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ABSTRAK

UD MIRASA merupakan home industry makanan ringan berskala kecil menengah dan
produk vang dihasilkan adalah emping melinjo. Dalam proses pengemasan emping
melinjo terdapat beberapa masalah yaitu operator mudah lelah pada bagian tubuh tertentu
dan alat yang kurang efektif sehingga operator harus melakukan pekerja pengemasan lebih
dari satu kali kerja untuk satu unit produknya. Dengan adanya keluhaan-keluhan dan alat
vang tidak efektif sehingga dapat mempengaruhi produktivitas yaitu permintaan tidak
terpenuhi rata-rata sebanyak 500 produk/ minggu.Untuk itu perlu dirancang ulang fasilitas
kerja pada proses pengemasan emping melinjo dengan pendekatan ergonomi. Diharapkan
dapat meminimalkan kelelahan operator, alat dapat melekat dalam satu kerja dan mampu
meningkatkan produktivitas. Data penelitian meliputi data keluhan operator, waktu proses,
dan antropometri. Data keluhan operator diperoleh dari kuisioner. Data waktu proses dan
antropometri  diperoleh dengan melakukan pengukuran langsung. Untuk menguji
keandalan dan kesahihan data dilakukan data dilakukan pengujian statistik meliputi
pengujian normalitas, pengujian kesaragaman data, dan pengujian kecukupan data. Pada
penelitian menggunakan software SolidWorks untuk mendesain fasilitas kerja pada proses
pengemasan, Dari hasil penelitian ini menunjukan penurunan waktu proses sebesar 35,88
%, peningkatan produktivitas sebesar 69,11 %. Dan tingkat kenyamanan operator sebesar
90%.

Kata kunci : Perancangan, Stasiun Kerja, Antropomentri, Ergonomi, Produktivitas

L PENDAHULUAN

Penelitian ini mengambil obyek
pada proses pengemasan emping melinjo.
Setelah dilakukan observasi dan
wawancara langsung kepada karyawan
operator pengemasan, ditemukan keluhan
ketidaknyamanan pada posisi kerja opertor.

Fasilitas kerja vang kurang mendukung
karena operator harus duduk bersila saat
melakukan pengemasan, posisi penempatan

Gambar 1. Posisi Kerja Operator

Saat Melakukan Pengemasan
produk vang tidak beraturan, produk yang

sudah dikemas hanya diletakan di lantai Dari gambar 1 memperlihatkan
dan tidak adanya tempat pemisah antara posisi operator dalam bekerja tidak
produk vang sudah dikemas dan yang didukung oleh fasilitas kerja vang
belum dikemas (Gambar 1). memadahi dan sikap kerja yang tidak

e
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sesuai dengan prinsi-prinsip ergonomi.
Hal  tersebut  menimbulkan  rasa
ketidaknyamanan seperti menyebabkan
kesemutan, rasa pegal pada bagian
punggung bawah, punggung atas, bahu
kanan, leher , posisi kaki yang tertekuk.
alat pengemasan yang digunakan saat ini
dirasa tidak efektif sehingga operator
harus melakukan pekerjaan pengemasan
lebih dari satu kali untuk satu produknya,
karena  untuk  memastikan  hasil
kemasannya rapi dan tidak mengalami
kebocoran, agar produknya tidak mudah
rusak. Dengan posisi kerja dan alat vang
tidak efektif sekarang waktu proses yang
dibutuhkan rata-rata 37,06 detik. Dan
uraian  permasalahan  maka  perlu
dilakukan penelitian vang bertujuan untuk
merancangan ulang sistem kerja yang
crgonomi pada proses pengemasan
emping melinjo.

2. TINJAUAN PUSTAKA
2.1 Kajian Pustaka
Dalam melakukan scbuah

penelitian, tinjauan pustaka dan peneliti
terdahulu  sangatlah penting karena
diperlukan untuk mendukung jalannya
penelitian yang akan dilakukan.

