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PERANCANGAN STASIUN KERJA DAN DURASI KERJA
BERDASARKAN PENILAIAN JOB STRAIN INDEX
(Studi Kasus di PT. Kayo Surya Utama)

Arie Desrianty, Caecilia Sri W, Ari Rahman
Jurusan Teknik Industri Institut Teknologi Nasional, JI. PHH Mustafa 23 Bandung
Tlp (022) 7272215 ext.137, fax (022) 7202892
E-mail: adesrianty@yahoo.com, adesrianty@itenas.ac.id

ABSTRAK
PT Kayo Surya Utama merupakan salah satu perusahaan manufaktur yang bergerak dalam
bidang produksi sparepart lemari es dan sparepart Air Conditioner (AC). Tingginya aktivitas
manual mengakibatkan operator sering merasakan gejala sakit, linu atau pegal pada bagian-
bagian tubuh tertentu. Anggota tubuh ekstrimitas bagian atas merupakan salah satu bagian
tubuh yang paling sering dan rentan terkena cidera kerja.

Stasiun kerja manual soldering adalah stasiun kerja yang paling berisiko terkena cidera kerja.
Oleh karena itu dilakukan analisis terhadap kondisi pekerjaan manual soldering dengan
menggunakan metode job strain index. Metode ini melihat posisi dan pembebanan terhadap
anggota tubuh ekstrimitas bagian atas dari enam variabel kerja. Strain index score untuk
pekerjaan manual soldering menunjukan kondisi pekerjaan tersebut berbahaya.Faktor utama
penyebab keadaan tersebut adalah kondisi stasiun kerja dan durasi kerja, sehingga perbaikan
dilakukan untuk kedua hal tersebut.

Perancangan stasiun kerja dilakukan dengan menggunakan pendekatan antropometri dengan
melakukan penambahkan permukaan meja kerja yang digunakan untuk menyimpan produk
yang akan disolder, penambahan toolbox alat solder dan kawat elektroda, dan perancangan
kursi kerja. Dengan adanya penambahan kursi kerja, operator duduk pada saat bekerja.
Perancangan ini dilakukan untuk meminimisasi jumlah exertion yang dilakukan saat bekerja.

Perancangan durasi kerja dilakukan dengan menggunakan pendekatan fisiologi kerja yang
menekankan pada waktu istirahat yang dibutuhkan, sehingga dapat meminimisasi kelelahan
kerja. Pendekatan ini mengusulkan untuk diberikannya penambahan waktu istirahat untuk
operator selama 20 menit dari durasi kerja awal. Hasil rancangan stasiun kerja dan durasi
kerja menurunkan strain index score. Hal ini menandakan bahwa hasil rancangan aman untuk
digunakan, sehingga dapat direkomendasikan untuk diterapkan oleh pihak perusahaan
sebagai langkah awal dalam menciptakan kondisi kerja yang efektif, aman, nyaman, sehat, dan
efisien (ENASE).

Kata kunci : job strain index, durasi kerja, perbaikan stasiun kerja

1. Pendahuluan

Salah satu permasalahan kesehatan diantaranya adalah cidera pada bagian tubuh
(musculoskeletal disorder). Gejala awal yang biasa dialami pekerja adalah rasa sakit, linu
atau pegal secara periodik pada bagian-bagian tertentu tubuh akibat frekuensi gerakan
berulang yang tinggi, postur tubuh yang salah yang disebabkan stasiun kerja yang ada
ataupun diakibatkan oleh tenaga ekstra yang harus dikeluarkan untuk menyelesaikan
pekerjaan, serta kurangnya waktu istirahat setelah bekerja. Akumulasi dari gejala ini dapat
menimbulkan cidera permanen pada pekerja.

