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ASBTRAK

Pengembangan proses produksi perlu dilakukan secara terus-menerus dan
berkelanjutan untuk meminimalkan semua aktivitas yang menghabiskan waktu
tetapi tidak berkontribusi langsung pada nilai produk yang dihasilkan. PT Cipta
Oggi adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi produk furnitur yang
memiliki masalah utama, yaitu nilai Efisiensi Siklus Proses yang rendah, di mana
perusahaan seharusnya memiliki nila1 PCE setidaknya 50%. Penggunaan metode
lean manufacturing dengan bantuan VSM digunakan untuk mengurangi waste
guna meningkatkan nila1 PCE. Ada 22 aktivitas yang tidak menambah nilai dengan
rentang waktu 427 menit yang dapat dipotong. D1 mana waktu produksi awalnya
1353 menit menjadi 926 menit yang berdampak pada peningkatan Efisiensi Siklus
Proses yang awalnya 46,8% menjadi 68,4%. Berdasarkan Analisis Mode
Kegagalan dan Efek (FMEA), diketahui bahwa penyebab utama dengan nilai RPN
tertinggi adalah waste Overprocessing dengan skor 420 dan perbaikan yang
diusulkan untuk mengurangi waste 1in1 adalah perlunya manajemen penyimpanan

yang aman yang dapat mengurangi risiko kerusakan barang yang memerlukan

proses tambahan, yaitu rework dan sumber daya manusia tambahan yang

dibutuhkan dalam proses inspeksi untuk mengurangi jumlah rework.
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ABSTACT

Improving the production process needs to be done continuously and
continuously in order to minimize all activities that consume time but do not
contribute directly to the value of the products produced. PT Cipta Oggi is a
manufacturing company that makes furniture products which has a major
problem, namely the low value of Process Cycle Efficiency, which the company
should have a PCE value of at least 50%. The use of lean manufacturing methods
with the help of VSM is used to reduce waste in order to increase the PCE value.
There are 22 non-added value activities with a time range of 427 minutes that can
be cut. Where the production time was originally 1353 minutes to 926 minutes
which had an impact on increasing Process Cycle Efficiency which was originally
46.8% to 68.4%. Based on Failure Mode and Effect Analysis (FMEA), it is known
that the main root cause that has the highest RPN value is the Overprocessing
waste with a score of 420 and the proposed improvements in order to reduce this
waste are the need for safe storage management that can reduce the risk of damage
to goods which requires additional processes, namely rework and additional
human resources are needed in the inspection process in order to reduce the

number of rework.
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