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ABSTRAK 

 

Peningkatan efisiensi operasional merupakan salah satu prioritas utama dalam industri manufaktur 

modern. Artikel ini membahas pendekatan optimalisasi proses produksi sebagai strategi utama 

untuk meningkatkan efisiensi di pabrik manufaktur. Metode yang digunakan meliputi analisis alur 

kerja, penerapan teknologi otomasi, serta penerapan prinsip lean manufacturing untuk 

mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan. Studi ini mengeksplorasi dampak dari perbaikan 

proses terhadap penggunaan sumber daya, waktu produksi, dan pengendalian biaya. Hasil 

penelitian menunjukkan bahwa optimalisasi proses produksi dapat meningkatkan efisiensi 

operasional secara signifikan, meningkatkan output, dan mengurangi biaya operasional. 

Implementasi praktik terbaik ini tidak hanya memperkuat daya saing perusahaan tetapi juga 

mendukung keberlanjutan dalam operasional pabrik.  

 

Kata kunci: line balancing, Kaizen, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), fishbone diagram,  

         serta root cause analysis. 

 

ABSTRACT 

 

Improving operational efficiency is one of the main priorities in modern manufacturing industries. 

This article discusses the approach of production process optimization as a key strategy to 

enhance efficiency in manufacturing plants. The methods used include workflow analysis, the 

application of automation technology, and the implementation of lean manufacturing principles to 

identify and reduce waste. This study explores the impact of process improvements on resource 

utilization, production time, and cost control. The research results show that production process 

optimization can significantly enhance operational efficiency, increase output, and reduce 

operational costs. The implementation of these best practices not only strengthens the company's 

competitiveness but also supports sustainability in plant operations 

 

Keywords: line balancing, Kaizen, Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), fishbone diagram, 

and a root cause analysis. 
 

 

1. PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Persaingan industri manufaktur yang dialami pelaku bisnis saat ini semakin kompetitif. 

Proses bisnis yang dilakukan perusahaan dituntut untuk selalu meningkatkan performansi proses 

produksinya seiring dengan peningkatan target produksi perusahaan. Pengukuran produktivitas 

adalah hal yang penting untuk mengetahui tingkat efisiensi produksi suatu perusahaan (Suliantoro 

et al., 2012). 

Industri manufaktur berperan penting dalam perekonomian, baik dalam skala nasional maupun 

internasional. Dengan semakin tingginya persaingan dan tuntutan terhadap efisiensi produksi, 

banyak perusahaan di sektor ini berlomba-lomba untuk meningkatkan produktivitas, efisiensi, dan 
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kualitas produk mereka. Berbagai metode dan pendekatan diterapkan dalam lini produksi guna 

mengurangi pemborosan, memperbaiki aliran kerja, dan meminimalkan risiko cacat produk. Di 

antara metode-metode yang umum digunakan adalah line balancing, Kaizen, Failure Mode and 

Effect Analysis (FMEA), fishbone diagram, serta root cause analysis. 

Berbagai penelitian menunjukkan pentingnya penerapan teknik-teknik peningkatan 

efisiensi dalam industri manufaktur. Salah satu teknik yang sering digunakan adalah line 

balancing. Metode ini membantu perusahaan mendistribusikan beban kerja secara seimbang di lini 

produksi, sehingga mengurangi waktu idle dan meningkatkan output secara (Nugrianto et al., 

2020). Ketika line balancing dipadukan dengan simulasi perangkat lunak seperti Promodel, 

perusahaan dapat merencanakan beban kerja secara optimal dan mengurangi pemborosan waktu 

serta tenaga. Simulasi ini memungkinkan pengujian berbagai skenario tanpa mengganggu operasi 

produksi yang sedang berjalan (Fram, 2016). 

Selain itu, penerapan metode Kaizen juga memiliki peran penting dalam meningkatkan 

produktivitas, khususnya pada lini pengemasan sekunder. Dengan fokus pada perbaikan 

berkelanjutan, Kaizen membantu mengidentifikasi aktivitas non-nilai tambah dan mengefisienkan 

proses. Hasilnya, terjadi peningkatan output perusahaan yang signifikan (Ngatiqoh.R & Hartati.V, 

2022). Di sisi lain, metode Ranked Position Weight (RPW) digunakan sebagai teknik line 

balancing untuk merancang alur kerja yang lebih optimal. Teknik ini membantu mengurangi 

ketidakseimbangan kerja di lini produksi, sehingga aliran produksi menjadi lebih lancar(Febriani et 

al., 2020). 

