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Abstrak

Di Desa Kedung Dalem, Pasar Kemis, Tangerang, terdapat sebuah industri rumahan yang
memproduksi bagian atas sandal wanita. Saat ini proses produksinya masih menggunakan alat
yang sangat sederhana, seperti palu, mata pelubang dan mata press. Para pekerja yang semuanya
wanita mengeluhkan proses pelubangan dan pengepresan cukup melelahkan karena masih
dikerjakan secara manual menggunakan palu. Selain itu pekerjaan dilakukan sambil duduk di
lantai karena belum ada meja dan kursi kerja. Oleh karena itu, untuk meningkatkan produktivitas
dan memperbaiki postur pekerja, maka pada penelitian ini akan dibuat sebuah stasiun kerja yang
terdiri dari meja dan kursi kerja serta alat bantu untuk proses pelubangan dan pengepresan
bagian atas sandal wanita. Untuk proses perancangan meja, kursi dan alat bantu digunakan
metode quality function deployment (QFD). Setelah stasiun kerja dan alat bantu dibuat, dilakukan
uji coba dan hasil produksi pelubangan dan pengepresan meningkat dari sebelumnya 84
pasang/jam menjadi 128 pasang/jam atau meningkat sebesar 52,4%. Selain itu, dengan adanya
stasiun kerja dan alat bantu, diharapkan dapat mengurangi risiko cedera musculoskeletal pada
pekerja, karena skor RULA(Rapid Upper Limb Assessment) dengan menggunakan stasiun kerja
tersebut turun dari sebelumnya 7 menjadi 3.

Kata kunci: stasiun kerja, alat bantu, produktivitas, QFD, RULA.

PENDAHULUAN

Beberapa warga perempuan di Desa Kedung Dalem, Pasar Kemis, Tangerang menekuni
usaha industri rumahan berupa produksi bagian atas sandal wanita. Proses produksinya terdiri dari
pengguntingan bahan sesuai pola, pelubangan, penjahitan, pemasangan asesoris, pengepresan,
pengeleman. Proses pengerjaannya masih dilakukan secara manual dengan alat-alat sederhana,
seperti gunting, palu, mata pelubang dan mata pres. Selain itu pekerja melakukan pekerjaan
tersebut sambil duduk atau berjongkok di lantai karena mereka tidak memiliki meja dan kursi kerja
kecuali untuk bagian penjahitan. Berdasarkan wawancara dengan beberapa pekerja, diketahui
bahwa mereka dapat mengerjakan ratusan produk per hari. Dengan posisi kerja dan alat sederhana
tersebut, mereka menjadi cepat lelah. Contoh posisi pekerja pada saat melubangi bahan dapat
dilihat pada gambar 1.

Gambar 1. Proses pelubangan material
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Berdasarkan permasalahan tersebut, maka penelitian ini dilakukan dengan tujuan
membuat stasiun kerja berupa meja dan kursi serta alat bantu untuk proses pelubangan dan
pengepresan material. Diharapkan dengan adanya stasiun kerja dan alat bantu tersebut, maka
produktivitas dan kenyamanan pekerja meningkat.

METODE PENELITIAN
Metodologi penelitian yang digunakan terdiri dari beberapa tahap sebagai berikut:
Studi pendahuluan

Pada tahap ini, dilakukan survei ke industri rumahan Desa Kedung Dalem untuk mempelajari
sejarah, proses produksi dan hal-hal yang berhubungan dengan industri rumahan tersebut. Studi
pendahuluan ini dilakukan dengan metode observasi dan wawancara kepada para pekerja.

Identifikasi masalah

Berdasarkan studi pendahuluan, dapat diidentifikasi masalah yang ada pada industri rumahan
tersebut yaitu proses pelubangan dan pengepresan asesoris masih menggunakan alat tradisional
(palu, mata pelubang/pengepres), sehingga proses produksi memakan waktu lama. Selain itu
belum ada meja dan kursi kerja, sehingga para pekerja harus mengerjakan proses tersebut sambil
duduk di lantai dengan posisi badan membungkuk.

Penentuan tujuan penelitian

Tahap berikutnya adalah penentuan tujuan penelitian yaitu merancang dan membuat alat bantu
untuk meningkatkan produktivitas proses pelubangan dan pengepresan serta merancang dan
membuat stasiun kerja (meja dan kursi) untuk mengurangi risiko cedera muskuloskeletal pada
pekerja.

Studi pustaka

Studi pustaka mencakup teori seperti Quality Function Deployment (QFD), House of Quality, dan
perancangan alat, antropometri, RULA (Rapid Upper Limb Assessment).

