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Abstrak 
PT. Granesia adalah perusahaan percetakan yang dalam kegiatan produksinya masih terdapat 

kegiatan pengangkatan dan pemindahan secara manual yang dilakukan secara berulang-ulang 

(repetitive). Hal ini sangat berisiko terhadap timbulnya kecelakaan kerja yang menyebabkan 

cidera terhadap operator. Oleh sebab itu diperlukan suatu cara untuk meminimisasi timbulnya 
kecelakaan kerja. Salah satunya yaitu dengan melakukan evaluasi sistem kerja dengan 

pendekatan ergonomi yang meliputi evaluasi terhadap postur kerja operator, stasiun kerja, 

serta alat yang digunakan. 

 

Alat bantu evaluasi yang digunakan adalah Ergoweb Job Evaluator Toolbox (JET). Evaluasi 

sistem kerja diawali dengan mengidentifikasi kondisi yang berhubungan dengan cidera kerja 

yang mungkin terjadi pada setiap stasiun kerja menggunakan checklist Ergoweb Toolbox Risk 

Identification Survey dan Walk-Trough Checklist for Upper Extremity Cumulative Trauma 

Disorders. Kedua checklist tersebut mengarahkan penggunaan metode analisis untuk 

mengevaluasi sistem kerja. Berdasarkan hasil checklist, metode yang akan digunakan adalah 

Liberty Mutual Maximum Acceptable Weight Tools, AAMA / Barnard Metabolic Tool, Strain 

Index, dan RULA. 
 

Berdasarkan hasil analisis, terdapat dua elemen kerja yang berisiko terhadap timbulnya 

kecelakaan kerja pada operator. Pertama, berdasarkan metode AAMA/ Barnard Metabolic 

Tool  teridentifikasi permasalahan pada proses pemindahan koran ke trolley yang disebabkan 

oleh jumlah kebutuhan energi untuk bekerja (JER) sebesar 5,18 kcal/min yang melebihi 

kapasitas fisik operator sebesar 4,71 kcal/min. Kedua, proses transportasi koran jadi ke 

bagian pengepakan yang disebabkan oleh berat beban sebesar 247 kg melebihi batas beban 

maksimum berdasarkan metode Liberty Mutual Maximum Acceptable Weight Tools sebesar 19 

kg, serta postur tubuh bagian atas operator yang memberikan nilai strain index yang besar 

yaitu 27. Oleh sebab itu diperlukan perbaikan fasilitas dan cara penanganan material. 

 
Untuk mengatasi penyebab timbulnya kecelakaan kerja pada proses pemindahan koran ke 

trolley dan transport koran jadi ke bagian pengepakan perbaikan yang diusulkan sebagai 

berikut: 

1. Pada proses transport koran ke bagian pengepakan dilakukan perancangan trolley. Hal 

tersebut dilakukan agar postur pergelangan tangan operator menjadi normal dimana 

postur pergelangan tangan lurus terhadap handle trolley. Perbaikan dilakukan pada 

handle trolley yang dirancang agar dapat disesuaikan dengan tinggi operator, serta 

penambahan busa dengan lingkar busa sebesar 20,943 cm disesuaikan dengan data 

antropometri operator agar operator merasa nyaman. 

2. Pada proses pemindahan koran ke trolley dilakukan penambahan bidang miring agar 

operator tidak perlu membungkuk ketika memindahkan koran. Ukuran bidang miring yang 
dirancang disesuaikan dengan ukuran meja. 

 

Hasil rancangan terhadap proses pemindahan koran ke trolley memberikan nilai JER sebesar 

2,05 kcal/min, dan untuk proses transportasi koran jadi ke bagian pengepakan memberikan 

nilai strain index sebesar 6 yang memiliki tingkat risiko cidera lebih kecil. Hal ini menandakan 

bahwa hasil rancangan aman untuk digunakan, sehingga sehingga dapat direkomendasikan 

untuk diterapkan oleh pihak perusahaan demi terciptanya kondisi kerja yang efektif, aman, 

nyaman, sehat, dan efisien (ENASE). 