PT. Kayo Surya Utama adalah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam bidang
produksi sparepart lemari es dan sparepart Air Conditioner (AC). Kecepatan dan
ketelitian kerja merupakan salah satu syarat yang harus dipenuhi operator perusahaan. Hal
ini dikarenakan perusahaan senantiasa menjaga kualitas dan ketepatan penyelesaian
produk.
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Saat ini operator merasa perusahaan kurang memberi perhatian terhadap kesehatan
dan keselamatan kerja. Hal ini didapat dari keluhan operator yang sering merasa sakit, linu
atau pegal pada bagian-bagian tubuh tertentu. Anggota tubuh ekstrimitas bagian atas yang
terdiri dari: bahu, perbatasan tubuh dan lengan atas, lengan atas, siku, lengan bawah, dan
tangan (Snell, 1996) merupakan salah satu bagian tubuh yang paling sering terkena
dampak akibat bekerja. Kondisi tersebut disebabkan oleh posisi kerja operator yang berdiri
selama bekerja serta durasi kerja yang cenderung lama dalam satu hari kerja.

2. Job Strain Index

Metode Job Strain Index (JSI) merupakan suatu metode analisis level risiko cidera
kerja yang melihat posisi dan pembebanan terhadap anggota tubuh ekstrimitas bagian atas
dari enam variabel kerja, yaitu: intensitas exertion, durasi exertion, exertion per menit,
postur tangan dan pergelangan tangan, kecepatan kerja, dan durasi kerja per hari. Metode
job strain index merupakan metode yang relatif cepat untuk memprediksi terjadinya risiko
cidera kerja pada anggota tubuh ekstrimitas bagian atas pada suatu populasi pekerja. Strain
index score dapat mengidentifikasi faktor utama penyebab terjadinya risiko cidera kerja,
sehingga dapat diambil tindakan perbaikan secepatnya.
2.1. Intensitas Exertion

Intensitas exertion menekankan pada seberapa besar usaha yang dikeluarkan oleh
operator pada saat menyelesaikan pekerjaannya. Usaha tersebut dapat dilihat dari tingkat
kesulitan pekerjaan, tingkat ketelitian pekerjaan dan tenaga yang dikeluarkan pada saat
bekerja. Variabel ini merupakan variabel subjektif. Proses pengumpulan data dilakukan
dengan cara mengamati pekerjaan beberapa kali dan memberi bobot pada usaha yang
dirasakan. Klasifikasi intensitas exertion operator ditunjukkan oleh Tabel 1.

Tabel 1. Kriteria Intensitas Exertion

Intensity af Exertian
Rating Criterion % Meocimal Strenght | Borg Scale Perceived Effort
Light =10% ==2 Barely Noticeable Or Relaxed Effart
somewhat Hard 1 0%-20% 3 Noticeable Or Dafinite Effort
Hard 30%-40% 4-5 Obvious Bffort; Unchanged Facial Expression
Very Hard S0%-70% o-7 siebstantial BEffort: Changes Facial Expression
Near Maximal ==50% =7 Uses Showlder Or Trunk To Generate Force

2.2. Durasi Exertion
Durasi exertion merupakan persentase dari waktu suatu exertion yang berlangsung
selama siklus kerja. Proses pengambilan data dilakukan dengan cara menghitung jumlah
exertion yang terjadi selama waktu siklus. Waktu siklus exertion rata-rata dihitung dengan
cara membagi antara durasi pengamatan dengan jumlah exertion. Durasi exertion yang
dilakukan diklasifikasikan seperti pada Tabel 2.
Tabel 2. Kriteria Durasi Exertion.
Duration of Exertion
Rating | Percent Duration of Exerfion
< 10%
10-29%
30-49%
50-79%
80-100%

Lh| = | [ | —

2.3. Exertion/Effort Per Menit

Exertion/effort per menit merupakan banyaknya suatu exertion yang dilakukan dalam
selang waktu selama satu menit. Banyaknya exertion yang terjadi dalam selang waktu
selama satu menit suatu pekerjaan diklasifikasikan ke dalam rating seperti pada Tabel 3.



