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 Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan efisiensi produksi di PT. 

ABC, dengan fokus pada divisi Industrial Engineering yang 

memproduksi produk dengan merek LC Hijab. Perusahaan 

menghadapi kendala berupa bottleneck pada aliran produksi, 

khususnya di bagian sewing, yang berpotensi menyebabkan 

pemborosan waktu dan menurunnya produktivitas. Melalui 

pendekatan lean manufacturing dan analisis data kuantitatif, 

penelitian ini mengidentifikasi over efisiensi pada tingkat 179% 

dalam proses produksi, disebabkan oleh ketidakseimbangan beban 

kerja. Pemborosan yang diidentifikasi meliputi pergerakan yang 

tidak diperlukan, waktu menunggu, dan gerakan yang tidak efisien. 

Langkah perbaikan yang disarankan meliputi penerapan lean 

manufacturing, keseimbangan beban kerja, dan pengembangan 

standar operasional prosedur yang jelas. Hasilnya, efisiensi proses 

produksi berhasil ditingkatkan menjadi 80%, yang diharapkan akan 

menghasilkan produk yang lebih efisien dan meningkatkan 

produktivitas perusahaan secara keseluruhan. Dengan demikian, 

penelitian ini memberikan kontribusi penting dalam upaya 

meningkatkan efisiensi operasional dan keberlanjutan ekonomi 

perusahaan di tengah persaingan industri yang ketat. 

Kata kunci: 

Lean Manufacturing; 

Fishbone; 

Line Balancing; 

; 

Operator. 

 

1. PENDAHULUAN 

 

Dunia Industri merupakan penggerak utama  pertumbuhan ekonomi global. Dalam dunia industri, efisiensi 

produksi menjadi salah satu fokus utama  perusahaan agar tetap kompetitif dan berkelanjutan. Ketahanan 

perusahaan agar tetap berkembang dan konsisten harus dilakukannya strategi dalam menganalisis dan 

mengidentifikasi suatu permasalahan yang dihadapi perusahaan agar mampu bersaing dengan kompetitor 

lainnya [1]. Salah satunya dengan mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan produksi telah menjadi 

langkah penting dalam upaya meningkatkan efisiensi operasional[2]. Pengujian dilakukan pada semua tahap 

produksi  untuk meminimalkan pemborosan. Praktik pengurangan pemborosan adalah panduan untuk 

menyoroti area di mana terdapat kelebihan, kelebihan persediaan, waktu tidak produktif, atau proses yang tidak 

menambah nilai pada produk akhir[3]. Divisi Industrial Engineering merupakan salah satu divisi pada PT.ABC 

yang Bertugas untuk penerapan proses produksi guna memperlancar dan mengejar target produksi yang sudah 

direncanakan oleh pihak manajemen sendiri sehingga produk yang diproduksi oleh PT.ABC sampai ke tangan 

konsumen sesuai pada waktunya, Adapun salah satu produk yang dibuat oleh PT.ABC yaitu Produk LC hijab 

dengan melalui tahapan-tahapan proses pemotongan di bagian central, distribusi material berdasarkan jenis 

produk ke bagian sewing, dan terakhir masuk kebagian Quality control agar menganlisis produk yang sesuai 

standar kualitas sehingga dapat di packing dan kemudian di pasarkan, dan jika tidak sesuai standar kualitas 

maka akan di proses ulang berdasarkan kecacatan produk yang di dapat. Tahapan proses pembuatan produk 
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Aeropostale dengan jenis Celana jogger, tak lupa siapa saja yang terlibat pada proses pembuatannya. Adapun 

divisi-divisi yang terlibat dalam proses produksi yakni Divisi (Marketing/Buyer), Divisi account manager, 

Divisi Purchasing, Divisi merchandiser, Divisi Depelovment sample, Divisi Accounting, Divisi Industrial 

Engineering, Divisi Planning Production Inventory Control / PPIC, Divisi Warehouse, Divisi Quality control, 

Divisi Shipping.  