Pengumpulan dan pengolahan data

Pada tahap ini dilakukan pengambilan data berupa pengukuran kekuatan tarik pekerja dan
kekuatan yang diperlukan untuk melubangi kulit sintetis yang akan digunakan untuk menentukan
spesifikasi alat bantu. Kekuatan tarik pekerja diambil menggunakan timbangan gantung dan
kekuatan melubangi kulit sintetis ditentukan menggunakan mesin uji tarik/tekan. Untuk merancang
stasiun kerja, diambil data antropometri para pekerja. Selain itu juga postur pekerja dianalisis
menggunakan metode RULA. Data berikutnya yang diambil adalah lama waktu proses pelubangan
saat ini serta data waktu proses menggunakan stasiun kerja dan alat bantu yang baru. Ukuran mata
pelubangan diukur untuk memastikan bahwa alat bantu sesuai dengan spesifikasi. Selain itu data
juga diambil melalui metode wawancara. Dari metode wawancara, data yang diambil adalah
keluhan dan saran dari pekerja. Kemudian data-data yang ada diolah untuk membuat house of
quality (HOQ). Dari data yang sudah dikumpulkan diatas melalui wawancara dan observasi,
kemudian diolah untuk mengetahui kebutuhan pelanggan. Hasil penyebaran kuesioner mengenai
tingkat kepentingan kebutuhan konsumen digunakan untuk menentukan tingkat kepentingan rata-
rata dari setiap kebutuhan. Untuk setiap kebutuhan konsumen ditentukan respon teknisnya. Data
antropometri, data kekuatan tarik, dan spesifikasi material digunakan sebagai basis pembuatan
spesifikasi target. Dari respon teknis yang didapatkan kemudian ditentukan part kritis. Part kritis
ini akan diberikan nilai hubungan dengan respon teknis. Dengan ini akan dibuat matriks baru
untuk mengetahui komponen mana yang paling penting. Tahap selanjutnya adalah pembuatan
konsep yaitu mengidentifikasi prioritas atribut kebutuhan dari house of quality. Dengan
mengetahui prioritas, konsep yang dirancang akan menjadi lebih bagus. Setelah diketahui prioritas
atribut kebutuhan, dibuat sebuah morphological chart untuk menggabungkan kombinasi dari ide-
ide konsep yang sudah ada. Dari hal ini akan dibuat beberapa alternatif. Kemudian dilakukan
penilaian menggunakan matriks seleksi yang perlu dibuat terlebih dahulu. Setiap kriteria akan
diberikan bobot yang sesuai. Dari hal ini akan diketahui alternatif mana yang memiliki nilai
tertinggi. Pada tahap ini juga, alternatif yang sudah ada dapat digabungkan atau diperbaiki untuk
menghasilkan alternatif terbaik.
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Pembuatan dan uji coba alat bantu dan stasiun kerja

Pada tahap ini alat bantu dan stasiun kerja dibuat sesuai alternatif konsep rancangan yang dipilih.
Setelah itu dilakukan uji coba untuk memastikan apakah alat bantu tersebut sudah berjalan sesuai
dengan kebutuhan konsumen. Jika uji coba ini gagal maka spesifikasi alat diubah dan dibuat ulang,
jika uji coba ini lolos maka dilanjutkan ke langkah berikutnya.

Perbandingan metode lama dan baru

Pada tahap ini dilakukan perbandingan produktivitas antara metode lama dan metode baru.
Perbandingan dilakukan dengan cara menentukan waktu set up, pelubangan dan pembersihan.
Data waktu ini divalidasi dengan uji normalitas, keseragaman dan kecukupan data. Selain itu juga
dibandingkan postur tubuh pekerja sebelum dan sesudah perbaikan dengan menggunakan metode
RULA.

Penarikan kesimpulan

Pada tahap ini dibuat kesimpulan dari penelitan yang telah dibuat, kesimpulan ini mencakup
seluruh proses dari penelitian hingga hasil dari penelitian ini. Di tahap ini juga dipastikan bahwa
penelitian ini sudah memenuhi tujuan yang ingin dicapai.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Identifikasi kondisi pekerja di home industry Desa Kedung Dalem dilakukan dengan cara
melakukan pengamatan secara langsung di lapangan. Data hasil pengamatan berupa gambaran
postur tubuh pekerja ketika melakukan proses pelubangan dan pengepresan tanpa adanya stasiun
kerja dapat dilihat pada gambar 2.

Gambar 2. Postur Kerja (Tampak Samping)

Postur kerja tersebut kemudian dianalisis menggunakan metode RULA dan diperoleh
skor akhir = 7, yang berarti postur kerja tersebut perlu diinvestigasi dan diperbaiki segera
(McAtamney dan Corlett, 1993). Penilaian skor RULA secara detil dapat dilihat pada gambar 3.
Posisi badan yang membungkuk diakibatkan oleh jarak antara tubuh dan benda kerja yang terlalu
jauh karena terhalang oleh kaki pekerja saat duduk bersila di lantai. Perbaikan postur dapat
dilakukan dengan cara membuat stasiun kerja yang terdiri dari meja dan kursi. Ketersediaan meja
dan kursi kerja akan mendekatkan jarak antara benda kerja dengan tubuh sehingga pekerja dapat
duduk dalam posisi tegak. Selain itu proses pelubangan dan pengepresan saat ini masih
menggunakan peralatan yang sangat sederhana yaitu palu dan mata pelubang/pengepres, sehingga
waktu penyelesaian yang diperlukan lama. Oleh karena itu untuk memudahkan pekerja dalam
melubangi material serta mengepres asesoris, maka akan dirancang dan dibuat alat bantu.

Untuk merancang stasiun kerja dan alat bantu perlu diketahui kebutuhan konsumen
(dalam hal ini adalah pekerja). Berdasarkan hasil wawancara dengan para pekerja didapatkan
pernyataan konsumen seperti dapat dilihat pada tabel 1.