Penelitian yang dilakukan oleh
[sro’iyah Muhtaromah mahasiswa Teknik
Industni Universitas Ahmad Dahlan pada
tahun 2009 dengan judul “Penerapan
Ergonomi Pada Stasiun Pengemasan
Keripik Dengan Menggunakan Data
Antropometri Sebagai Dasar Perancangan
Meja Dan Kursi”. Obyek penelitian ini
dilakukan pada Heome Industry Keripik
Sandhi Rasa, Yogyakarta. Dimana pada
penelitian ini dilakukan perancangan

meja dan kursi dengan
menggunakan data Antropometri serta
melakukan  perbandingan  konsumsi
energi sebelum dan sesudah redasain.
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Rori Iswanto mahasiswa Teknik
Industri Universitas Ahmad Dahlan pada
tahun 2010 dengan judul “Perancangan
Mesin Packaging Dan Kursi Kerja Secara
Ergonomis Sebagai Upaya Memperbaiki
Posisi  Kerja  Dan  Meningkatkan
Produktivitas Pada  Stasiun  Kera
Pengemasan”. Obyek penelitian ini
dilakukan pada Home Industy Tempe
Dulaziz, Yogyakarta. Dimana pada
penelitian ini  dilakukan perancangan
ulang dan  pengembangan  mesin
packaging herdasarkan data antropometri
pekerja  serta membandingkan tingkat
ketidaknyamana yang dirasakan sebelum
dan sesudah perancangan.

Ahmad Syahdani mahasiswa
Teknik Industri  Universitas Ahmad
Dahlan pada tahun 2010 dengan judul
“Perancangan Alat Pemipih Emping
Melinjo Semi Otomatis Yang Ergonomi
Berdasarkan  Antropometri”.  Obyek
penelitian ini adalah pada Home Industry
Bapak Mudjijo, Yogvakarta. Dimana
pada penelitian ini melakukan
perancangan alat pemipih emping melinjo
yang semi otomatis yang ergonomis dan
berkapasitas besar serta menjaga kualitas
emping melinjo.

Penelitian yang dilakukan
sekarang adalah perancangan sistem kerja
pada proses pengemasan yang ergonomis
pada proses pengemasan emping melinjo
untuk memperbaiki sistem kerja yang
lebih teratur, memperbaiki posisi kerja
untuk  mengurangi  kelelahan  dan
meningkatkan hasil owtput pada UD.
MIRASA, di Desa Gedongan, Rt 05, Rw
02, Kecamatan Kotagede, Yogyakarta.
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3. METODE PENELITIAN
3.1 Obyek Penelitian

Penelitian ini dilakukan pada
UD. MIRASA yang terletak di Desa
Gedongan, Rt 05, Rw 02, Kecamatan
Kotagede, Yogyakarta dengan objek
penelitian fasilitas kerja

3.1.2 Tahap Penelitian

Dalam usaha pemecahan
masalah, perlu dibuat tahapan penelitian
vang menggambarkan langkah-langkah

atau tahapan pembahasan yang akan

dilakukan sebelum melakukan
perancangan dan pengambilan data
dilapangan.

Adapun tahapan proses yang
akan dilakukan untuk merancang ulang
sistem kerja pada proses pengemasan
emping melinjo adalah sebagai berikut :
1.0bservasi Awal

Tahap ini dilakukan untuk mensurvei
kondisi awal pada obyek yang akan diteliti.
2.Identifikasi Masalah

Melakukan pengamatan vang berkaitan
dengan masalah yang ada di lapangan
secara langsung terkait dengan topik

penelitian.
3.Rumusan Masalah
Tahap 1m berisi tentang rumusan

permasalaban vang akan diteliti dan
dipecahkan melalui penelitian yang
dilakukan.

