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ABSTRAK
Usulan Lean Production Untuk Meningkatkan Kinerja Lini
Produksi (Studi Kasus PT. Espe Kristal Bahari)

Anisa Ulmafiroh Oktafiasari!, Dana Marsetya UtamaZ?, Shanty

Kusuma Dewi 3
Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, University Muhammadiyah Malang
JL. Raya Tlogomas 246 Malang, Jawa Timur
Gmail: Anisaulmafirohoktafiasari@gmail.com

Penelitian ini membahas penerapan produksi ramping (lean production) untuk
meningkatkan kinerja lini produksi di PT. Espe Kristal Bahari, sebuah perusahaan
manufaktur garam. Tujuan penelitian ini adalah mengidentifikasi limbah dominan
dalam proses produksi dan mengusulkan perbaikan untuk meningkatkan efisiensi
dan efektivitas. Ruang lingkup penelitian ini berfokus pada lini produksi garam
konsumsi, mencakup proses dari penanganan bahan baku hingga pengemasan. Data
dikumpulkan melalui observasi, wawancara, dan analisis data produksi, dan
dianalisis menggunakan alat-alat Lean Manufacturing, termasuk Metode Borda
Count, Peta Aliran Nilai, diagram tulang ikan, dan Analisis Mode dan Efek
Kegagalan. Hasil menunjukkan bahwa limbah dominan yang mempengaruhi
kinerja produksi adalah cacat produk, proses yang tidak perlu, dan waktu tunggu.
Usulan perbaikan berhasil mengurangi waktu produksi dari 138.210 detik menjadi
96.890 detik, terutama dengan meminimalkan waktu tunggu akibat kerusakan
mesin. Analisis juga menunjukkan bahwa pemeliharaan preventif terjadwal, metode
kerja yang ditingkatkan, inspeksi bahan yang lebih baik, dan pengawasan yang
ditingkatkan merupakan tindakan kritis. Kesimpulannya, penerapan prinsip
produksi lean secara efektif mengurangi limbah dan meningkatkan Kkinerja

keseluruhan lini produksi.

Kata Kunci: Lean Production, Production line performance, waste reduction,

process improvment
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ABSTRACT
Usulan Lean Production Untuk Meningkatkan Kinerja Lini
Produksi (Studi Kasus PT. Espe Kristal Bahari)

Anisa Ulmafiroh Oktafiasari!, Dana Marsetya UtamaZ?, Shanty

Kusuma Dewi 3
Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, University Muhammadiyah Malang
JL. Raya Tlogomas 246 Malang, Jawa Timur
Gmail: Anisaulmafirohoktafiasari@gmail.com

This study discussed the application of lean production to improve the performance
of the production line at PT. Espe Kristal Bahari, a salt manufacturing company.
The purpose of this research was to identify dominant wastes in the production
process and propose improvements to enhance efficiency and effectiveness. The
scope of the study focused on the consumption salt production line, covering
processes from raw material handling to packaging. Data were collected through
observation, interviews, and production data analysis, and were analyzed using
Lean Manufacturing tools, including Borda Count Method, Value Stream Mapping,
fishbone diagram, and Failure Mode and Effects Analysis. The results showed that
the most dominant wastes affecting production performance were defects,
unnecessary processes, and waiting time. Proposed improvements successfully
reduced production lead time from 138,210 seconds to 96,890 seconds, mainly by
minimizing waiting time caused by machine breakdowns. The analysis also
indicated that scheduled preventive maintenance, improved work methods, better
material inspection, and enhanced supervision were critical actions. In conclusion,
the implementation of lean production principles effectively reduced waste and

improved the overall performance of the production line.

Keywords: Lean Production, Production line performance, waste reduction,

process improvement
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