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ABSTRAK

UD. Romi merupakan usaha yang memproduksi kapal kayu, di mana pada
stasiun pengeboran kayu tidak terdapat fasilitas kerja yang mendukung pekerja
untuk melakukan aktifitas kerjanya yang mengakibatkan keluhan pada bagian
otot rangka. Pada kegiatan proses produksi ditemukan adanya aktifitas semi
otomatis yaitu proses pengeboran kayu dengan menggunakan bor listrik berada
didinding kapal kayu sehingga operator bekerja dalam keadaan berdiri, jongkok,
setengah membungkuk, lutut dan mata kaki tertekuk sehingga postur kerja yang
dialami operator tidak ergonomis. Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu (1)
Untuk mengetahui keluhan dengan menggunakan Nordic Body Map (NBM) (2)
Untuk mendesain alat bantu kerja yang memiliki keluhan terbesar disalah satu
proses pembuatan kapal kayu yang didapat dari metode REBA. NBM merupakan
metode yang digunakan untuk mengenali sumber penyebab keluhan - kelelahan
otot pada saat bekerja, sedangkan metode REBA digunakan untuk mengetahui
faktor risiko yang terkait dengan postur tubuh secara keseluruhan pada saat
bekerja. Alat bantu yang digunakan yaitu Software Sketchup yang berfungsi
untuk mendesain perancangan usulan alat bantu. Hasil identifikasi keluhan
operator pada saat proses pembuatan kapal kayu, diperoleh satu stasiun kerja
dimana operator merasakan keluhan terasa sangat sakit dan nyeri yaitu pada
stasiun pengeboran. Berdasarkan hasil identifikasi, diperoleh tujuh keluhan
pekerja merasakan sangat sakit dan nyeri diantaranya yaitu pada bagian sakit di
bahu Kiri, sakit dibahu kanan, sakit pada pinggang, sakit pada pergelangan
tangan kiri, sakit pada pergelangan tangan kanan, sakit pada tangan kiri dan
sakitpada tangan kanan. Rekomendasi pada kondisi tersebut adalah dengan

perancangan fasilitas kerja pada pengeboran kayu dengan tangga multifungsi.

Kata kunci - Perancangan Fasilitas Kerja, NBM, REBA.



ABSTRACT

UD. Romi is a business that produces wooden boats, where at the wood
drilling station there are no work facilities that support workers to carry out their
work activities which result in complaints in the skeletal muscles. In the
production process activities it was found that there was a semi-automatic
activity, namely the process of drilling wood using an electric drill on the wall of
a wooden ship so that the operator worked in a standing, squatting, half-bent
state, bent knees and ankles so that the work posture experienced by the operator
was not ergonomic. The objectives of this study are (1) to find out complaints
using the Nordic Body Map (NBM) (2) to design work aids that have the biggest
complaints in one of the wooden shipbuilding processes obtained from the REBA
method. NBM is a method used to identify the source of the complaint - muscle
fatigue at work, while the REBA method is used to determine risk factors
associated with overall body posture at work. The tool used is the Sketchup
Software which functions to design the design of the proposed tool. The results of
the identification of operator complaints during the wooden shipbuilding process,
obtained one work station where the operator felt that the complaint was very
aching and painful, namely at the drilling station. Based on the identification
results, there were seven complaints of workers feeling very sick and sore
including pain in the left shoulder, right shoulder pain, waist pain, left wrist pain,
right wrist pain, left hand pain and right hand pain. . The recommendation in
these conditions is to design work facilities for drilling wood with a

multifunctional ladder.

Keywords - Work Facility Design, NBM, REBA.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Alat bantu adalah instrumen, mesin atau alat yang dapat digunakan dan
dimanfaatkan untuk mempermudah operator dalam melakukan setiap kegiatan,
alat bantu merupakan komponen yang berhubungan langsung dengan manusia
dimana alat bantu diperlukan untuk mendukung aktifitas kerja yang dilakukan
oleh operator agar lebih efektifitas dan efisiensi dalam setiap kegiatan kerja. Alat
bantu juga dapat menjamin keamanan, kesehatan dan keselamatan kerja (Gempur,
2014).

Alat bantu kerja yang baik dibuat dengan tujuan mempermudah dan
mempercepat pembuatan suatu produk, alat bantu juga berguna untuk mengurangi
cidera atau kelelahan yang berlebihan pada operator akibat aktifitas kerja yang
tidak baik dan berpotensi terhadap keluhan operator diantaranya nyeri, sakit,
kesemutan, kekakuan dan lelah yang berlebihan adalah gejala awal dari
Musculoskeletal Disorders (MSDs). Sedangkan alat bantu kerja yang tidak sesuai
dengan kondisi fisik pekerja dapat mengakibatkan ketidaknyamanan yang dapat
menurunkan efektifitas dan efisiensi kerja. Apabila ukuran alat bantu tidak
disesuaikan dengan ukuran maupun keadaan fisik dari pekerja maka penggunaan
alat tersebut pada jangka waktu tertentu dapat mengakibatkan stres tubuh, seperti
tidak nyaman, lelah, nyeri, pusing dan lain-lain (Gempur, 2014).

UD. Romi adalah sebuah industri pembuatan kapal kayu yang berlokasi
di JI. Datok Janggot Meuh, desa Ranto Panyang Barat, Kecamatan Meurebo,

Kabupaten Aceh Barat. UD. Romi memproduksi kapal yang bertonase 8 GT



(Gross Tone) dengan jenis kapal Rawai proses produksi secara Make To Order
(MTO). Adapun tahapan dalam pembuatan kapal kayu meliputi pengukuran dan
pemotongan kayu, penghalusan, pengeboran, pengepresan dan pemakuan serta
pengecetan atau finishing. Kapal tersebut diproduksi dengan cara tradisional atau

manual dengan waktu penyelesaian 6 atau 7 bulan dikerjakan oleh 6 pekerja.

\\\\‘i\\ <
" \ \\ Sl

Gambar 1.1 Proses pembuatan kapal kayu UD. Romi

Sumber : UD. Romi 2022

Berdasarkan observasi awal yang peneliti lakukan bahwa pada UD. Romi
area kerja terdapat beberapa masalah yaitu pekerja menggunakan alat secara
manual pada proses pembuatan kapal kayu sehingga munculnya keluhan-keluhan
pada pekerja yang merupakan gejala awal dari Musculoskeletal Disorders (MSDs)
seperti nyeri, sakit, kesemutan, kekakuan dan lelah yang berlebihan yang dialami

oleh pekerja. Menurut Tarwaka (dalam Ahmady, dkk 2020) Setiap desain produk,



baik produk yang sederhana maupun produk yang sangat kompleks, harus
berpedoman kepada antropometri pemakainya. Data Antropometri sangat penting
dalam menentukan alat dan cara mengoperasikannya. Kesesuaian hubungan antara
antropometri pekerja dengan alat yang digunakan sangat berpengaruh pada sikap
kerja, tingkat Kkelelahan, kemampuan kerja dan produktifitas pekerja.
Antropometri juga menentukan dalam seleksi penerimaan tenaga kerja, misalnya
orang gemuk tidak cocok untuk pekerjaan ditempat suhu tinggi, pekerjaan yang
memerlukan kelincahan dIl. Aplikasi ergonomi dalam kaitannya dengan
antropometri menjadi dua devisi utama yaitu Pertama, Ergonomi berhadapan
dengan tenaga kerja, mesin beserta sarana pendukung lainnya dan lingkungan
kerja. Tujuan ergonomi dari devisi ini adalah untuk menciptakan kemungkinan
situasi terbaik pada pekerja sehingga kesehatan fisik dan mental tenaga kerja
dapat trus dipelihara serta efisiensi produktifitas dan kualitas produk dapat
dihasilkan dengan optimal. Kedua, Ergonomi berhadapan dengan karakteristik
produk pabrik yang berhubungan dengan konsumen atau pemakai produk.

Rapid Entire Body Assessment (REBA) yaitu salah satu metode yang
digunakan untuk menganalisa pekerjaan berdasarkan posisi tubuh, metode ini
didesain untuk mengevaluasi pekerjaan atau aktifitas, dimana pekerjaan tersebut
memiliki kecenderungan menimbulkan ketidaknyamanan seperti kelelahan pada
leher, tulang punggung, lengan, dan sebagainya (Mulyono dkk, 2017).

Sri Zetli dan Heru Kusbiantoro, (2022) melakukan penelitian
menggunakan metode REBA dan QFD untuk mengurangi resiko cidera pada
postur kerja para pekerja menghasilkan bahwa cidera Musculoskeletal yang paling

sering dialami oleh para pekerja adalah bagian bahu, lengan dan pergelangan



tangan, lutut dan alas kaki. Hasil dari penilaian REBA didapatkan skor 10 level
resiko tinggi hingga level 11 resiko sangat tinggi. Adapun perbaikan yang
dilakukan adalah dengan merancang dan membuat alat bantu dan memberikan
rekomendasi cara kerja alat tersebut.

Mulyono dkk, (2017) melakukan penelitian dengan menggunakan metode
REBA untuk menganalisa postur kerja yang tidak ergonomis yang dilakukan oleh
pekerja, penelitian ini dilakukan di departemen pemotongan aluminium,
departemen pemotongan kaca, dan departemen perakitan. Berdasarkan
perhitungan didapatkan skor REBA tertinggi pada departemen pemotongan
aluminium dengan skor 12 yang artinya level resiko sangat tinggi dan perlu
perbaikan saat ini juga.

Djamal dkk, (2019) melakukan penelitian dengan menggunakan data dari
kuesioner Nordic Body Map kemudian diolah dengan metode REBA yang
terdapat postur kerja yang tidak ergonomis dalam aplikasinya. Proses yang tidak
ergonomi tersebut menjadi kendala karena terdapat keluhan Musculoskeletal yang
dirasakan operator. Dari data kuesioner Nordic Body Map terdapat 98 keluhan
dengan kategori sangat tinggi dan diperlukan tindakan sesegera mungkin.
Menghasilkan  keluhan dari operator dengan berkurangnya keluhan
Musculoskeletal yang dirasakan operator dengan simulasi dari Software
Mannequin Pro. Dari total rekapitulasi kuesioner Nordic Body Map terjadi
penurunan keluhan menjadi 66 keluhan dengan kategori sedang dan tindakan
mungkin diperlukan usulan rancangan alat bantu menggunakan metode Value

Engineering.



Berdasarkan latar belakang diatas, penulis tertarik melakukan penelitian
terkait dengan alat bantu yang digunakan untuk mempermudah pekerja pada
pembuatan kapal kayu dengan judul “Perancangan Alat Bantu Pada Proses
Pembuatan Kapal Kayu Menggunakan Metode Rapid Entire Body Essessment

(REBA) (Studi Kasus : UD Romi)”

1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang diatas, maka permasalahan yang akan
dibahas pada penelitian ini adalah :
1. Bagaimana keluhan yang dialami pekerja pada proses pembuatan kapal
kayu?
2. Bagaimana mendesain alat bantu kerja yang bisa meringankan keluhan

menggunakan metode REBA.

1.3 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah :
1. Untuk mengetahui keluhan dengan menggunakan Nordic Body Map
(NBM).
2. Untuk mendesain alat bantu kerja yang memiliki keluhan terbesar disalah

satu proses pembuatan kapal kayu yang didapat dari metode REBA.

1.4 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dapat diperoleh dari hasil penelitian ini

bagi usaha dagang, mahasiswa dan perguruan tinggi antara lain :



1.5

151

. Bagi operator pembuatan kapal, hasil penelitian ini diharapkan dapat

memberikan alternatif solusi atau referensi perbaikan untuk mewujudkan

sikap kerja yang baik dan ergonomis.

. Bagi mahasiswa, meningkatkan pengetahuan, wawasan dan kemampuan

dalam mengaplikasikan teori dalam bidang ilmu ergonomi dan Dasar
Sistem perancangan alat bantu kerja yang diperoleh selama kuliah.

Bagi perguruan tinggi, dapat menjadi referensi dan refleksi dalam
memperluas kajian ilmu ergonomi dan dasar sistem perancangan kerja

yang menyangkut perancangan alat bantu kerja.

Batasan Masalah Dan Asumsi
Batasan Masalah

Hal-hal yang membatasi penelitian ini adalah :

. Penelitian ini hanya dilakukan pada pembuatan kapal di UD Romi JI.

Datok Janggot Meuh, desa Ranto Panyang Barat, Kecamatan Meurebo,

Kabupaten Aceh Barat.

. Usulan perancangan fasilitas kerja hanya berupa konseptual, tidak

membangun dan tidak menghitung biaya.
Penelitian postur kerja dilakukan hanya pada pekerja di UD. Romi dengan

metode REBA dan kuisioner NBM.

. Tidak menganalisis metode kerja.

Pengambilan data primer dan data sekunder dilakukan pada Bulan Juli -

Desember 2022.



1.5.2 Asumsi
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini antara lain :
1. Tidak terjadinya perubahan jam kerja.
2. Tidak terjadinya pergantian tenaga kerja.
3. Tidak terjadinya kerusakan peralatan yang digunakan dalam proses

pembuatan kapal.

1.6  Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah penulisan tugas akhir ini maka dalam
penyusunannya penulis memberikan sistematika penulisan berdasarkan bab yang
berurutan, sistematika yang digunakan dalam penulisan tugas akhir ini adalah :

BAB 1 PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan tentang latar belakang, rumusan masalah, tujuan dan
manfaat penelitian, batasan masalah dan asumsi dan sistematika penulisan Tugas
Akhir.

BAB 2 LANDASAN TEORI

Bab ini menjelaskan tentang definisi dan pendapat para ahli dari dasar-
dasar teori yang berkaitan dengan penelitian ini.

BAB 3 METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini menguraikan tentang metode penelitian yang digunakan sebagai
kerangka dalam pengumpulan data, pengolahan data, maupun pemecahan

masalah.



BAB 4 PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Bab ini menjelaskan mengenai pengumpulan data dan pengolahannya
sesuai dengan langkah — langkah yang sudah ditentukan.

BAB 5 PEMBAHASAN

Bab ini menguraikan tentang pembahasan yang dilakukan untuk
menyelesaikan masalah yang dihadapi dan mengevaluasi perbedaan yang terlihat
antara hasil studi dengan fakta dilapangan serta memberikan penjelasan secara
ilmiah.

BAB 6 KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini merupakan Bab terakhir yang berisi kesimpulan yang diperoleh
dari analisa pemecahan masalah maupun hasil pengumpulan data, serta saran
untuk perbaikan bagi usaha dagang.

DAFTAR PUSTAKA

LAMPIRAN



BAB 2

LANDASAN TEORI

2.1 Perancangan

Perancangan fasilitas kerja merupakan sarana untuk penanganan material
(material handling), perbaikan layout fasilitas, menetukan peralatan dalam proses
produksi dan perbaikan sistem kerja yang tidak sesuai seperti halnya keluhan —
keluhan yang dialami oleh operator pada saat bekerja (Fitriadi dkk, 2021).

