith (CDS), Palmer, dan Dannenbring pada PT. 

Naturindo Fresh Kulon Progo yang terdapat pada bab sebelumnya, dapat ditarik 

kesimpulan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Urutan job (produk) yang dihasilkan pada metode yang digunakan adalah 

sebagai berikut: 

a. Urutan job yang dihasilkan pada metode CDS terdapat pada iterasi K(3) 

dengan acuan yang digunakan ialah alternatif urutan job berdasarkan 

pengolahan yang dihasilkan oleh WINQSB yaitu 7 – 10 –1– 20 – 21 – 24 

– 23 – 5 – 18 – 19 – 4 – 8 – 9 – 3 – 25 – 16 – 17 – 22 – 15 – 12 – 13 – 26 

– 14 – 2 – 11 – 6. 

b. Urutan job yang dihasilkan oleh metode Palmer berdasarkan hasil 

perhitungan slope index yang diurutkan secara menurut dari nilai 

terbesar sampai terkecil adalah 5 – 19 – 24 – 4 – 18 – 15 – 16 – 23 – 9 

– 20 – 7 – 17 – 10 – 8 – 22 – 21 – 3 – 1 – 25 – 26 – 12 – 13 – 14 – 2 – 

11 – 6. 

c. Urutan job yang dihasilkan oleh metode Dannenbring yang dilakukan 

berdasarkan penjumlahan nilai 𝑃𝑖1 dan 𝑃𝑖2 yang diurutkan berdasarkan 

Johnson Rule menghasilkan urutan job yaitu 5 – 19 – 15 – 4 – 18 – 16 – 
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24 – 9 – 17 – 23 – 20 – 22 – 8 – 12 – 7 – 10 – 3 – 21 – 1 – 13 – 25 – 26 

– 14 – 11 – 2 – 6. 

2. Total waktu produksi (makespan) yang dihasilkan pada perhitungan yang 

telah dilakukan sebelunya adalah sebagai berikut: 

a. Penjadwalan aktual perusahaan dengan urutan job 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 

7 – 8 – 9 – 10 – 11 – 12 – 13 – 14 – 15 – 16 – 17 – 18 – 19 – 20 – 21 – 

22 – 23 – 24 – 25 – 26 menghasilkan makespan sebesar 30.725,08 menit. 

b. Metode CDS menghasilkan urutan job 7 – 10 –1– 20 – 21 – 24 – 23 – 5 

– 18 – 19 – 4 – 8 – 9 – 3 – 25 – 16 – 17 – 22 – 15 – 12 – 13 – 26 – 14 – 

2 – 11 – 6 dengan makespan sebesar 30.634,18 menit.  

c. Metode Palmer menghasilkan urutan job  5 – 19 – 24 – 4 – 18 – 15 – 16 

– 23 – 9 – 20 – 7 – 17 – 10 – 8 – 22 – 21 – 3 – 1 – 25 – 26 – 12 – 13 – 14 

– 2 – 11 – 6 dengan makespan sebesar 30.743,75 menit.  

d. Metode Dannenbring menghasilkan urutan job 5 – 19 – 15 – 4 – 18 – 16 

– 24 – 9 – 17 – 23 – 20 – 22 – 8 – 12 – 7 – 10 – 3 – 21 – 1 – 13 – 25 – 26 

– 14 – 11 – 2 – 6 yang juga menghasilkan makespan sebesar 30.743,75 

menit. 

3. Makespan yang memiliki nilai terkecil terdapat pada metode CDS dengan 

nilai makespan yang dihasilkan sebesar 30.634,18 menit. Berikut 

merupakan rekapan urutan job beserta makespan yang dihasilkan 

berdasarkan perhitungan yang telah dilakukan: 
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Tabel 5.1 Urutan Job serta Makespan yang dihasilkan 

Metode Urutan Job 
Makespan yang 

dihasilkan (menit) 

Aktual 

Perusahaan 

1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 7 – 8 – 9 – 10 – 

11 – 12 – 13 – 14 – 15 – 16 – 17 – 18 – 

19 – 20 – 21 – 22 – 23 – 24 – 25 – 26 

30.725,08 

Campbell, 

Dudek, & Smith 

(CDS) 