 

Proses pembuatan produk dengan brand LC hijab dihadapi masalah yaitu botleneck pada aliran produksi 

khususnya dibagian sewing yang dapat menyebabkan terjadinya waste yang berdampak terhadap waktu 

produksi menjadi bertambah dan produktivitas perusahaan. Waste atau pemborosan adalah segala sesuatu yang 

tidak menambah nilai pada produk akhir atau jasa yang diberikan kepada pelanggan[4]. Produktivitas adalah 

kemampuan suatu organisasi atau departemen produksi untuk menghasilkan barang dan jasa dengan efisiensi 

maksimum dengan menggunakan sumber daya yang tersedia[5]. Sedangkan bottleneck merupakan salah satu 

permasalahan yang bisa menyebabkan terjadinya keterlambatan. Dampak lain dari terjadinya bottleneck yaitu 

dapat menyebabkan penumpukan bahan baku setengah jadi pada lantai produksi sehingga waktu dan pekerja 

produksi menjadi tinggi. Kondisi ini merupakan kondisi merugikan yang harus dihindari oleh perusahaan [6]. 

Botleneck tersebut dapat menyebabkan aliran proses tidak efisien yang di sebabkan oleh hambatan dapat terjadi 

di setiap titik dalam proses pembuatan, termasuk desain, produksi, perakitan, quality control, atau pengiriman. 

hal ini disebabkan oleh berbagai faktor, seperti kurangnya sumber daya, kerusakan peralatan, tingkat 

keterampilan pekerja yang rendah, atau pelatihan yang tidak memadai. Dengan menyebabkan downtime, 

bottleneck dapat berdampak negatif pada efisiensi produksi, menunda waktu pengiriman, meningkatkan biaya, 

menyebabkan waktu tunggu lebih lama, dan mempengaruhi kepuasan pelanggan [7]. 

 

Sehingga dari permasalahan tersebut harus dilakukan pengurangan waste agar waktu produksi sesuai 

perencanaan khususnya dibagian sewing produksi dengan menggunakan metode lean manufacturing, lean 

manufacturing merupakan suatu metode produksi yang bertujuan untuk mengurangi pemborosan (waste) dalam 

proses manufactur [8]. Manfaat dan tujuan dari penelitian ini yaitu dapat meningkatkan efisiensi produksi 

dengan mengurangi waste, peningkatan kualitas produk melalui identifikasi dan penyelesaian akar penyebab 

masalah, serta peningkatan produktivitas dengan menyeimbangkan aliran dan beban kerja produksi kepada 

PT.ABC.  

 

2. METODE 

 

Penelitian ini menggunakan metode lean manufacturing dengan data kuantitatif. Dimana Lean manufacturing 

merupakan suatu pendekatan yang dapat digunakan untuk melakukan perbaikan terhadap pemborosan yang 

terjadi pada perusahaan, sehingga lead time produksi dapat berkurang [9]. 

 

Berdasarkan data yang di kumpulkan, penelitian ini menggunakan Teknik pengumpulan data primer seperti, 

Man power planning perusahaan yang merupakan proses perencanaan strategis yang dilakukan organisasi 

untuk mengelola dan mengoptimalkan sumber daya manusianya. Hal ini mencakup penentuan kebutuhan 

pegawai, penempatan, pengembangan, dan mempertahankan pegawai sesuai  tujuan dan kebutuhan perusahaan 

[10]. dan data sekunder Time study operator yang merupakan suatu metode pengukuran waktu yang digunakan 

dalam industri untuk mengevaluasi dan menganalisis waktu yang dibutuhkan seorang operator atau pekerja 

untuk menyelesaikan suatu tugas atau rangkaian tugas tertentu, dan untuk menentukan waktu sebenarnya yang 

dibutuhkan untuk menyelesaikan tugas dengan tingkat efsiensi tertentu [11]. Adapun diagram alir penelitian 

yang dilakukan dijelaskan pada gambar 1 dibawah ini. 
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Gambar 1: Diagram Alir Penelitian 

 

Studi pendahuluan dilakukan untuk memperoleh gambaran ringkas tentang apa yang akan diteliti dan 

membantu mengarahkan riset yang akan dilakukan [12]. Berikut adalah tahap studi pendahuluan yang 

dilakukan pada penelitian ini: 

1) Studi Lapangan 

Studi lapangan di gunakan untuk mengumpulkan data langsung dari lokasi yang diteliti dengan cara 

Observasi langsung [13]. Adapun studi lapangan yang dimaksud yaitu untuk mengamati setiap langkah 

proses produksi secara rinci dan  memperhatikan aliran material dari stasiun kerja awal ke stasiun kerja 

akhir produk.  