Menurut Sastradiharja, (2021) perancangan alat bantu merupakan proses
mendesain dan mengembangkan alat bantu dan metode. Metode perancangan alat
bantu antara lain metode kreatif dan rasional. Perancangan ini bertujuan untuk
membuat peralatan kerja dengan mempertimbangkan prinsip — prinsip ergonomis,
agar operator dapat bekerja dengan efektif, nyaman dan aman, aktifitas kerja yang
berlangsung selama ini tanpa disadari kurang memperhatikan faktor kenyamanan,
kesehatan maupun keselamatan operator, dan hal tersebut merupakan cara yang

kurang efektif dan efisien (Siahaan dkk, 2017).

2.2  AlatBantu

Alat bantu adalah instrumen, mesin atau alat yang dapat digunakan dan
dimanfaatkan untuk mempermudah operator dalam melakukan setiap kegiatan,
alat bantu merupakan komponen yang berhubungan langsung dengan manusia
dimana alat bantu diperlukan untuk mendukung aktifitas kerja yang dilakukan

oleh operator agar lebih efektif dan efisien dalam setiap kegiatan kerja. Alat bantu



juga dapat menjamin keamanan, kesehatan dan keselamatan kerja (Gempur,
2014).

Alat bantu kerja yang baik dibuat dengan tujuan mempermudah dan
mempercepat pembuatan suatu produk, alat bantu juga berguna untuk mengurangi
cidera atau kelelahan yang berlebihan pada operator akibat aktifitas kerja yang
tidak baik dan berpotensi terhadap keluhan operator diantaranya perasaan nyeri,
sakit, kesemutan, kekakuan dan lelah yang berlebihan adalah gejala awal dari
Musculoskeletal Disorders (MSDs). Sedangkan alat bantu kerja yang tidak sesuai
dengan kondisi fisik pekerja dapat mengakibatkan ketidaknyamanan yang dapat
menurunkan efektifitas dan efisiensi kerja. Apabila ukuran alat bantu tidak
disesuaikan dengan ukuran maupun keadaan fisik dari pekerja maka penggunaan
alat tersebut pada jangka waktu tertentu dapat mengakibatkan stres tubuh. Stres
tubuh tersebut antara lain bisa berupa tidak nyaman, lelah, nyeri, pusing dan lain-

lain (Gempur, 2014).

2.3 Keluhan Musculoskeletal

Musculoskeletal disorders (MSDs) merupakan gangguan — gangguan yang
terjadi seperti pada ligamen, persendian, dan tendon yang disebabkan oleh otot
yang menerima satu beban, namun dilakukan secara terus — menerus dalam waktu
yang lama. Biasanya penderita akan merasakan sakit yang ringan hingga karena
cidera yang ringan dan ada juga yang cidera yang cukup parah seperti otot yang
robek karena beban yang terlalu berat dan terlalu dipaksakan. Berdasarkan hasil
studi yang dilakukan mengenai MSDs menunjukkan bahwa bagian otot yang

sering terjadi gangguan adalah bagian otot skeletal (rangka) seperti otot leher,

10



bahu, lengan, tangan, jari, punggung, piggang, dan otot — otot tubuh bagian
bawah, dan bagian tubuh yang sering terjadi keluhan diantara bagian — bagian otot
rangka diatas adalah otot bagian pinggang (Ahmady dkk, 2020).

Keluhan musculoskeletal adalah keluhan yang dialami pada bagian —
bagian otot rangka yang dialami oleh seseorang yang mulai dari keluhan sangat
ringan sampai sangat sakit yang dialami pekerja pada saat bekerja. Pekerja yang
melakukan kegiatan berulang — ulang dalam satu siklus sangat rentan mengalami
keluhan musculoskeletal (Fitriadi dkk, 2021).

MSDs adalah seseorang yang mengalami rasa sakit pada bagian otot — otot
skeletal mulai dari rasa sakit ringan sampai sakit yang parah, keluhan
musculoskeletal disorders (MSDs), nyeri pada pergelangan tangan, nyeri pada
leher, nyeri punggung, kaki ataupun bagian tubuh lainnya merupakan keluhan
yang biasa terjadi pada seseorang (Adry, 2022).

2.3.1 Faktor Penyebab Keluhan Musculoskeletal

Faktor — faktor yang mempengaruhi tingkat ergonomi yaitu postur, durasi,
frekuensi dan beban. Selain itu, hasil peneitian juga menunjukkan ada hubungan
yang signifikan antara kebiasaan olah raga dengan keluhan MSDs. Responden
yang tidak memiliki kebiasaan olahraga memiliki resiko 3,4 kali lebih banyak
mengalami keluhan MSDs dari pada responden yang memiliki kebiasaan olahraga

(Ginanjar, 2018).

11



2.4  Nordic Body Map (NBM)

Kuisioner Nordic Body Map merupakan salah satu bentuk kuesioner
checklist ergonomi. Bentuk lain dari checklist ergonomi adalah checklist
International Labour Organizatin (ILO). Namun kuesioner Nordic Body Map
adalah kuesioner yang paling sering digunakan karena sudah terstandarisasi dan
tersusun rapi Tarwaka (dalam Ahmady, 2020). Pengisian kuesioner NBM ini
bertujuan untuk mengetahui bagian tubuh dari pekerja yang terasa sakit sebelum
dan sesudah melakukan pekerjaan pada stasiun kerja. Kuesioner ini menggunakan
gambar tubuh manusia yang sudah dibagi menjadi 9 bagian utama, yaitu leher,
bahu, punggung bagian atas, siku, punggung bagian bawah, pergelangan
tangan/tangan,
pinggang/pantat, lutut, tumit/kaki. Responden yang mengisi kuesioner diminta
untuk memberikan tanda ada atau tidaknya gangguan pada bagian-bagian tubuh
tersebut. Kuesioner Nordic Body Map ini diberikan kepada seluruh pekerja yang
terdapat pada stasiun yang diderita, baik sebelum maupun sesudah melakukan
pekeerjaan tersebut. Setiap pekerja perlu memberikan tanda “\” pada setiap

kolom untuk bagian tubuh yang terasa sebelum dan sesudah pekerjaan dilakukan.
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Tabel 2.1 Kuisioner NBM

2
(]

JENIS KELELAHAN

TINGKAT KELUHAN

Tidak
Sakit

Agak

Sakit | Sakit

Sanga
t Sakit

Sakit kaku di leher bagian atas

Sakit kaku di leher bagian bawah

Sakit di bahu kiri

Sakit di bahu kanan

Sakit di lengan atas kiri

Sakit di punggung

Sakit lengan atas

Sakit pada pinggang

Sakit pada bokong

| 0| N| || & W| N RO

Sakit pada pantat

Sakit pada siku kiri

Sakit pada siku kanan

Sakit pada lengan bawah kiri

Sakit pada lengan bawah kanan

Sakit pada pergelangan tangan kiri

Sakit pada pergelangan tangan
kanan

16

Sakit pada tangan kiri

17

Sakit pada tangan kanan

18

Sakit pada paha kiri

19

Sakit pada paha kanan

20

Sakit pada litut kiri

21

Sakit pada lutut kanan

22

Sakit pada betis kiri

23

Sakit pada betis kanan

24

Sakit pada pergelangan kaki kiri

25

Sakit pada pergelangan kaki kanan

26

Sakit pada kaki kiri

27

Sakit pada kaki kanan

Sumber : Adry, 2022

Gambar 2.1 Kuisioner Nordic Body Map

Penilaian berdasarkan kuisioner NBM untuk pembobotan masing — masing

kategori berikut :

» Tidak Sakit : Bobot 1
» Agak Sakit : Bobot 2
* Sakit : Bobot 3
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» Sangat Sakit : Bobot 4
Adapun kategori yang dirasakan saat bekerja adalah sebagai berikut:

1. Tidak sakit, artinya bahwa operator tidak terasa nyeri sedikitpun pada
bagian tubuh karena kontraksi otot yang terjadi berjalan normal.

2. Agak sakit, artinya bahwa operator mulai terasa nyeri, namun rasa nyeri
yang timbul tidak membuat operator jenuh atau cepat lelah.

3. Sakit artinya bahwa operator merasakan nyeri yang cukup hebat dan
keadaan ini membuat operator mulai jenuh dan cepat lelah.

4. Sangat sakit artinya bahwa operator merasakan nyeri yang sangat luar
biasa disertasi dengan ketegangan (kontraksi otot yang sangat hebat)
sehingga membuat operator merasakan jenuh dan kelelahan yang cukup

besar.

2.5  Ergonomi

Ergonomi adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi untuk menyerasikan
atau menyeimbangkan antara segala fasilitas yang digunakan baik dalam
beraktifitas maupun istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan manusia baik
fisik maupun mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi lebih
baik. Sedangkan yang dimaksud dengan kualitas hidup manusia pekerja, sesuai
yang diterapkan oleh Organisasi Perburuhan Internasional (ILO), secara umum
adalah sebagai berikut :

1. Work should respect the workers'life and health.

2. Work should leave the worker with free time for rest and leisure.
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3. Work should enable the worker to serve society and achive self-fulfillment

by developing his personal capacities.

Dengan demikian pencapaian kualitas hidup manusia secara optimal, baik

ditempat kerja, dilingkungan sosial maupun dilingkungan keluarga, menjadi

tujuan utama dari penerapan ergonomi Tarwaka (dalam Ahmady dkk, 2020).

2.5.1 Tujuan Ergonomi

2.5.2

Secara umum tujuan dari penerapan ilmu ergonomi adalah :

Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya pencegahan
cedera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan
mental, mengupayakan promosi dan kepuasan kerja.

Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas kontrak
sosial, mengelola dan mengkoordinir kerja secara tepat guna dan
meningkatkan jaminan sosial baik selama kurun waktu usia produktif
maupun setelah tidak produktif.

Menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek
teknis, ekonomis, antropologis dan budaya dari setiap sistem kerja yang
dilakukan sehingga tercipta kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi.
Prinsip Ergonomi

Memahami prinsip ergonomi akan mempermudah evaluasi setiap tugas

atau pekerjaan meskipun ilmu pengetahuan dalam ergonomi terus mengalami

kemajuan dan teknologi yang digunakan dalam pekerjaan tersebut trus berubah.

Menurut Hutabarat, (2017) terdapat 12 prinsip ergonomi yaitu :

a.

Bekerja dalam posisi atau postur normal.

b. Mengurangi beban berlebihan.
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2.5.3

Menempatkan peralatan agar selalu berada dalam jangkauan.
Bekerja sesuai dengan ketinggian dimensi tubuh.
Mengurangi gerakan berulang dan berlebihan.

Minimalisasi gerakan statis.

Minimalisasikan titik beban.

Mencakup jarak ruang.

Menciptakan lingkungan kerja yang nyaman.

Melakukan gerakan, olah raga, dan peregangan saat bekerja.
Membuat agar display dan contoh mudah dimengerti.
Mengurangi stress.

Bidang Studi Ergonomi

Beberapa bidang studi yang dipelajari dalam ergonomi merupakan faktor —

faktor yang mempengaruhi keberhasilan kerja. Menurut (Hutabarat, 2017)

terdapat tiga bidang studi tentang ergonomi, penjelasan dari ketiga bidang tersebut

adalah sebagai berikut :

a.

Ergonomi fisik

Berkaitan dengan anatomi manusia dan beberapa karakteristik
antropometrik, fisiologis, dan biomekanik yang berkaitan dengan aktifitas
fisik.

Ergonomi kognitif

Berkaitan dengan proses mental seperti persepsi, memori, penalaran dan
respon motorik karena mereka mempengaruhi interaksi antara manusia
dan elemen dari sistem. Topik yang relevan meliputi beban kerja mental,

pengambilan keputusan, kinerja, terampil, interaksi manusia — komputer,
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kehandalan manusia, stress kerja, dan pelatihan yang berhubungan dengan
manusia — sistem dan desain interaksi manusia komputer.

Ergonomi organisasi

Berkaitan dengan optimalisasi sistem teknik sosial, termasuk struktur
organisasi, kebijakan dan proses. Topik yang relevan meliputi komunikasi,
awak manajemen sumber daya, karya desain, kerja tim, koperasi Kerja,
program kerja baru dan manajemen mutu.

Berikut ini adalah penjelasan dari bidang — bidang kajian tersebut :

Faal kerja, yaitu bidang kajian ergonomi yang meneliti energi manusia
yang dikeluarkan dalam satu pekerjaan. Tujuan bidang kajian ini adalah
untuk perancangan sistem kerja yang dapat meminimasi konsumsi energi
yang dikeluarkan saat bekerja.

Antropometri, yaitu bidang kajian ergonomi yang berhubungan dengan
pengukuran dimensi tubuh manusia untuk digunakan dalam perancangan
peralatan dan fasilitas sehingga sesuai dengan pemakaiannya.
Biomekanika, yaitu bidang kajian ergonomi yang berhubungan dengan
mekanisme tubuh dalam melakukan suatu pekerjaan. Misalnya
keterlibatan otot manusia dalam bekerja dan sebagainya.

Penginderaan, yaitu bidang kajian ergonomi yang erat kaitannya dengan
masalah penginderaan manusia, baik indra penglihatan, penciuman, perasa
dan sebagainya.

Psikologi kerja, yaitu bidang kajian ergonomi yang berkaitan dengan efek
psikologis dari suatu pekerjaan terhadap pekerjaannya, misalnya terjadinya

stress dan lain sebagainya.
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Pada prakteknya, dalam mengevaluasi suatu sistem kerja secara ergonomi,
kelima bidang kajian tersebut digunakan secara sinergi sehingga didapatkan suatu
solusi yang optimal, sehingga seluruh bidang kajian ergonomi adalah suatu sistem
terintegrasi yang semata — mata ditujukan untuk perbaikan kondisi manusia
pekerjanya.

2.5.4 Penerapan Ergonomi

Menurut (Hutabarat, 2017) eergonomi dapat diterapkan pada beberapa

aspek dalam bekerja. Penerapan ergonomi antara lain sebagai berikut :
a. Posisi kerja

Terdiri dari posisi duduk dan posisi berdiri, posisi duduk dimana kaki

tidak terbebani dengan berat tubuh dan posisi stabil selama bekerja.

Sedangkan posisi berdiri dimana posisi tulang belakang vertikal dan berat

badan tertumpu secara seimbang pada dua kaki.

b. Proses kerja

Para pekerja dapat menjangkau peralatan kerja sesuai dengan posisi waktu

bekerja dan sesuai dengan ukuran anthropometrinya. Harus dibedakan

ukuran anthropometri barat dan timur.
c. Tata letak tempat kerja

Display harus jelas terlihat pada waktu melakukan aktifitas kerja.

