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PENERAPAN ERGONOMI PADA REDESAIN FASILITAS KERJA
CETAK WAJAN ALUMINIUM MENURUNKAN KELUHAN
MUSKULOSKELETAL DAN MEMPERCEPAT WAKTU KERJA

Tri Budiyanto
Progam Teknik Industri, Fakultas Teknologi Industri, Universitas Ahmad Dahlan

Abstrak Industri peleburan aluminium di Kampung Nitikan Yogyakarta salah satu hasilnya berupa wajan
dikerjakan manual. Postur kerja mencetak wajan dinilai tidak ergonomi lwrenafasilitas kerja tidak sesuai
dimensi tubuh dan tata letak fasilitas tidak tertata dengan baik. D k yang ditimbulkan yaitu keluhan
muskuloskeletal dan lamanya waktu kerja. Untuk itu perlu redesain fasilitas kerja menggunakan data
antropometri pekerja. Eksperimen dilakukan mengg pel 15 pekerja cetak wajan yang diberi dua
perlakuaan yaitu pekerja mencetak wajan dengan cetakan cara lama (Periode 1) dan mencetak wajan

dengan redesain fasilitas kerja cetakan secara ergonomi (Periode 2). Analisis dilakukan

dengan

membandingkan pada tingkat keluhan muskuloskeletal dan waktu produksi untuk Periode 1 dan Periode2.

Rerata keluhan muskuloskel

Periode 2

| pekerja

telah bekerja 69,1 + 1,34 untuk Periode 1 dan 40,28 + 1,22 untuk
, turun 28,82 atau 41,71%. Waktu rata-rata mencetak wajan pada Periode 1 adalah 1,45 menit/unit

dan 1,22 menit/unit pada Periode 2, mengalami penurunan 0,24 menit/unit / 16,44%.

Kata kunci: Ergonomi, Pencetak waajan, Muskuloskeletal

1.  Pendahuluan

Industri kecil menengah secara umum
mempunyai daya tampung tenaga kerja cukup
banyak, bersifat padat karya dan mempunyai
daya tahan terhadap terpuruknya ekonomi.
Secara umum industri kecil menengah banyak
menerapkan teknologi sederhana dengan sifat
padat karyanya dan tidak tergantung pada bahan
baku impor menjadikan perkembangan industri
tersebut sebagai pilihan karena memiliki daya
tahan yang terbukti tidak rentan terhadap krisis
ekonomi [1].

Industri pengecoran logam aluminium TS
yang berlokasi di Kampung Nitikan, Kelurahan
Sorosutan, Kecamatan Umbulharjo Yogyakarta,
masuk kategori industri kecil menengah dengan
prospek cukup baik sejalan dengan peningkatan
permintaan pada industri hilirnya. Hasil
produksinya berupa alat-alat kebutuhan rumah
tangga, khususnya wajan.

Proses peoduksinya semua dilakukan
secara manual. Selama proses mencetak wajan
berlangsung, pekerja melakukan aktivitas
berulang dengan beberapa kali gerakan
membungkuk menghasilkan satu produk wajan
yang membutuhkan waktu rata-rata 1,45 menit.

* Corresponding author. Email : tribdy@yahoo.com
Published online at http://www.pei.or.id
Copyright ©2019 PEI Publishing. All Rights Reserved

Pekerjaan dengan potur membungkuk seperti
mengangkat dan mengembalikan tutup cetakan
pada cetakan yang beratnya 14,5 kg dan
dilakukan secara berulang dapat berdampak
pada keluhan otot skeletal. Faktor- faktor seperti
peregangan otot  berlebihan, aktivitas yang
dilakukan secara berulang, monoton dan postur
tubuh kerja yang tidak alamiah dapat
menyebabkan terjadinya keluhan
musculoskeletal [5],[10].