7 – 10 –1– 20 – 21 – 24 – 23 – 5 – 18 – 

19 – 4 – 8 – 9 – 3 – 25 – 16 – 17 – 22 – 

15 – 12 – 13 – 26 – 14 – 2 – 11 – 6 

30.634,18  

Palmer 

5 – 19 – 24 – 4 – 18 – 15 – 16 – 23 – 9 – 

20 – 7 – 17 – 10 – 8 – 22 – 21 – 3 – 1 – 

25 – 26 – 12 – 13 – 14 – 2 – 11 – 6 

30.743,75 

Dannenbring 

5 – 19 – 15 – 4 – 18 – 16 – 24 – 9 – 17 – 

23 – 20 – 22 – 8 – 12 – 7 – 10 – 3 – 21 – 

1 – 13 – 25 – 26 – 14 – 11 – 2 – 6 

30.743,75 

Pengolahan Data (2023) 

Berdasarkan tabel diatas dapat dilihat bahwa penjadwalan 

menggunakan metode Campbell, Dudek, & Smith menghasilkan perbedaan 

sebesar 90,90 menit lebih kecil dibandingkan penjadwalan aktual 

perusahaan, dan 109,57 lebih kecil dibandingkan metode Palmer, dan 

Dannenbring. Sehingga metode CDS dapat diterapkan di PT. Naturindo 

Fresh Kulon Progo untuk memproduksi produk Hepatifit, Vermifit, 

Brainofit,Glucofit, Crysto Up, BV. Flow, Bron C.Fit, Urinofit, Azzahra, 

Hemocare, Carsifit, Stenosifit, Carcinofit, Mucosafit, Joint Nature, 

Staminofit, Biolipid, Cardiafit, Uricofit, Hitenfit, Cabone, Procela, Pos-K, 

Met-Fit, Forheuma, dan Herb 4 Slim. karena dalam pengurutan job nya 

menghasilkan nilai terkecil dibandingkan dengan penjadwalan aktual 

perusahaan, metode Palmer, dan Dannenbring. 
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5.2 Saran 

Penelitian tugas akhir ini masih terdapat beberapa keterbatasan yang dapat 

diperbaiki pada penelitian selanjutnya, sehingga berikut merupakan beberapa 

saran yang dapat diajukan yaitu: 

1. Metode yang digunakan dalam penelitian selanjutnya sebaiknya digunakan 

metode penjadwalan flowshop selain metode yang telah digunakan pada 

penelitian ini misalnya, metode Ignall-Scharge, Branch & Bound, Jhonson 

Algorithm, Nawazenscore Ham (NEH), dan metode lain sebagainya. 

2. Dalam menentukan allowance time pada set-up time khusunya sterilisasi 

mesin sebaiknya perusahaan memiliki standar untuk sterilisasi mesin 

sehingga waktu yang digunakan untuk menentukan allowance time menjadi 

lebih akurat. 

3. Dalam pengambilan data dan pengolah data pada penelitian selanjutnya 

sebaiknya memperhatikan makespan yang dihasilkan pada metode yang 

digunakan dengan tenggat waktu (due date) yang terdapat pada perusahaan 

sehingga dapat diketahui penghematan waktu yang dihasilkan berdasarkan 

tenggat waktu yang ditentukan perusahaan. 

4. Penentuan makespan pada penjadwalan produksi flowshop sebaiknya 

diperhitungkan untuk keseluruhan mesin yang terdapat pada masing-masing 

stasiun sehingga perbedaan makespan yang dihasilkan dapat lebih terlihat. 

5. Jika ingin mengambil dengan metode yang sama dengan penelitian tugas 

akhir ini, sebaiknya dilakukan pada divisi yang berbeda misalnya divisi 

Packaging karena banyak pekerjaan yang dikerjakan by man, sedangkan 
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pada penelitian ini dilakukan pada divisi produksi yang dimana banyak 

pekerjaan dikerjakan by machine. 
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