Sedangkan simbol yang berlaku secara internasional lebih banyak

digunakan dari pada kata — kata.

d. Mengangkat beban
Bermacam — macam cara dalam mengangkat beban yaitu, dengan kepala,

bahu, tangan, punggung, dan sebagainya. Beban yang terlalu berat dapat
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menimbulkan cedera tulang punggung, jaringan otot dan persendian akibat
gerakan yang berlebihan.
2.5.5 Kapasitas Kerja
Untuk mencapai tujuan ergonomi maka perlu keserasian antara pekerja
dan pekerjaannya, sehingga manusia pekerja dapat bekerja sesuai kemampuan,
kebolehan dan keterbatasannya. Menurut (Hutabarat, 2017) secara umum
kemampuan, kebolehan dan keterbatasan manusia ditentukan oleh berbagai faktor
yaitu :
1. Umur
Umur sesorang berbanding langsung dengan kapasitas fisik sampai batas
tertentu dan mencapai puncaknya pada umur 25 th. Pada umur 50 -60 th
kekuatan otot menurun sebesar 25 % , kemampuan sensoris — motoris
menurun sebanyak 60 %.
2. Jenis kelamin
secara umun wanita hanya mempunyai kekuatan fisik 2/3 dari kemampuan
fisik atau kekuatan otot laki — laki, tetapi dalam hal tertentu wanita lebih
teliti dari laki — laki. Untuk mendapatkan daya kerja yang tinggi, maka
harus diusahakan pembagian tugas antara pria dan wanita sesuai dengan
kemampuan, kebolehan dan keterbatasan masing — masing.
3. Antropometri
Data antropometri sangat penting dalam menentukan alat dengan cara
pengoperasiannya. Kesesuaian hubungan antara antropometri pekerja
dengan alat yang digunakan sangat berpengaruh pada sikap kerja, tingkat

kelelahan, kemampuan kerja dan produktifitas kerja. Antropometri juga
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2.6

menentukan dalam seleksi penerimaan tenaga kerja, misalnya orang
gemuk tidak cocok untuk pekerja di suhu tinggi, pekerjaan yang

memerlukan kelincahan dan lain — lain.

. Status kesehatan dan nutrisi

Status kesehatan dan nutrisi atau keadaan gizi berhubungan erat satu sama
lainnya dan berpengaruh pada produktifitas dan efesiensi kerja. Dalam
melakukan pekerjaan tubuh memerlukan energi, apabila kekurangan baik

secara kuantitatif maupun kualitatif kapasitas kerja akan terganggu.

. Kesegaran jasmani

Kesegaran jasmani adalah suatu kesanggupan atau kemampuan dari tubuh
manusia untuk melakukan penyesuaian atau adaptasi terhadap beban fisik
yang dihadapi tanpa menimbulkan kelelahan yang berarti dan masih

memiliki kapasitas cadangan untuk melakukan aktifitas berikutnya.

. Kemampuan kerja fisik

Kemampuan kerja fisik adalah suatu kemampuan fungsional seseorang
untuk mampu melakukan pekerjaan tertentu yang memerlukan aktifitas

otot pada waktu periode tertentu.

Rapid Entire Body Assessment (REBA)

Rapid Entire Body Assessment (REBA) yaitu salah satu metode yang

digunakan untuk menganalisa pekerjaan berdasarkan posisi tubuh, metode ini

didesain untuk mengevaluasi pekerjaan atau aktifitas, dimana pekerjaan tersebut

memiliki kecenderungan menimbulkan ketidaknyamanan seperti kelelahan pada

leher, tulang punggung, lengan, dan sebagainya (Mulyono dkk, 2017). REBA
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merupakan suatu metode penilaian postur untuk menilai faktor resiko gangguan
tubuh keseluruhan. Data yang dikumpulkan adalah data mengenai postur tubuh,
kekuatan yang digunakan, jenis pergerakan atau aksi, pengulangan, dan pegangan.
Skor akhir REBA dihasilkan untuk memberikan semua indikasi tingkat resiko dan
tingkat keutamaan dari sebuah tindakan yang harus diambil.
2.6.1 Antropometri

Antropometri berasal dari bahasa Yunani yaitu “anthropos” yang berarti
manusia, dan “metron” yang berarti ukuran, sehingga antropometri dapat diartikan
menjadi pengukuran tubuh manusia. Data antropometri sendiri biasanya
digunakan dalam ergonomi untuk menentukan dimensi fisik ruang Kkerja,
peralatan, perabotan dan pakaian untuk memastikan ketidaksesuaian fisik antara
dimensi peralatan dan produk serta dimensi pengguna yang sesuai dihindari. Pada
umumnya terdapat tiga jenis persentil pada ilmu ergonomi, dari yang paling kecil
yaitu persentil 5, persentil 50, dan yang terbesar adalah persentil 95. Persentil 5
yaitu mempresentasikan untuk tubuh kecil. Persentil 50 mempresentasikan untuk
rata — rata, dan persentil 95 mempresentasikan untuk tubuh yang besar (Ahmady
dkk, 2020).
2.6.2 Aplikasi Data Antropometri dalam Desain

Setiap desain produk, baik produk yang sederhana maupun produk yang
sangat kompleks, harus berpedoman kepada antropometri pemakainya. Hubungan
aplikasi ergonomi dengan antropometri, terbagi atas dua devisi utama, yaitu :

a. Ergonomi berhadapan dengan tenaga kerja, mesin, beserta sarana
pendukung lainnya dan lingkungan kerja. Tujuan ergonomi dari defisi ini

adalah untuk menciptakan kemungkinan situasi terbaik pada pekerjaan
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sehingga kesehatan fisik dan mental tenaga kerja dapat terus dipelihara

serta efisiensi produktifitas dan kualitas produk dapat dihasilkan dengan

optimal.

b. Ergonomi berhadapan dengan Karakteristik produk pabrik yang
berhubungan dengan konsumen atau pemakai produk.

Menentukan ukuran stasiun kerja, data Antropometri tenaga Kerja
memegang peranan penting. Untuk mengetahui ukuran Antropometri tenaga kerja
akan dapat dibuat suatu desain alat - alat kerja yang sepadan bagi tenaga kerja
yang akan menggunakan, dengan harapan dapat menciptakan kenyamanan,
kesehatan, keselamatan dan estetika kerja (Nurmianto, 2008).

Sedangkan faktor manusia harus selalu diperhitungkan dalam setiap desain
produk dan stasiun kerja. Hal tersebut didasarkan pada pertimbangan-
pertimbangan sebagai berikut:

1. Manusia adalah berbeda satu sama lainnya. Setiap manusia mempunyai
bentuk dan ukuran tubuh yang berbeda-beda seperti tinggi - pendek, tua -
muda, kurus - gemuk, normal - cacat, dan sebagainya. Tetapi kita sering
hanya mengatur atau mendesain stasiun kerja dengan satu ukuran untuk
semua orang. Sehingga hanya orang dengan ukuran tubuh tertentu yang
sesuai atau tepat menggunakannya.

Contoh 1 : Orang tua mungkin tidak sekuat dan sesehat, secerdas dan
setajam orang yang lebih muda. Kita sadar bahwa orang tua mempunyai
banyak pengalaman dan kemampuan, tetapi kita jarang memperhitungkan
mereka saat mendesain alat atau stasiun kerja, sehingga mereka tidak dapat

bekerja secara optimal.

22



Contoh 2 : Tinggi meja kerja yang didesain hanya berdasarkan rata-
rata tinggi tenaga kerja, maka orang yang pendek akan selalu mengangkat
bahu dan leher, sedangkan orang yang tinggi akan membungkukkan
punggung waktu kerja pada ketinggian meja yang sama.

. Manusia mempunyai keterbatasan. Manusia sering mempunyai
keterbatasan baik fisik maupun mental.

Contoh 1 : Keterbatasan fisik : Letak tombol - tombol operasional dan
kontrol panel pada mesin yang didesain berdasarkan ukuran panjang
jangkauan orang tertinggi (seperti orang Eropa dan Amerika), maka orang
yang lebih pendek (seperti orang Asia termasuk Indonesia) tidak dapat
menjangkau kontrol panel tersebut dengan alamiah, sehingga
menyebabkan sikap paksa dan mungkin dapat menyebabkan kesalahan
operasi.

Contoh 2 : Keterbatasan mental : Kemampuan manusia dalam proses
informasi juga sering mengalami pembebanan berlebih sehingga kesalahan
dan keputusan yang tidak benar sering terjadi saat keterbatasan manusia
terlampaui.

. Manusia selalu mempunyai harapan tertentu dan prediksi terhadap apa
yang ada di sekitarnya. Dalam kehidupan sehari-hari kita sudah terbiasa
dengan kondisi seperti warna merah berarti larangan atau berhenti, warna
hijau berarti aman atau jalan, sakelar lampu kebawah berarti hidup, dan
sebagainya. Kondisi tersebut menimbulkan harapan dan prediksi Kita
bahwa kondisi tersebut juga berlaku di mana saja. Maka respon yang

bersifat harapan dan prediksi tersebut harus selalu dipertimbangkan dalam
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setiap desain alat dan stasiun kerja untuk menghindarkan terjadinya

kesalahan dan kebingungan pekerja atau pengguna produk.
2.6.3 Antropometri Statis

Antropometri statis sehubungan dengan pengukuran keadaan dan ciri-ciri
fisik manusia dalam keadaan diam atau dalam posisi dibakukan. Pengukuran
dimensi tubuh manusia ini dilakukan dalam berbagai posisi standar dan tegak
sempurna yang biasa disebut Static Anthropometri. Pengukuran jenis ini biasanya
untuk mendapat data berat badan, tinggi badan, ukuran kepala dan tinggi lutut
(Nurmianto, 2008).

Antropometri membahas posisi tubuh manusia dalam keadaan diam, yang
mana biasanya mencakup pengukuran atas bagian - bagian tubuh seperti: kepala,
batang tubuh, dan anggota badan lainnya dalam keadaan posisi standar. Dalam
posisi ini, keluhan musculosceletal sangat berpengaruh besar karena posisi tubuh
manusia pada saat diam akan menimbulkan penumpukan asam laktat dengan
cepat sehingga keluhan otot sangat cepat terjadi dalam waktu yang tidak lama.
Karena posisi tubuh manusia tidak bergerak akhirnya menyebabkan aliran darah
terhambat dan memicu timbulnya penumpukan asam laktat. Tetapi keuntungan
mengamatinya bahwa Antropometri statis ini lebih mudah dalam pengamatan
(Nurmianto, 2008).

2.6.4 Antropometri Dinamis

Antropometri dinamis disebut juga dengan pengukuran dimensi fungsional
tubuh. Pengukuran keadaan dan ciri - ciri fisik manusia dalam keadaan bergerak
atau memperhatikan gerakan - gerakan tertentu yang mungkin terjadi saat pekerja

tersebut melaksanakan kegiatannya. Posisi tubuh bergerak dan mengalami
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perubahan posisi dan hal itu dapat mengurangi timbulnya penumpukan asam
laktat karena aliran darah tidak terhambat sehingga keluhan-keluhan seperti itu
bisa timbul dalam waktu yang lebih lama dan tidak mengganggu produktifitas
pekerja. Tetapi dalam penggunaannya Antropometri dinamis ini biasanya jauh
lebih rumit karena frekuensi pergerakan yang terjadi membutuhkan perhatian
khusus untuk mengamatinya. Biasanya menggunakan alternatif pemakaian
teknologi kamera, atau sejenisnya yang mampu menangkap frekuensi pergerakan
yang terjadi pada saat tubuh bergerak (Nurmianto, 2008).

Antropometri dinamis sangat berhubungan erat dengan pengukuran
keadaaan ciri - ciri fisik manusia dalam keadaan bergerak atau memperhatikan
gerakan gerakan - gerakan yang mungkin terjadi pada saat pekerja tersebut
melaksanakan kegitannya. Dan tentu saja cara pengukurannya akan berbeda bila
dibandingkan cara pengukuran antropometri statis karena pengukuran dilakukan
saat tubuh melakukan gerakan. Cara pengukuran semacam ini akan menghasilkan
data antropometri dinamis. Antropometri dalam posisi tubuh melaksanakan
fungsinya yang dinamis akan banyak diaplikasikan dalam proses perancangan
fasilitas ataupun ruang kerja (Nurmianto, 2008).

2.6.5 Tiga Prinsip dalam Penggunaan Data Antropometri

Menurut Nurmianto (2008), keadaan dan ciri fisik manusia dipengaruhi
oleh banyak faktor yang menyebabkan berbeda satu sama lainnya sehingga
terdapat tiga prinsip dalam pemakaian data dalam perancangan, yaitu:

1. Perancangan fasilitas berdasarkan individu yang ekstrim.
Prinsip ini digunakan apabila kita mengharapkan agar fasilitas yang

dirancang tersebut dapat dipakai dengan enak dan nyaman oleh sebagian
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besar orang- orang yang akan memakainya (biasanya minimal oleh 95%
pemakai)

. Perancangan fasilitas yang bisa disesuaikan.

Prinsip ini digunakan untuk merancang suatu fasilitas agar fasilitas
tersebut bisa menampung atau bisa dipakai dengan enak dan nyaman oleh
semua orang yang mungkin memerlukannya. Disini rancangan bisa
dirubah - rubah ukurannya sehingga cukup fleksibel dioperasikan oleh
setiap orang yang memiliki berbagai macam ukuran tubuh. Contoh Kursi
pengemudi mobil bisa diatur maju mundur dan kemiringan sandarannya
dan tinggi Kkursi sekretaris atau tinggi permukaan mejanya. Dalam
kaitannya untuk mendapatkan rancanagan yang fleksibel, semacam ini
maka data Antropometri yang umum diaplikasikan adalah dalam rentang
nilai 5 - th s/d 95 - th percentile.

. Perancangan fasilitas berdasarkan harga rata-rata para pemakainya. Prinsip
ini digunakan apabila perancang berdasarkan harga ekstrim tidak mungkin
dilaksanakan dan tidak layak jika kita menggunakan prinsip perancangan
fasilitas yang bisa disesuaikan. Prinsip berdasarkan harga ekstrim tidak
mungkin dilaksanakan bila lebih banyak rugi daripada untungnya artinya
hanya sebagian kecil dari orang-orang yang merasa enak dan nyaman
ketika menggunakan fasilitas tersebut. Sedangkan jika fasilitas tersebut
dirancang berdasarkan fasilitas yang bisa disesuaikan tidak layak karena
mahal harganya. Dalam hal ini rancangan produk didasarkan tehadap rata -

rata ukuran manusia.
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Berkaitan dengan aplikasi data Antropometri yang diperlukan dalam

proses perancangan produk ataupun fasilitas kerja, maka ada beberapa

sasaran/rekomendasi yang bisa diberikan sesuai dengan langkah - langkah seperti

berikut:

1.

Pertama kali terlebih dahulu harus ditetapkan anggota tubuh yang mana

yang nantinya akan difungsikan untuk mengoperasikan rancangan tersebut.

. Tentukan dimensi tubuh yang penting dalam proses perancangan tersebut,

dalam hal ini juga diperlukan apakah harus menggunakan data Structural

Body Dimension ataukah Function Body Dimension.

. Selanjutnya tentukan popilasi terbesar yang harus diantisipasi diakomodasi

dan menjadi target utama pemakai rancanagan produk tersebut. Hal ini
lazim dikenal sebagai “Market Segmen Station” seperti produk mainan
unutk anak - anak, peralatan rumah tangga untuk wanita.

Tetapkan prinsip ukuran yang harus diikuti apakah rancangan tersebut
untuk ukuran individual ekstrim, rentang ukuran yang fleksibel ataukah

ukuran rata - rata.