Fasilitas kerja seperti cetakan wajan yang
dioperasikan secara manual dan beberapa sarana
pendukung masih diletakkan pada posisi tidak
teratur dan belum sesuai dengan dimensi tubuh
pekerja.  Pekerja  dalam  menyelesaikan
pekerjaannya dengan menggunakan peralatan
yang belum sesuai akan dapat menimbulkan
sikap kerja tidak alamiah menyebabkan
kelelahan, perasaan kurang nyaman, dan
menurunnya efisiensi kerja[7]. Pengembangan
gangguan muskuloskeletal dapat disebabkan
oleh pekerjaan fisik seperti, mengangkat dan
membawa, mendorong, menarik dan
memanipulasi beban berat yang membutuhkan
tenaga besar [10].

Aktivitas mencetak wajan dengan postur
tubuh membungkuk berulang kali dengan postur
kerja ~membungkuk dapat menyebabkan
bertambahnya waktu produksi per unit.
Penerapan fasilitas kerja yang ergonomis dapat
merubahan postur kerja pekerja yang lebih baik
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dan berdampak pada kecepatan waktu siklus
kerja [8].

Pada pekerjaan mencetak  wajan
dimana pekerja bekerja dengan sikap kerja
membungkuk dilakukan secara berulang-
ulang dan menggunakan anggota tubuh
bagian atas berpotensi terkena gangguan
cedera pada otot. Permasalahan seperti ini
dapat atasi dengan meredesain peralatan
secara ergonomi dengan menerapkan data
antropomeri pekerja.

2. Isi Naskah
2.1 Metode Penelitian

Penelitian  ini  dilakukan  secara
eksperimen dan menerapkan rancangan
sama subjek atau treatment by subject
design [9] dengan jumlah sampel 15 pekerja
cetak wajan. Perlakuan terhadap sampel
dilakukan dengan dua cara yaitu mencetak
wajan dengan fasilitas kerja cetakan cara
lama (Periode 1) dan mencetak wajan
dengan fasilitas kerja cetakan setelah
perbaikan dengan pendekatan ergonomi
(Periode  2).  Pelaksanaan  penelitian
dilakukan ~ dengan  pengukuran  dan
pengamatan dua kali, yaitu sebelum
penerapan redesain dan setelah penerapan
redesain dengan memberi WOP dan
adaptasi. Untuk lebih jelasnya, rancangan
penelitian ini dapat digambarkan secara
skematik seperti Gambar 1.

OOOBELE

dan
Gambar 1. Rancangan Penelitian

Adaptasi

Keterangan :
P : Populasi terjangkau
Rs : Random sampling
S : Sampel

WOP : Washing Out Periode.

Analisis keluhan otot skeletal pada
Periode 1 dan Periode 2 dilakukan dengan
koesioner Nordic Body Map. Waktu proses
diukur dengan instrumen stopwatch selama
4 hari kerja baik pada perlakuan Periode |
dan Periode 2, selanjutnya dibandingkan dan

kemaknaan hasil
pengolahan data sebelum dan sesudah
perbaikan fasilitas kerja secara ergonomi

dianalisis. Beda

diketahui ~ dengan  analisis statistik
menggunakan Paired Sample t-Test pada
taraf kemaknaan 5%.

2.2 Pengumpulan dan Pengolahan Data

Semua subjek berjenis kelamin laki-
laki dan berjumlah 15 orang. Karakteristik
subjek yang diteliti meliputi umur, tinggi
badan, berat badan, indek masa tubuh (IMT)
dan pengalaman kerja. Secara lengkap hasil
pengumpulan  dan  pengolahan  data
karakteristik subjek penelitian ditampilkan
pada Tabel 1.

Tabel 1. Data karakteristik subjek penelitian
berdasarkan umur, tinggi badan, berat

badan dan g laman kerja
Uraian Min | Mak | Rerata | SB
Umur (th) 21 53 334 |9,37

Tinggi Badan (cm) 155 | 172 163 5,18

Berat Badan (kg) 448 | 66,1 | 54,04 | 6,27

IMT (kg/m2) 157.551:25:251120,34 '] 2,23

PengalamanKerja(th) | 2 15 7,87 {422

Aktivitas mencetak wajan dengan
fasilitas kerja cetakan wajan cara lama
(Periode 1) dan mencetak wajan dengan
fasilitas kerja cetakan setelah perbaikan
dengan pendekatan ergonomi (Periode 2),
ditunjukkan seperti Gambar 2 dan 3 sebagai
berikut.