Tabel 3. Kriteria Exertion/Effort Per Menit
Effart Per Minutes
Rating | Effors Per Minutes
<4
4.4
0-j4
1510
== 20
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2.4. Postur Tangan/Pergelangan Tangan
Postur tangan/pergelangan tangan memperlihatkan sudut yang terbentuk antara
pergelangan tangan terhadap posisi tangan seperti pada Gambar 1.

Neutral
25 457 Extension

Gambar 1. Posisi Sudut Pergelangan Tangan terhadap Tangan
Lima posisi yang terdapat pada rating postur tangan/pergelangan tangan ditunjukkan oleh
Tabel 4.

Tabel 4. Kriteria Postur Tangan dan Pergelangan Tangan.

Heand’ Wrisi Posture {degrees)
Extension | Flexion | Ulnar Deviation Parcaived Posture
0-i0 -5 -1 Farfect Neutral (Very Good)
11-25 i-15 f1-15 MNear Newiral (Good)
26-40 £6-30 16-20 Nean Neutral (Fair)
41-50 3150 21-25 Marked Deviation {Bad)
=t =450 =25 Maar Extreme (Vary Bad)

2.5. Kecepatan Kerja

Kecepatan kerja berhubungan dengan waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan
suatu pekerjaan (Sutalaksana, 1979). Pengumpulan data kecepatan kerja menggunakan
prinsip dari Methods Time Measurement (MTM-1) karena karakteristik dari metode MTM-
1 cocok diterapkan untuk pekerjaan yang mempunyai pengulangan tanpa variasi. Hal ini
sesuai dengan penerapan metode job strain index. Proses perhitungan kecepatan kerja
dilakukan dengan cara membandingkan data MTM-1 dengan waktu siklus pengerjaan.
Waktu perhrtung_a nMTM - 1X 100% 1)

Waktu siklus

Proses perbandingan dilakukan untuk mengetahui seberapa cepat pekerjaan yang
dilakukan jika dibandingkan dengan waktu standar yang telah ditetapkan perusahaan,
sehingga kecepatan kerja dapat diketahui. Kecepatan pekerjaan diklasifikasikan ke dalam
rating seperti pada Tabel 5.

Tabel 5. Kriteria Kecepatan Kerja.

% Kecepatan kerja =

Spead of Wark
Rating Criterion | Compared to MTM-1 Percaived Speed
Very Slow < 80% Extremely Relaxed Face
Show 81%6-00% Taking One's Own Time
Fair 97%-100% Narmal Speed of Mation
Fast J00%-11 5% Fush, but Able to Keep Up
Very Fast =115% Fush, Unable to Keep Up




2.6. Durasi Kerja Per Hari

Durasi pekerjaan per hari merupakan waktu kerja efektif dalam satu hari durasi kerja.
Waktu kerja efektif diklasifikasikan ke dalam rating yang sesuai dengan durasi pekerjaan
per hari seperti pada Tabel 6.

Tabel 6. Kriteria Durasi Kerja per Hari

Raring | Durasi Kersa per Hari
! ]
2 1-2
3 2-4
4 4-&
3 ==&

2.7. Pengolahan Data Strain Index

Langkah pertama yang dilakukan adalah menentukan faktor pengali untuk masing-
masing variabel strain index seperti pada Tabel 7.

Tabel 7. Kriteria Faktor Pengali Strain index.

Jab Sirvin Index Muliipliers Factors
ITntensity of | Duration of | Effores/ | Hand'Wrist | Speed of | Duration
Rating Exertian Exertion | Minute Pasture Hark per Day
E) (DE) (EM) (HWE) s om
Light < 10% Fery Good | Very Slow <]
i =4 {05
3 0.9 eI w | 029
Samewhat
4-4 Foad Sl -2
2 Hard 10-29% (1)
2 (1) (L) (1) (0.5
f3)
Hard 9-i4 Fair Fair 2-4
&,
: () I0-49% (1.5) (1.5 (.5 i) 075
Fery Hard Bad Fast 44
4 S0-79% 1519
© s ) ey | W
Near
5 Maximal 80-100% == 20 Very Bad | Very Fast ==4
(13 (3 (3 (3) (2) (1.3

Lalu dilakukan perhitungan risiko cidera kerja menggunakan form seperti pada Tabel 8.
Tabel 8. Strain index Worksheet.