. Pilih persentase populasi yang harus diikuti : 90 - th, 95 - th, 99 - th

ataukah nilai percentile yang lain yang dikehendaki.

. Untuk setiap dimensi tubuh yang telah didentifikasi selanjutnya

pilih/tetapkan nilai ukurannya dari tabel data Antropometri yang sesuai.
Aplikasikan data tersebut dan tambahkan faktor kelonggaran (allowence)
bila diperlukan seperti halnya tambahkan ukuran akibat faktor tebalnya
pakaian yang harus dikenakan oleh operator, pemakainan sarung tangan

(gloves) (Nurmianto, 2008).
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2.6.6 Dimensi Antropometri

Data antropometri tubuh yang diukur Menurut Zetli dkk, (2019) dalam

panduan survei data antropometri dapat dilihat pada Tabel 2.2 berikut ini :

Tabel 2.2. Pengukuran Data Antropometri

No. Dimensi Tubuh

1. Tinggi tubuh posisi berdiri tegak

2. Tinggi mata posisi berdiri tegak

3. Tinggi bahu posisi berdiri tegak

4. Tinggi siku posisi berdiri tegak (siku tegak lurus)

5. Tinggi kepalan tangan yang berjulur lepas posisi berdiri tegak

6. Tinggi tubuh posisi duduk

7. Tinggi mata posisi duduk

8. Tinggi bahu posisi duduk

9. Tinggi siku posisi duduk

10. | Tebal atau lebar paha

11. | Panjang paha diukur dari pantat sampai ujung lutut

12. | Panjang paha diukur dari pantat sampai bagian belakang dari lutut/betis

13 Tinggi lutut diukur baik dalam posisi berdiri maupun duduk

14. | Tinggi tubuh posisi duduk yang diukur dari lantai sampai paha

15. | Lebar dari bahu

16. | Lebar pinggu |

17. | Lebar dari dada (tidak tampak dalam gambar)

18 Lebar perut

19. | Panjang siku diukur dari siku sampai ujung jari dalam posisi siku tegak|
Lurus

20. | Lebar kepala

21. | Panjang tangan diukur dari pergelangan sampai ujung jari

22. | Lebar telapak tangan

23. | Lebar tangan posisi tangan terbentang lebar ke samping Kiri-kanan

24. | Tinggi jangkauan tangan posisi berdiri tegak, diukur dari lantai sampai
dengan telapak
tangan yang terjangkau lurus keatas

25. | Tinggi jangkauan tangan posisi duduk tegak (tidak ditunjukkan dalam
gambar)

26. | Jarak jangkauan tangan yang terjulur ke depan, diukur dari bahu sampai

ujung jari tangan

Sumber : Zetli dkk, 2019
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Gambar 2.2 Pengukuran Antropometri Posisi Berdiri dan Posisi Duduk

Sumber : Zetli dkk, 2019

2.5  Kapal Kayu

Kapal kayu digunakan sebagai armada penangkap ikan memiliki ukuran
yang bervariasi, kapal yang dibuat dengan menggunakan kayu khusus dengan
ukuran bagian konstruksi yang spesifik memiliki perbedaan karakteristik bahan
dan ukuran. Jika ukuran lebih besar, maka kekuatan dan beban yang diterima oleh
bagian konstruksi kapal akan lebih baik dari standar ukuran minimum ketentuan
klas pada jenis bahan yang sama begitu juga sebaliknya. Sehingga memberikan
jaminan kekuatan konstruksi yang menopang keselamatan pelayaran pada daerah
operasi dengan menggunakan kapal dari bahan utama kayu. Pada beberapa bagian
konstruksi kapal harus menggunakan jenis - jenis kayu yang telah disyaratkan

oleh klasifikasi (Polaris dkk, 2016)
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Adapun proses pembuatan kapal kayu secara umum adalah sebagai berikut
. Pengukuran dan pembuatan pola pada kayu

. Pemotongan papan dan kayu sesuai pola - pola yang telah dibuat

. Penghalusan pada pola yang sudah jadi

. Pengeboran pada kayu untuk merekatkan dengan pola yang lain

. Pengepresan pada sambungan dan pola yang kurang rapi

. Pengecetan dan finishing.
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BAB 3

METODOLOGI PENELITIAN

3.1  Jenis Penelitian

Penelitian deskriptif adalah penilitian yang dimaksudkan untuk menyelidiki
keadaan, kondisi atau hal lain - lain yang sudah disebutkan, yang hasilnya
dipaparkan dalam bentuk laporan penelitian. Tujuan dari penelitian deskriptif ini
adalah untuk membuat deskripsi, gambaran, atau lukisan secara sistematis, faktual
dan akurat mengenai fakta - fakta, sifat - sifat serta hubungan antar fenomena

yang diselidiki.

3.2  Rancangan Penelitian
3.3.1 Pendahuluan

Untuk mendapatkan dan menemukan permasalahan yang akan diteliti
maka perlu dilakukan tahap ini untuk menentukan tema permasalahan yang akan
diteliti.
3.3.2 Studi Lapangan

Peninjauan lapangan dilakukan untuk melihat secara langsung proses
produksi dan data yang ada di dalam perusahaan.
3.3.3 Studi Literatur

Studi literatur dilakukan untuk melihat atau meninjau pustaka - pustaka
yang berkaitan dengan penelitian yang telah dilakukan atau mengumpulkan data
pustaka tentang desain alat bantu menggunakan pendekatan Rapid Entire Body

Essessment (REBA)
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3.3.4 Rumasan Masalah
Rumusan masalah adalah tulisan singkat yang berisi pertanyaan tentang

topik yang diangkat oleh penulis. Sehingga dengan rumusan masalah, penulis
berusaha mencari jawaban atas pertanyaan yang dikemukakan, sehingga
penelitian memiliki suatu kesimpulan.
3.3.5 Pengumpulan Data

Penelitian ini menggunakan beberapa metode, teknik dan instrumen yang
digunakan untuk pengumpulan data diantaranya adalah :

1. Metode observasi, yaitu syarat utama dalam metodologi penelitian,
tujuannya untuk pengumpulan data - data secara sistematis dan analisis
logis terhadap data maupun informasi, sehingga dapat memberikan suatu
kesimpulan atau diagnosa permasalahan di tempat penelitian dalam
mencapai suatu tujuan dalam kegiatan penelitian.

2. Teknik dokumentasi, yaitu mencatat data - data yang dibutuhkan pada
proses penelitian yang ada di perusahaan.

3. Kuisioner, penyebaran kuisioner Nordic Body Map (NBM) yang berisi
daftar pertanyaan kepada operator pembuatan kapal kayu yaitu untuk
mengidentifikasi keluhan Muskuloskeletal Disorders.

4. Wawancara, yaitu dengan menanyakan pada pekerja atau operator UD.
Romi yang berisi data tentang keluhan Muskuloskeletal Disorders pada
operator pembuatan kapal kayu.

Adapun data yang diperlukan dalam penelitian ini dibagi dalam dua bagian

diantaranya adalah :
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1. Data primer, data yang dikumpulkan dengan melakukan pengamatan
secara langsung pada daerah kerja diantaranya meliputi data :

a. Data keluhan operator pembuatan kapal berdasarkan kuisioner NBM

dan REBA.

b. Data postur kerja aktual operator pembuatan kapal.

c. Data pengumpulan dimensi tubuh secara langsung.

d. Data foto aktifitas kerja operator, digunakan untuk menentukan nilai
postur kerja pada aktifitas pembuatan kapal kayu dengan menggunakan
metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) dibantu software
SketchUp untuk merancang alat bantu.

2. Data sekunder adalah data yang hanya dapat diperoleh dari perusahaan.
Data sekunder dapat kita peroleh lebih muda dan cepat dikarenakan sudah
tersedia, adapun data sekunder dalam penelitian ini adalah :

a. Urutan elemen kerja, digunakan untuk mengetahui proses awal hingga
akhir produksi pembuatan kapal kayu sehingga gerakan kerja beserta
urutan - urutanya dikerjakan tanpa kesalahan.

b. Jumlah pekerja, data jumlah pekerja digunakan untuk menentukan
jumlah sampel dalam penyebaran kuisioner NBM pada proses
pembuatan kapal kayu.

c. Jam kerja operator, data jumlah jam kerja operator digunakan untuk
menetukan aktifitas kerja yang berulang — ulang dalam melakukan
aktifitas kerjanya sehingga dapat ditentukan perancangan pada stasiun

mana yang harus dirancang.
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Input Proses Output
1. Penyebaran kuisioner 1. Perhitungan 1. l;eeklgrjzn-keluhan
NBM untuk pekerja =) keluhan pekerja - _
2. Pengukuran 2. Perhitungan 2 P_OSU_” kerja yang _
antropometri pekerja postur kerja diterima oleh pekerja
3. Postur kerja 3. Penetapan 3. Nilai antropometri .
antropometri 4. Alat yang ergonomis

Gambar 3.1 Kerangka Konseptual
3.3.6 Pengolahan Data

Data yang diperoleh dari pengumpulan data, selanjutnya dilakukan
pengolahan data. Adapun pengolahan datanya seperti perhitungan persentase
keluhan berdasarkan penyebaran kuisioner NBM, perhitungan postur kerja dengan
menggunakan metode REBA dengan perhitungan manual, dan kecukupan data,
perhitungan persentil berdasarkan data antropometri yang telah diukur dan
rancangan alat bantu desain menggunakan Software SketchUp. Perhitungan
persentase keluhan bagian tubuh dengan kuisioner NBM.

Setelah dilakukan penyebaran kuesioner NBM dan menentukan tingkat
keluhan dari masing-masing pekerja, kemudian dilakukan perhitungan persentase
keluhan yang dirasakan pekerja pada masing - masing bagian tubuh pekerja
tersebut. Untuk mendapatkan nilai persentase setiap pernyataan kuesioner NBM

maka dapat dicari dengan rumus :

skor resiko bagian tubuh pekerja

% Keluhan pagian tubuh = X 100 %..eeveeviiiieenne (3.2)

jumlah skor maks bagian tubuh pekerja
Sedangkan untuk perhitungan dari masing — masing keluhan yang

dirasakan oleh operator maka rumus yang digunakan adalah sebagai berikut :

Jumlah Skor Keluhan
Jumlah Skor Skala Pertanyaan

Operator =
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3.3.7 Perhitungan Postur Kerja Metode REBA

Perhitungan postur kerja menggunakan metode REBA dibagian seluruh
tubuh akan diamati secara seksama agar dapat dilihat dari nilai resiko yang akan
terjadi pada saat bekerja. Perhitungan postur kerja dengan metode REBA ini
dilakukan pengelompokkan tubuh bagian leher, pergelangan tangan, lengan atas,
lengan bawah, dan tulang belakang.

Penggunaan metode REBA bertujuan untuk menganalisa dengan cepat dan
mudah dari postur kegiatan yang dialami oleh tubuh pekerja dan juga memberikan
nilai dari beberapa tingkatan resiko beserta saran yang harus dilakukan dengan
cara mengolah data yang telah dikumpulkan dengan perhitungan manual
kemudian mengusulkan rancangan alat bantu dibantu dengan Software SketchUp.
3.3.8 Perhitungan Uji Kecukupan Data

Perhitungan uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data
pengukuran yang telah diperoleh dari pengukuran sudah mencukupi atau belum.
Apabila data belum mencukupi maka dilakukan pengukuran kembali, untuk
perhitungan uji kecukupan data formasi yang digunakan dengan rumus,

(Sutalaksana, 2006) :

2_ 2 2
N’ = (k/SVNEZXX @x ) .................................................................................... (3.3)

Dimana : N’ = Jumlah pengukuran yang seharusnya dilakukan
N =Jumlah pengamatan yang dilakukan
X = Data tiap-tiap individu pengamatan
s = Tingkat ketelitian yang digunakan

k = Harga indeks
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Berdasarkan dari perhitungan nilai N’ maka dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut :
1. Jika N’< N, maka data pengamatan cukup
2. Jika N’ > N, maka data pengamatan kurang dan perlu data tambahan
Tingkat ketelitian (s) yang digunakan adalah tergantung dari tingkat
kepercayaan yang dipakai, yaitu :
1. Tingkat kepercayaan : 90% maka harga s = 0,10
2. Tingkat kepercayaan : 95% maka harga s = 0,05
3. Tingkat kepercayaan : 99% maka harga s = 0,01
Sedangkan harga indeks (k) yang digunakan adalah tergantung dari
tingkat kepercayaan yang dipakai yaitu :
1. Tingkat kepercayaan : 90% maka harga k = 1
2. Tingkat kepercayaan : 95% maka harga k = 2
3. Tingkat kepercayaan : 99% maka harga k = 3
3.3.9 Uji Keseragaman Data
Perhitungan uji keseragaman data bertujuan untuk memastikan bahwa data
yang terkumpul dari hasil pengukuran dapat dijadikan sampel penelitian atau
tidak. Untuk mendapatkan uji keseragaman data maka dilakukan melalui tiga
tahap yaitu
1. Perhitungan Mean (Nilai Rata — Rata)
Perhitungan mean atau nilai rata — rata dapat dihitung dengan
menjumlahkan setiap nilai dan membaginya dengan jumlah data. Nilai rata — rata

dapat dihitung dengan rumus berikut :
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Keterangan : X = Nilai rata - rata X;
X; = Nilai data
n =Jumlah data
2. Menentukan Nilai Minimum dan Maksimum
Penentuan nilai minimum merupakan nilai yang paling kecil diantara data
yang diperoleh begitu juga dengan nilai maksimum data terbesar diantara data
yang telah diukur.
3. Perhitungan Standar Deviasi (Simpangan Baku)
Perhitungan standar deviasi dilakukan dengan menggunakan data dari

hasil perhitungan nilai rata-rata dengan menggunakan rumus:

’Z(Xi—)?)Z
g = T .................................................................................................. (35)

Keterangan: ¢ = Standar deviasi

X = Nilai rata - rata

X; = Nilai data

n =Jumlah data

Setelah dilakukan perhitungan rata - rata (mean), menentukan nilai

minimum dan maksimum serta perhitungan standar deviasi maka selanjutnya
adalah perhitungan BKA dan BKB dengan rumus berikut.
BIKA = X 4 20 oottt (3.6)
Keterangan: ¢ = Standar deviasi

X = Nilai rata - rata X;

Keterangan: ¢ = Standar deviasi

X = Nilai rata - rata X;
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Jika X,,,;, > BKB dan X,,,, < BKA maka data seragam
Jika X,,;, < BKB dan X,,,,, > BKA maka data tidak seragam
3.3.10 Perhitungan Persentil

Perhitungan persentil menggunakan data antropometri yang telah diukur
dari masing-masing sampel, pemakaian nilai — nilai persentil yang umum
dilakukan dalam perhitungan data antropometri dalam tabel 3.1 berikut.