2) Studi Literatur 

Studi literatur pada penitilian ini guna untuk menganalisis sumber-sumber tertulis sebagai bahan 

penelitian [14]. Adapun kajian literatur yang kami lakukan yaitu: 

a. Kajian literatur mengenai Lean manufacturing 

b. Kajian literatur mengenai jenis waste 

c. Kajian literatur mengenai Line balancing 

d. Kajian literatur mengenai penggunaan Man power planning 

Identifikasi pada penelitian ini parameternya kepada operator pertama sampai operator terakhir terkhusus 

bagian produksi sewing dalam proses pembuatan produk dengan brand LC Hijab. Dimana, terjadi bottleneck 

pada aliran produksinya sehingga mempengaruhi terhadap produktivitas perusahaan.  

Tujuan penelitian merupakan rumusan kalimat yang menunjukkan hasil capaian dalam sebuah penelitian [15], 

dengan Langkah Langkah sebagai berikut:  

1) Mengetahui jenis waste yang terdapat pada proses produksi LC Hijab di PT. ABC  

2) Mengetahui faktor-faktor penyebab waste yang telah didentifikasi 

3) Memberikan usulan cara meminimasi waste yang diidentifikasi. 
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Metode dalam penelitian merupakan cara atau langkah ilmiah yang digunakan untuk memperoleh data dengan 

tujuan dan kegunaan tertentu  [14].Metode yang digunakan pada penelitian ini yaitu Lean manufacturing. Lean 

manufacturing merupakan Pendekatan sistematis pada manufaktur yang bertujuan untuk mengidentifikasi dan 

mengurangi pemborosan  dalam proses produksi. Konsep ini berfokus pada efisiensi, menghilangkan aktivitas 

yang tidak bernilai tambah dan terus meningkatkan produktivitas [16]. Lean Manufacturing dilakukan dengan 

tahapan sebagai berikut. 

1) Identifikasi Waste (Pemborosan) 

Identifikasi pemborosan ini bertujuan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan segala bentuk waste 

yang dihasilkan dalam operasi produksi[4]. Adapun yang dilakukan yaitu: 

a. Analisis Jenis Waste 

Analisis ini merupakan Langkah mengidentifikasi dan memahami semua jenis pemborosan yang 

dihasilkan dalam proses produksi [4]. Adapun tujuan dari analisis ini untuk mengidentifikasi dan 

memahami semua jenis pemborosan pada proses produksi pembuatan LC Hijab Adapun jenis waste 

yang di analisis pada penelitian ini yakni sebagai berikut [17]: 

a) Overproduction  

Overproduction  merupakan kegiatan memproduksi lebih banyak barang atau produk dari pada 

yang dibutuhkan pasar atau permintaan pelanggan 

b) Delay 

Delay merupakan merupakan Segala bentuk waktu yang terbuang untuk menunggu 

persetujuan, informasi, bahan baku, atau keputusan lain yang diperlukan untuk melanutkan 

atau menyelesaikan proses produksi. 

c) Transportation 

Transportasi adalah perpindahan barang atau bahan dari suatu tempat ke tempat lain secara 

tidak efisien atau tidak diperlukan dalam proses produksi. 

d) Process 

Proses adalah suatu proses yang menambah atau melaksanakan langkah-langkah atau aktivitas 

yang tidak menambah nilai pada produk akhir. 

e) Inventory 

Inventory adalah penimbunan bahan mentah, barang jadi, atau bahan-bahan yang melebihi 

kebutuhan untuk memenuhi permintaan atau menjaga kelancaran proses produksi. 

f) Motion 

Motion adalah pergerakan yang tidak perlu dalam produksi yang terjadi ketika pergerakan atau 

aktivitas fisik  tidak efisien atau tidak memberikan nilai tambah dalam proses produksi. 

g) Defect products 

Defect product adalah hasil akhir dari suatu proses produksi yang tidak memenuhi standar 

kualitas yang diharapkan atau cacat. 

b. Analisis Faktor Waste 

Analisis faktor waste ini merupakan proses mengidentifikasi dan menganalisis faktor-faktor ang 

mempengaruhi pemborosan  dalam  proses produksi [16]. Analisis ini menggunakan diagram 

Fishbone yang bertujuan untuk mengidentifikasi akar penyebab terjadinya pemborosan pada 

proses pembuatan produk LC Hijab. Gambar 2 merupakan sebelum dilakukannya implementasi.  

