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ABSTRAKSI 

PT. Goldfindo adalah sebuah perusahaan manufacturing dan exporter terbesar 
dalam bidang furniture dan kerajinan. Salah satu basil produksi utamanya adalah 
meja MHM.019. Sistem produksi yang digunakan di PT. Goldfindo adalah sistem 
push. Dalam penelitian ini dilakukan kajian sistem untuk mengetahui pengaruh 
kapasitas buffer pada proses produksi meja MHM.OI9. Data yang dikurnpulkan 
diolah dengan menggunakan program ProModel 3.0 untuk simulasi proses 
produksi dan Minitab untuk pengujian data yang telah diolah. Pada proses 
pengolahan data dilakukan uji kecukupan dan keseragaman data, serta dilakukan 
uji normalitas. Setelah itu, bam membuat precedence diagram untuk tiap bagian 
meja dan mengelompokkannya ke dalam stasi un-stasi un keIja. Kemudian model 
simulasi dibuat lalu dilakukan verifikasi. Dari hasil proses pengolahan data dapat 
dilihat bahwa output dari meja akan meningkat jika kapasitas pada buffor di depan 
stasiun terakhir ditambah. 

Kata kunci : sistem push, precedence diagram, stasiun keJja, buffer, elemen keIja. 

Abstract 

PT. Goldfindo is a biggest manufacturing company and the exporter of furniture 
and crafting. One of the principal production is desk MHMOI9. Production 
System used in PT. Golcqindo is system push. In this research is conducted a 
system to know the influence of capacities buffer at production of desk MHMOI9. 
Data collected to be processed by using program Promodel 3.0 for the simulation 
of production process and Minitab for the examination of data which have been 
processed. At process of data processing conducted by test of sufficiency and one 
of kind data and also conducted by test normalitas. Afterwards. make the 
precedence diagram fo every desk shares and group it into work station. Later 
then the simulation work made is then conducted by verification. From visible 
data processing process result that output from desk will mount if capacities of 
buffer in front of added last station. 

Keyword.' system push. precedence diagram. work station. buffer. work element. 
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