Tabel 3.1. Percantile dan Cara Perhitungan dalam Distribusi Normal

Percentile Calculation
1-st X -2.235 g,
2.5-th X -1.950 o,
5-th X -1.645 g,
10-th X -1.680 o,
50-th X
90-th X +1.280 o,
95-th X +1.645 o,
97.5-th X +1.960 o,
99-th X +2.325 g,

Sumber : Sutalaksana, 2006
3.3.11 Perancangan Fasilitas Kerja

Setelah dilakukan perhitungan data antropometri langkah selanjutnya data
diolah untuk perancangan usulan alat bantu kerja dibantu dengan menggunakan

software SketchUp.
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3.3.12 Analisis dan Pembahasan
Analisis dan pembahasan dari hasil penelitian maka yang dilakukan adalah
sebagai berikut :
1. Analisis hasil NBM vyang telah dibagikan untuk mengetahui keluhan
tingkat musculoskeletal yang dialami oleh operator yang menjadi landasan
dalam menentukan perbaikan rancangan fasilitas kerja.
2. Analisis kondisi aktual fasilitas kerja sehingga dimensi, bahan dan bentuk
yang tidak ergonomi dapat diperbaiki.
3. Rancangan fasilitas kerja dengan mempertimbangan dimensi, bahan dan
bentuk yang tidak ergonomis sehingga dapat dilakukan perbaikan
rancangan fasilitas kerja, operator merasa nyaman dalam mengoperasikan
fasilitas kerja tersebut.
3.3.13 Kesimpulan dan Saran

Kesimpulan yang akan diuraikan pada penelitian ini akan di sesuaikan
dengan hasil pengolahan data, analisis dan pembahasan sebagai batasannya
berdasarkan rumusan masalah. Saran berisi tentang hal-hal yang harus diperbaiki
dalam rancangan fasilitas kerja yang ergonomis dan menjadi masukan bagi pihak

UD. Romi.
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Gambar 3.2 Flowchart Penelitian
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3.3 Tempat dan Waktu Penelitian
Adapun jadwal penelitian dilakukan di awal Juli 2022 sd Desember 2022 di UD Romi di JI. Datok Janggot Meuh, desa Ranto
Panyang Barat, Kecamatan Meurebo, Kabupaten Aceh Barat. Jadwal lengkap penelitian pada tabel 3.1
Tabel 3.2 Time Line Penelitian
Jul- Ags2022 | Sep-Okt2022 |  Nov2022 | Des 2022

Aktivitas Minggu
11 2 [ 3|41 2 |3 |4|1]|]2]|3|4|1]|2]|[3]4

Studi Lapangan

1. Pengamatan langsung
2. Wawancara

Studi Literatur

1. Buku

2. Jurnal dan skripsi

3. Referensi lainya
Pengumpulan Data

1. Data primer

2. Data sekunder
Pengolahan Data

1. Perhitungan persentase keluhan NBM

2. Perhitungan postur kerja dengan REBA
3. Perhitungan uji kecukupan data

4. Perhitungan persentil

5. Kesimpulan dan saran

Laporan TGA
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3.4

Posisi Penelitian

Beberapa penelitian sebelumnya yang berkaitan dengan penelitian ini ditunjukkan pada tabel 3.3

o Metode .
No | Peneliti Judul REBA | RULA | NBM | SNQ | OWAS Kesimpulan

Perbaikan postur kerja dengan
membuat alat bantu meja jemur
kerupuk  yang ergonomi, dan
dilakukan penilaian portur kerja
. . pekerja menggunakan alat bantu
,&nrzlr:zgnga;r)lostur ke”iasilcijtirs] meja jemur kerupuk diperoleh hasil
. akhir skor REBA 2 dengan level low
Muhammad Ihsan | penjemuran  kerupuk  yang N N atau rendah menunjukkan posisi amat
1 Hamdy dan | ergonomis menggunakan metode dan tidak menimbulkan cedera pada
Syamzalisman, (2018). | Anaisis Rapid Entire Body otot. Terdapat penurunan skor REBA
izst?zsprgf:gtri (REBA) dan sebesar 7 poin dari posisi kerja awal.
' Hal ini menunjuk meja jemur
kerupuk sangat dibutuhkan sebagai
alat bantu kerja karena dapat
menghidari resiko cedera

mosculuskeletal
Menghasilkan suatu konsep MHE
Penerapan metode Ergonomic usulan yang ergonomis yang dapat
Fachri Raziq El funti deol t dal mengurangi  resiko  teerjadinya
9 Ahmady, Sri Martini untion  deploymen alam N Musculoskeletal Disorders (MSDs)
dan Agus Kusnayat, | Perancangan alat bantu untuk yang dapat dilihat dari perubahan
2020). menurunkan balok kayu. nilai REBA postur kerja dan

membuat proses bongkar bahan baku
yang lebih efektif dan efisien.
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Muhammad Kevin
Faudy dan Sukanta
Sukanta, (2022).

Analisis ergonomi menggunakan
metode REBA terhadap postur
kerja pada bagian penyortiraan
di perusahaan Bata ringan.

Hasil penelitian menujukkan bahwa
postur kerja yang dilakukan pekerja
saat menyortir bata ringan harus
segera dilakukan tindakan perbaikan
karena menunjukkan level resiko 4
(kondisi berbahaya). Dengan
mengurangi sudut-sudut berbahaya
pada anggota tubuh, diperoleh postur
kerja yang lebih baik dengan skor
REBA 5, yang termasuk level resiko
3 (medium).

Hendrastuti Hendro,
Irma Agustiningsih
Imdam dan Risca Ivo
Karina, (2016).

Usulan perancangan fasilitas
kerja dengan pendekatan
ergonomi menggunakan metode
Rapid Entire Body Essessment
(REBA) di PT Z

Menghasilkan perancangan fasilitas
kerja untuk mengurangi keluhan
Musculoskeletal — Disorders  vyaitu
kursi karyawan dengan dimensi (49 x
31 x 40) cm dan menggunakan busa
sebagai pelapis.

Etika Muslimah dan
Dwi Ari Wibowo, (
2016).

Desain alat bantu pada aktivitas
penuangan material kedalam
mesin pencampur di PT ABC
dengan metode REBA

Hasil penilaian merekomendasikan
perbaikan postur tubuh dengan alat
bantu tangga tuang untuk
mengurangi resiko cedera. Alat bantu
tangga juga  berfungsi  untuk
memudahkan dalam proses
penuangan material..

Dian Palupi Reatuputri,
M. Lukman, dan
Wibisono, (2017).

Metode REBA untuk
pencegahan Musculoskeletal
Disorders tenaga kerja

Hasil penelitian menunjukkan 6
postur Kkerja dengan level risiko
“sedang”, 4 postur kerja dengan
resiko “tinggi”. Seluruh postur kerja
di  proses  produksi  sanitair
memerlukan  tindakan  perbaikan
postur kerja.
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Indah Yuliani dan Alya

Analisis penilaian postur kerja
menggunakan metode Nordic
Body Map (NBM), Rapid Entire

Hasil penelitian menyarankan agar
dapat melakukan upaya pengendalian
ekonomi sehingga dampak cedera

! Zzaé12rait;1 Zhafirah, Body Essessment (REBA) dan otot akibat postur janggal dapat
' Rapid Upper Limb Assessment menurun serta dapat meningkatkan
(RULA) pada tenaga kerja produktifitas tenaga kerja.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa
Analisis postur kerja anggobta_ tglb gh_ yang gerklg nmﬁ?ﬁ'
Nustin Merdiana | menggunakan REBA  untuk membert nilal tinggi pada skor akhir
8 Dewantari, (2021) mencegah Musculoskeletal postur kerja beturut — turut adalah
: ' Di punggung, kaki, leher, lengan atas,
isorders. I
engan bawah, pergelangan dan
aktfitas yang dilakukan berulang.
Hasil penelitian disimpulkan bahwa
Mochammad Analisis metode REBA pada terjadinya gangguan MSDs pada
9 Fathurochman Al | kegiatan service kendaraan roda pekerja tidak dipengaruhi oleh waktu
Basyiri, Kusnadi | dua di PD. Heran Motor Sport istirahat, tetapi dipengaruhi oleh
Kusnadi dan  Dene | Sukabumi. postur kerja yang kurang tepat dan
Herwanto, (2022 dilakukan secara berulangan.
Keluhan terbesar yaitu sakit pada
pergelangan tangan kanan 83,33%, dan
Perancangan alat bantu pada keluhan terkecil salah satunya pada
10 Darmi Junidar, (2022). proses pembuatan kapal kayu bagian tubuh sakit pada siku kiri sebesar

metode Rapid Entire Body
Essessment (REBA)

45,83%, Penilaian postur kerja dengan
kuisioner NBM memperoleh skor REBA
tertinggi adalah pada posisi kerja 4 yaitu
pada aktifitas pengeboran kayu.
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BAB 4

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data
4.1.1 Kuisioner dan Rekapitulasi NBM

Kuesioner Nordic Body Map merupakan salah satu bentuk Kkuisioner
checklist ergonomi. Bentuk lain dari checklist ergonomi adalah checklist
International Labour Organizatin (ILO). Namun kuisioner Nordic Body Map
adalah kuisioner yang paling sering digunakan karena sudah terstandarisasi dan
tersusun rapi (Tarwaka, 2004). Pengisian kuisioner NBM ini bertujuan untuk
mengetahui bagian tubuh dari pekerja yang terasa sakit sebelum dan sesudah
melakukan pekerjaan pada stasiun kerja. Kuisioner ini menggunakan gambar
tubuh manusia yang sudah dibagi menjadi 9 bagian utama, yaitu leher, bahu,
punggung bagian atas, siku, punggung bagian bawah, pergelangan tangan/tangan
pinggang/pantat, lutut, tumit/kaki.

Responden yang mengisi kuisioner diminta untuk memberikan tanda ada
atau tidaknya gangguan pada bagian-bagian tubuh tersebut. Kuesioner Nordic
Body Map ini diberikan kepada seluruh pekerja yang terdapat pada stasiun yang
diderita, baik sebelum maupun sesudah melakukan pekeerjaan tersebut. Setiap
pekerja perlu memberikan tanda “\” pada setiap kolom untuk bagian tubuh yang
terasa sebelum dan sesudah pekerjaan dilakukan.

Berikut adalah contoh NBM yang disebarkan pada 6 orang pekerja pada
proses pembuatan kapal kayu di UD. Romi, di JI. Datok Janggot Meuh, desa
Ranto Panyang Barat, Kecamatan Meurebo, Kabupaten Aceh Barat. Untuk dapat

mengetahui keluhan — keluhan yang terjadi selama ini, NBM menentukan bagian
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tubuh mana dari operator yang mengalami keluhan seperti tidak sakit, agak sakit,
sakit dan sangat sakit, berikut contoh NBM yang terdapat pada Tabel 4.1

Tabel 4.1 Kuisioner dan Rekapitulasi NBM

TINGKAT KELUHAN
NO JENIS KELELAHAN Tidak | Agak | ... | Sangat
sakit | sakit | % | sakit
0 | Sakit kaku di leher bagian atas N
1 | Sakit kaku di leher bagian bawah N
2 | Sakit di bahu kiri V
3 | Sakit di bahu kanan \
4 | Sakit di lengan atas kiri N
5 | Sakit di punggung \
6 | Sakit lengan atas \
7 | Sakit pada pinggang \
8 | Sakit pada bokong \
9 | Sakit pada pantat \
10 | Sakit pada siku kiri \
11 | Sakit pada siku kanan \
12 | Sakit pada lengan bawah Kiri \
13 | Sakit pada lengan bawah kanan \
14 | Sakit pada pergelangan tangan kiri \
15 | Sakit pada pergelangan tangan kanan \
16 | Sakit pada tangan kiri \
17 | Sakit pada tangan kanan \
18 | Sakit pada paha kiri \
19 | Sakit pada paha kanan \
20 | Sakit pada litut kiri \
21 | Sakit pada lutut kanan \
22 | Sakit pada betis kiri \
23 | Sakit pada betis kanan \
24 | Sakit pada pergelangan kaki Kiri \
25 | Sakit pada pergelangan kaki kanan \
26 | Sakit pada kaki kiri \
27 | Sakit pada kaki kanan \

Kuisioner dan Data Rekapitulasi NBM

Nama Operator  : Mulyadi
Stasiun Pekerjaan : Pengeboran

Jenis Kelamin : Laki - laki
Usia : 46 tahun
Lama Bekerja  : 7 jam

Sumber : Penyebaran Kuisioner NBM pada Pekerja Proses Pembuatan
Kapal Kayu UD. Romi, 2022
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Penilaian berdasarkan kuisioner NBM untuk pembobotan masing — masing
kategori berikut :
« Tidak Sakit : Bobot 1
+ Agak Sakit : Bobot 2
+  Sakit : Bobot 3
+ Sangat Sakit : Bobot 4
Masukan dan saran dari operator untuk perancangan usulan alat bantu
sesuai hasil dari kuisioner NBM sebagai berikut :
« Harapan dari operator peneliti bisa memudahkan atau membantu operator
dalam melakukan pekerjaan
» Peneliti dapat merancang suatu alat untuk memanimalisir keluhan
Musculoskeletal Disorders (MSDs)
« Peneliti mampu merancang alat yang sesuai dengan kebutuhan yag
diperlukan
« Alat yang dirancang sesuai dengan kebutuhan lapangan
4.1.2 Data Antropometri Pekerja
Pengumpulan data antropometri pekerja ini diperoleh langsung dari
pekerja proses pembuatan kapal kayu UD. Romi, data antropometri dapat dilihat
pada Tabel 4.2 sebagai berikut :
1. Tinggi Lutut (TL)
TL diukur baik dalam posisi berdiri maupun duduk, dimana
pengukurannya dilakukan dengan menggunakan meter dari lutut sampai

ketanah.
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Gambar 4.1 Pengukuran Tinggi Lutut (TL)
2. Panjang Siku (PS)
PS diukur dari siku sampai ujung jari dalam keadaan posisi siku tegak
lurus, dimana pengukurannya dilakukan dengan menggunakan meter dari

siku sampai ke ujung jari.

Gambar 4.2 Pengukuran Panjang Siku (PS)
3. Jarak Jangkauan Tangan (JJT)
JJT yang terjulur kedepan diukur dari bahu sampai ujung jari tangan,
dimana pengukurannya dilakukan dengan menggunakan meter dari bahu

yang terjulur kedepan sampai ujung jari tangan.
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Gambar 4.3 Pengukuran Jarak Jangkauan Tangan (JJT)
4. Tinggi Jangkauan Tangan (TJT)
TJT posisi berdiri tegak, dimana pengukurannya dilakukan menggunakan
meter diukur dari lantai sampai dengan telapak tangan yang terjangkau

lurus keatas.

Gambar 4.4 Pengukuran Tinggi Jangkauan Tangan (TJT)

5. Lebar Pinggul (LP)

LP diukur baik dalam posisi tegak maupun duduk, dilakukan

menggunakan meter diukur dari kiri sampai kanan pinggul.
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Gambar 4.5 Pengukuran Lebar Pinggul (LP)
Untuk gambar 5 pekerja lainnya terkait pengukuran dimensi tubuh
antropometri bisa dilihat pada lampiran 5.