Jab Sirvin Index Worksheet

Intensity of | Duration of | Efforts” | HandWrist | Speed of | Duraiion
Exertion Exertion | Minuie Pasture Hark per Day
IE) (DE) (EM) (HWE) s DD)
FExposure
Data
Ratings
Muliipliers
K7 Scares

JST Scare =fEx DEx EMx HWPx SWx DD

Selanjutnya nilai tersebut dicocokkan dengan strain index final score clasification seperti
pada Tabel 9 untuk kemudian diketahui seberapa besar level risiko cidera kerja yang
kemungkinan terjadi.
Tabel 9. Strain index Final Score Clasification.
Jab Sirain Index Final Scarve Classification

ST Secore Interprefation
3 or Less Frobably Safe
Mora than 3 but Less than 7 Megy be Hazardous
7 ar Greater Prabably Hazardous




3. Pendekatan Pemecahan Masalah

Metoda yang digunakan untuk menganalisis resiko cidera kerja pada anggota tubuh
ekstrimitas bagian atas adalah Job Strain Index Method. Kelebihan dari metode ini adalah
dapat mengidentifikasi risiko cidera kerja dari beberapa faktor penyebabnya, vyaitu:
tenaga/gaya yang dikeluarkan, postur kerja, dan durasi kerja yang meliputi waktu kerja dan
waktu istirahat. Metode ini memberikan pendekatan seberapa besar level risiko cidera kerja
yang terjadi pada suatu stasiun kerja, sehingga nantinya dapat diambil tindakan guna
meminimisasi terjadinya risiko cidera kerja pada anggota tubuh ekstrimitas bagian atas
(upper extrimity cummulative trauma disorder).

Metode ini digunakan untuk menentukan level resiko kerja pada stasiun kerja kritis
yang telah ditentukan terlebih dahulu melalui penelitian pendahuluan. Penelitian
pendahuluan yang dilakukan menggunakan kuisioner Nordic Body Map yang disebarkan
kepada operator seluruh stasiun kerja.

4. Pengumpulan dan Pengolahan Data

Pengumpulan dan pengolahan data dilakukan untuk penelitian pendahuluan dan
perhitungan score index di stasiun kerja kritis.
4.1. Penelitian Pendahuluan

Kuisioner Nordic Body Map disebarkan ke seluruh operator di PT. Kayo Surya
Utama. Hasil penyebaran tersebut menunjuk stasiun kerja manual soldering sebagai
stasiun kerja kritis dengan presentase terjadi risiko cidera kerja terbesar dibandingkan
dengan stasiun kerja lain, yaitu sebesar 68% untuk anggota tubuh ekstrimitas bagian atas.

4.2. Perhitungan Strain Index Score
Strain index score ditentukan berdasarkan data-data yang dikumpulkan untuk enam

variabel strain index sebagai berikut:

1. Intensitas Exertion.
Operator penyolderan melakukan proses penempelan kawat elektroda pada produk
yang dikerjakan agar kawat elektroda yang digunakan sebagai bahan penyambung
antara tembaga dengan pipa cappilery dapat meresap dengan baik pada keduanya.
Pekerjaan ini memerlukan tingkat Kketelitian dan konsentrasi kerja operator.
Berdasarkan hal tersebut, maka untuk penentuan Kriteria intensitas exertion pekerjaan
soldering termasuk ke dalam pekerjaan dengan rating somewhat hard (rating 2).

2. Durasi Exertion.
Proses pengambilan data untuk durasi exertion dilakukan selama tiga hari kerja dengan
masing-masing pengamatan dilakukan sebanyak 30 kali siklus pengerjaan dengan
perhitungan seperti pada Tabel 10.