4. Studi Pustaka

Pada tahapan ini melakukan
perbandingan dari penelitian-penelitian
sebelumnya yang pernah ada sebagai
bahan perbandingan dengan penelitian
yang akan dilakukannya.

5. Studi Lapangan

Tahap studi lapangan ini merupakan
tahapan dimana penulis melakukan
observasi langsung melihat kondisi real
perusahaan.

6. Pengumpulan Data

Pada tahap in1 penulis mengumpulkan
beberapa metode pengumpulan data yang
dilakukan diantaranya sebagai berikut :
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Metode Interview

Data dikumpulkan dengan wawancara
langsung dengan operator pengemasan.
Metode Observasi

Metode ini dilakukan untung meninjau
langsung secara detail proses pengemasan
yang ada di UD MIRASA.

Dokumentasi

Data ini dikumpulkan sebagai alat bantu
dalam melakukan penelitian untuk
mengumpulkan data vang sifatnya berupa
foto dan video.

7.Pengujian Data

Seluruh data yang terkumpul kemudian
dilakukan pengujian data sebagai berikut :
a. Uji Normalitas
Uji normalitas dilakukan pada data
antropomeiri untuk mengetahui apakah
data antropomeri berdistribusi normal
atau tidak.
b. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data dapat dilakukan
dengan menghitung Batas Kontrol Atas
(BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB).
Apabila terdapat data yang keluar dari
batas kontrol, maka data tersebut tidak
digunakan dalam perhitungan.
¢. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data ini digunakan untuk
mengetahui cukup atau tidaknya data
hasil pengamatan yang telah terkumpul.
Jika N'< N maka data mencukupi.
Sebaliknya, jika N">N maka harus
dilakukan pengamatan kembali sampai
data tercukupi.
8.Pengolahan Data
Pengolahan data pada penelitian ini
meliputi :

a. Data Antropometri
Data ini bertujuan untuk menetapkan
dimensi ukuran-ukuran tubuh operator
packaging yang digunakan dalam
proses perancangan.

b. Data Waktu Proses
Data ini diolah untuk mengetahui
perbandingan waktu proses
pengemasan pada UD MIRASA
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gl:lelum perancangan dan sesudah
perancangan.

¢. Data Keluhan pada Operator
Data ini dikumpulkan untuk
membandingkan keluhan sebelum dan
sesudah perancangan ulang mesin
packaging.

9. Perancangan Fasilitas Kerja

Sebelum melakukan perancangan maka
kita lakukan analisis awal wuntuk
mengetahui apa saja vang perlu dilakukan
perbaikan, mulai dari fayout, gerakan
kerja hingga fasilitas yang ada. Tahap ini
data di analisis apakah perancangan ini
sesuai  atau tidak, kemudian dibuat
rancangan fasilitas kerja yang sesuai
dengan dimensi tubuh operator.
10.Implementasi Perancangan Ulang
Fasilitas Kerja

Hasil dari perancangan ulang fasilitas
kerja pada proses pengemasan emping
melinjo  duji  coba oleh  operator
pengemasan sebagai pengganti fasilitas
kerja  sebelumnya dan  kemudian
dibandingkan dengan fasilitas kerja yang
terdahulu dan dibandingkan hasilnya.
11.Pengujian Kelayakan Hasil
Perancangan Ulang Fasilitas Kerja
Pada tahap ini fasilitas kerja yang bam
diuji  kelayakannva, fasilitas kerja
dinyatakan layak ketika outpur vang
dihasilkan meningkatkan, waktu proses
mengalami  penumunan, dan operator
merasa nyaman saat menggunakannya
dibandingkan dengan fasilitas kerja
sebelumnya, dan  fasilitas  kerja
dinyatakan tidak layak ketika tidak
adanya  perubahan  dari  scbelum

el Tl

perancangan.

12. Analisis

Dari  hasil pengolahan data langkah (Enusmnie o tas |
selanjutnya adalah menganalisis hasil

pengolahan data.