Tabel 4.2 Data Pekerja Pada Pembuatan Kapal Kayu

No | Nama Pekerja TL JJT PS TJT LP
1 Raja Nabat 39,88 48,16 50,42 175,2 45,68
2 Kamaruzzaman 40,68 50,47 43,24 173,18 46,38
3 | Adi Saputra 37,05 45,81 45,66 180,87 42,85
4 Mulyadi 42,3 53,11 49,01 175,4 45,67
5 Sulaiman 42,58 50,12 48,65 177,13 43,25
6 Aris 41,76 52,2 47,15 175,55 44,72

Sumber : Data Pekerja Berdasarkan Wawancara Dan Observasi, 2022
Keterangan dimensi tubuh :

TL =Tinggi Lutut

PS  =Panjang Siku

JJT  =Jarak Jangkauan Tangan

TJT =Tinggi Jangkaunan Tangan Tangan Posisis Berdiri Tegak

LP = Lebar Pinggul
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4.1.3 Data Elemen Kegiatan dan Sikap Pekerja pada Kondisi Aktual
Pengambilan data elemen kegiatan pekerja pembuatan kapal kayu dengan
mengamati secara langsung dengan menggunakan instrument kamera, data elemen
kerja tersebut yang dilakukan oleh pekerja ditunjukkan pada tabel 4.3 berikut
Tabel 4.3 Data Elemen Kegiatan Pekerja Proses Pembuatan Kapal Kayu

Elemen kerja
aktual

No Sikap kerja Foto kegiatan operator

Pengukuran dan
pembuatan pola
pada kayu

Dalam tahap ini
pekerja yang
utama adalah
membuat
ukuran pola
kayu dengan
posisi berdiri
sedikit
membungkuk
sambil
memegang
meteran rol

Pemotongan
papan dan kayu
sesuai pola

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
memotong kayu
sesuai dengan
pola kapal yang
ingin dibuat
dengan posisi
berdiri sedikit
membungkuk,
kepala
menunduk dan
sambil
memegang
mesin pemotong
kayu

JT Y
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Penghalusan
pada pola

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
penghalusan
pada pola kayu
dengan posisi
berdiri tegak
dengan tangan
menjulur keatas
sambil
memegang kayu
dan penghalus

Pengeboran
pada kayu

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
pengeboran
pada badan
kapal dengan =

posisi berdiri : ol B R ERRLES =
membungkuk, y \\Q\\\\\\>~

lutut tertekuk . :
2 ‘Q:h“p
dan sambil ' \\s s\ s

mengebor S G
g .

Pengepresan

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
pengepresan
pada badan
kapal dengan
posisi berdiri
mengadah
keatas, tangan
tertekuk sambil
mengepres kayu
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6 Pengecatan dan | Dalam tahap ini
finishing pekerja
melakukan
pengecetan
dimana proses
tersebut akhir
dari pembuatan
kapal kayu
dengan posisi
berdiri dengan
siku tangan
tertekuk sambil
memegang kuas
roll

Sumber : Hasil Pengamatan Pada Pekerja Proses Pembuatan Kapal UD. Romi

4.2  Pengolahan Data
4.2.1 Data Keluhan Pekerja Berdasarkan Penyebaran NBM
Pengambilan data keluhan operator berdasarkan peneyebaran kuisioner
Nordic Body Map (NBM) pada pekerja proses pembuatan kapal kayu. Penyebaran
NBM diberikan kepada 6 orang pekerja di UD. Romi. Pengambilan data NBM
dilakukan hanya satu kali. Format standar NBM dapat dilihat pada lampiran 3.
Adapun kategori yang dirasakan saat bekerja adalah sebagai berikut:
1. Tidak sakit, artinya bahwa operator tidak terasa nyeri sedikitpun pada
bagian tubuh karena kontraksi otot yang terjadi berjalan normal.
2. Agak sakit, artinya bahwa operator mulai terasa nyeri, namun rasa nyeri
yang timbul tidak membuat operator jenuh atau cepat lelah.
3. Sakit artinya bahwa operator merasakan nyeri yang cukup hebat dan
keadaan ini membuat operator mulai jenuh dan cepat lelah.
4. Sangat sakit artinya bahwa operator merasakan nyeri yang sangat luar

biasa disertasi dengan ketegangan (kontraksi otot yang sangat hebat)
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sehingga membuat operator merasakan jenuh dan kelelahan yang cukup

besar.

Berdasarkan hasil penyebaran kuisioner NBM, untuk rekapitulasi NBM
tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.4 dimana hasil skor perhitungan NBM
diperoleh nilai keluhan terbesar berada pada dimensi 15 dengan skor 20 yaitu
sakit pada pergelangan tangan kanan. Keluhan terkecil salah satunya berada pada
dimensi 8 dengan skor 11 yaitu sakit pada bokong. Sedangkan untuk keluhan

yang lainnya bisa dilihat pada Tabel 4.4 berikut :
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Tabel 4.4 Data Keluhan Hasil Rekapitulasi Nordic Body Map (NBM) Pekerja pada Proses Pembuatan Kapal Kayu di UD.
Romi

1 | Raja
Nabat

2 | Kamaruzz

aman
3 Q\:FI)U tra 2123 (3|3 |2 |2|2|2|2|(2|2|2|2|4|4|4 4|1 |2|2|2]|2|2|2]|2|2]|2
4 Mulyadi 212|414 2|2 2412122 |2 |4|4|4 4|2 22|21 |2|2]|2|2]|2
S Sulaiman 1124142 |2 |2 |42 (2|1 1|2 |2 |4 |4 |2 |2 |2|2|2|2|2|2|2]|2]|2)|2
6

Aris 412|114 (3|23 |4 |22 |2|2|2 |23 |4|2|2|2|2|1|2]|2|2|2|2]|2]|2
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4.2.2 Perhitungan Persentase Keluhan Bagian Tubuh Pekerja Berdasarkan NBM
Pada Proses Pembuatan Kapal Kayu

Keluhan yang dirasakan oleh pekerja pada proses pembuatan kapal kayu
didapatkan dari pengolahan NBM. Masing — masing operator mengalami keluhan
yang berbeda — beda. Setelah dilakukan rekapitulasi maka selanjutnya dilakukan
perhitungan dari skor yang dihitung berdasarkan masing — masing pertanyaan
pada kuisioner untuk mendapatkan persentase tersebut dapat dicari menggunakan
rumus pada persamaan 3.1 pada Bab 3. Berdasarkan tabel 4.1 didapat skor total
dari pertanyaan NBM pada dimensi sakit kaku di leher bagian atas yaitu sebesar
14, dari hasil perkalian total bobot NBM untuk dimensi sakit kaku dileher bagian
atas yaitu 4 di kalikan dengan total jumlah pekerja 6 orang dan mendapatkan hasil
yaitu 24. Adapun contoh perhitungan persentase keluhan berdasarkan pertanyaan
NBM untuk dimensi sakit kaku di leher bagian atas atau dimensi satu

menggunakan data pada Tabel 4.4 adapun perhitugannya sebagai berikut

%Sakit kaku di leher bagian atas = ;—:x100% =58,33 %

Dengan cara yang sama maka hasil keseluruhan untuk perhitungan

persentase tersebut dapat dilihat pada Tabel 4.5 berikut
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Tabel 4.5 Rekapitulasi Persentase Skor Hitung Berdasarkan Nordic Body Map (NBM) pada Aktifitas Operator Pembuatan
Kapal Kayu

1 | Raa 2l 1222 lal2lal2l2]22|2l2(1l2l2|22]2|2|2|2212|2]2]:2
Nabat

2 | Kamaruzz | o1 gl 5l 2l alal2l2l2l2l2lal2al2al2al2al2al2al2l2l2l22]2|2]|1
aman

3 | Adi

2l 23|33 l222/2|2l2|212|2alalalal1|2]2|2]2l2|2]2|2]2

Saputra

Y iMuyadi |22 alalz22|2]alr|2]1]2]2|2]alalalal2]2]2l2|1]2]2]2]|2]2

S |sulaiman |12 alal2l2|2lal2l2l1l12]2alal2l2l2l21222]2]2|2]2]2

6 | Aris al2l1lal3l2|3lal2l22222|3|al2]22|2|1]2|2]2/2]2]2]:2
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Berdasarkan pada tabel 4.5 diatas, perhitungan persentase keluhan secara
keseluruhan dari masing — masing pertanyaan kuisioner untuk lebih jelasnya dapat
dilihat pada Tabel 4.6 berikut

Tabel 4.6 Rekapitulasi Persentase Skor Hitung Berdasarkan Nordic Body
Map (NBM) pada Aktifitas Pekerja Pembuatan Kapal Kayu

No Jenis Keluhan %
0 | Sakit kaku di leher bagian atas 58,33
1 | Sakit kaku di leher bagian bawah 50
2 | Sakit di bahu Kiri 66,67
3 | Sakit di bahu kanan 79,16
4 | Sakit di lengan atas Kiri 58,33
5 | Sakit di punggung 58,33
6 | Sakit lengan atas 62,5
7 | Sakit pada pinggang 79,17
8 | Sakit pada bokong 45,83
9 | Sakit pada pantat 50
10 | Sakit pada siku Kiri 45,83
11 | Sakit pada siku kanan 45,83
12 | Sakit pada lengan bawah kiri 50
13 | Sakit pada lengan bawah kanan 58,33
14 | Sakit pada pergelangan tangan Kiri 75
15 | Sakit pada pergelangan tangan kanan 83,33
16 | Sakit pada tangan Kiri 66,67
17 | Sakit pada tangan kanan 66,67
18 | Sakit pada paha Kiri 45,83
19 | Sakit pada paha kanan 50
20 | Sakit pada litut Kiri 45,83
21 | Sakit pada lutut kanan 50
22 | Sakit pada betis Kiri 45,83
23 | Sakit pada betis kanan 50
24 | Sakit pada pergelangan kaki kiri 50
25 | Sakit pada pergelangan kaki kanan 50
26 | Sakit pada kaki Kiri 50
27 | Sakit pada kaki kanan 45,83

Berdasarkan pada tabel 4.6 perhitungan persentase keluhan secara
keseluruhan dari masing — masing pertanyaan kuisioner, maka diperoleh rata —
rata operator mengalami keluhan terbesar pada bagian tubuh yaitu sakit pada
pergelangan tangan kanan sebesar 83,33 % dan keluhan terkecil salah satunya

pada bagian tubuh sakit pada siku kiri sebesar 45,83 %.
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Selanjutnya dilakukan perhitungan keluhan yang dirasakan dari masing —
masing pekerja dengan menggunakan persamaan 3.2 pada bab 3. Berdasarkan
pada Tabel 4.4 NBM didapatkan total skor keseluruhan yang dialami pekerja Raja
Nabat dari pertanyaan NBM vyaitu sebesar 58 dan 112 yaitu dari hasil perkalian
total bobot NBM sebesar 4 dikalikan dengan total jumlah pertanyaan yaitu
sebanyak 28 dimensi pertanyaan dari NBM. Adapun contoh perhitungan
persentase keluhan dari masing — masing pekerja diambil dari contoh keluhan
yang dirasakan oleh pekerja Raja Nabat adapun perhitungannya adalah sebagai

berikut :
Raja Nabat =2 x100% = 51,77 %
Berdasarkan perhitungan tersebut dengan cara yang sama maka hasil
rekapitulasi keseluruhan untuk perhitungan persentase keluhan yang dialami dari
masing — masing pekerja pada setiap segmen tubuh dapat dilihat pada Tabel 4.7

berikut :

Tabel 4.7 Persentase Keluhan Pekerja Pores Pembuatan Kapal Kayu

No Nama Pekerja Stasiun Kerja %
1 | Raja Nabat FF)’glnagkuran dan pembuatan 51,77 %
2 | Kamaruzzaman | Pemotongan kayu 53,57 %
3 | Adi Saputra Penghalusan kayu 58,09 %
4 | Mulyadi Pengeboran kayu 60,71 %
5 | Sulaiman Pengepresan kayu 57,14 %
6 Aris Pengecatan 58,09 %
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Berdasarkan Tabel 4.7 rekapitulasi perhitungan keluhan yang dirasakan
oleh masing-masing operator pada aktifitas pembuatan kapal kayu untuk lebih

jelasnya dapat dilihat pada histogram pada Gambar 4.6 berikut

Persentase keluhan pekerja proses pembuatan kapal kayu
62,00% 60,71%
60,00% 58,09% 58,09%
 58,00% 57,14%
2 56,00%
g 54'00; °3,27%
g T 51,77%
8 52,00%
50,00%
48,00%
46,00%
O > S
Q & & & \@ @@
< S o S o Qg,
~ & & K & N
& & A NS g €
& & & & &
Q% o Q@ Qe,°
Elemen kerja proses pembuatan kapal kayu

Gambar 4.6 Persentase Keluhan Operator Yang diAlami Pekerja Proses
Pembuatan Kapal Kayu
Berdasarkan dari hasil perhitungan persentase keluhan yang dialami oleh
pekerja pembuatan kapal kayu berdasarkan NBM menunjukan bahwa keluhan
yang paling tinggi yaitu pada stasiun pengeboran kayu dengan persentase sebesar
60,71%. Berdasarkan hasil data keluhan rasa sakit tersebut hal ini disebabkan
karena fasilitas kerja distasiun pengeboran kayu kurang memadai dan kurang
ergonomi sehingga diperlukan perancangan dan mendesain fasilitas tangga

multifungsi pada stasiun pengeboran kayu sesuai dimensi tubuh pekerja untuk

mengurangi resiko musculoskeletal yang terjadi.

4.3  Perhitungan Dimensi Antropometri Pekerja
Sebelum memasuki tahap perancangan usulan alat bantu kerja yang akan

membantu dan mempermudah pekerjaan pekerja, maka perlu melakukan
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pengolahan data antropometri tubuh manusia yang berkaitan dengan desain alat
bantu. Berdasarkan dari data pengukuran dimensi antropometri pada Tabel 4.2
untuk langkah perhitungannya adalah sebagai berikut :
4.3.1 Uji Kecukupan Data

Perhitungan uji kecukupan data menggunakan persamaan 3.2 pada Bab 3.
Dimana jumlah N itu adalah jumlah pekerja 6 orang, dan nilai Tinggi Lutut (TL)
menggunakan data pada Tabel 4.2 begitu juga dengan Panjang Siku (PS), Tinggi
jangkauan tangan (TJT), Lebar Pinggul (LP), Jarak Jagkauan Tangan (JJT).
Adapun uji kecukupan data untuk tinggi posisi tinggi lutut (TL) adalah sebagai
berikut :

X =39,88+40,68+37,05+42,3+ 42,58 + 41,76 = 244,25
Y X? =39,882+ 40,682 + 37,052 + 42,32 + 42,582 + 41,762 = 9964,22

(X X)? =(39,88 + 40,68 + 37,05 + 42,3 + 42,58 + 41,76)2 = 59658,06
N _ [2/0,5\/6 (9964,22)—(244,25)2
1 244,25 J

_ [40v 59785,33—59658,06]
312,64

[40v127,27] 2 _ [40 x11,28] 2 [451,26] 2

| 312,64 312,64 312,64

[1,84]% = 3,41

Kesimpulan bahwa N = 3,41 < data 6

Berdasarkan perhitungan uji kecukupan data pada dimensi Tinggi Lutut
(TL) maka data hasil pengukuran yang dilakukan data sudah memenuhi syarat
untuk melakukan penelitian, dengan cara yang sama seperti diatas, maka
rekapitulasi hasil uji kecukupan data untuk keseluruhan dimensi tubuh pekerja

pada proses pembuatan kapal kayu dapat dilihat pada Tabel 4.8 berikut :
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Tabel 4.8 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data

No | Dimensi Y X yX? N | N' | Keterangan
1 TL 244,25 9964,22 6 3,41 Cukup
2 JT 299,87 15022,68 6 3,80 Cukup
3 PS 284,13 13488,63 6 4,00 Cukup
4 TJT 1057,33 | 186358,30 | 6 0,29 Cukup
5 LP 268,55 12030,08 6 1,36 Cukup

Berdasarkan dari tabel 4.8 diatas maka data dari hasil pengukuran yang
dilakukan, semua data sudah memenuhi syarat karena 5 dimensi yang dihitung
nilai (N") lebih kecil dari nilai (N) banyaknya data.