 

ENVIROMENT

WASTE

MACHINEMATERIAL

ManMethode
 

Gambar 2. Diagram Fishbone 
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Adapun langkah-langkah nnalisis faktor waste dengan diagram fishbone pada penelitian ini. Yakni 

sebagai berikut:  

a) Menentukan Pembagian Utama (Main Branches) 

b) Identifikasi Faktor-Faktor Penyebab 

c) Analisis dan Identifikasi Akar Penyebab 

d) Perumusan Solusi 

e) Implementasi dan Evaluasi 

 

2) Perbaikan Pemborosan (Pemborosan) 

Line balancing yamazumi chart  adalah alat visualisasi  untuk menganalisis dan mengelola beban kerja di 

sepanjang lini produksi dan bertujuan untuk menghilangkan kemungkinan ketidakseimbangan beban 

ditempat kerja, meminimalkan waktu tunggu dan mencapai pe nggunaan sumber daya yang lebih efisien 

[18]. Gambar 3 merupakan salah satu contoh diagram yamazumi chart sebelum. 

 

 
Gambar 3. Line balancing yamazumi chart 

 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Hasil dan pembahasan pada penelitian ini dilakukan untuk Tujuan  analisis dan pembahasan dalam  penelitian 

adalah untuk menjelaskan hasil, menghubungkannya dengan literatur yang relevan, dan memberikan 

interpretasi rinci terhadap data yang  dikumpulkan [19]. Adapun tahapan hasil dan pembahasan yang dilakukan 

pada penelitian ini yakni sebagai berikut. 

 

3.1 Pengumpulan Data 

 

Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode pengambilan dengan form time 

study operator. Tujuan dari studi waktu operator adalah untuk mengukur waktu aktual yang diperlukan untuk 

menyelesaikan suatu pekerjaan pada tingkat efisiensi tertentu [20]. Dalam pengambilan form time study setiap 

operator sebanyak 3 kali pengambilan dan analisis faktor penyebab waste dengan diagram fishbone. Berikut 

hasil data lapangan yang telah didapat dan akan dijadikan penelitian. 

1) Time Study 

Time study ini diambil khususnya pada bagian produksi sewing saja, dimana produk yang di produksi 

adalah brand LC Hijab dan dalam pengambilannya hanya sebanyak 3 kali pengambilan berdasarkan data 

aturan aliran produksi perusahaan. Berikut ini aalah data hasil lapangan mengenai format Time study line 

balancing dari proses produksi Aeropostale. 

 

Tabel 1. Pengambilan data lapangan LC Hijab 
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2) Diagram Fishbone 

Diagram fishbone pada penelitian ini diambil khususnya pada bagian produksi sewing saja, dimana 

produk yang di produksi adalah brand LC Hijab dan berdasarkan hasil analisis lapangan yang terjadi 

bahwa faktor yang paling mempengaruhi yaitu Man atau operator. 
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Gambar 4. Diagram Fishbone 

 

3.2 Pengolahan Data 

 

Dalam pengolahan data menggunakan tools yaitu diagram fishbone sebagai analisis faktor masalah penyebab 

terjadinya waste dan line balancing sebagai alat untuk menyeimbangkan beban kerja didalam proses produksi 

yang dtuangkan hasil akhirnya dalam bentuk visualisasi diagram. Berikut tahapan pengolahan data yang 

dilakukan pada penelitian di PT.ABC dalam proses produksi produk LC Hijab: 

 

1) Diagram Fishbone 

Pengolahan data Diagram fishbone proses produksi brand LC Hijab untuk menentukan faktor yang paling 

mempengaruhi terjadinya waste.  

a. Hasil Pengumpulan 

Berikut hasil data yang telah didapat pada proses produksi produk LC Hijab. Dimana, terdapat 6 

variabel yang dianalisis penyebabnya yaitu material (bahan kain), machine (mesin jahit),  

lingkungan (kondisi tempat produksian), man (operator produksi sewing), methode (aturan produksi 

perusahaan). 
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Gambar 5. Diagram fishbone   

 

b. Pemilihan Keputusan 

Tahapan ini membahas mengenai pemilihan faktor yang paling mempengaruhi berdasarkan hasil 

analisis lapangan yang terjadi bahwa faktor yang paling mempengaruhi yaitu Man atau operator 

produksi sewing. Proses produksi yang di sebabkan oleh Man dikarenakan kurangnya keterampilan 

operator karena produk baru sehingga harus mengolah kemampuan jahitnya, lama adaptasi 

dikarenakan produk baru dengan pola jahit yang cukup rumit, jumlah operator sedikit yang 

menyebabkan ketidakseimbangan beban kerja, kurangnya pengawasan dan bimbingan secara 

khusus dari setiap operatornya oleh atasan dalam bagaimana melakukan proses jahitannya, serta 

kurangnya kerja sama tim seluruh operator. 