13. Kesimpulan dan Saran

Setelah pemecahan masalah diperoleh,
kemudian ditarik beberapa kesimpulan,
sehingga hasil penelitian dapat dipahami, Gambar 2. Flowchart
sehingga dapat menjadi saran atau Metodologi Penelitian
masukan bagi pihak perusahaan.

Untuk lebih jelasnya, tahapan penelitian

dibuat dalam bentuk flowchart, seperti

terlihat pada Gambar 2.
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Gambar 3. Prototype fasilitas kerja

4' PEMBAHASAN 4.2. Fasilitas Mesin Bor Setelah
4.1 Data Antropometri Fasilitas kerja Perancangan
pada proses pengemasan dan Hasil 1
Rancangan Ulang fasilitas kerja Berdasarkan gambar dan ukuran

rancangan, selanjutnya dibuat menjadi
fasilitas kerja yang digunakan untuk
memperbaiki  posisi  kerja  operator
pengemasan seperti diperlihatkan pada
gambar 4 berikut:

Data antropometri diperoleh
dengan melakukan pengukuran langsung
terhadap 30 responden yaitu 1 operator
pengemasan dan 29 pria Indonesia yang
berggia antara 40
— 50 tahun. Data antropometri ini
digunakan untuk melakukan perhitungan
ukuran-ukuran yang akan digunakan
dalam perancangan ulang fasilitas kerja.
Setelah  ditetapkan  ukuran  maka
rancangan akan dituangkan dalam gambar
prototype dengan menggunakan Software
SolidWorks 3D. Adapun ukuran yang
akan digunakan dalam rancangan dapat
dilihat pada tabel 1| dan prototype
rancangan dapat dilihat pada gambar 3.

Tabel 1. Ukuran yang ditetapkan dalam

rancangan
1 Lebar kursi kerja
2 Panjang kursi kerja 43.8
3 Tinggi kursi kerja 41,8
4 Lebar sandaran kursi kerja 41,9
5 Tinggi sandaran kursi kerja 83.6
6 Tinggi meja kerja 65,13
i Panjang meja kerja 157,26
8 Lebar meja kerja 51,81

> ol ..
Gambar 4. Posisi Kerja Operator
Pengemasan Setelah Perancangan
Berdasarkan implementasi fasilitas
kerja yang baru terlihat bahwa operator
saat ini dapat melakukan pekerjaannya
dengan nyaman. Beberapa perubahan
dibandingkan dengan fasilitas kerja awal
antara lain adalah (1) fasilitas kerja
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1

glengkapi dengan tempat duduk dan meja
kerja sehingga operator bisa kerja dengan
nyaman, (2) alat vang digunakan setelah
perancangan sudah bisa melekat dalam satu
kali kerja, (3) fasilitas kegja dilengkapi
dengan tempat untuk memisahkan benda
kerja yang belum dikemas dan yang sudah
dikemas.

Setelah  dilakukan  perbaikan
fasilitas kerja, maka dilakukan
pengumpulan dan pengolahan data terkait
kenyamanan  posisi  tubuh  dengan
menggunakan kuisioner kepada operator
pengemasan. Hasil pengolahan  data
menunjukkan bahwa operator menyatakan
90% nyaman dan 10 % masih mengalami
ketidaknyamana yaitu pada bagian leher
karena operator harus melaukan
pengecekan kemasan untuk memastikan
tidak adanya kebocoran pada kemasan.