4.3.2 Perhitungan Rata-rata, Srandard Deviasi, Nilai Maksimum dan Minimum

Data-data antropometri yang sudah diperoleh dari seluruh pekerja maka
selanjutnya akan ditentukan nilai rata-rata, standard deviasi,nilai maksimum dan
minimum untuk masing-masing pengukuran. Persamaan yang digunakan dalam
menghitung nilai rata-rata,standard deviasi, nilai minimum dan maksimum pada
masing-masing pengukuran adalah:

1. Perhitungan Mean atau Nilai rata-rata di hitung menggunakan persamaan

3.4 pada Bab 3. Dimana jumlah N itu adalah 6 orang pekerja, dan nilai

Tinggi Lutut (LT) menggunakan data tabel 4.5 begitu juga dengan Panjang

Siku (PS), Jarak Jangkauan Tangan (JJT), Tinggi Jangkauan Tangan

(TJT), dan Lebar Pinggul (LP). Adapun contoh perhitungan mean atau

nilai rata - rata pada data Tinggi Lutut (TL) adalah :

39,88+40,68+37,05+42,3+42,58+41,76 _ 45,86

X = p o

=40,70
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2. Nilai Minimum dan Maksimum
Nilai minimum dan maksimum adalah nilai terkecil dan terbesar pada data
Tinggi Lutut (TL) hasil pengukuran. Nilai minimum dan maksimum pada
data Tinggi Lutut (TL) adalah:
Nilai minimum = 37,05 dan Nilai maksimum = 42,58

3. Nilai Standard Deviasi
Perhitungan nilai Standard Deviasi pada masing-masing pengukuran dapat
ditentukan menggunakan persamaan 3.5. pada Bab 3. Dimana jumlah N
itu adalah 6 orang pekerja, dan nilai Tinggi Lutut (TL) menggunakan data
pada tabel 4.5 begitu juga dengan dengan Panjang Siku (PS), Jarak
Jangkauan Tangan (JJT), Tinggi Jangkauan Tangan (TJT), dan Lebar
Pinggul (LP). Adapun contoh perhitungan Standard Deviasi pada Tinggi

Lutut (TL) sebagai berikut :

= =1,88
6—1

B \]((39,88—40,70 )2 +(40,68-40,70 )2+--+(41,76 — 40,70))2
Berdasarkan perhitungan tersebut untuk lebih jelanya dapat dilihat
pada hasil perhitungan nilai rata — rata, standard deviasi, nilai maksimum dan

minimum untuk dimensi tubuh pekerja pada proses pembuatan kapal kayu

secara keseluruhan yang telah di rekapitulasi pada Tabel 4.9 berikut
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Tabel 4.9 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Nilai Rata — Rata, Standard

Deviasi, Nilai Maksimum dan Minimum Untuk Dimensi Keseluruhan

No | Dimensi X g X inax i
1 TL 40,70833333 | 1,88028736 | 42,58 | 37,05
2 0T 49,97833333 | 2,438793531 | 53,11 | 4581
3 PS 47,355 2,36849284 | 50,42 | 43,24
4| TIT 176,2216667 | 2,375355529 | 180,87 | 173,18
5 LP 44,75833333 | 1305672453 | 46,38 | 42,85

4.3.3 Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman data digunakan untuk pengendalian proses bagian data
yang ditolak atau tidak seragam karena tidak memenuhi spesifikasi. Apabila
dalam satu pengukuran dimensi terdapat satu atau lebih data yang tidak seragam
atau dengan kata lain tidak berada dalam batas kontrol maka akan langsung
ditolak dan dilakukan revisi data dengan cara mengeluarkan data yang berada
diluar batas kontrol tersebut dan melakukan perhitungan kembali. Pengujian
keseragaman data, di gunakan persamaan 3.6. dan 3.7. pada Bab 3. Adapun
contoh hasil uji keseragaman data pada Tinggi Lutut (LT) dengan tingkat
kepercayaan yang digunakan 95% diperoleh nilai k = 2 adalah sebagai berikut :
BKA = X + ko = 40,70 + 2 (1,88) = 44,47
BKB =X - ko =40,70 -2 (1,88) = 36,95
Berdasarkan contoh hasil perhitungan keseragaman data pada dimensi
Tinggi Lutut (TL) hasil pengukuran tersebut maka rekapitulasi hasil uji

keseragaman data untuk keseluruhan Tinggi Lutut (TL) dapat dilihat pada Tabel

4.12 berikut :

65



Tabel 4.12 Hasil Uji Keseragaman Data untuk Dimensi Tinggi Posisi Tubuh

No TL Keseragaman
1 39,88 S
2 40,68 S
3 37,05 S
4 423 S
5 42,58 S
6 41,76 S
Rata — rata 40,71
E)tg/r;gsir 1,88 Data Seragam
BKA 44,47
BKB 36,95

Berdasarkan pada Tabel 4.12 hasil perhitungan uji keseragaman

data pada dimensi Tinggi Lutut (TL) hasil pengukuran tersebut maka untuk lebih

jelasnya dapat dilihat pada peta kontrol pengukuran dimensi Tinggi Lutut (TL)

yang dapat dilihat pada Gambar 4.2 berikut

Peta kontrol
50
S 40 -— —— = —*
-
)
S 30
X
@ 20
T
m 10
0
1 2 3 4 5 6
Pekerja Proses Pembuatan Kapal Kayu

—o—TL
BKA
BKB

Gambar 4.7 Peta Kontrol Untuk Dimensi Tinggi Lutut (TL)
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Berdasarkan pada Gambar 4.7 peta kontrol perhitungan uji keseragaman
data untuk dimensi Tinggi Lutut (TL) maka dapat disimpulkan bahwa hasil
pengukuran menyatakan tidak terdapat data Tinggi Lutut yang keluar dari batas
kontrol atau berada di atas X,,,,, > BKA dan X,,;,, < BKB data hasil pengukuran
yang dilakukan, dengan cara tersebut maka hasil uji keseragaman data yang
diperoleh pada masing-masing dimensi pengukuran antropometri keseluruhan
dapat dilihat pada Tabel 4.13 berikut

Tabel 4.13 Rekapitulasi Perhitungan Uji Keseragaman Data

No Peg?rﬂl;ﬁgfn N X e | Xmin Kooy BKA | BKB | Keterangan
1 TL 6 | 071 |1,88| 37,06 | 42,58 | 44,46 | 36,94 Seragam
2 3T 6 | 997 |243| 4581 | 53,11 | 54,85 | 4510 Seragam
3 PS 6 | 7,35 |236| 4324 | 50,42 | 52,09 | 42,61 Seragam
4 TIT 6 | 76,22 | 2,37 | 173,18 | 180,87 | 180,97 | 171,47 Seragam
5 LP 6 | 475 [130| 42558 | 46,38 | 47,36 | 42,14 Seragam

Keterangan S = Seragam
TS = Tidak Seragam
Berdasarkan dari Tabel 4.13 menunjukkan bahwa data berada dalam batas
kontrol peta kontrol, hasil untuk keseluruhan perhitungan uji keseragaman data

setiap masing - masing dimensi dapat dilihat pada lampiran 6.
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4.3.4 Perhitungan Persentil

Setelah diperoleh data antropometri dari pengukuran seluruh operator,
selanjutnya akan ditentukan nilai persentil setelah data seragam menggunakan
persentil 50 dan 95. Data yang diperoleh sangat seragam, sehingga perlu
ditentukan data yang dapat mewakili perancangan alat bantu fasilitas kerja, dalam
penentuan data tersebut digunakan persentil rata — rata 50 dan 95 yang dianggap
mampu mewakili data yang diukur dan diperoleh dari data yang telah dihitung.
Perhitungan persentil rata — rata 50 dan 95 tersebut formulasi rumus yang
digunakan sesuai pada Tabel 3.1 pada Bab 3 sebelumnya.

Perhitungan Tinggi Lutut (TL) :

Persentil 50 sama dengan X = 40,70

Persentil 95 sama dengan X + 1.645 o, = 40,70 + 1.645 x 1,88 = 43,80

Hasil perhitungan persentil untuk keseluruhan dimensi tubuh yang
diperlukan dalam perancangan tangga multifungsi pengeboran pada kayu dapat
dilihat pada Tabel 4.12. berikut

Tabel 4.12 Rekapitulasi Perhitungan Persentil

No Peg?#\t;‘gf‘n X oF Fep om) Fos om)
1 TL 40,70 1,88 40,70 43,80
2 JT 49,97 2,43 49,97 53,99
3 PS 47,35 2,36 47,35 51,25
4 TIT 176,22 2,37 176,22 180,12
5 LP 44,75 1,30 44,758 46,90
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Berdasarkan dari Tabel 4.12 menunjukkan bahwa data berada dalam batas
kontrol peta kontrol, hasil untuk keseluruhan perhitungan uji keseragaman data

setiap masing - masing dimensi dapat dilihat pada lampiran 6.

4.4  Ukuran Fasilitas Kerja Berdasarkan Perhitungan Data Antropometri
Berdasarkan hasil pengolahan data, prinsip penggunaan data antropometri
dengan persentil 50 rata — rata, bertujuan hasil rancangan alat bantu ini dapat
dipergunakan dengan nyaman oleh seluruh populasi. Berdasarkan dari
perhitungan data antropometri diatas dapat kita rancang tangga multifungsi
operator pengeboran kayu dengan ukuran berikut:
1. Tinggi tangga
Tinggi tangga yaitu berdasarkan dimensi Tinggi Jangkauan Tangan (TJT)
pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50
yaitu 176,22 cm = 177 cm, artinya tinggi tangga yaitu 177 cm.
2. Lebar tangga
Lebar tangga yaitu berdasarkan dimensi Lebar Pinggul (LP) pekerja yang
berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50 yaitu 44,75cm
=45 cm, artinya lebar tangga yaitu 45 cm.
3. Tinggi Pijakan Tangga
Tinggi pijakan tangga yaitu berdasarkan dimensi Tinggi Lutut (TL)
pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50
yaitu 40,70 cm =40 cm, artinya tinggi pijakan tangga yaitu 40 cm.

4. Jarak Kaki Tangga Hingga Alas Meja
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Jarak kaki tangga hingga alas meja yaitu berdasarkan dimensi Panjang
Siku (PS) pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan
persentil 50 yaitu 47,35 cm = 48 cm, artinya jarak kaki tangga hingga alas
meja yaitu 48 cm.

. Lebar Kaki Tangga

Lebar kaki tangga yaitu berdasarkan dimensi Jarak Jangkauan Tangan
(JJT) pekerja berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50

yaitu 49,97cm = 50 cm, artinya lebar kaki tangga yaitu 50 cm.

70



BAB 5

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

5.1  Analisis Tingkat Keluhan Berdasarkan NBM

Perhitungan persentase setiap keluhan secara keseluruhan dari pertanyaan
kuisioner NBM, maka dapat memperoleh rata — rata bahwa pekerja mengalami
keluhan terbesar pada bagian sakit pada pergelangan tangan sebesar 83,33 % dan
keluhan terkecil salah satunya pada bagian tubuh pada bagian tubuh sakit pada
siku kiri sebesar 45,83 %.

Berdasarkan dari hasil perhitungan persentase keluhan yang dialami oleh
pekerja proses pembuatan kapal kayu pada Tabel 4.7 pada bab 4, berdasarkan
NBM menunjukan bahwa keluhan yang paling tinggi yaitu pada stasiun
pengeboran dengan persentase sebesar 60,71%. Berdasarkan hasil data keluhan
rasa sakit tersebut hal ini disebabkan karena fasilitas kerja distasiun pengeboran
kayu kurang memadai dan kurang ergonomi disebabkan karena perbedaan posisi
postur kerja yang mengakibatkan pekerja harus berdiri membungkuk, lutut
tertekuk dan sambil mengebor secara berulang-ulang dalam waktu selama 7 jam
perhari. Untuk mengatasi hal tersebut perlu dilakukan perancangan usulan alat
bantu kerja yaitu tangga serbaguna yang sesuai dengan antropometri pekerja

untuk mengurangi resiko moskuloskeletal yang terjadi.

5.2  Analisi Pengukuran Data Antropometri
Berdasarkan hasil pengukuran dimensi tubuh terhadap 6 orang pekerja
pada proses pembuatan kapal kayu memperoleh nilai persentil yang ditunjukkan

pada Tabel 4.12 pada bab 4. Dimana pada persentil 50 % TJT sbesar 176,22 cm,
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LP sebesar 44,75 cm,TL sebesar 40,70 cm, PS sebesar 47,37 cm dan JJT sebesar

49,97 cm.

5.3  Analisis Perancangan Alat Bantu
Analisis perancangan tangga multifungsi pada proses pembuatan kapal
kayu berdasarkan dengan hasil pengolahan data antropometri tubuh pekerja,
fasilitas tersebut adalah tangga serbaguna dengan spesifikasi berikut ini:
1. Tinggi tangga
Tinggi tangga yaitu berdasarkan dimensi Tinggi Jangkauan Tangan (TJT)
pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50
yaitu 176,22 cm = 177 cm, artinya tinggi tangga yaitu 177 cm.
2. Lebar tangga
Lebar tangga yaitu berdasarkan dimensi Lebar Pinggul (LP) pekerja yang
berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50 yaitu 44,75cm
=45 cm, artinya lebar tangga yaitu 45 cm.
3. Tinggi Pijakan Tangga
Tinggi pijakan tangga yaitu berdasarkan dimensi Tinggi Lutut (TL)
pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50
yaitu 40,70 cm = 40 cm, artinya tinggi pijakan tangga yaitu 40 cm.
4. Jarak Kaki Tangga Hingga Alas Meja
Jarak kaki tangga hingga alas meja yaitu berdasarkan dimensi Panjang
Siku (PS) pekerja yang berdasarkan perhitungan antropometri dengan
persentil 50 yaitu 47,35 cm = 48 cm, artinya jarak kaki tangga hingga alas

meja yaitu 48 cm.
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5. Lebar Kaki Tangga
Lebar kaki tangga yaitu berdasarkan dimensi Jarak Jangkauan Tangan
(JJT) pekerja berdasarkan perhitungan antropometri dengan persentil 50

yaitu 49,97cm = 50 cm, artinya lebar kaki tangga yaitu 50 cm.

