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ABSTRAK

Indonesia sebagai Negara berkembang diharapkan mampu mengadaptasi teknologi
yang ada untuk meningkatkan produktivitas, agar dapat lebih mengembangkan
produksi dalam negeri sehingga tidak kalah bersaing dengan barang luar negeri. Oleh
karena itu, perlu adanya peningkatan produksi menggunakan teknologi terbaru
misalnya dengan menggunakan robot pada proses produksi. Penggunaan robot
diharapkan mampu meningkatkan kuantitas maupun kualitas produksi barang dalam
negeri. Salah satu contoh robot yang dapat meningkatkan kinerja produksi adalah robot
glazur yang digunakan untuk mengglazur sebuah body sanitari secara otomatis sesuai
masing-masing tipe tertentu. Untuk pencapaian dalam meningkatkan produktivitas
dalam penelitian ini mengimplementasi dengan metode Value Stream Mapping (VSM)
yang bertujuan untuk pengurangan waktu, waktu siklus dan sumber daya pada proses
produksi. Temuan dari pengolahan data efisiensi mengalami peningkatan 29,6% atau
selisih 32 unit yaitu pada program awal (current) dengan total 108 unit, sedangkan pada
program baru (future) 144 unit. Waktu optimal yang dibutuhkan oleh operator pada
saat proses produksi mengalami peningkatan 22 detik yaitu pada program awal
(current) membutuhkan waktu 89 detik, sedangkan pada program baru (future)
membutuhkan waktu 67 detik.

Kata kunci: Produktivitas, Robotik, VSM, Cycle Time
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ABSTRACT

Indonesia as a developing country is expected to be able to adapt existing technologies
to increase productivity, at the same time it have develop domestic product and take
advantages from the import products. Therefore, it is necessary to increase production
using the latest technology, is using robotic in the production process. By robotic is
expected to increase the quantity and quality of domestic goods production. As an
example of robotic installment which can improve production performance is a glazing
robot and used to glaze a sanitary body at particular type, automatically. The
implementation of the Value Stream Mapping (VSM) in this study is to achieve the
productivity increasingly. Therefore, VSM aims to reduce time, cycle time and
resources in the production process. The findings from data processing efficiency
experienced an increase of 29.6% or a difference of 32 unit in the initial program with
a total of 108 unit, while in the new program (future) 144 unit. The optimal time needed
by the operator when the production process has increased by 22 seconds, namely in
the initial program (current) takes 89 seconds, while the new program (future) takes
67 seconds.

Keyword: Productivity, Robots, VSM, Cycle Time
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