Tabel 10. Hasil Perhitungan Durasi Exertion

Duiition of Exertion

Trial One Trial Two | Trial Three
(258108 | (168108 | (170109

Untule 30 Sikdus P

Jumlah | Average

Dration OF Chservation Fariad (fecands) 710 1800 1740 3230 1750

Number of Exertion (n) 150 210 180 540 180

Average Exertional Cycle Time i1.40 857 867 20.64 888

Rata-Rata Satu Sildus

wragion Qf All Obssrvation Period (seconds 57 ag 38 175 5883

Mumber of Exertion (d) 5 7 G i8 [

Average Duration Bxertion Per Cycle 577 6.07 587 17.71 500

Celenlaie Percent Duration Of Exertion
{Average Duration of Exertion per cyclefsecands) f Average Exertional Cyele Tone (secands) ) x 100%
5.90/0.88
38.77%




Dari hasil pengumpulan data dapat diketahui bahwa durasi untuk sebuah exertion
dalam satu siklus penyolderan adalah sebesar 59.77% (rating 4).

3. Exertion /Effort Per Menit.
Proses perhitungan exertion /effort per menit dilakukan berdasarkan data pada Tabel 10
yang telah dikonversikan ke dalam satuan menit. Tabel 11 menyajikan hasil
perhitungan exertion /effort per menit.

Tabel 11. Hasil Perhitungan Exertion Per Menit
Exertion Per Minte

Trial One | Triad Twe | Tral Thiee
(150108 | (160108 | (170108

Jumlah |Average

Number of Exertion 150 210 180 540 180
Total Observed Time (minutes) 28.5 20 29 87.50 20,17
Calculate Effores Per Minutes
Average Number of Exertion f Average Total Observed Time (minutes)
18072017
6.17

Dari tabel tersebut dapat dilihat bahwa banyaknya exertion yang terjadi dalam satu
menit adalah sebanyak 6.17 kali (rating 2).

4. Postur Tangan/Pergelangan Tangan.
Pengukuran sudut yang terbentuk dilakukan dengan menggunakan Software Motion
Analysis Tools sebanyak 30 kali pengamatan dengan nilai rata-rata sebesar 17.53
derajat. Berdasarkan hasil tersebut kriteria untuk postur tangan adalah near neutral
(rating 2).

5. Kecepatan Kerja.
Proses pengumpulan data kecepatan kerja menggunakan prinsip dari Methods Time
Measurement (MTM-1) dengan perolehan waktu 53.85 detik. Waktu siklus untuk
membuat satu produk adalah 57 detik, sehingga kecepatan Kkerja sebesar
53.85

x100% = 94.48% . Maka pekerjaan soldering termasuk kriteria dengan kecepatan

kerja fair (rating 3).
6. Durasi Kerja Per Hari.
Durasi kerja untuk proses penyolderan dilakukan selama 9 jam kerja per hari dengan
waktu kerja efektif selama 8 jam kerja dan waktu istirahat selama 1 jam sehingga
termasuk dalam kriteria > 8 jam (rating 5).
Pengolahan data strain index diawali dengan menetukan faktor pengali strain index
berdasarkan rating masing-masing variabel yang telah terkumpul seperti pada Tabel 12.
Tabel 12. Hasil Penentuan Kriteria Faktor Pengali Strain index Setiap Variabel.

Job Strain Index Multipliers Faciors
Intensity af | Duration of | Efforts’ | HandWrist | Speed of | Duration
Rating Exertian Exertion |Minute | Pasture Hark per Day
IE) (DE) (EM) (HWP) =" D)
; Light = 10% = 4 Very Gaod | Very Slow =]
(i) ()] () (i) i) 025
St hat
, | 1029% | 48 Good Stow 12
(1) (1) (1) (1) (0.3
(3)
3 Hard 30-49% 9-i4 Fair Fair 2-4
(6 (1.5 (1.5 (1.3 (2} 0.75)
4 Very Hard 30-70% 1519 Bad Fast 4-8
[ (2) (2) (2) (1.5 (1)
5 MN‘?_‘” , | 80200% | >=20 | VeryBad |Very Fast | ==4
aximea
a3 (3 (3 3 (2 (1.5




Perhitungan level risiko cidera kerja berdasarkan faktor pengali untuk setiap variabel
seperti pada Tabel 13.