 

Kata kunci: manual handling, minimisasi cidera, ENASE. 
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1. Pendahuluan 

PT. Granesia adalah sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang percetakan. 

Proses pencetakan surat kabar sebagian besar dilakukan dengan menggunakan mesin namun masih 
terdapat beberapa pekerjaan yang dilakukan secara manual. Kegiatan pengangkatan dan 

pemindahan secara manual yang dilakukan secara berulang-ulang (repetitive) sangat berisiko 

menyebabkan terjadinya cidera kerja. Salah satu cara yang dapat dilakukan untuk meminimisasi 
terjadinya risiko cidera kerja adalah dengan melakukan evaluasi sistem kerja secara ergonomi. 

Sistem kerja yang dievaluasi meliputi evaluasi terhadap postur kerja operator, stasiun kerja, serta 

alat bantu yang digunakan. Proses evaluasi ergonomi dilakukan untuk mengetahui tingkat risiko 
cidera kerja pada pekerja dalam suatu sistem kerja sehingga nantinya dapat dianalisis dan diambil 

suatu tindakan guna meminimisasi timbulnya cidera kerja. 

 

2. Ergonomi 
Istilah ergonomi berasal dari bahasa latin yaitu ergon (kerja) dan nomos (hukum alam) dan 

dapat didefinisikan sebagai studi tentang aspek-aspek manusia dalam lingkungan kerjanya yang 

ditinjau secara anatomi, fisiologi, psikologi, engineering, manajemen, dan desain/perancangan. 
Penerapan ergonomi pada umumnya merupakan aktivitas rancang bangun (desain) ataupun rancang 

ulang (re-desain). Tujuan ergonomis adalah untuk meningkatkan produktivitas tenaga kerja pada 

suatu intitusi atau organisasi. Hal ini dapat tercapai apabila terjadi kesesuaian antara pekerja 
dengan pekerjaannya dan dengan cara memperhatikan empat cara tujuan ergonomis, antara lain 

memaksimalkan efisien karyawan, memperbaiki kesehatan dan keselamatan kerja, menganjurkan 

agar bekerja aman, nyaman, dan bersemangat, serta memaksimalkan bentuk kerja yang 

meyakinkan. Adapun cakupan ergonomi dalam peranannya memanusiawikan suatu pekerjaan 
ataupun produk antara lain: 

1. Antropometri, meneliti dimensi anggota tubuh manusia dalam berbagai posisi tubuhnya saat 

melakukan berbagai aktivitas kerja dalam lingkungannya. 
2. Faal tubuh, meneliti aspek yang berhubungan dengan energi yang dibutuhkan manusia dalam 

melakukan kerja. 

3. Biomekanik, meneliti aspek yang berhubungan dengan daya tahan tubuh terhadap beban 

mekanik gerak anggota tubuh yang meliputi kecepatan, kekuatan, ketelitian, dan lain-lain. 
4. Penginderaan, meneliti aspek kemampuan manusia dalam menerima isyarat - isyarat dari luar 

yang ditangkap oleh indera, seperti penglihatan, pendengaran, penciuman, peraba, dan perasa. 

5. Psikologi Kerja, meneliti berbagai faktor signifikan yang mempengaruhi kondisi psikologis 
seseorang dalam konteks penggunaan suatu produk dan lingkungan kerja, karena adanya 

korelasi yang erat antara unsur yang bersifat fisik maupun psikologis. 

Dengan ergonomi diharapkan penggunaan objek fisik dan fasilitas dapat lebih efektif serta dapat 
memberikan keselamatan, kenyamanan, kesehatan dan kepuasan kerja. 

 

3. Pendekatan Pemecahan Masalah 

Pada penelitian ini masalah yang terjadi adalah terjadinya risiko cidera kerja yang 
diakibatkan oleh penanganan material yang dilakukan secara manual pada bagian produksi di PT. 