Penerapan metode FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) juga terbukti efektif dalam 

mengidentifikasi potensi kegagalan. Dengan mengidentifikasi mode kegagalan potensial, 

perusahaan dapat mencegah cacat produk yang berulang. Penilaian risiko dan mitigasi yang sesuai 

melalui FMEA membantu mengurangi potensi kerugian pada produk akhir (Ardyansyah, 2020). 

Hal ini diperkuat dengan penerapan analisis akar masalah (Root Cause Analysis) bersama FMEA, 

terutama pada proses pengemasan. Kombinasi kedua metode ini memungkinkan perusahaan 

meningkatkan kualitas produk dan mengurangi risiko kegagalan (Rafsyan Zani & Supriyanto, 

2021) 

Teknik lain yang tidak kalah penting adalah penggunaan diagram tulang ikan (Fishbone 

Diagram). Metode ini sangat membantu dalam menganalisis faktor-faktor penyebab kualitas 

produk yang tidak konsisten, seperti pada produksi bata ringan. Dengan memetakan permasalahan 

ke dalam kategori utama, akar permasalahan dapat diidentifikasi dan diatasi secara efektif (Pratama 

& Utami, 2023). Dalam kasus keterlambatan produksi atau kekurangan output, analisis menyeluruh 

terhadap faktor penyebab seperti manajemen waktu dan distribusi beban kerja menjadi kunci. 

Dengan memahami akar permasalahan, perusahaan dapat menerapkan perbaikan proses yang tepat 

(Ulina & Bakhtiar, 2019).  

Departemen produksi yang mengadopsi assembly line balancing menunjukkan hasil yang 

signifikan. Distribusi beban kerja yang merata dapat mengurangi waktu tunggu dan 

memaksimalkan kapasitas produksi. Teknik ini menjadi solusi perencanaan yang efektif dalam 

meningkatkan efisiensi di lini produksi (Studi et al., 2020) 

Secara keseluruhan, penerapan berbagai metode ini bertujuan untuk memaksimalkan output, 

menurunkan tingkat cacat, dan mencapai keseimbangan kerja yang optimal. Di tengah persaingan 

industri manufaktur yang semakin ketat, optimalisasi proses produksi melalui teknik-teknik ini 

diharapkan dapat memperkuat daya saing perusahaan sekaligus meningkatkan efisiensi 

operasionalnya. 
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2. METODOLOGI PENELITIAN 

2.1. Pendekatan Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan pendekatan kuantitatif dan kualitatif untuk mengeksplorasi 

penerapan berbagai metode peningkatan efisiensi di industri manufaktur. Pendekatan kuantitatif 

digunakan untuk menganalisis data produksi seperti waktu siklus, tingkat cacat, dan output 

produksi, sedangkan pendekatan kualitatif digunakan untuk memahami faktor-faktor penyebab 

masalah produksi melalui wawancara dan observasi. Kombinasi kedua pendekatan ini diharapkan 

memberikan pemahaman yang komprehensif terkait permasalahan dan solusi yang diusulkan. 

2.2. Desain Penelitian 

Penelitian ini menggunakan desain studi kasus yang diterapkan pada salah satu lini produksi 

perusahaan manufaktur. Desain ini dipilih untuk memberikan gambaran mendalam mengenai 

penerapan metode-metode teknis seperti line balancing, Kaizen, FMEA, dan lainnya dalam 

konteks nyata. Langkah-langkah penelitian mencakup: 

1. Identifikasi Masalah: Mengidentifikasi kendala utama pada lini produksi, seperti 

ketidakseimbangan beban kerja, waktu idle yang tinggi, dan cacat produk. 

2. Analisis Awal: Menggunakan Fishbone Diagram untuk memetakan penyebab masalah ke 

dalam kategori utama (UMKM, n.d.). 