Tabel 13. Perhitungan Strain index Score.
Job Strain Index Worksheet

Intensity of | Duration of | Efforts/ | HandWrist | Speed of |Duration
Exertion Exertion |Minute | Pasture Work per Day
IE) (DE) (EM) HWE) W) o)
E”g;j:m S"’;‘:”;“‘ 50-79% | 48 | Good Fair | =8
Ratings 2 4 2 2 3 5
Muliipliers 3 2 1 i i 15

JET Score =TEx DEx EMx HWPx SWx DD
JEFScore=3x2xtxixix 15
JSF Score =9

Score untuk pekerjaan soldering adalah sebesar 9, maka pekerjaan soldering termasuk ke
dalam jenis probably hazardous yang menunjukkan pekerjaan yang dilakukan berbahaya.
Oleh karena itu perlu dilakukan analisis terhadap kondisi stasiun kerja penyolderan untuk
meminimisasi terjadinya risiko cidera kerja pada anggota tubuh ekstrimitas bagian atas
(upper extrimity cummulative trauma disorder).

5. Analisis dan Usulan Perbaikan

Variabel yang paling berpengaruh terhadap strain index score yang dihasilkan untuk
pekerjaan soldering adalah durasi exertion dan durasi kerja per hari. Kedua variabel strain
index tersebut berada pada rating yang tinggi (durasi exertion pada rating 4, dan durasi
kerja per hari pada rating 5) sehingga memberikan faktor pengali yang besar terhadap
perhitungan strain index score. Berdasarkan kedua hal tersebut maka faktor yang dapat
diperbaiki adalah kondisi stasiun kerja dan pembagian waktu istirahat.

5.1. Perancangan Stasiun Kerja

Proses manual soldering adalah proses penyolderan untuk menggabungkan tembaga
dengan pipa cappilery dengan proses pengerjaan dilakukan dengan berdiri. Saat ini proses
penyolderan dilakukan di atas meja kerja yang dimensinya tidak sesuai dengan dimensi
tubuh operator. Untuk pekerjaan berdiri, dimensi tinggi meja dirancang terlalu rendah.
Selain itu dimensi lebar meja terlalu lebar sehingga operator yang pendek memerlukan
exertion yang lebih untuk menyimpan produk hasil solderan. Perbaikan yang dapat
dilakukan adalah merancang ulang meja kerja dan merancang kursi kerja.

Perancangan ulang meja kerja dilakukan dengan cara menyesuaikan dimensi meja
kerja dengan dimensi operator. Selain merancang ulang dimensi, pada meja kerja ini pun
dirancang kembali tata letak peralatan sehingga dapat mengurangi jumlah exertion. Hasil
rancangan meja kerja dan tata letak peralatan seperti pada Gambar 2 dan 3.
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Gambar 2. Usulan Rancangan Meja Kerja

untuk Operator Soldering Gambar 3. Usulan Tata Letak Peralatan



Perancangan kursi kerja dilakukan berdasarkan rancangan kursi kerja Duncan.
Alasan dipilihnya rancangan ini karena spesifikasi standar kursi kerja yang sesuai untuk
suatu industri telah tercakup di dalamnya. Gambar 4 menyajikan hasil rancangan kursi
kerja Duncan dengan spesifikasi seperti pada Tabel 14.