Pembuatan Stasiun Kerja ...
Christiani, Ishak, Rahayu, Suprapto dan Kevin



120m P-ISSN: 2502-4582 E-ISSN: 2580-3794

Tabel 1. Pernyataan konsumen terhadap alat bantu dan stasiun kerja yang diinginkan

No | Customer's Starements alat bantu No | Customer's Statements stasiun kerja
1 Alat bantu praktis 1 Meja yang tidak makan tempat
2 Alat bantu tidak melelahkan 2 Meja dan kursi yang dapat dipindah-pindah
3 Alat bantu mudah untuk dipindahkan 3 Meja berguna untuk menyimpan alat dan bahan
4 Alat bantu d.a_p at membuat lubang dengan 2 Kursi memiliki bantalan duduk

bermacam ukuran : - —

Meja dan kursi mendukung posisi duduk

5 Alat bantu dapat melubang dan mengepres

6 Meja dan kursi yang tidak cepat rusak

6 Alat bantu tidak menghasilkan cacat
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Gambar 3. Skor RULA untuk postur kerja sebelum perbaikan

Berdasarkan data pernyataan konsumen pada Tabel 1, disusun kebutuhan konsumen. Kemudian
ditentukan tingkat kepentingan untuk setiap atribut kebutuhan konsumen. Metode yang digunakan
untuk mengetahui tingkat kepentingan dari masing-masing kebutuhan adalah dengan
menggunakan kuesioner. Responden dari kuesioner adalah populasi pengguna stasiun kerja, yaitu
kelima pekerja di home industry Desa Kedung Dalem. Tingkat kepentingan setiap atribut
kebutuhan konsumen untuk meja dan kursi kerja dapat dilihat pada Tabel 2. Pada tabel 2, dapat
dilihat bahwa tingkat kepentingan tertinggi ada pada atribut kebutuhan meja yang mendukung
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posisi duduk dengan kaki diluruskan, kursi yang mendukung posisi duduk dengan kaki yang
diluruskan serta meja memiliki ukuran yang tidak terlalu besar. Tingkat kebutuhan konsumen
untuk alat bantu dapat dilihat pada Tabel 3. Dari tabel 3, dapat dilihat bahwa atribut kebutuhan alat
bantu dengan tingkat kepentingan tertinggi adalah: alat bantu mudah untuk digunakan serta hasil
pelubangan rapi dan akurat. Atribut kebutuhan alat bantu memiliki estetika yang bagus
mempunyai tingkat kepentingan terendah.

Tabel 2. Tingkat kepentingan kebutuhan konsumen untuk meja dan kursi kerja

Kebutuhan Ra;;;;:;lﬁzig'ﬁku
Mejz memiliki ukuran yang tidak terlaln besar 44
Meja yang mudsh untuk dipindshlcan 34
Meja vang kuat 34
Meja memiliki tempat untuk meletakkan material 30
Meja vang mendukung posisi duduk dengan kaki vang dilurnskan 43
Kursi yang mudsh untuk dipmdshkan 1.2
Kursi vang kmat 34
Alas dudukan kurst vang nyaman untuk diduduki 44
Kursi yvang mendulomg posisi duduk dengan kaki vang diluruskan 43

Tabel 3. Tingkat kepentingan kebutuhan konsumen untuk alat bantu

i . Rata-Rata Tingkat
No.|Atribut Kebutuhan .
Kepentingan
1 |Alat bantu nudah untuk digunakan 4.6
2 |Alat bantu menggunakan tenaga yang ringan 44
3 |Alat bantu ringan 34
4 |Alat bantu dapat menggunakan bermacam mata pelubang 44
5 |Alat bantu memiliki dua fimgsi untuk melibang dan mengepress 44
6 |Hasi pelubangan rapih dan akurat 4.6
7 |Alat bantu memiliki estetika vang bagus 22

Selanjutnya ditentukan respon teknis untuk setiap kebutuhan dan tingkat hubungan
antara kebutuhan dengan respon teknis serta arah pengembangannya. Hubungan antara kebutuhan
pelanggan dan respon teknis untuk alat bantu dapat dilihat pada Tabel 4, sedangkan hubungan
kebutuhan pelanggan dan respon teknis untuk meja dan kursi dapat dilihat pada Tabel 5.
Berdasarkan tabel 4, dapat dilihat bahwa tingkat hubungan antara setiap atribut kebutuhan
pelanggan dengan respon teknis untuk meja dan kursi adalah kuat. Pada tabel 5, dapat dilihat
bahwa tingkat hubungan antara kebutuhan pelanggan dengan respon teknis untuk alat bantu
bervariasi dari lemah hingga kuat. Tingkat hubungan yang kuat terdapat pada hubungan antara:

— alat bantu mudah untuk digunakan dengan waktu pengoperasian dan ukuran pegangan
handle.

— alat bantu menggunakan tenaga yang ringan dengan panjang handle
— alat bantu ringan dengan material yang ringan dan ukuran alat bantu

— alat bantu dapat menggunakan bermacam mata pelubang/pengepres dengan rentang ukuran
mata pelubang/pengepres yang dapat digunakan

— alat bantu memiliki dua fungsi yaitu melubangi dan mengepres dengan rentang ukuran mata
pelubang/pengepres yang dapat digunakan

— hasil pelubangan dan pengepresan yang rapi dan akurat dengan alat bantu yang rigid

— alat bantu memiliki estetika yang bagus dengan desain alat bantu.

