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ABSTRAK 

Adanya fluktuasi dnri waktu proses stasiun kerja dapat mengakibatkan kapasitas yang 
digunaklln tidak maksimal sehingga dibutuhkan penyangga waktu yang tepat terhadap capacity 
constrained resources.. (CCR) atau bottleneck pada lintasan produksi seimbang dengan menggunakan 
konsep Theory of Constraint (TOC) (Ginting, 2003). 

Konsep TOC yang 5angat sulit dipahami merapakan kendala dalam mengaplikasikannya pada 
keadaan yang sebenarnya. Hal ini dikarenakan algoritma penjadwalan yang belum dipublikasikan. 
Babkan dalam pencapaiannya hams terus-menerusnelakukan peningkatan guna memaksimumkan 
performansi dan kendala. 

Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Sistem Produksi Universitas Widya Mandala 
Surabaya.Tujuan dari penelitian ini adalab untuk mengaplikasikan Theory of Constraint (TOC) pada 
staslun constraints dengan menggunakan simulasi, dan melihat vanabel WIP, throughput dan utilitas 
setiap work station. Data yang digunakan adalah data pengamatan secara langsung pada perakitan 
tamiya dan simulasi manual. 

Dan hasil pa:hitungan didapatkan ukuran buffer untuk prQducti7il rate 50 unit/jam dengan 
jumhih buffer sta.~iun 2 (bottleneck) sebanyak 7 bujJ.~r dan jumlah bvffa stasiun 3 (non bottleneck) 
seblUlyak I buffer. Untuk production rate 70 unit/jam dengan juml8h hffer stasiun 2 (bottleneck) 
seb;myak 10 bujJer dan jumlah buffer stasiun 3, stasiun 4 (non bo.'tleneck) sebanyak I buffer. 
Sedangkan production rate 86 unit/jam dengan jumluh buffer untuk stasiun :! (bottleneck) sebanyak 
10 buffer dnn jumlah buffer stasi un 3, stasiun 4, stasi un 5 (non bottleneck) sebanyak 1 buffer. 

Kata kuncl : hOllleneck,Drum-hujJ>r-rope, Line balancing, WIP, Througi !put. 

ABSTRACT 

The jluctualiul/ work slasion of time process can affect the use of capacities is not maximal 
so that it requires appropriate lime buffer for CCR or bOllleneck on balanced production line by USing 
concept of Theory of Constraint (TOC) (Ginting, 2003). 

The concept is very difficult to represent. This matter because of scheduling algorithm which 
nol yel /; ~en publicized. Even in ils attainment have to be continuous improvement utilize to maximize 
perfarm( "lSi of constraint. 

This research was carried uut in Laboratory System Produce University of Widya Mandala, 
Surahaya. The aim of this research was to apply the TOC at work statIOn of constraint by using 
simulallon, und see variahle of WI!', and throughput of ulilitas every station work. Da/a used 
per,;eptlon data directly assemhling of manual simulation tamiya. 

The {(:sult .• how that oj" clIlcularion got by size measure of buffer for the production of role 
jO unlrlhour wl,'h amount of,\'tlllion buffer 2 (bottleneck) counted 7 amount and buffer of buffer stalion 
3 (non bott/enedc) counted J bu.fIer. For the production of rate 70 unirlhour with amount of station 
buffer 2 (hotl/ellec/c) countl'd J 0 amount and buffer of buffer station 3, station 4 (non bottleneck) 
cOlmteti J IIIIO'er. I ~hUe rate produc/ioll 86 unit/hollr with amount of buffer for station 2 (bottleneck) 
counted 10 amoulII ""d b,l/f.., o/bujJi" station 3, station 4, station 5 (non bottleneck) counted I buffer 

Keyword: Bott/enecA, Drum-huffer-rope, Lline of Balancing. WIP, Throughput 
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