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ABSTRAK 

PT.  Sinar  Terang  Logamjaya  (STALLION)  adalah  sebuah  perusahaan 
yang memproduksi peralatan dari  logam untuk genuine part  (komponen orisinil) 
yang  digunakan  oleh  perusahaan­perusahaan  besar  seperti  Honda  dan  Suzuki. 
Produk  yang  diamati  adalah  brake  pedal  dengan  3  tipe  yaitu  brake  pedal  XC, 
brake pedal H10 dan brake pedal H00, yang berfungsi sebagai pijakan rem kaki 
pada  motor  suzuki.  Pengamatan  dilakukan  untuk  tiga  jenis  brake  pedal  karena 
produk tersebut adalah produk yang memiliki jumlah permintaan yang tinggi dan 
merupakan produk yang selalu di produksi oleh perusahaan. 

Permasalahan  yang  dihadapi  perusahaan  saat  ini  adalah  perusahaan 
menyimpan persediaan barang setengah jadi dalam jumlah yang besar yaitu ± 20 
lot untuk menjaga agar stasiun constraint (stasiun assembly) dapat  terus bekerja, 
tetapi persediaan yang besar tersebut memerlukan tempat dan biaya penyimpanan 
yang besar. Oleh karena itu, perusahaan ingin meminimasi jumlah persediaan agar 
dapat  meminimasi  tempat  dan  biaya  penyimpanan,  tetapi  tidak  ingin 
mempengaruhi output yang dihasilkan. 

Penelitian  dilakukan  dengan  mengumpulkan  data  melalui  pengamatan 
langsung  dan  wawancara  dengan  pihak  terkait  di  lantai  produksi.  Kemudian 
dilakukan  pembuatan  simulasi  model  aktual,  validasi  model  dan  pembuatan 
skenario  usulan  dengan  penerapan  Theory  Of  Constraint  menggunakan  sistem 
buffer management.  Skenario  ini  dibuat  untuk  mencari  jumlah  persediaan  yang 
minimum dengan hasil output yang sama dengan keadaan aktual. 

Dari  hasil  analisis,  dibuat  usulan  jumlah  persediaan  untuk  stasiun 
constraint yaitu sebesar 3 lot untuk brake pedal XC, 3 lot untuk brake pedal H10 
dan  2  lot  untuk  brake  pedal  H00.  Dengan  penerapan  buffer  management  ini 
diperoleh  penurunan  rata­rata persediaan sebesar  67.22 %.  Juga  diberikan  saran 
bagi perusahaan untuk menyempurnakan hasil uji coba simulasi yang disesuaikan 
dengan  keadaan  di  lantai  produksi  dan  perusahaan  dapat  meminimasi  jumlah 
persediaan untuk meminimasi tempat dan biaya penyimpanan.
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