Pembuatan Stasiun Kerja ...
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Tabel 4. Hubungan antara kebutuhan pelanggan dan respon teknis untuk meja dan kursi

Tingkat
Kebutuhan Respon Teknis Hubungan
Meja memiliki ukuran yang tidak terlalu Dimensi
besar permukaan meja Kuat
Material yang
Meja vang mudah untuk dipindahkan ﬂg_an - Kuat
Gava gesek statis
maksimum Kuat
Kursi vang mudah untuk dipindahlkan lfiaterlal yang
ringan Kuat
Meja memiliki tempat untuk meletaklan Jumlah tempat
material penyimpanan Kuat
Tingkat kekerasan
Alas dudukan kursi vang nyaman untuk bantalan Kuat
diduduki Dimensi dudukan
kursi Kuat
Meja vang mendukung posisi duduk dengan
kalki yang diluruskan Tinggi kaki meja Kuat
Kursi yang mendukung posist duduk dengan
kaki yang diluruskan Tinggi kursi Kuat
Meja yang kuat Material vang rigid | Kuat
Kursi vang kuat Material vang rigid | Kuat

Tabel 5. Hubungan antara kebutuhan pelanggan dan respon teknis untuk alat bantu

Kebutuhan Respon Teknis Tingkat Hubungan
‘Waktu pengoperasian Kuat
Parjang handle Sedang
Alat bantu mudah untuk digunakan Ukuran pegangan handle Kuat
Rigid Sedang
Ukuran alat bantu Sedang
Kekuatan per Sedang
Alat bantu nakan t /
A anal menggunakan tenaga yang Parjang handle Kuat
8 Ukuran pegangan handle Lemah
. Matenal yang ringan Kuat
Alatbantur
anfurmgan Ukuran alat bantu Kuat
Rentang ukuran mata yang
- Kuat
Alat bantu dapat menggunakan dapat digunakan
b ta pelub mggi isi
ermacam mata pelubang K etinggian posisi mata Sedang
pelubang
Rentang ukuran mata yang Kuat
Alat bantu memiliki dua fimgsi intuk  |dapat digunakan
lubang d q mggi isi
melubang dan mengepress Ketinggian posisi mata e dang
pelubang
Rigid Kuat
Hasil pelubangan dan pengepressan Jal;]]j pandang ke mata Sedang
rapih dan akurat pKC " ang X
etinggian posisi mata Scdang
pelbang
o - Ukuran alat bantu Sedang
Alat bantu memiliki estetika yang b
Yarg ages Desain alat bantu Kuat
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Setelah itu ditentukan nilai target dari setiap respon teknis. Nilai respon teknis untuk meja
dan kursi dapat dilihat pada tabel 6.

Tabel 6. Nilai target untuk setiap respon teknis meja dan kursi

Respon Teknis Kriteria Nilai Target Unit
Dimensi permukaan Panjang dan lebar permukaan | Panjang: 80 om
meja meja yang optimal Lebar: 50
. Rangka meja / kursi: kg/m
Material yang ringan Bobot per satuan panjang / <35
volume . 3
Daun meja: < 1 gricm
Gaya gesek statis Gaya gesek maksimum sesaat
. <95 N
maksimum sebelum benda bergerak
Jumlgh tempat Jumlah material 3 Unit
penyimpanan
Tingkat kekerasan Density busa 20-32 Kg/m®
bantalan
Dimensi dudukan d?r:a aSIt r(;);)non;?;(l ;)eobl?orn ke lebar: 45 cm
kursi pingg ] g kedalaman: 40
popliteal
Tinggi kaki meja data antropometri tinggi lutut | 57 cm
Tinggi kursi data antropometri tinggi 40 om
popliteal
Material yang rigid Tensile strength Rangka meja dan kursi: >400 MPa

Daun meja: >30

Untuk meja dan Kkursi, dimensi yang digunakan mengacu pada data antropometri pekerja seperti

terlihat pada tabel 7.

Tabel 7. Data Antropometri

pekerja rata- | standar
dimensi benda dimensi tubuh (mm) 1 2 3 4 5| rata | deviasi
kedalaman kursi panjang popliteal 420 410| 405 400 410( 409 742
tinggi kaki meja tinggi lutut 480 450| 450 470 470( 464 13.42
lebar kursi lebar pinggul 420 390| 380 370[ 370f 386 20.74
tinggi kursi tinggi popliteal 420 420| 410 420 415( 417 4.47

Untuk kedalaman kursi digunakan data 50%ile panjang popliteal sehingga didapatkan
ukuran 40 cm. Untuk tinggi kaki meja digunakan data 95%ile tinggi lutut dengan perhitungan
sebagai berikut: Xgsepie = 464 + 1,64 x 13,42= 486 mm =49 cm ditambah toleransi 8 cm sehingga
menjadi 57 cm. Lebar kursi menggunakan data 95%ile lebar pinggul = 386 +1,64x 20,74= 420
mm= 42 cm ditambah toleransi 3 cm menjadi 45 cm. untuk tinggi kursi digunakan data 5%ile
tinggi popliteal= 417-1,64 x 4,47= 410 mm dibulatkan menjadi 40 cm.
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Nilai target untuk respon teknis alat bantu dapat dilihat pada tabel 8.