 

 
Gambar 6. Diagram fishbone Variabel Man 

 

2) Line Balancing Yamazumi chart 

Berikut merupakan penerapan tahapan line balancing yamazumi chart pada proses produksi produk LC 

Hijab.  

a. Data Hasil Waktu 

Berikut merupakan pengumpulan data lapangan proses produksi produk LC Hijab yang akan 

digunakan untuk proses perhitungan line balancing dengan menggunakan metode yamazumi chart. 

Berikut tabel hasil waktu yang telah didapat. 

 

Tabel 2. Data Waktu 

Nama Produk LC Hijab 

Jam Kerja Perhari 10 Jam 

Output Perhari (Demand) 1000 unit 

Output Perjam 1000 / 10 = 100 unit 

Takt Time (Waktu siklus per produk yang di hasilkan) (10 x 60) / 1000 = 0,6 menit atau 36 detik 

Operasi Terlama Standar perusahaan 2 Menit atau 120 Detik 
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b. Pra Line Balancing Yamazumi chart 

Diagram data lapangan dibawah menunjukan hasil data mengenai pembuatan produk LC Hijab yang 

terdari 11 Proses, 18 Stasiun kerja dan 17 Operator. Bahwa terdapat 9 stasiun kerja yang melebihi 

takt time (Waktu siklus per produk yang di hasilkan). Dimana, jika melibihi takt time akan 

menyebabkan kelebihan beban kerja dari 18 stasiun kerja tersebut dan terjadinya bottleneck 

 

 
Gambar 7. Diagram Pra Implementasi yamazumi chart 

 

c. Pasca Line Balancing Yamazumi chart 

Perhitungan dengan metode Yamazumi chart ini bertujuan untuk mendistribusikan waktu kerja 

dalam suatu proses atau aliran kerja yang bertujuan untuk meningkatkan efisiensi, mengurangi 

pemborosan waktu, dan mengoptimalkan aliran kerja. 

 
Gambar 8. Diagram Pasca Implementasi yamazumi chart 

 

Berdasarkan hasil perhitungan line balancing metode yamazumi dari data lapangan proses produksi 

Aeropostale. Dimana, hasil perbandingan perhitungan sebelum dan sesudah di implementasikan 

akan di paparkan sebagai berikut: 
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a) Mengurangi waktu tunggu di karenakan beban waktu operator seimbang dan target produksi 

sesuai ekspektasi 

b) Mengurangi beban mental bagi operator yang melakukan proses produksi  

c) Mengurangi atau bisa juga menghilangkan waktu lembur bagi operator  di karenakan beban 

kerja dari segi waktu seimbang 

d) Menggunakan metode yamazumi akan bertambahnya jumlah stasiun kerja yang sebelumnya 

18 Stasiun kerja, dan 18 Operator menjadi 40 stasiun kerja dan 40 Operator. 

e) Implementasi metode yamazumi akan bertambahnya biaya produksi, dan peningkatan 

kompleksitas yang di akibatkan adanya penambahan operator dan mesin. 

 

4. KESIMPULAN 

 

Secara keseluruhan, penelitian ini menyoroti tantangan yang dihadapi oleh PT. ABC dalam meningkatkan 

efisiensi produksi produk LC Hijab, khususnya dalam mengatasi bottleneck di bagian sewing yang 

menyebabkan pemborosan waktu. Melalui pendekatan lean manufacturing, terutama dengan menggunakan 

metode pengambilan data time study operator dan diagram fishbone, serta penerapan line balancing dengan 

Yamazumi chart, penelitian ini berhasil mengidentifikasi faktor penyebab pemborosan waktu utama dan 

menyeimbangkan beban kerja dalam proses produksi. Dengan demikian, diharapkan perusahaan dapat 

mencapai efisiensi proses produksi yang lebih baik, mengurangi pemborosan waktu, dan meningkatkan 

produktivitas secara keseluruhan. 
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