Gambar 2. Sikap kerja mencetak wajan pada Periode
1

Keluhan  muskuloskeletal — pekerja
diukur menggunakan Nordic Body Map
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(NBM) dengan 4 skala likert sebelum dan
setelah melakukan pekerjaan untuk PO dan
P1. Penilaian keluhan ini dilakukan oleh
subjek penelitian dengan mengisi tanda
silang pada kolom yang tersedia dari 28
jenis keluhan (0-27) yang dirasakan sebelum
dan setelah bekerja baik pada PO maupun
P1. Untuk keluhan muskuloskeletal sebelum
dan setelah bekerja berdistribusi normal (p
> 0,05). Hasil pengumpulan dan pengolahan
data keluhan muskuloskeletal pada PO dan
Periode 1 ditunjukkan pada Tabel 2.

Tabel 2. Data kelukan muskuloskeletal pekerja cetak
wajan sebelum dan setelah bekerja pada
Periode 1 dan Periode2.

Periode 1 Periode 2 p*
Uraian Rata SB Rata- | S
-rata P rata B|P
Sebelum | 30,7 % 0, | %
eoetum | 071079 1 0 | 3057 | o2 | 1| 0.63
bekerja 2 87
7 74
0, 0,
Sctclah | | 154 | 1038 T 1Y 6 7€
bekerja 22 1
9 8
Keterangan :
SB  : Simpangan Baku
p : Nilai signifikansi untuk normalitas data

p* : Nilai signifikansi berdasarkan Paired Simple
t-Test

Gambar 3. Sikap kerja mencetak wajan
pada Periode 1

Waktu kerja pada proses mencetak
wajan dihitung berdasarkan lamanya waktu
untuk menyelesaikan satu unit produk oleh
kelompok. Pengukuran dimulai saat pekerja
1 mengambil cairan aluminium pada tungku
peleburan, menuangkan ke dalam cetakan
dan dilanjutkan dengan pencetakan yang
dilakukan oleh pekerja 2 dan 3 sampai

produk diambil dari cetakan dan diletakkan
pada tempat produk jadi sementara oleh
pekerja 2. Pengukuran waktu kerja
dilakukan dengan menggunakan intrumen
stopwatch, dan data hasil pengukuran waktu
kerja ditunjukkan pada Tabel 3.

Tabel 3. Data waktu kerja mencetak wajan pada
Periode 1 dan Periode 2

. Rerata .
Periode (unit/menit) i P P
PO 1.45 0,015 | 0,49
Pl 1,22 0,013 | 0,492 i

2.3 Analisis dan Pembahasan

Berdasarkan Tabel 1, rerata umur,
berat badan, tinggi badan, indeks masa
tubuh  (IMT) dan pengalaman kerja
menunjukkan bahwa subjek penelitian pada
keadaan fisik yang normal dan produktif
untuk bekerja. Berdasarkan hasil
perhitungan seperti pada Tabel 1, rerata
lama pengalaman kerja 7.87 tahun, hal ini
menunjukkan ~ bahwa  subjek  sudah
berpengalaman dalam menangani pekerjaan
mencaetak  wajan.  Pekerja  dengan
pengalaman yang lebih lama akan
mempunyai keterampilan yang lebih tinggi
dengan  gerakan-gerakan mantap dan
berirama, ketenangan dalam bekerja teruji
dan dapat memprediksi kemungkinan
kesulitan dalam kerja sehingga berdampak
dapa peningkatan produktivitas  yang
dihasilkan [2].

Seperti ditampilkan pada Tabel 2,
keluhan muskuloskeletal subjek sebelum
bekerja mempunyai nilai signifikansi 0,63
atau lebih besar 0,05. Hal ini menunjukkan
bahwa tidak ada perbedaan bermakna,
berarti tidak ada perbedaan keluhan
muskuloskeletal pada pekerja cetak wajan
sebelum kerja antara Periode 1 dan Periode
2. Hasil dari Paired Sample t-Test keluhan
muskuloskeletal setelah bekerja mempunyai
nilai signifikansi 0,001 atau lebih kecil dari
0,05. Hal ini menunjukkan ada perbedaan
secara signifikan, berati keluhan
muskuloskeletal setelah redesain fasilitas
kerja cetak wajan antara Periode 1 dan
Periode 2 adalah berbeda bermakna. Kondisi
ini menjelaskan bahwa redesain fasilitas
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kerja cetak wajan secara ergonomi pada
stasiun kerja cetak wajan dapat berpengaruh
pada penurunan keluhan muskuloskeletal
pekerja.