Karet penyangga E

I [ |
Adjustable /
Adjustment Gas Strut
Lever o System
+—>

Gambar 4. Hasil Rancangan Kursi Kerja Duncan
Tabel 14. Spesifikasi Perancangan Kursi Kerja Duncan

No Spesifikasi Simbol Ukuran | Nilai
1 Tinggi alas duduk (adjustable) a cm 37-46
2 Lebar alas duduk b cm 38
3 Panjang alas duduk c cm 46
4 Panjang sandaran punggung d cm 38
5 Tinggi sandaran punggung (adjustable) e cm 50-125
6 Pengaturan sudut sandaran punggung f derajat | 85-115
7 Jumlah kaki g unit 5
8 Diameter kaki & roda h cm 10.5

5.2. Penentuan Rest Time
Penentuan waktu istirahat dilakukan berdasarkan metoda Murrel (1965) untuk
menentukan waktu istirahat sebagai kompensasi dari pekerjaan fisik dengan persamaan:

RT = Rr x faktor pengali menurut usia (2
(K L)oo T
Rr = 5 — untuk S<K<2S (3)

RT = Rest Time (menit).
Rr = waktu istirahat yang diperbolehkan/recommended rest (menit).
K = konsumsi energi (Kcal/menit).
S = pengeluaran energi rata-rata (female = 4 kcal/menit, male = 5 kcal/menit).
T = total waktu kerja (menit).
BM = Basal Metabolism (BM wanita = 1,4 ; BM pria = 1,7).
Faktor pengali menurut usia yang digunakan seperti pada Tabel 17.
Tabel 15. Faktor Pengali Menurut Usia.

Umur Faktor Pengali

20 - 30 1.00
40 1.04
50 1.10
60 1.20

65 1.25




Pengambilan data berupa denyut jantung operator yang akan dikonversikan menjadi
konsumsi energi, dilakukan berdasarkan durasi kerja yang ditetapkan perusahaan sebanyak
3 perioda istirahat. Perhitungan waktu istirahat untuk ke-3 perioda tersebut adalah:

1. Perioda 1 (jam kerja: 07.00 — 09.30, istirahat: 09.30 — 09.40).

(4.3850 B JxlOO N 150(4.3850—4)
Rr =

4.3850-1.4

> = 14.48 menit .

Rata-rata usia operator soldering adalah 22.8 tahun, maka faktor pengali = 1.
RT = 14.48 menit x 1 = 14.48 menit = 15 menit.
2. Perioda 2 (jam kerja: 09.40 — 11.45, istirahat: 11.45 — 11.25).

(5.5996 jx1oo N 125(5.5996 — 4)
Rr =

55996 -14  _ 42 80 menit.

2
Rata-rata usia operator soldering adalah 22.8 tahun, maka faktor pengali = 1.

RT = 43.80 menit x 1 = 43.80 menit = 45 menit.

3. Perioda 3 (jam kerja: 12.25 — 14.00, istirahat: 14.00 — 14.10).
(4.7176 ~ ]x100+ 95(4.7176 — 4)
Rr =

4.7176-1.4

> = 19.25 menit.

Rata-rata usia operator soldering adalah 22.8 tahun, maka faktor pengali = 1.
RT = 19.25 menit x 1 = 19.25 menit = 20 menit.

Dari hasil perhitungan tersebut maka diusulkan waktu kerja seperti pada Tabel 16.

Tabel 16. Usulan Waktu Kerja

Hari Jam Kerja Jam lIstirahat
09.30 — 09.45
Senin — Kamis 07.00 - 16.00 11.50 - 12.35
14.10 - 14.30
09.30 — 09.45
Jumat 07.00 - 16.00 11.30 - 12.30
14.00 — 14.30

5.3. Perbandingan Strain index Score Hasil Rancangan dengan Kondisi Awal
Untuk mengetahui apakah usulan rancangan yang diberikan dapat direkomendasikan,
maka dilakukan perhitungan strain index score terhadap hasil rancangan yang selanjutnya
dibandingkan dengan strain index score kondisi awal seperti pada Tabel 17.
Tabel 17. Perbandingan Strain Index Score

