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Abstract: Inefficiencies in the production process give rise to activities that do not provide added value, such as high 

waiting times between work stations. PT YY, which is one of the national cooling fan manufacturers, is currently 

experiencing high cycle times at several work stations, especially in the cooling fan assembly section.The purpose of this 

study is to minimize waste in the cooling fan assembly process at PT YY through the application of lean manufacturing 

with a line balancing approach. This study adopts a lean manufacturing approach by utilizing pareto diagrams and 

fishbone diagrams to trace the root of the problem, and applies line balancing and kaizen methods to improve efficiency 

and balance on the production line. The research findings indicated that after the improvements were made, cycle time was 

reduced from 228 seconds to 210 seconds, accompanied by increased production line efficiency and the elimination of 

waiting time between processes. By implementing this method, PT YY is able to increase the efficiency of the production 

process, reduce wasteful activities, and improve the balance in the work process. 
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Abstrak: Ketidakefisienan dalam proses produksi menimbulkan aktivitas yang tidak memberikan nilai 

tambah, seperti waktu tunggu antar stasiun kerja yang tinggi. PT YY yang merupakan salah satu 

produsen kipas pendingin nasional saat ini mengalami waktu siklus yang tinggi di beberapa stasiun 

kerja, terutama di bagian perakitan kipas pendingin. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

meminimalkan pemborosan pada proses perakitan kipas pendingin di PT YY melalui penerapan lean 

manufacturing dengan pendekatan line balancing. Penelitian ini mengadopsi pendekatan lean manufacturing 

dengan memanfaatkan diagram pareto dan diagram fishbone untuk menelusuri akar permasalahan, serta 

menerapkan metode line balancing dan kaizen untuk meningkatkan efisiensi dan keseimbangan pada lini 

produksi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa setelah dilakukan perbaikan, waktu siklus berkurang 

dari 228 detik menjadi 210 detik, disertai dengan peningkatan efisiensi lini produksi dan penghapusan 

waktu tunggu antar proses. Dengan menerapkan metode ini, PT YY mampu meningkatkan efisiensi 

proses produksi, mengurangi aktivitas pemborosan, dan meningkatkan keseimbangan dalam proses 

kerja. 

Kata kunci: Lean manufacturing ; Line Balancing ; Cycle Time ; Waste ; Assembly 

 

1. Pendahuluan 

Dalam menghadapi persaingan industri yang semakin ketat, perusahaan dituntut untuk 
mengoptimalkan sumber daya dan meningkatkan kualitas produk agar dapat meningkatkan 
produktivitas. Salah satunya adalah PT YY yang merupakan perusahaan yang memproduksi 
kipas pendingin di Indonesia. Saat ini perusahaan tersebut menghadapi permasalahan yaitu 
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waktu siklus yang tinggi dalam proses perakitannya. Perusahaan harus terus meningkatkan 
kinerja dan produktivitasnya agar dapat mempertahankan daya saing dan memenuhi 
kebutuhan pasar secara optimal [1]. Oleh karena itu, perusahaan harus menghilangkan segala 
jenis pemborosan yang ada. Tingginya tingkat pemborosan dalam proses produksi 
menunjukkan bahwa konsep Lean Manufacturing belum diterapkan secara optimal [2]. Untuk 
meningkatkan produktivitas maka perlu diterapkan metode Lean Manufacturing dengan me-
manfaatkan alat Value Stream Mapping untuk mengidentifikasi dan meminimalisir pemborosan 
[3]. Implementasi lean manufacturing dapat memberikan pengaruh positif yang besar terhadap 
peningkatan produktivitas melalui penurunan pemborosan, peningkatan efisiensi, serta per-
cepatan dalam proses produksi [4]. Salah satu penyebab keterlambatan pengiriman adalah 
tingginya aktivitas pemborosan, yang mengakibatkan waktu tunggu produksi menjadi lebih 
lama dan menurunnya produktivitas [5]. Contoh kasusnya dapat dilihat pada pabrik rokok 
Pulsara Cempaka yang mengalami ketidakseimbangan dalam lintasan produksi, dimana masih 
ditemukan waktu menganggur yang tinggi dikalangan pekerja akibat keterlambatan proses 
kerja selanjutnya [6].  