Tabel 8. Nilai target untuk respon teknis alat bantu

No|Respon Teknis Kriteria Nilai Target| Unit
Wak < can 5
) ) V f%lxtuuntulx melakukan 5 <15 defik
1 [Waktu pengoperasian kali pelubangan
Waktu persiapan <60 detik
2 |Ukuran pegangan handle Diameter pegangan 43 mm
3 [Panjang handk Panjang handle dari titk 50 m
putar
4 [Rigid Shear Modulus >80 GPa
Lebar alat bantu 30 cm
5 [Ukuran alat bantu Panjang alat bantu 30 cm
Tinggi alat bantu 40 cm
6 [Kekuvatan per Kekuatan per 100 N
7 [Material yang ringan Massa jenis =10 glen3
8 |Rentang ukwran mata yang dapat digunakan Rentang diameter mata. . 3-13 mm
pelubang yang dapat dipakai
. .. Jarak mata peubang ke
9 [Ketinggian ta pelub s =1
elnggian posist mata pelibang pernukaan kulit smtetis e
10 |Jarak pandang ke mata pelubang Jarak pandang ke mata <30 cm
pelibang
11 |Desain alat bantu Skala Keind dari alat 3 Skala
bantu

Nilai target untuk waktu pengoperasian, dibagi menjadi 2 kriteria, yaitu waktu untuk
melakukan 5 kali pelubangan dan waktu persiapan. Untuk waktu pelubangan ditentukan target
kurang dari 15 detik dikarenakan waktu pelubangan saat ini adalah 15 detik untuk 5 lubang. Untuk
waktu persiapan telah ditentukan kurang dari 60 detik, karena menurut Polgar (1996) waktu yang
dibutuhkan untuk mengganti mata pelubang adalah 30 detik. Namun untuk alat bantu ini perlu
dilakukan penggantian alas juga, oleh sebab itu target adalah kurang dari 60 detik. Untuk ukuran
pegangan handle, kriteria yang digunakan adalah diameter pegangan. Dikarenakan lebar pintu di
industri rumahan sebesar 76 cm, maka ukuran handle tidak boleh terlalu panjang serta ukuran alat
bantu juga tidak boleh terlalu besar. Kriteria rigid ditentukan dari shear modulus material yang
digunakan, karena shear modulus merupakan salah satu konstanta elastis yang berhubungan
dengan kekuatan suatu material (Bhavikatti, 2015). Rentang ukuran mata pelubang ditentukan dari
mata pelubang yang sudah ada. yaitu dengan rentang diameter dari 3-13 mm. Untuk ketinggian
posisi mata pelubang diperlukan jarak sekecil mungkin untuk meningkatkan akurasi. Ringkasan
dari hubungan antara atribut kebutuhan konsumen dan respon teknis dapat dilihat pada HOQ
(gambar 4-6).
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Gambar 4. House of Quality meja kerja
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Gambar 5. House of Quality kursi kerja
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Gambar 6. House of Quality alat bantu

Pembuatan Stasiun Kerja ...

Christiani, Ishak, Rahayu, Suprapto dan Kevin



128m P-ISSN: 2502-4582 E-ISSN: 2580-3794

Berdasarkan house of quality pada gambar 6, tiga atribut kebutuhan yang memiliki row

weight terbesar adalah:

e Alat bantu menggunakan tenaga yang ringan

e Alat bantu mudah digunakan

e Alat bantu memiliki dua fungsi untuk melubangi dan mengepress
sedangkan lima respon teknis dengan column weight terbesar adalah:

e Ukuran mata pelubang yang dapat digunakan
Rigid
Panjang handle
Ukuran alat bantu
Ukuran pegangan handle.
Lima respon teknis dan tiga atribut kebutuhan diatas, akan dijadikan dasar pengembangan
beberapa konsep alternatif.

Pada konsep alternatif 1, alat bantu ini menggunakan bahan utama besi, metode
pengerjaan menggunakan kaki, sistem penahan mata menggunakan kepala bor, pengangan handle
terbuat dari besi, menggunakan sistem penyambung sekup dan menggunakan alat bantu obeng.
Sebaliknya pada konsep alternatif 2, bahan utama dari alat bantu berupa baja, dengan metode
pengerjaan menggunakan tangan dalam posisi duduk, menggunakan kepala bor sebagai sistem
penahan mata, bagian handle terbuat dari karet, disambung menggunakan las dan menggunakan
alat bantu seperti obeng. Di konsep alternatif 3, bahan utama dari alat ini terbuat dari besi, metode
pengerjaan menggunakan tangan, namun dalam posisi berdiri, sistem untuk penahan mata
menggunakan silinder kosong, pengangan handle terbuat dari kain, disambung menggunakan las,
dan menggunakan alat bantu berupa obeng. Gambar konsep alternatif 1, 2 dan 3 dapat dilihat pada
gambar 7.

(a) konsep alternatif 1 (b) konsep alternatif 2 (c) konsep alternatif

Gambar 7. Konsep desain alat bantu

Dari ketiga alternatif tersebut, dilakukan penilaian berdasarkan beberapa kriteria. Hasil
penilaian dapat dilihat pada tabel 9. Pada tabel 9, dapat dilihat jika alternatif terpilih adalah
konsep alternatif 2.

