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ABSTRAK

Suatu sistem produksi dapat didesain dengan menggunakan buffer. Buffer adaiah sebuah
tempat untuk menyimpan sementara produk setengah jadi dalam suatu proses produksl. Pada
umumnya tujuan menggunakan buffer adalah sebagai alat bantu untuk memperlancar atau
mengel(isienkan suatu lintasan produksi dari sebuah system.

Buffer diletakkan diantara dua stasiun kerja vang berfungsi untuk memperlancar aliran
produk setengah jadi dan meminimasi waktu tunggu atau delay antar stasiun kerja pada proses
produksi, Selain itu buffer juga dapat mengatasi masalah yang menghambat aliran antara stasiun
kerja, misal pada sebuah stasiun kerja kelebihan produk setengah jadi dari stasiun kerja
sebelumnya (blocking) atau sebaliknya sebuah stasiun kerja kekurangan produk setengah jadi dari
stasiun sebelumnnya (starving) sehingga harus menganggur, hai ini disebabkan karena perbedaan
waktu proses pada setiap stasiun kerja.

Adanya perbedaan waktu proses dari setiap mesin lersebul mengakibatkan gangguan pada
lintasan produksi maka dari itu perlu dilakukan analisa sistem produksi yang ada. Analisa sistem
produksi dapat dilakukan, salah satunya dengan simulasi.

Dari hasil simulasi pada system produksi push PT.Tjakrindo Mas didapatkan untuk
stasiun bottleneck pada produksi almari vaitu mesin phospat dan catdryer membutuhkan 150 buffer
didepannya sedangkan pada mesin yang lain membutuhkan 23 huffer didepannya supaya dapat
menghasilkan throughput maximum yaitu 1782 unit. Sedangkan pada stasiun bortleneck pada
produksi cabinet vaitu mesin phospat dan catdryer membutuhkan 150 buffer didepannya
sedangkan pada mesin yang lain membutuhkan 20 bugfer didepannya supaya dapat menghasilkan
throughpu! maximum yaitu 1365 unit.

Kata Kunci : Buffer, Throughpui, Sistem Produksi Push.

ABSTRACT

A production system earn designers using buffer. Buffer is a place for kecp where is semi
finished producr in a production line. In general the target of using buffer is a means of assist for
Sluent or efficient an trajectory produce from a system.

Buffer put down by among two functioning activity station for the fluent of semi finished
product stream and of optimized or of delay between station work al production process. Besides
buffer also can overcome the problem of pursuing stream among/beiween activily siation, for
example at a station work excess of semi finished product of previous activity station (blocking) or
on the contrary a staiion work lacking of semi finished product of ity station  (starving) so that
have 1o be out of job, this matter caused by difference of time process in each ativity station.

The difference of time process from every the machine result trouble at trajectory
produce hence from that require to  analyse existing production system. Svstem production
analysis can be done, vne of them with simulation.

The result show that simulation ar system produce PT. Tjakrindo Mas got for the station of
bottleneck at cupboard production that is machine of phospat and of catdryer require 150 of buffer
its next while at other machine require 23 of buffer its nexr so that can yield maximum throughput
that is 1782 unit. While at station of bottleneck at production of cabinet that is machine of phospat
and of catdryer require 150 of buffer its next while ar other machine require 20 of buffer its next so
that can yield maximum throughput that is 1365 unit.

Keyword . Buffer, Throughput, System Produce Push.
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