Perbandingan Strvin fndax Scare
Intensity of |Duration of | Effords’ | HandWiist |Speed of | Duration
FExertion Exertion | Minute Pasture Wark | per Day
1E) (DE) (EM) (HWP) 57} (DD)

Reterangan | Usahaleles &1 5o 0000 | 547 | 1793 dergjar | 9448% | 8 jem

(Nilai) Nyata
Sebelun | Exposure Data S‘”;e”’;‘“f 5079% | 48 Good Fair >=3
Ly
Perancangan ings 5 7 5 5 3 5
Multipliers 3 2 1 1 1 1.5
ST Score 9
Ixete-l:anhgml Usaha Jelas & 15759 216 0 derajat 25 05% 7 jam 40
(Nila1) Myata ment
Setelah | Expasure Date S"";"’“’;‘“ 10-25% <4 | VeryGosd | Sow 4.8
Perancangan — azr > 1 1 >
Multipliers 3 1 0.5 1 1 1

ST Seore L5




Berdasarkan Strain index Final Score Clasification hasil rancangan termasuk ke dalam
klasifikasi cenderung aman untuk digunakan.

6. Simpulan

Kesimpulan yang dapat diambil dari hasil penelitian ini adalah level cidera kerja di
stasiun kerja kritis pada kondisi awal (sebesar 9) menunjukkan kondisi pekerjaan pada
stasiun kerja tersebut cenderung berbahaya (probably hazardous) dan berpotensi
menimbulkan risiko cidera pada anggota tubuh ekstrimitas bagian atas. Perbaikan dengan
melakukan rancangan ulang terhadap stasiun kerja dan durasi kerja memberikan penurunan
terhadap strain index score menjadi 1.5. Hal ini menandakan bahwa hasil rancangan aman
(probably safe) untuk digunakan, sehingga dapat disimpulkan bahwa hasil rancangan lebih
baik dari kondisi sebelumnya.

Daftar Pustaka

1. Chaffin, Don B, and Gunnar B.J. Andersen, (1991), Occupational Biomechanics, 2"
edition, Jhon Willey & Sons.Inc, New York.

2. Drinkaus, Phillip, (1995), The Strain Index: Using Task Level Outputs To Evaluate
Job Risk, Journal University of Utah, United State of America.

3. Mc Cormick, Ernest, J., Sanders, Mark, S., (1992), Human Factors In Engineering &
Design, 7" Edition, Mc Graw Hill International Edition, United State of America.

4. Moore & Garg, (1995), Strain index: Distal Upper Extremity Disorders Risk
Assessment, [Online]. Available: http://www.nexgenergo.com [2007, March 21].

5. Nexgen Ergonomics, Ergolntelligence™ Upper Extrimity Assessment, [Online].
Available: http://www.nexgenergo.com [2007, March 21].

6. Niebel, B., Freivalds, A., (1999), Methods, Standars & Work Design, 10" edition, Mc
Graw-Hill Company, United State of America.

7. Nurmianto, Eko, (2004), Ergonomi Konsep Dasar dan Aplikasinya, Guna Widy,
Jakarta.

8. Pheasant, Stephen, (1988), Bodyspace, Taylor & Francis, United State of America.

9. Snell, Richard, S., Proff., Md., PhD., (1996), Clinical Anatomy for Medical Students
Part Two, Terjemahan Drs., Med., Adji Dharma & Dr., M.M.C., Mulyani. EGC.

10. Sutalaksana, Iftikar Z., (1979), Teknik Tata Cara Kerja, Departemen Teknik Industri —
ITB., Bandung.

11. Walpole, Ronald, E., Myers, Raymond, H., (1986), llmu Peluang dan Statistika
Untuk Insinyur dan limuan, ITB., Bandung.

12. Yudiantyo, Wawan, (2004), Cara Praktis Penggunaan MTM (Methods Time
Measurement) 1,2 ,3, Cetakan XII., Bandung.



http://www.nexgenergo.com/
http://www.nexgenergo.com/

