ABSTRAK

Perkembangan ekonomi nasional saat ini tak terlepas dari adanya peningkatan
teknologi dan globalisasi yang sangat berpengaruh terhadap pertumbuhan
perindustrian dalam negeri, baik itu industri manufaktur maupun industri jasa. Hal
ini secara tidak langsung mempengaruhi dunia usaha untuk bersaing agar dapat
mempertahankan pasar potensial yang ada. Mengingat akan hal ini, maka setiap
perusahaan harus memiliki suatu motivasi untuk lebih meningkatkan produktivitas
kerja perusahaan sehingga dapat menjaga eksistensinya dalam dunia usaha.

PT. Sinar Terang Logamjaya merupakan salah satu industri manufaktur yang
memproduksi spare part otomotif. Perusahaan ingin mengetahui apakah
produktivitas perusahaan masih dapat ditingkatkan lagi dengan sistem kerja yang
lebih baik dari sebelumnya. Oleh karena itu, dengan melakukan perbaikan sistem
kerja yang lebih efektif dan efisien serta memperhatikan prinsip-prinsip ergonomi
sesuai dengan keterbatasan dan kemampuan perusahaan, diharapkan agar
perusahaan dapat meningkatkan produktivitasnya.

Setelah dilakukan penelitian pendahuluan, diketahui masalah-masalah yang
terdapat di dalam perusahaan diantaranya, yaitu sikap kerja operator dengan posisi
berdiri yang mempengaruhi kenyamanan operator, kondisi lingkungan fisik yang
kurang mendukung, masalah yang menyangkut kebersihan serta kesehatan dan
keselamatan kerja.

Data-data yang dikumpulkan untuk melakukan pengolahan data, yaitu proses
pembuatan pipe frame head, data waktu kerja, tata letak tempat kerja, sikap kerja,
kondisi lingkungan kerja, kondisi fasilitas fisik, alat-alat kerja dan mesin, sikap
kerja, material handling, keselamatan dan kesehatan kerja, elemen-elemen
gerakan yang dilakukan operator dalam melakukan pekerjaannya dan komponen
5S. Adapun pengolahan data yang dilakukan adalah menghitung waktu baku cara
langsung dengan menggunakan metode jam henti dan cara tidak langsung dengan
menggunakan MTM-1. Perhitungan waktu baku tersebut juga memperhitungkan
besarnya nilai kelonggaran dan nilai penyesuaian.

Berdasarkan analisis yang dilakukan terhadap prinsip ekonomi gerakan, tata
letak tempat kerja, kondisi fasilitas fisik, sikap kerja, material handling, kondisi
lingkungan kerja, keselamatan dan kesehatan kerja, dan 5S, maka diketahui
bahwa sistem kerja yang ada sekarang dapat diperbaiki. Oleh karena itu, diberikan
usulan pemakaian ventilator sebanyak 3 buah, usulan perbaikan pencahayaan
dengan menambah jumlah armatur sebanyak 31 buah, memperlengkapi kotak
P3K, usulan fasilitas fisik kursi dan usulan penerapan aktivitas 5S. Selain itu,
diperoleh penghematan waktu baku sebesar 4.35% untuk stasiun expand, 4.88%
untuk stasiun forming 2A, 2.42% untuk stasiun forming 2B dan 1.88% untuk
stasiun machining.
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