Rerata skor muskuloskeletal setelah
bekerja sebesar 69,1 pada Periode 1 dan
menjadi 40,28 pada Periode 2 turun 28,82
atau 41,71% (data ditampil pada tabel 2).
Keluhan muskuloskeletal pada Periode 1
mempunyai  nilai  tinggi, hal ini
menunjukkan sikap kerja pekerja tidak
alamiah [6] dianggap sebagai salah satu
faktor risiko terpenting yang dapat
berdampak pada gangguan muskuloskeletal.
Penurunan ini juga menggambarkan sikap
kerja pencetak wajan lebih alamiah pada
kondisi setelah perbaikan dengan posisi
tidak membungkuk lagi pada gerakan
mengangkat tutup cetakan, mengambil
wajan dari cetakan, memoles tutup cetakan
sebelum ditutupkan pada cetakan dan
meletakkan wajan pada tempat produk jadi
sementara.

Penurunan keluhan muskuloskeletal
sebesar 21,02% setelah perbaikan stasiun
kerja berbasis ergonomi pada Periode 1 dan
Periode 2 juga ditunjukkan pada pekerja
industri karet [11]. Redesain alat cetak
wajan, dan fasilitas pendukung dengan
pendekatan ergonomi yang didasarkan pada
data antropometri pekerja dapat menurunkan
keluhan muskuloskeletal. Alat-alat tangan
ergonomis dapat  berkontribusi  dalam
mengurangi  ketidaknyamanan,  tekanan
biomekanik, dan faktor risiko untuk gejala
muskuloskeletal dan cedera [4]

Perbedaan data waktu kerja cetak
wajan  (ditunjukkan pada Tabel 3)
mempunyai nilai signifikansi 0,001 atau
lebih kecil 0,05. Hal ini menunjukkan ada
perbedaan secara signifikan, berati waktu
kerja antara Periode 1 dan Periode 2 adalah
berbeda bermakna. Dilihat dari hasil nilai
rerata Periode 2 lebih singkat dibanding
Periode 1. Kondisi ini menjelaskan bahwa
redesain fasilitas kerja cetak wajan secara
ergonomi pada stasiun kerja cetak wajan
dapat berpengaruh pada kecepatan waktu
kerja.

waktu

Hasil  perhitungan kerja
mempunyai nilai rerata 1,45 £ 0,015
menit/unit pada Periode 1 dan 1,22 + 0,013
menit/unit pada Periode 2 atau mengalami
percepatan sebesar 0,23 menit  per unit
wajan atau 15,86%. Penerapan rancangan
fasilitas berbasis ergonomi pada perbaikan
fasilitas kerja pemotongan handle dapat
mempercepat waktu produksi dari 15,12
detik/band pada kondisi menjadi 11,01
detik/band setelah perancangan, lebih cepat
4,11 detik/band atau 27,18 % [3].

Secara nyata penerapan ergonomi
secara tepat pada fasilitas kerja dan fasilitas
pendukung dapat mempercepat waktu kerja
yang  selanjutnya  dapat  menaikkan
produktivitas kerja.

3.  Kesimpulan
Dari hasil pengelolahaan data dan

pembahasan dapat diperoleh beberapa

kesimpulan.

5 Redesain stasiun kerja cetak wajan berbasis
ergonomi dapat menurunkan keluhan
muskuloskeletal pekerja dari 69.1 menjadi
40,28 atau sebesar 41,71% pada industri
cor aluminium TS di Nitikan Yogyakarta

24 Redesain stasiun kerja cetak wajan berbasis
ergonomi dapat mempercepat waktu kerja
dari 1,45 menit/unit menjadi 1,22
menit/unit atau sebesar 15,86 % pada
industri cor aluminium TS di Nitikan
Yogyakarta
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