Salah satu permasalahan umum yang dihadapi perusahaan adalah rendahnya efektivitas 
penggunaan tenaga kerja dan mesin produksi, yang berujung pada terjadinya hambatan (bot-
tleneck) disalah satu stasiun kerja [7]. Penerapan strategi lean manufacturing memungkinkan 
perusahaan untuk mengenali berbagai jenis pemborosan dalam proses produksi, sehingga 
pemborosan tersebut dapat dihilangkan secara efektif [8]. Pendekatan lean manufacturing dit-
erapkan dalam industri kerajinan kulit dengan memanfaatkan metode value stream mapping serta 
kaizen 5S guna meminimalkan pemborosan (waste) [9]. Metode line balancing merupakan pen-
dekatan yang efektif untuk meningkatkan efisiensi dalam suatu sistem kerja [10]. Salah satu 
tujuan dari line balancing dalam industri furnitur adalah untuk mengoptimalkan alur produksi 
sehingga waktu menganggur disetiap stasiun kerja dapat diminimalkan, serta meningkatkan 
efisiensi jalur produksi secara keseluruhan [11]. Selain itu, tujuan dari penelitian mengenai line 
balancing pada industri kursi makan adalah untuk mengoptimalkan dan meningkatkan efisiensi 
jalur produksi dalam proses perakitan [12]. Penghitungan line balancing bertujuan untuk 
meningkatkan efisiensi keseimbangan lintasan proses menjahit (sewing) dengan cara me-
nyesuaikan elemen kerja berdasarkan waktu pitch [13]. Implementasi line balancing pada lini 
perakitan hydraulic excavator dilakukan dengan pendekatan Regional Approach, metode Ranked 
Positional Weight, serta teknik Largest Candidate Rules [14].  

2. Metode 

Penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif kuantitatif untuk mengeksplorasi pen-
erapan konsep lean manufacturing pada proses perakitan kipas pendingin di PT YY. 
 

 
 
          Gambar 1. Diagram alir penelitian 
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Analisis dilakukan dengan menggunakan diagram Pareto dan diagram tulang ikan untuk men-
gidentifikasi akar penyebab utama pemborosan dalam proses produksi. Selanjutnya, metode 
kaizen dan line balancing diterapkan untuk mengurangi waktu siklus tertinggi pada lini perakitan. 
Penerapan metode line balancing dalam perbaikan proses produksi velg berhasil meningkatkan 
efisiensi dari 89.40% menjadi 95.20%, serta mampu memenuhi target permintaan yang 
meningkat dari 5.473 unit per bulan menjadi 6.065 unit per bulan [15]. Penerapan lean manu-
facturing pada industri suku cadang mesin berhasil mengurangi waktu proses pembubutan 
sebesar 3.848 detik per unit [16]. Pendekatan ini sejalan dengan praktik umum yang digunakan 
dalam industri manufaktur untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas. Penelitian ini dil-
akukan di PT YY, perusahaan penyedia kipas pendingin di Indonesia.  

Data dikumpulkan melalui observasi lapangan, wawancara dengan operator, dan doku-
mentasi terkait waktu siklus di setiap stasiun kerja. Gambar 1 diatas menyajikan diagram alir 
penelitian ini. Setelah mengidentifikasi akar permasalahan, langkah selanjutnya adalah 
menerapkan kaizen melalui teknik line balancing. Line balancing bertujuan untuk 
mendistribusikan beban kerja secara merata di setiap stasiun kerja, sehingga waktu siklus 
produksi sesuai dengan takt time yang ditetapkan. Penerapan kaizen dalam konteks ini 
melibatkan analisis mendalam terhadap proses produksi, mengidentifikasi hambatan, dan 
menyesuaikan alokasi tugas untuk meningkatkan efisiensi dan mengurangi pemborosan. Pen-
gurangan jumlah stasiun kerja dari tujuh menjadi enam melalui penggabungan dua stasiun 
mampu menurunkan downtime dan meningkatkan efisiensi pada industri manufaktur baja slab, 
sehingga diharapkan dapat mendorong peningkatan output produksi demi tercapainya target 
yang ditetapkan [17]. Temuan penelitian disajikan melalui analisis kondisi sebelum dan 
sesudah penerapan Lean Manufacturing, sehingga dapat terlihat adanya peningkatan produktivi-
tas yang diharapkan [18]. Metode Ranked Positional Weight digunakan untuk mengatasi masalah 
ketidakseimbangan lintasan produksi dengan cara meratakan beban kerja disetiap stasiun. 
Metode ini dilakukan dengan menghitung bobot setiap proses, yang selanjutnya digunakan 
untuk menentukan waktu siklus, waktu normal, dan waktu baku melalui studi waktu [19]. 
Pemborosan diidentifikasi melalui tujuh jenis waste dengan menggunakan metode Waste As-
sessment Model (WAM), kemudian dilakukan pemetaan menyeluruh menggunakan Value Stream 
Analysis Tools (VALSAT), dan analisis akar penyebab dilakukan dengan pendekatan diagram 
Fishbone [20]. Contoh implementasi lean manufacturing dengan pendekatan kaizen 5S ditunjuk-
kan melalui evaluasi kondisi awal yang hanya mencapai 37.78% (kategori buruk). Setelah dil-
akukan perencanaan dan penerapan perbaikan, nilai tersebut meningkat signifikan menjadi 
80% (kategori baik) [21]. 