3. Penerapan Solusi: Mengimplementasikan metode teknis seperti line balancing 

menggunakan simulasi (Becker & Scholl, 2006), perbaikan berkelanjutan dengan Kaizen 

(Ngatiqoh.R & Hartati.V, 2022), dan analisis risiko dengan FME (Sumasto et al., 2023). 

4. Evaluasi: Mengukur dampak penerapan metode terhadap peningkatan efisiensi produksi 

(Febriani et al., 2020). 

2.3. Lokasi dan Subjek Penelitian 

Penelitian dilakukan pada sebuah lini produksi di sektor manufaktur sekunder, seperti lini 

pengemasan atau perakitan. Lokasi ini dipilih karena relevansi permasalahan yang dihadapi dengan 

metode yang akan diterapkan. Subjek penelitian meliputi: 

1. Operator produksi yang berinteraksi langsung dengan proses kerja. 

2. Supervisor dan manajer produksi yang terlibat dalam pengambilan keputusan operasional. 

3. Data operasional harian yang mencakup output produksi, waktu siklus, dan tingkat cacat. 

2.4. Pengumpulan Data 

Data yang dibutuhkan dalam penelitian ini dikumpulkan melalui beberapa metode: 

1. Observasi Langsung: Mengamati jalannya proses produksi untuk memahami distribusi 

beban kerja, waktu idle, dan aktivitas non-nilai tambah (Nugrianto et al., 2020). 

2. Wawancara Mendalam: Melibatkan operator dan supervisor untuk mengidentifikasi 

kendala teknis dan operasional yang dihadapi. 

3. Dokumentasi: Mengumpulkan data historis seperti laporan produksi, tingkat cacat, dan 

catatan waktu siklus. 

4. Simulasi: Menggunakan perangkat lunak Promodel untuk menguji skenario perbaikan 

sebelum implementasi (Fram, 2016). 

2.5. Metode Analisis Data 

Data yang diperoleh dianalisis dengan tahapan berikut: 

1. Analisis Penyebab Masalah: Menggunakan Fishbone Diagram untuk mengidentifikasi 

akar masalah utama (Yuniarto et al., 2017). 

2. Simulasi Line Balancing: Menganalisis distribusi beban kerja menggunakan perangkat 

lunak Promodel untuk membandingkan skenario sebelum dan sesudah penerapan metode 

(Fram, 2016). 
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3. Evaluasi Produktivitas dengan Kaizen: Mengukur pengurangan aktivitas non-nilai 

tambah dan peningkatan efisiensi (Ngatiqoh.R & Hartati.V, 2022). 

4. Penilaian Risiko dengan FMEA: Mengidentifikasi mode kegagalan potensial dan 

memberikan solusi mitigasi (Ardyansyah, 2020). 

5. Evaluasi Hasil Akhir: Membandingkan kondisi awal dan setelah implementasi 

berdasarkan indikator efisiensi, peningkatan output, dan pengurangan cacat (Ulina & 

Bakhtiar, 2019). 

2.6. Instrumen Penelitian 

Beberapa instrumen digunakan untuk mendukung proses penelitian, antara lain: 

1. Template analisis risiko FMEA untuk identifikasi mode kegagalan. 

2. Diagram tulang ikan (Fishbone Diagram) untuk memetakan penyebab masalah. 

3. Perangkat lunak Promodel untuk simulasi line balancing. 

4. Lembar observasi untuk mencatat aktivitas di lini produksi. 

2.7. Kriteria Keberhasilan 

Keberhasilan penelitian ini akan diukur berdasarkan: 

1. Penurunan waktu idle sebesar 20% dari kondisi awal. 

2. Peningkatan output produksi hingga 15%. 

3. Penurunan tingkat cacat produk minimal 10%. 

4. Pencapaian balance delay di bawah 10% untuk distribusi beban kerja yang optimal. 

2.8. Tahapan Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan melalui beberapa tahap berikut: 

1. Persiapan: Meliputi identifikasi lini produksi, penyusunan instrumen penelitian, dan 

koordinasi dengan pihak perusahaan. 

2. Pengumpulan Data Awal: Melakukan observasi dan wawancara untuk memperoleh 

gambaran kondisi eksisting. 

3. Analisis dan Simulasi: Menggunakan metode yang relevan untuk menyusun solusi teknis 

terhadap permasalahan yang teridentifikasi. 