Tabel 9. Matriks penilaian alternatif desain alat bantu

L Alternatif 1 Alternatif 2 Alternatif 3
Kriteria Bobot - — - — - —

Rating|Nilai Bobot|Rating| Nilai Bobot | Rating | Nilai Bobot

Fungsionalitas 30.30% | 4.5 1.36 4.75 1.44 3.75 1.14

Kemudahan Penggunaan | 28.79% | 3.5 1.01 4 1.15 4 1.15

Proses Pembuatan 15.15% 3 0.45 425 0.64 3.5 0.53

Harga 18.18% | 3.25 0.59 3.25 0.59 2.75 0.50

Estetika 7.58% | 1.75 0.13 3 0.23 2.75 0.21

Total 3.55 Total 4.05 Total 3.53
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Demikian pula,dikembangkan konsep alternatif desain meja dan kursi berdasarkan HOQ
yang sudah dibuat. Alternatif desain meja 1 terdiri dari 1 meja utama dengan 2 meja tambahan.
Meja utama pada bagian tengah dibuat dengan ukuran yang tidak terlalu besar dengan alasan tidak
memakan tempat, namun tetap dapat memberikan keleluasaan bagi penggunanya. Kegunaan dari
meja utama adalah untuk menaruh alat pelubangan dan pengepresan. Mekanisme perluasan area
kerja ini dilakukan dengan cara mengangkat dan mengaitkan meja tambahan pada komponen
penyangga yang berada di bagian kiri dan kanan meja utama. Fungsi dari meja tambahan ini
adalah untuk menaruh material kulit sebelum diproses pada satu sisi dan setelah selesai diproses
pada sisi lainnya. Alternatif desain meja 2 memiliki rancangan yang berbeda hanya dalam hal
mekanisme perluasan bidang kerja. Perluasan dilakukan dengan cara menarik keluar dua
komponen meja tambahan yang terpasang pada rel di bawah laci penyimpanan. Mekanisme
penarikan dilakukan ke arah luar sisi kiri dan kanan meja utama. Meja pada alternatif ketiga
memiliki perbedaan yang cukup signifikan dibandingkan kedua alternatif lainnya. Meja ini hanya
memiliki satu komponen meja tambahan pada sisi kiri dari meja utama. Meja utama dibuat lebih
besar guna memberikan ruang untuk menempatkan 3 slot penyimpanan di sisi kanan bawah
permukaan meja utama. Ketiga alternatif konsep desain meja dapat dilihat pada gambar 8.

Meja Utama Meja Meja Utama Laci

‘T:\mbnh:\n Penyimpanan
Tertutup

=

‘ ) ~ Penyangga Meja
Tambahan |

Laci Laci Penyimpanan
Penyimpanan I Penyimpanan .— Rangka Terbuka ‘
Tertutup Terbuka

(@) alternatif meja 1 (b) alternatif meja 2

\Iejn Utama

neja ! 1
Tambahan / Laci
Penyangga x Penyimpa
Meja Tertutup
Tambahan
= Rangka
Laci

Pen\'Impnnn
N Terbuka

c) alternatif meja
Gambar 8. Konsep desain alternatif meja kerja

Alternatif desain kursi 1 menggunakan rangka kursi dengan besi hollow berbentuk segi
empat. Dudukan kursi menggunakan bantalan busa yang dilapisi dengan bahan kulit sintetis.
Alternatif desain 2 menggunakan rangka kursi dengan besi hollow berbentuk silinder. Mengikuti
bentuk dari rangkanya, permukaan bantalan duduk berbentuk melingkar dengan diameter yang
dapat mengakomodasi lebar pinggul pekerja. Kedua alternatif desain kursi dapat dilihat pada
gambar 9.

Kemudian dilakukan pemilihan alternatif meja dan kursi berdasarkan kriteria tertentu
yang dapat dilihat pada tabel 10-11. Dari tabel 10 dapat dilihat bahwa konsep meja terpilih adalah
alternatif meja 1, sedangkan pada tabel 11 dapat dilihat konsep kursi yang terpilih adalah alternatif
kursi 1.
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Dudukan

S~—r0

Dudukan

» / Kursi

(a) alternatif kursi 1 (b) alternatif kursi 2

Gambar 9. Konsep desain alternatif kursi kerja

Tabel 10. Matriks penilaian alternatif desain meja

Konsep
1 2 3
o . Persentase
Kriteria Seleksi Bobot (%) Nilai i Nilai Nilai Nilai Nilai
Rata- | popoe | Rata- | gooe | Rata oot
rata rata rata
Harga 21 3,75 0,79 4 0,84 4,25 0,89
Fungsionalitas 24 4,75 1,14 4,5 1,08 3 0,72
Estetika 13 4,5 0,59 4 0,52 2,5 0,33
Kenyamanan 24 4,5 1,08 4,25 1,02 4 0,96
Kemudahan 18 35 | 063 | 275 | 050 | 375 | 068
Pembuatan
Total 100 - 4,22 - 3,96 - 3,57

Tabel 11. Matriks penilaian alternatif desain kursi

Konsep
. . Persentase Bobot 1 2
Kriteria Seleksi (%) Nilai Rata- | Nilai | Nilai Rata- | Nilai
rata Bobot rata Bobot
Harga 21 4 0,84 3,25 0,68
Fungsionalitas 24 5 1,20 5 1,20
Estetika 13 4 0,52 4,75 0,62
Kenyamanan 24 5 1,20 4 0,96
Kemudahan 18 5 0,90 3,25 0,59
Pembuatan

Total 100 - 4,66 - 4,05

Setelah konsep desain dipilih, maka tahap selanjutnya adalah pembuatan alat bantu, meja
dan kursi kerja. Meja kerja berikut kursi dan alat bantu yang sudah dibuat dapat dilihat pada
gambar 10. Pada tahap selanjutnya dilakukan perbandingan waktu persiapan, waktu pengoperasian
dan waktu pembersihan antara metode lama dan metode baru. Dari hal ini waktu persiapan berupa
waktu persiapan yang perlu dilakukan sebelum dapat melakukan proses pelubangan. Waktu
pengoperasian berupa waktu yang diperlukan untuk melakukan pelubangan sebanyak 5 kali. Hal
ini dikarenakan jika hanya dilakukan 1 kali waktu tercatat akan menjadi terlalu cepat. Waktu
pembersihan berupa waktu yang diperlukan untuk membersihkan mata pelubang dari sisa kulit
sintetis.

