ABSTRAK

Pembangunan industri yang baik terutama harus memperhatikan faktor
manusia sebagai penggerak utamanya. Manusia akan mampu melaksanakan
kegiatan dengan baik bila ditunjang oleh sistem kerja dan kondisi lingkungan
yang baik agar produktivitas kerja meningkat sehingga dapat mencapai hasil kerja
yang maksimal.

Kondisi tata cara kerja, area kerja, juga kondisi lingkungan dapat
mempengaruhi hasil produksi, sebab bila tidak optimal dapat mengakibatkan
produksi kurang lancar. Jika sistem kerja kurang optimal, maka dapat
menyebabkan produktivitas kerja kurang maksimal, operator tidak nyaman
bekerja, mudah lelah, bahkan dapat menimbulkan kecelakaan kerja. Hal-hal
tersebut cenderung menjadi suatu pemborosan waktu dan tenaga.

Perusahaan yang akan dibangun berukuran industri kecil. Masalah yang
dihadapi adalah belum ada prosedur baku karena industri ini baru, serta lahan
produksi yang tersedia terbatas. Dengan demikian diperlukan penataan
mekanisme sistem kerja keseluruhan dan perancangan lingkungan kerja yang
optimal dan ergonomis agar pekerja dapat bekerja dengan baik, teratur, aman dan
nyaman dengan tujuan meningkatkan produktivitas kerja.

Penelitian ini merancang prosedur kerja operator sehubungan dengan
prinsip-prinsip ekonomi gerakan yang dihubungkan dengan gerakan tubuh, tata
letak dan peralatan, sehingga menghasilkan gerakan yang efektif dan efisien,
merancang tata letak tempat kerja keseluruhan yang terbaik untuk diterapkan,
menganalisis atap, lantai, dinding, temperatur dan merancang pencahayaan dan
sirkulasi udara yang optimal, merancang prosedur keselamatan Kerja,
menganalisis sampai sejauh mana sistem mampu menerima suatu perubahan,
menganalisis sampai sejauh mana sistem masih bisa berjalan layak apabila terjadi
perubahan.

Untuk menetapkan waktu kerja pada kasus ini, digunakan metode
pengukuran waktu kerja cara tidak langsung dengan cara Methods Time
Measurement 1 (MTM-1). Penilaian konsep tata letak mana yang terbaik di antara
beberapa alternatif yang dibandingkan, berdasarkan kriteria seleksi tertentu, yaitu
menggunakan metode prioritas minimum, yaitu, keputusan konsep terbaik adalah
total nilai terkecil. Untuk perhitungan pencahayaan, menggunakan hukum
berbanding kwadrat terbalik, yang menjelaskan hubungan antara luminous
intensity (1) dan illuminanced (E).

Disimpulkan, gerakan operator yang dirancang memenuhi prinsip ekonomi
gerakan. Rancangan tata letak keseluruhan menurut metode prioritas minimum
dengan total nilai terkecil yang terpilih adalah rancangan alternatif 5. Prosedur
keselamatan kerja sudah dirancang dengan baik. Sistem rancangan ini cukup
fleksibel dan mempunyai sensitivitas kecil.
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Penyusunan TA sesuaikan dengan format.
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