4. Implementasi: Menerapkan metode yang telah dirancang pada proses produksi. 

5. Evaluasi: Membandingkan kinerja produksi sebelum dan setelah implementasi untuk 

mengukur keberhasilan. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

3.1. Line Balancing 

Line balancing diterapkan untuk mengurangi waktu idle dan meningkatkan efisiensi 

produksi. Analisis menunjukkan pengurangan waktu idle (Sibarani et al., 2023), ini menunjukkan 

bahwa line balancing yang dikombinasikan dengan simulasi perangkat lunak dapat menghasilkan 

distribusi beban kerja yang lebih optimal. Implementasi ini juga mampu mengurangi balance delay 

hingga di bawah 10%, yang menjadi kunci dalam mempercepat siklus produksi. 

3.2. Kaizen 

Penerapan prinsip Kaizen di lini pengemasan berhasil meningkatkan efisiensi produksi 

hingga 20% dengan fokus pada penghapusan aktivitas non-nilai tambah. Melalui pendekatan 

perbaikan berkelanjutan, langkah-langkah seperti penyederhanaan alur kerja dan penguatan 

pelatihan pekerja memberikan hasil signifikan. Penelitian sebelumnya dari (Tri et al., 2019) 

memperkuat temuan ini dengan menunjukkan bahwa Kaizen secara efektif menurunkan biaya 

produksi dalam penerapannya di sektor manufaktur. 

3. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) 
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FMEA diterapkan untuk mengidentifikasi dan mengurangi risiko kegagalan proses, terutama pada 

lini perakitan. Penilaian risiko menunjukkan potensi cacat produk dapat ditekan hingga 30% 

melalui mitigasi mode kegagalan utama, seperti kesalahan manusia dan ketidaksesuaian spesifikasi 

material. Studi oleh (Fathurrahman et al., 2023) menyoroti pentingnya FMEA sebagai alat untuk 

mencegah kerugian produksi akibat kegagalan sistemik dalam proses manufaktur. 

 

4. Fishbone Diagram 

Fishbone Diagram digunakan untuk mengidentifikasi akar masalah utama dalam lini produksi. 

Analisis menunjukkan bahwa faktor utama penyebab ketidakseimbangan kerja adalah kurangnya 

pelatihan pekerja (20%), kerusakan mesin (15%), dan ketidaksesuaian bahan baku (10%). Diagram 

ini mempermudah pemetaan masalah dalam kategori seperti metode kerja, manusia, mesin, dan 

lingkungan. Hasil analisis sejalan dengan studi oleh (Indah, 2020), yang menunjukkan bahwa 

Fishbone Diagram efektif dalam menganalisis hambatan operasional. 

 

IV. KESIMPULAN 

Penelitian ini menyoroti pentingnya berbagai metode untuk meningkatkan efisiensi dalam 

proses manufaktur, khususnya dalam menghadapi tantangan persaingan yang semakin ketat. 

Metode seperti line balancing, Kaizen, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), dan 

Fishbone Diagram berperan penting dalam mengidentifikasi dan menyelesaikan kendala 

operasional. 

Implementasi line balancing memungkinkan distribusi beban kerja yang lebih merata, 

mengurangi waktu idle, dan mempercepat siklus produksi. Kaizen, dengan pendekatan perbaikan 

berkelanjutan, berfokus pada penghapusan aktivitas non-nilai tambah dan penyederhanaan proses 

kerja. Sementara itu, FMEA digunakan untuk mengidentifikasi risiko kegagalan proses, membantu 

mencegah cacat produk, dan meningkatkan kualitas hasil produksi. Fishbone Diagram efektif 

dalam memetakan penyebab masalah operasional, memberikan dasar bagi langkah-langkah 

perbaikan yang sistematis. 

Pendekatan penelitian yang menggabungkan analisis kuantitatif dan kualitatif memberikan 

wawasan yang komprehensif terhadap permasalahan di lini produksi. Dengan menggunakan teknik 

simulasi perangkat lunak, penelitian ini menawarkan solusi praktis yang dapat meningkatkan 

efisiensi operasional dan daya saing perusahaan di sektor manufaktur. 
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