Granesia untuk produk surat kabar Pikiran Rakyat. Keterbatasan waktu kerja di PT. Granesia 

menuntut adanya penanganan yang serba cepat untuk setiap masalah. Oleh karena itu penggunaan 
software Ergoweb Job Evaluator Toolbox ergonomi merupakan salah satu solusi yang dapat 

digunakan untuk melakukan evaluasi ergonomi terhadap sistem kerja di PT. Granesia secara cepat 

dan tepat. 
Penelitian pendahuluan dilakukan untuk mengidentifikasi faktor risiko cidera kerja yang 

mungkin terjadi pada setiap stasiun kerja.  Langkah tersebut dilakukan dengan melakukan survey di 

lantai produksi dengan menggunakan sebuah alat yaitu Checklist Ergoweb Toolbox Risk Factor 

Identification Survey dan Walkthrough Checklist for Upper Extremity Cumulative Trauma 
Disorders. Hasil yang diperoleh dari checklist tersebut adalah identifikasi permasalahan risiko 

cidera kerja yang terjadi pada setiap stasiun kerja serta metode analisis software Ergoweb JET yang 

dapat digunakan untuk mengatasi masalah tersebut. 
Permasalahan yang diperoleh dari hasil pengolahan data kemudian dievaluasi agar dapat 

dilakukan perancangan sistem kerja secara ergonomis guna meminimisasi permasalahan ergonomi. 



Berdasarkan hasil evaluasi dari setiap metode akan muncul tingkatan risiko cidera kerja serta 

faktor-faktor penyebab risiko cidera kerja pada stasiun kerja yang diteliti. Berdasarkan faktor-

faktor tersebut akan diperoleh penyelesaian masalah yang terbaik untuk mengurangi risiko cidera 
kerja yang mungkin terjadi. 

 

4. Pengumpulan dan Pengolahan Data 
Pengumpulan dan pengolahan data dilakukan untuk mengidentifikasi faktor risiko cidera 

kerja yang mungkin terjadi pada setiap stasiun kerja, perhitungan besarnya risiko kerja, dan usulan 

perbaikan yang akan dilakukan. 

4.1. Identifikasi Risiko Kerja dan Metode Analisis yang Digunakan 

Proses produksi yang dilakukan oleh PT. Granesia untuk produk surat kabar Pikiran Rakyat 

terbagi dalam 3 (tiga) stasiun kerja dengan masing-masing stasiun kerja terdiri atas beberapa 

elemen kerja seperti pada Tabel 1. 

Tabel 1. Uraian Kegiatan Proses Produksi 

 

Berdasarkan hasil Checklist Ergoweb Toolbox Risk Factor Identification Survey, maka untuk 

elemen kerja expose plate, pencucian plate, pemasangan plate, pengisian tinta, pemasangan roll 

kertas, pemindahan koran ke trolley diperoleh hasil adanya indikasi terjadinya risiko kerja akibat 
kegiatan pengangkatan, penurunan beban secara manual, postur tubuh ketika melakukan kegiatan, 

cara perpindahan yang terjadi ketika bekerja, lama pekerjaan per siklus, serta frekuensi pekerjaan. 

Untuk elemen kerja transport roll kertas ke mesin cetak dan transport koran ke bagian pengepakan, 

indikasi terjadinya risiko kerja juga berkaitan dengan postur tubuh bagian atas operator ketika 
bekerja, serta usaha yang diperlukan operator ketika melakukan pekerjaan. Metode analisis 

software Ergoweb JET yang dapat digunakan untuk mengatasi masalah tersebut untuk setiap 

elemen kerja seperti pada Tabel 2. 