JIM, Vol. 4, No. 1, Januari 2019, pp.117-134
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@) eja kerja dan alat bantu ' (b) kursi kerja
Gambar 10. Stasiun kerja dan alat bantu yang sudah selesai dibuat

Untuk metode lama (dapat dilihat di gambar 11), pengambilan data waktu mencakup:
waktu persiapan berupa waktu untuk memilih dan mengambil mata pelubang, meletakkan kulit di
atas alas, dan mengambil palu.. Waktu pengoperasian berupa waktu untuk melakukan 5 kali
pelubangan pada material secara berderet. Waktu pembersihan berupa waktu untuk membersihkan
mata pelubang dari sisa material menggunakan mata obeng. Semua data waktu ini diambil
sebanyak 30 kali. Setelah dilakukan validasi data berupa uji kenormalan, keseragaman dan
kecukupan data, maka data diolah dan didapatkan waktu persiapan rata-rata =8,41 detik; waktu
operasi rata-rata= 19,81 detik (untuk 5 lubang); waktu pembersihan rata-rata= 8,74 detik.

4

Gambar 11. Metode lama

Untuk metode baru, waktu persiapan berupa pengambilan alas dan balok kayu dari laci
dan meletakkannya pada alat, kemudian mengambil mata pelubang dari laci dan memasangkan
pada kepala bor dan meletakkan material di posisi yang tepat. Pada metode baru perlu dilakukan
beberapa hal untuk persiapan, namun hanya perlu dilakukan sekali saja. Pemasangan mata
pelubang dapat dilihat pada gambar 12.

Gambar 12. Pemasangan mata pelubang pada kepala bor

Waktu pengoperasian berupa melakukan pelubangan sebanyak 5 kali secara berderet.
Waktu pembersihan berupa membersihkan mata pelubang dari sisa material, namun kayu balok
dan alas perlu digeser telebih dahulu untuk dibersihkan. Data masing-masing waktu diambil
sebanyak 30 kali, kemudian divalidasi. Dari hasil perhitungan didapatkan bahwa waktu persiapan
rata-rata =88,03 detik; waktu operasi rata-rata= 12,25 detik; waktu pembersihan rata-rata= 9,97
detik.

Dari hasil wawancara dengan para pekerja, diketahui bahwa dalam sehari industri
rumahan ini dapat menyelesaikan 500 pasang bagian atas sandal wanita. Perhitungan waktu total

Pembuatan Stasiun Kerja ...
Christiani, Ishak, Rahayu, Suprapto dan Kevin



132m P-ISSN: 2502-4582 E-ISSN: 2580-3794

untuk proses pelubangan menggunakan asumsi: rata-rata setiap pasang dilakukan 10 Kkali
pelubangan: 5 lubang untuk bagian kiri dan 5 lubang untuk bagian kanan, dan setelah proses
melubangi 30 kali, mata pelubang perlu dibersihkan. Berdasarkan asumsi tersebut, maka proses
pelubangan untuk 500 pasang bagian atas sandal wanita dengan metode lama dan metode baru
membutuhkan waktu sebagai berikut :

Waktu total metode lama= waktu persiapan + waktu pelubangan + waktu pembersihan

= (8,41 +1.000 x 19,81 + % x 8,74) detik = 21.275,08 detik

Waktu total metode baru= waktu persiapan + waktu pelubangan + waktu pembersihan=

(88,03 + 1.000 x 12,25 + % x 9,97) detik =13.999,70 detik

Kemudian data waktu total tersebut diolah untuk mendapatkan tingkat produktivitas
proses pelubangan, dan didapatkan hasil sebagai berikut:

3600 detik 21275,08 detik

Produktivitas (metode lama) = Tjam 500 pasang

= 84 pasang/jam

3600 detik | 13999,70 detik

Produktivitas (metode baru) = jam 500 pasang

= 128 pasang/jam
Peningkatan produktivitas dengan menggunakan stasiun kerja dan alat bantu menjadi =
(Z2=2) x 100% = 52,4%.

Selanjutnya, dilakukan analisis postur kerja proses pelubangan menggunakan stasiun
kerja dan alat bantu (metode baru) dengan metode RULA (dapat dilihat pada gambar 13 dan 14).
Berdasarkan gambar 14, dapat dilihat skor akhir RULA pada postur kerjayang baru turun menjadi
3 dari skor RULA sebelum perbaikan yaitu 7 (gambar 3). Hal ini berarti, adanya stasiun kerja dan
alat bantu dapat menurunkan risiko cedera muskuloskeletal pada pekerja, sehingga pekerja dapat
bekerja lebih nyaman.

