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ABSTRAK

Perancangan sistem produksi tersebut haruslah seimbang antar stasiun-stasiun kerjanya
agar tidak terjadi bortleneck yang akan berdampak pada produktivitas kerja dari perusahaan. Selain
itu pemilihan metode atau sistem produksi juga suatu hal yang sangat penting untuk diperhatikan.
Salah satu metode yang sering digunakan adalah Pul! system.

Pull system mengubah ketergantungan sistem satu arah menuju sistem ketergantungan
yang timbal balik. Informasi akan mengalir dari stasiun selanjuinya sedangkan stasiun sebelumnya
akan memperoleh informasi tentang jumlah item yang dibutuhkan oleh stasiun berikutnya.
Penentuan buffer aliocation juga dapat berpengaruh terhadap tingkat throughput yang dihasilkan.

Pada penelitian ini mempelajari proses perakitan tamiya, dimana produk tamiva ini
memiliki komponen yang banyak, dengan sistem produksi pufl. Sebagai langkah awal, dilakukan
analisa keseimbangan lintasan yang nantinya akan digunakan untuk pemodelan datam melakukan
simulasi. Simulasi dilakukan untuk mengetahui jumlah utilisasi, WIP, throughput serta jumlah
buffer yang paling baik.

Kata Kunci : buffer allocation, throughput, pull system.

ABSTRACT

Production system planning purpose to balance the work stations in order to avoid the
bottleneck that will affect the total productivity. Morever, appropriate methods of production
system is also verv important. One of the common methods is Pull system.

Pull system changes the one way system to the other side way system. The information
will flow from the downsteram station. The upstream station will receive an information about
how much item needed by the downstream station. Buffer allocation will also influence the
throughput.

This research studied the Tamiya assembly process, which has many assembly parts,
using puf/ production system. The first step is to make line balancing in order to modeling the
simulation. The simulation was conducted to find out about work station efficiency, work in
process, throughput, and buffer allocation.

Keywords : bufter allocation, throughput, pull system.
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