seperti ditunjukkan pada tabel 2 berikut

Leher

Punggung Atas
Punggung Bawah
Pantat

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

0%
0%
0%
%
0%
0%

Bahy

Siku

Pergelangan Tangan
Paha

Lutut

Pergelangan Kaki

e
cocooc oo oo =

0%

4.3 Waktu Proses Setelah Perancangan

Setelah  dilakukan perancangan
ulang fasilitas kerja maka dilakukan
pengukuran waktu proses pengemasan
guna  perbandingan  waktu  sebelum

perancangan dan sesudah perancangan.
Adapun hasil dari  pengukuran waktu
proses setelah perancangan dapat dilihat
pada tabel 3 berikut.
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1 4,23 11 23,33 21 23,10
2 15,08 12 22,56 22 22,44
3 13,08 13 23,19 23 24,03
4 13,26 14 2241 24 2517
5 1248 15 2311 25 24.16
6 13,18 16 23,41 26 25,20
7 14,36 17 24,14 27 23,18
8 15,13 18 13,43 28 24,07
9 1844 19 24,12 2! 23,10
10 13,07 20 2537 30 23,15

Dari hasil pengumpulan data waktu
proses terlihat penurunan rata-rata waktu
proses yang cukup signifikan menjadi
23,76 detik dibandingkan dengan rata-rata
waktu proses awal yaitu sebesar 37,06
detik.

4.4 Perbandingan Waktu Baku dan Quiput
Standar

Setelah proses pengukuran selesai
dan didapat hasil dari waktu baku proses
pengemasan vang meliputi waktu siklus
(Ws), waktu normal (Wn), waktu baku (Wb)
dan eumput standar. Dengan demikian maka
produktivitas dapat diketahui. Adapun hasil
dari waktu baku dan output standar sebelum
dan setelah perancangan dapat dilihat pada

Sebeinm

37,06 3085 53,13 61
Penscangan
1elab
Seel 2876 u4 374 115
Pemseasgan
tabel 4.

4.5 Perbandingan Kondisi Awal dan
Akhir Perancangan

Setelah perancangan ulang fasilitas
kerja vang ergonomis diimplentasikan
dengan tujuan untuk mengurangi keluhan

ketidaknnyamanan pada operator,
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rnemper6 aiki system Kkeja dengan
perubahan layout keja sehingga dapat

1 Wakau Fooses 2w dek 24.% deuk EER 2]
> heiiksayasis 6*°» 1ioak o1 eik )
P& -- i uiiir.i«'c- al.-ai'r i 6rid4ee

meningkatkan  produktivitas.  Dengan
adannya fasilitas kerja yang sekarang maka
terdapat perb andingan dengan fasilitas
kerja awal, adapun perbandingan kondisi
awal dan akhir rancangan dap at dilihat
pada tabel 5 berikut.

5 KESIMPULAN DAN SARAN

Berdasarkan proses pnetitian yang diawali
dengan pengiJrnp\JI an data, pengolahan data
sampai dengan pernb\Jatan rancangan ulang
fasilitas kerja, maka didapat kesimpulan
sebagai berikut

1 Dengan rancangan ulang fasilitas keja
pada proses pengemasan  diperoleh
penurunan  ketidaknyamanan dari  60%
menjadi 1 0% karena operator masih
mengalami ketidaknyamanan pada bagian
leher saat pen gecekan kemasan.

2. Dengan rancangan iilang fasilitas keja
pada proses pengernasan diperoleh rata-rata
waktu proses 23,76 detik/unit dan untuk
rnenghasilkan 30 produk  operator
rneinbutuhkan waktu 1.1 menit, untuk
kondisi  sebelum  rancangan rata-rata
waktu proses 37,06 detik/unit dan untuk
rnengahasilkan 30  produk  operator
rneinbutuhkan waktu 19 menit, terbukti
terjadi penurunan waktu pada proses
pengernasan emping melinjo yaitu S
menit untuk 30 produk.

3. Dengan posisi kerja dan fasilitas
kerja sesudah perancangan didapat
oufpuf standar sebesar 115 unit/jam
sedangakan sebelum perancangan
didapat oufpuf standar sebesar 65
unit/jam sehingga dapat disimpulkan
bawah produktivitas rneningkat sebesar
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47 unit/ jam dengan dengan presentase
peningkatan sebesar 69,11%.
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