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ABSTRAK

UD.KARYA MANDIRI merupakan perusahaan yang bergerak dibidang
manufaktur yang berlokasi di JL. Tenaru RT/RW 002/001 Driyorejo, Gresik.
Produk yang dihasilkan oleh UD. KARYA MANDIRI adalah part-part dari stop
kontak mulai dari plat soket, arder dan plat ground. Pada proses produksi
pembuatan plat soket, yang terdisi dari 3 devisi yaitu devisi pemotongan, devisi
press dan devisi perakitan. Dari ketiga devisi tersebut, terjadi delay pada devisi 2
yaitu devisi press karena terjadinya penumpukan pada devisi tiga. Hal tersebut
membuat proses produksi menjadi kurang maksimal yang mengakibatkan tidak bisa
terpenuhinya permintaan dari konsumen. Dalam menyelesaikan permasalahan
tersebut, perlu dilakukan perbaikan pada sistem kerja dengan memperbaiki tata letak
komponen dengan mempertimbangan bobot peta tangan kanan Kiri selain itu juga
dibuatkan alat dengan mempertimbangan aspek ergonomi yang dilihat dari
antoprometri para pekerja. Dengan adanya perubahan pada sistem Kkerja ini
diharapkan mampu memperbaiki proses produksi dan meningkatkan hasil produksi
sehingga mampu memenuhi permintaan yang ada.

Kata kunci: Sitem Kerja, antopometri, ergonomi



ABSTRAK

UD.KARYA MANDIRI is a company engaged in manufacturing located
at JL. Tenaru RT/RW 002/001 Driyorejo, Gresik. Products produced by UD.
KARYA MANDIRI are parts of the socket starting from the socket plate, arder and
ground plate. In the socket plate production process, which consists of 3 divisions,
namely the cutting division, the press division and the assembly division. From the
third division, there was a delay in division 2, namely the press division because it
occurred in division three. This makes the production process less than optimal
which results in not being able to fulfill consumer demand. In solving these
problems, it is necessary to make improvements to the work system by improving
the layout of the components by considering the weight of the right and left hand
maps, besides that a tool is also made by considering the ergonomic aspects seen
from the antoprometry of the workers. With the change in the work system, it is
expected to be able to improve the production process and increase production
results so that it can meet existing demand.

Keywords: work system, anthropometry, ergonomics
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