 

3. Hasil dan Pembahasan 

3.1. Pengumpulan Data (Data Collection) 

Berdasarkan data yang dikumpulkan pada jalur perakitan kipas pendingin (cooling fan), 
maka selanjutnya dilakukan verifikasi langsung waktu siklus pada setiap proses kerja. Gambar 
2 dibawah ini menyajikan data pareto waktu siklus dari jalur perakitan kipas pendingin. 

 

 
 

Gambar 2. Diagram pareto cycle time tiap proses 
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Berdasarkan hasil analisis diagram pareto diatas, secara keseluruhan dapat diketahui bahwa 
terjadi ketidakseimbangan waktu siklus (cycle time) pada setiap proses. Hal ini dapat dilihat 
bahwa cycle time proses rebalancing fan assy dan assy resistance bracket merupakan yang paling tinggi, 
sedangkan proses waktu siklus pada proses lainnya tidak terlalu tinggi. Langkah selanjutnya 
adalah melakukan analisis menggunakan diagram fishbone dan why-why analysis untuk mengetahui 
akar permasalahan dan solusinya. 

3.2. Analisis Akar Masalah (Root Cause Analyze) 

3.2.1 Diagram tulang ikan (Fishbone) 

Berikut ini adalah diagram tulang ikan yang menggambarkan penyebab waktu siklus 
tinggi pada jalur assembly cooling fan (kipas pendingin). 

 

 
 

Gambar 3. Diagram fishbone 
 

3.2.2 Why-Why Analysis dan kaizen idea  

Langkah selanjutnya adalah menganalisis diagram fishbone yang telah disusun, dengan 
fokus utama pada kategori method dan material. Identifikasi dilakukan hingga ditemukan akar 
penyebab (final why) terdalam yang paling relevan dengan permasalahan. Setelah itu, langkah 
penting berikutnya adalah membahas dan merumuskan rencana perbaikan secara kolaboratif 
dengan tim terkait. Hasil rencana perbaikan dapat dilihat pada tabel 1 di bawah ini. 

 
Table 1. Why-Why analysis dan kaizen idea 
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3.3. Hasil Perbaikan (Improvement Result) 

Setelah dilakukan rencana perbaikan dengan mengacu pada why-why analysis, maka total 
waktu siklus pembuatan kipas pendingin (cooling fan) menurun dari 228 detik menjadi 210 
detik. Hasil tersebut menggambarkan bahwa kaizen yang dilakukan berhasil mengurangi waktu 
siklus sebesar 7.8% seperti terlihat pada gambar 4 di bawah ini. 

 

 
 

Gambar 4. Perbandingan cycle time sebelum dan sesudah improvement 
 

4. Kesimpulan 

Penelitian ini menunjukkan bahwa penerapan lean manufacturing dengan metode line 
balancing terbukti efektif dalam menurunkan pemborosan (waste) pada proses perakitan cooling 
fan di PT YY. Sebelum dilakukan perbaikan, terjadi ketidakseimbangan waktu antar stasiun 
kerja yang menyebabkan operator mengalami waktu tunggu hingga 18 detik. Melalui analisis 
diagram fishbone dan why-why analysis, maka dapat diketahui penyebab utama terjadinya waste 
tersebut. Setelah dilakukan perbaikan dengan metode line balancing, maka waktu siklus 
menurun dari 228 detik menjadi 210 detik, disertai dengan perbaikan keseimbangan pada lini 
produksi. Perbaikan tersebut membuktikan bahwa penerapan lean manufacturing tidak hanya 
berhasil menekan waktu produksi, tetapi juga berkontribusi dalam meningkatkan efisiensi dan 
kualitas. Dengan demikian, perusahaan dapat terus menerapkan metode ini untuk mencapai 
proses manufaktur yang lebih efisien dan optimal. 
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