Gambar 13. Postur pekerja saat proses pelubangan dengan metode baru

JIM, Vol. 4, No. 1, Januari 2019, pp.117-134



JIM

ISSN: 2502-4582

@133

RULA Employee Assessment Worksheet

based on RULA @ survey mathod for the investigation of work-nolrted upper limb disordors, McAtamaey & Coriett, Applied Ergonomics 1993, 24(2), 91-99

A. Arm and Wrist Analysis

Srep 1 Locate U] pper -\rln Posluon
a :; 2 )

— 0%
RN f45gn j' ¥

{ nsnunaw I') ] \.> ) |

| | L

200 s =n° b mase

Step la: Admst...

If shoulder is raised: +1

If upper arm is sbducted: +1

If amm is supported or person is leaning: -1

4

Step 1: Locate Lower Ann Position:
L y o4 3 # —

f \ ll _.{_;W N 0 . )
“} ‘4L-a- i.--rﬁ "g .
~E | ek Lower Arm

—Eadd+l S

(T (P
\ \

Step 2a: Adjust..

If either amm is working across midline or out to side of body: Add +1

Step 3: Loﬂre“nsrl’o:\mon - N
— |
s | ada+1
|
[ ]
WSt SCore

Wrist Twist
Score

+1 +2

Step 3a: Adjuse...
Ifwrist is bent from midline: Add +1

Step 4 Wrist Twist:
I wrist s twisted in mid-range: +1
If wrist s at or near end of range: +2

Step 5: Look-up Posture Score in Table A:

Uising vahies from steps 1-4 sbove, locate score in 3
Tahble A

Step 6: Add Muscle Use Score
If postee mminly static (i.e. held=10 mimrtes),

Or if action repeated ocouss 47X per mimpe: +1 fhsch =
Step T: Add ForceLoad Score +
Ifload == 4 4 Ibs (intermittent): +0 0
load 4.4 to 22 Tbs (intermirtent): +1 :l

I load 4.4 to 22 Tbs {smatic or repeated): +2 orcallcad Score
If more than 22 Tbs or repeated or shocks: +3
Step 8: l'—demrmTable(

Add valnes from steps 5-7 to obtain
‘Wrist and Arm Score. Find row in Table C.

SCORES

Table Az Wrist Posture Score
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B. Neck, Trunk and Leg Analysis

Step 9 Locate Neck Poc\mon

+1 2
m )fg N / S’j
(‘.{ [\. (VAT -_’ v \ 1

Step Pa: Adjust. . Neck Score
If neck is misted: +1
If neck is side bending. +1

Step IU Locate Trlmk Position:
+1 [/—\ +2 [f =4 e
060" /?’ N
(/ S =

Step 102 Adjust. .
If munk is twristed: +1

If munk is side bending: +1
Step 11: Legs:

If lezs and feet are supported: +1 1
If not. +2

Taple B: Trunk Posture Score Leg Score
Piach,

Pootrn| Legs | Legs | Legs | Lems | Legs | Leps
1 2 2 1 2 1 2

mewe | 1|2

1 2] 4

Table C:

Meck, trunk and
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Wirist and Am Score
Fuambwn =

Scoring: (final score from Table C)

lor2=an posture

3 or 4 = further investigation, change may be needed

S or & = further investigation, change soon
7 = invastigate and implement change

3
Final Score
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Step 11: Look-up Posture Score in Table B:
Using values from steps 9-11 above,
locate score in Table B

Step 13: Add Muscle Usze Score
If posture mainky static (ie. hald=10 mimtes), 1
Or if action repested ocours 43 per mimrte: +1
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Step 14: Add ForceLoad Score +
If load = .4.4 Ibs (infermittent): +0
2 Ibs (teminer): +1 0

2 Ths (static or repeated): +
Ememn"’mswwnedarmdss +3

Step 15: Find Colwmn in Table C
Add values from steps 12-14 to obtain
Heck, Tnmk and Leg Score. Find Colunm in Table C.
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Gambar 14. Skor RULA untuk postur kerja sesudah perbaikan (metode baru).

KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat ditarik pada penelitian ini adalah:

1.

Stasiun kerja pelubangan dan pengepresan yang telah dibuat terdiri dari meja dan kursi. Meja
yang dibuat memiliki spesifikasi tinggi permukaan 75 cm, tinggi kaki meja 57 cm, lebar meja
50 cm, panjang meja minimal 85 cm dan maksimal 110 cm, sedangkan, kursi yang dibuat
memiliki spesifikasi akhir tinggi kursi 40 cm, lebar kursi 45 cm dan panjang kursi 40 cm.

Alat bantu pelubangan dan pengepresan telah dibuat dengan spesifikasi akhir sebagai berikut:

dimensi alat bantu: 28 cm x 40 cm x 50 cm. Alat tersebut dapat mengakomodasi

mata

pelubang dan press dengan ukuran diameter antara 2,5 mm hingga 13 mm.

Dengan adanya stasiun kerja dan alat bantu, produktivitas proses pelubangan meningkat dari
84 pasang/jam menjadi 128 pasang/jam atau meningkat sebesar 52,4%.

Pembuatan stasiun kerja pelubangan dan pengepresan menurunkan skor RULA dari 7
(metode lama) menjadi 3 (metode baru). Hal ini mengindikasikan terjadinya penurunan risiko

cedera pada pekerja.

Pembuatan Stasiun Kerja ...

Christiani, Ishak, Rahayu, Suprapto dan Kevin
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