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ABSTRAK 

 

PT.Kafitech Engineering adalah salah satu perusahaan industri yang bergerak di bidang  

Mechanical, Electrical Control, dan Civil Engineering. Permasalah yang sering terjadi di setiap 

perusahan ada pada proses produksi, salah satu permasalahan yang ada terdapat pada proses 

produksi dust collector. Pada proses produksi dust collector  terdapat pemborosan yang 

disebabkan aliran produksi yang tidak beraturan. Sehingga menambah waktu kerja dan 

menambah biaya produksi. Pada penelitian ini, untuk mengatasi pemborosan maka perlu 

dilakukan lean manufactur, digunakan value stream mapping (VSM) untuk menggambarkan 

seluruh aliran nilai dalam proses produksi dan meliputi aliran informasi dan material. Dan 

terdapat penjadwalan produksi untuk menjadwalkan ulang proses produksi dust collector  agar 

setiap proses produksi bisa effektif, dan ditambah dengan menggunakan line balancing untuk 

menyeimbangakan waktu produksi dari stasiun 1 ke stasiun lainnya. Tujuan dari penelitian ini 

adalah untuk menghasilkan aliran proses produksi dengan tidak menelan biaya dan tidak 

menambah waktu produksi.  

Kata kunci : lean manufacturing, Value stream mapping, penjadwalan, waste, line balancing 

 

 



 

USE OF LEAN MANUFACTURING TO REDUCE EXCESSIVE LINE BALANCING 
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(Case study: PT.Kafitech Engineering) 

A’antal Muttaqin 

2013.69.03.0010 

Sripsi. Pasuruan : Jurusan Teknik Industri Fakultas Teknik, Universitas Yudharta 

Pasuruan, Agustus 2018. 

 

ABSTRAK 

 

PT. Kafitech Engineering is one of the industrial companies engaged in Mechanical, 

Electrical Control, and Civil Engineering. Problems that often occur in each company are in 

the production process, one of the problems that exists is in the production process of dust 

collector. In the production process of dust collector there is a waste caused by irregular 

production flow. So that it increases work time and increases production costs. In this study, to 

overcome waste, we need to do lean manufacturing, we use value stream mapping (VSM) to 

describe all value flows in the production process and include information and material flow. 

And there are production scheduling to reschedule the dust collector production process so that 

each production process can be effective, and added by using line balancing to balance 

production time from station 1 to other stations. The purpose of this study is to produce a flow 

of production processes by not costing and not increasing production time. 

Keywords: lean manufacturing, Value stream mapping, scheduling, waste, line balancing 
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