5.4  Analisis Perancangan Tangga Multifungsi pada Proses Pembuatan
Kapal Kayu
Berdasarkan dari hasil pengolahan data antropometri usulan rancangan

tangga serbaguna di stasiun pengeboran kayu pada proses pembuatan kapal kayu
di UD. Romi di JI. Datok Janggot Meuh, desa Ranto Panyang Barat, Kecamatan
Meurebo, Kabupaten Aceh Barat, hal ini dikarenakan bahwa harus dilakukan
perbaikan atau pengurangan elemen kegiatan yang menyebabkan keluhan
musculoskeletal. Semua keluhan ini muncul disebabkan fasilitas kerja yang tidak
ergonomis, oleh karena itu diperlukan adanya perbaikan yaitu penambahan tangga
serbaguna di stasiun pengeboran kayu, sehingga pada saat akan melakukan proses
pengeboran kayu tidak mengakibatkan resiko keluhan sakit pada kaku dileher
bagian atas, sakit dibahu kanan, sakit lengan atas, sakit pada pinggang, sakit pada
lengan bawah kanan, sakit pada tangan kanan, sakit pada paha kanan,sakit pada
lutut kanan dan sakit pada pergelangan kaki kanan penambahan rancangan yang
diajukan dapat dilihat pada gambar tiga dimensi tangga serbaguna, kayu yang

ditunjukkan pada Gambar 5.1 - 5.3 berikut :
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Gambar 5.1 Perancangan Usulan Fasilitas Tangga Serbaguna Tampak
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Gambar 5.2 Perancangan Usulan Fasilitas Tangga Serbaguna Tampak
Samping Kiri

Gambar 5.3 Perancangan Usulan Fasilitas Tangga Serbaguna Tampak Atas
Berdasarkan Gambar 5.1 - 5.3 diatas menunjukkan bahwa perancangan
usulan alat bantu tangga serbaguna bertujuan untuk memudahkan pekerja dalam

melakukan pengeboran kayu serta dapat meningkatkan produktifitas dalam proses
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pembuatan kapal kayu, selain itu dapat mengurangi keluhan yang selama ini
dialami oleh pekerja tersebut, perancangan ini disesuaikan dengan data
antropometri yang telah didapatkan sebelumnya. Beberapa manfaat yang
diperoleh dari alat usulan ini yaitu:

1. Ukuran dimensi dari usulan alat bantu kerja yang disesuaikan dengan data
antropometri yang telah dihitung sebelumnya, sehingga pekerja saat proses
pengeboran kayu dapat menggunakan tangga serbaguna ini dengan
nyaman dan berkurangnya keluhan yang dirasakan oleh pekerja.

2. Ukuran seluruh dimensi usulan alat bantu kerja disesuaikan dengan data
antropometri tubuh pekerja proes pembuatan kapal sehingga pekerja dapat
menggunakan fasilitas kerja dengan nyaman karena ukuran dari dimensi

usulan alat bantu telah sesuai dengan ukuran antropometri manusia.
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6.1

6.2

BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Setelah melakukan analisa, diperoleh beberapa kesimpulan yaitu :

Dari hasil pengolahan data dapat disimpulkan bahwa keluhan terbesar
pada proses pembuatan kapal kayu yaitu sakit pada pergelangan tangan
kanan sebesar 83,33 % dan keluhan terkecil salah satunya sakit pada
bagian tubuh siku kiri sebesar 45,83 %. Dari 28 pertanyaan yang ada di

NBM rata — rata keluhan sebesar 56,54 %.

. Usulan perancangan alat bantu tangga serbaguna didapatkan dari keluhan

yang terjadi pada pekerja proses pembuatan kapal kayu. Rancangan alat
menggunakan persentil 50 rata — rata, ukuran ketinggian alat didapatkan
dari data Tinggi Jangkauan Tangan (TJT) sebesar 177 cm, ukuran lebar
alat didapatkan dari data Lebar Pinggul (LP) sebesar 45cm,ukuran tinggi
anak tangga didapatkan dari data Tinggi Lutut (TL) sebesar 41cm, ukuran
lebar kaki tangga didapatkan dari data Panjang Siku (PS) sebesar 50 cm
dan ukuran dari kaki tangga sampai dengan alas meja didapatkan dari data
Jarak Jangkauan Tangan (JJT) sebesar 48 cm.

Saran

Saran yang dapat diberikan kepada pihak UD. Romi adalah :

1. UD. Romi harus menambah alat bantu yang dapat memudahkan pekerja

dalam meletakkan alat kerjanya pada saat melakukan aktifitas kerja

seperti memberikan fasilitas meja kerja.
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2. Untuk pekerja disarankan memperbaiki posisi postur kerja yang kurang
ergonomis saat bekerja untuk menghindari keluhan musculoskeletal
disorders (MsDs) seperti sakit di bahu, sakit di pergelangan tangan, sakit
pinggang dan lainnya yang disebabkan oleh sikap kerja yang salah.
Adapun alat yang disarankan adalah tangga serbaguna.

3. Untuk perancangan alat bisa menggunakan metode yang lain contohnya
seperti QFD yang mana rancangan alat bantu berdasarkan suara

konsumen.
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Data Elemen Kegiatan dan Sikap Pekerja pada Kondisi Aktual

Lampiran 1

No

Elemen kerja
aktual

Sikap kerja

Pengukuran dan
pembuatan pola
pada kayu

Dalam tahap ini
pekerja yang
utama adalah
membuat
ukuran pola
kayu dengan
posisi berdiri
sedikit
membungkuk
sambil
memegang
meteran rol

Pemotongan
papan dan kayu
sesuai pola

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
memotong kayu
sesuai dengan
pola kapal yang
ingin dibuat
dengan posisi
berdiri sedikit
membungkuk,
kepala
menunduk dan
sambil
memegang
mesin pemotong
kayu

Penghalusan
pada pola

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
penghalusan
pada pola kayu
dengan posisi
berdiri tegak
dengan tangan
menjulur keatas
sambil
memegang kayu
dan penghalus




Pengeboran
pada kayu

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
pengeboran
pada badan
kapal dengan
posisi berdiri
membungkuk,
lutut tertekuk
dan sambil
mengebor

Pengepresan

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
pengepresan
pada badan
kapal dengan
posisi berdiri
mengadah
keatas, tangan
tertekuk sambil
mengepres kayu

S\

\

N

Pengecatan dan
finishing

Dalam tahap ini
pekerja
melakukan
pengecetan
dimana proses
tersebut akhir
dari pembuatan
kapal kayu
dengan posisi
berdiri dengan
siku tangan
tertekuk sambil
memegang kuas
roll




Lampiran 2

Gambar Usulan Rancangan Alat Bantu Tangga Multifungsi Tampak Atas

\-- O O
u

Gambar Usulan Rancangan Alat Bantu Tangga Multifungsi Tampak
Depan

Gambar Usulan Rancangan Alat Bantu Tangga Multifungsi Tampak
Samping Kanan



Gambar Usulan Rancangan Alat Bantu Tangga Multifungsi Tampak
Samping Kiri



Nama operator
Jenis Kelamin
Stasiun operator
Usia

Lampiran 3

Nordic Body Map (NBM)

L/P

tahun

TINGKAT KELUHAN

NO JENIS KELELAHAN Tidak | Agak Sanga
Sakit | Sakit | sakit | tSakit

0 Sakit kaku di leher bagian atas

1 Sakit kaku di leher bagian bawah

2 Sakit di bahu kiri

3 Sakit di bahu kanan

4 Sakit di lengan atas kiri

5 Sakit di punggung

6 Sakit lengan atas

7 Sakit pada pinggang

8 Sakit pada bokong

9 Sakit pada pantat

10 Sakit pada siku kiri

11 Sakit pada siku kanan

12 Sakit pada lengan bawah kiri

13 Sakit pada lengan bawah kanan

14 Sakit pada pergelangan tangan kiri

15 Sakit pada pergelangan tangan
kanan

16 Sakit pada tangan kiri

17 Sakit pada tangan kanan

18 Sakit pada paha kiri

19 Sakit pada paha kanan

20 Sakit pada litut kiri

21 Sakit pada lutut kanan

22 Sakit pada betis kiri

23 Sakit pada betis kanan

24 Sakit pada pergelangan kaki kiri

25 Sakit pada pergelangan kaki kanan

26 Sakit pada kaki kiri

27 Sakit pada kaki kanan

Penilaian berdasarkan kuisioner NBM untuk pembobotan masing-masing

katagori berikur :

e Tidak Sakit
e Agak Sakit
e Sakit

e Sangat Sakit

: Bobot 1
: Bobot 2
: Bobot 3
: Bobot 4




No

Lampiran 4
Bagian - Bagian dari Tangga Multifungsi (Ide Rancangan)

Nama Bagian  Jumlah Gambar

Papan 2
Aluminium
motif kayu 10
Aluminium 8

Engsel 4




Lampiran 5

Dokumentasi Penelitian

Pengukuran dimensi tubuh TJT Pengukuran dimensi tubuh TJT



Pengukuran dimensi tubuh TJT Pengukuran dimensi tubuh PS






Pengukuran dimensi tubuh JJT Pengukuran dimensi tubuh JJT

L (7=

Pengukuran dimensi tubuh JJT Pengukuran dimensi tubuh JJT

Pengukuran dimensi tubuh JJT Pengukuran dimensi tubuh TL



Pengukuran dimensi tubuh TL Pengukuran dimensi tubuh TL



Pengukuran dimensi tubuh LP

Pengukuran dimensi tubuh LP

Pengukuran dimensi tubuh LP

Pengukuran dimensi tubuh LP



Pengukuran dimensi tubuh LP



Lampiran 6 Pengolahan data NBM dan Antropometri

Dimensi

NO Operator Total %
011 2 31456 T8 9|10 11 1213241516 (171819 |20 |21 |22|23({24|25]| 26|27
1 Raja Nabat | 2 1 2 2121412 A N I N I A R I I I/ I I R I T B W 5V
Kamaruzza
2 ] i 2 2 A I 1 2121212121422 222 P22 2 1 60  53,57143
man
3 Adi Saputra | 2 2 3 3 2] 12 .2 I R I N N I T N A N N O I I I I R A I A 66 58,92857
4 Mulyadi 2 2 4 41212112 4 tf2fv 2224444212220 )2f2f2]2]2] 6 5982143
3 Sulaiman | 1 2 4 41211211 g 21210t 21 244222121212 1212{212129]°32 63 36,25
] Arjg 4 2 1 4 LI I g |22 22121212)314]12(1212]12 Ly 22121212921 :7:2 65  58,03571
JunlahSkorHitung | 14 | 22 | 16 | 9 | M| 5w juj2|un|unj2fdj2{20[6)6fuw]2{un|2jaj2af2|afn2]iun
%% 5833| 30 (6667|7019 (3833|583 625 | TOL7 (458 30 458 (4583 30 | 383 ] 30 |B333]66,67]66,7|43 83| 30 |4583( 50 [458] 3030 ) 50 | 30 [4583
o | Mgme | Spmee |
B Fronakuran dan Persentase keluhan pekerja proses pembuatan kapal
1 Faja Mabat pe-rn?:-uatan 51,77 kﬂ'!"—'
pola vl g =T
2 II_(I-le;r:aruzza E:yr::ntnngan 5357 jz Sp— ] ——
3 Adi Saputra E:g"l'_lgha""g‘a" 55,095 J— |
4 | Mulyadi E_:‘y"l'_lg’?t":"a" B0, 71z § S4.00 - # —
5 Sulaiman f:u""_lge""”a“ 57145 ﬂz | :
E aris Fengecatan 63,09 sook | —
5,000
Porgiouran dan Pho-im e Mg Ponghabusan  Pongoboran bawa  Pongopresan N ST

pom buasn paola

e Wy

ERem on lodrja proses [pem bustan keapal iy

el




Uji Kecukupan Data

Mo Nama Pekerja X* TL X P5 x* JIT x* TJT X LP
1 PajaMabat 1590, 4144 3023 2319,3856 4816 2542 1764 50,42 30895,04 75,2 2086, 6624] 4568
2 kK amarizzaman 1654, 8624 40,68 25472209 5047 1869 6976 43,24 29991,312 173,18 21511044 dE,38
3 Adi Saputra 1372, 7025 37.03 2095,5561 4581 20845356 45 BE 32713957 180,87 | 18361225 4285
g Mulyadi 789,29 423 28206721 33,11 2401,9301 43,01 3076516 1754 2085, 7483] 4567
5 Sulaiman 1513,0564 4238 2512,01d4 5012 £366,8225 45,65 31375037 177,13 \/I0E6E25 ] 4325
] Hiriz 17435376 4176 212454 521 22231225 4715 30817803 17555 | 13335754 dd.72
In 2dd 25 233,87 284,13 105733 268,35
In’ 3364 2233 3364 2233 15022 6531 15022 BEH 134886347 13488635 18635831 186358303 1203005 1203008
(Zx) 59653,0625 89922 0163 80723.857 117946, 73 T2113,103
I o.41 34 Kk 3.8 q g 0,219 0,219 136 1,36
Rumus Baru 3.413514512 3413514512 3.809535033 d4,0025103 0,29070509 13616919
Marual TL
23755,53335
596580525
1272773
1128172415
451,2659664
1547563375 Dimensi MeariPata - rata
3.413514512| TL 40, 70833333
Ps 49,97533333
TSE 47,355
TIT 176, 2216667
LP 44, 75833333




Uji Keseragaman Data

No Operator TL PS5 JIT TJT LP
1 |Rsjaaba 088 | 4816 | &04z 1752 45 £
2. K.amaruzzaman 4068 3047 43,24 173,18 46,38
3 Adi Saputra 31.05 4581 45 66 180,87 42,85
5 [Miyad K] B30T | a0l 54 4567
3. Sulziman 4238 30,12 45,65 713 43,25
6. Bz 41,76 52,2 4715 175,25 44,72
i 45,56 233,87 284,13 05733 268,55
= bar [ 40,7063333 49,9753333 47,355 176, 2216667 44,75833333
i wbar 5 Bk.& BKE
TL 45,86 407083333 265336635 53073333 dd 45530805 36,34 775561
PS 23387 d43,3783333 624458451 23523247 0485592053 4510074627
JT 284,13 47,355 SE0EZ24006 08377763 0203138565 4261500432
TJT 057,33 TT6.221667 V76351834 13847336 180372378 174703553
LF 26855 447583333 500827101 00645103 4736367524 4214633542

30

515166667
249,391667
236,775
£61,108333
273, 791667

1,68028736
2438733531
236543284
Z2,.375355523
1305672453
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Perhitungan Persentil

Pl

41466

Yo Pﬂ‘:;" I ; Pl PYj

| IL 4070833333 | 188028736 | 4070833333 | 43.80140804
) Ps 4907833333 | 2438793531 | 997833333 | 5390014369
] T 47355 2 36846284 47355 L1707
4 TIT 176,2216667 | 2375355529 | 1762216667 | 1801291263
) LP 4475833333 | 1305672453 | 4475833333 | 4690616432

PERSENTIL 30= X BAR, PERSENTIL 35= XBAR+1,645" sd
XBAR+







