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ABSTRAK 
 

Satya Nugroho, Program Studi Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, Institut 

Teknologi Nasional Malang, Juli 2025, Optimasi Proses Produksi Menggunakan Metode 

Lean Manufacturing di UD. Abadi Jaya Pratama, Dosen Pembimbing: Fourry Handoko, ST., 

SS., MT.Ph.D dan Dra. Sri Indriani, MM. 

 

UD. Abadi Jaya Pratama merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak dibidang 

produksi furniture yang berbahan dasar kayu. Dalam penelitian ini, dilakukan analisa dan 

pemetaan masalah dari proses terjadinya waste pada proses pembuatan kursi Gereja kayu 

ini. Berdasarkan data yang diperoleh pada saat penelitian, terdapat dari kesalahan cutting 

pada bagian part-part kursi ini yang menyebabkan terjadinya waste di lini produksi. 

Tujuan penelitian ini adalah untuk mengaplikasikan teknik lean manufacturing ini untuk 

meminimalkan waste yang timbul di lini produksi dan mengukur peningkatan efisiensi dari 

teknik lean manufacturing. Metode yang digunakan dalam pendekatan lean manufacturing 

ini merupakan metode Value Stream Mapping (VSM) untuk merekomendaikan perbaikan. 

Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa terdapat 3 jenis waste yang terjadi, yaitu 

Waiting time, Overprocessing, dan Product defect. Waiting time terjadi pada saat hendak 

memasuki proses pengukuran, Overprocessing terjadi pada pengulangan proses 

penggosokan dikarenakan amplas yang sudah halus dan kekurangan stok amplas, dan 

Product defect terjadi dikarenakan pada prosses pematangan yang terdapat kesalahan cutting 

untuk part-part pada bagian kursi. Selain itu juga terdapat waktu yang dimana waktu 

produksi yang terjadi lebih tinggi dibandingkan dengan waktu yang seharusnya ditempuh 

untuk menyelesaikan permintaan pelanggan dengan tepat waktu. Rekomendasi perbaikan 

dari masalah ini adalah penambahan mesin benso, pembuatan sistem kontrol inventori, dan 

pengoptimalan jumlah operator. 
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Summary 
 

Satya Nugroho, Industrial Engineering Study Program, Faculty of Industrial Technology, 

National Institute of Technology Malang, July 2025, Production Process Optimization Using 

Lean Manufacturing Method at UD. Abadi Jaya Pratama, Advisors: Fourry Handoko, ST., 

SS., MT.Ph.D and Dra. Sri Indriani, MM. 

 

UD. Abadi Jaya Pratama is a manufacturing company engaged in the production of 

wood-based furniture. This research analyzes and maps problems related to the occurrence 

of waste in the process of making wooden church chairs. Based on the data obtained during 

the research, errors in cutting the chair parts caused waste in the production line.  

The purpose of this study is to apply lean manufacturing techniques to minimize waste 

in the production line and measure efficiency improvements from the application of lean 

manufacturing. The method used in the lean manufacturing approach is Value Stream 

Mapping (VSM) to recommend improvements. The results of this study show that there are 

three types of waste found: waiting time, overprocessing, and product defects. Waiting time 

occurs before entering the measurement process, overprocessing happens due to repeated 

sanding caused by already fine sandpaper and lack of sandpaper stock, and product defects 

occur during the preparation process due to cutting errors in chair parts. In addition, 

production time is longer than the time required to fulfill customer demand on time. 

Recommendations for improvement include adding a cutting machine (bensaw), creating an 

inventory control system, and optimizing the number of operators. 
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