Tabel 2. Penggunaan Metode Analisis Ergoweb JET 

 
 



4.2. Penentuan Beban Maksimum 

Proses penentuan beban maksimum dilakukan pada setiap elemen kerja yang terindikasi 

adanya kondisi yang berhubungan dengan metode Liberty Mutual Maximum Acceptable Weight 
Tools. Tabel 3 menunjukkan hasil perhitungan beban maksimum untuk setiap elemen kerja 

dibandingkan dengan beban aktual. 

Tabel 3. Hasil Pengolahan Data Penentuan Beban Maksimum 

 

Berdasarkan hasil perhitungan tersebut, elemen kerja yang berisiko menyebabkan cidera 

kerja adalah transport roll kertas ke mesin cetak, pemasangan roll kertas, dan transport koran ke 

bagian pengepakan. Hal ini disebabkan karena berat beban aktual lebih besar dari berat beban 
maksimum yang dianjurkan. 

 

4.3. Penentuan Kebutuhan Energi Pada Saat Bekerja 
Proses penentuan kebutuhan energi pada saat bekerja dilakukan pada setiap stasiun kerja 

yang terindikasi adanya kondisi yang berhubungan dengan metode AAMA/ Barnard Metabolic 

Tool. Hasil yang diperoleh adalah nilai JER (Job Energy Requirement) dan PWC (Physical Work 

Capacity) seperti pada Tabel 4. 

Tabel 4. Hasil Pengolahan Data Penentuan Kebutuhan Energi Pada Saat Bekerja 

 
 

4.4. Penentuan Risiko Cidera Kerja pada Tubuh Bagian Atas (Upper Extremity) 

Proses penentuan risiko cidera kerja pada tubuh bagian atas (upper extremity) dilakukan 
pada setiap stasiun kerja yang terindikasi adanya kondisi yang berhubungan dengan metode Strain 

Index. Hasil yang diperoleh adalah Strain Index Score seperti pada Tabel 5. 

Tabel 5. Hasil Pengolahan Data Penentuan Risiko Cidera Kerja Pada Tubuh Bagian Atas 

 
 

5. Analisis dan Usulan Rancangan Stasiun Kerja 
Analisis dilakukan untuk mengetahui stasiun kerja mana yang memerlukan perbaikan. 

Perancangan ulang stasiun kerja ditujukan untuk meminimimasi terjadinya risiko kerja. 



5.1. Analisis 

Berdasarkan perhitungan beban maksimum, kebutuhan energi saat bekerja, dan indeks risiko 

kerja untuk tubuh bagian atas untuk elemen-elemen kerja, maka hasil analisis setiap stasiun kerja 
yang diperoleh adalah sebagai berikut: 

a. Stasiun kerja plate maker. 

Berat beban pada stasiun kerja expose plate berada pada batas yang diizinkan dan kebutuhan 
energi berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, sehingga tidak 

terindikasi adanya risiko cidera kerja pada elemen kerja tersebut. Maka dapat disimpulkan 

bahwa sistem kerja di stasiun kerja plate maker aman untuk operator. 
b. Stasiun kerja plate processor. 

Berat beban pada stasiun kerja pencucian plate berada pada batas yang diizinkan dan kebutuhan 

energi berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, sehingga tidak 

terindikasi adanya risiko cidera kerja pada elemen kerja tersebut. Maka dapat disimpulkan 
bahwa sistem kerja di stasiun kerja plate processor aman untuk operator. 

c. Stasiun kerja pencetakan. 

 Pemasangan plate. 

Berat beban pada stasiun kerja pemasangan plate berada pada batas yang diizinkan dan 
kebutuhan energi berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, 

sehingga tidak terindikasi adanya risiko cidera kerja pada elemen kerja tersebut. 

 Pengisian tinta. 

Berat beban pada stasiun kerja pengisian plate berada pada batas yang diizinkan dan 
kebutuhan energi berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, 

sehingga tidak terindikasi adanya risiko cidera kerja pada elemen kerja tersebut. 
 Transport roll kertas ke mesin cetak. 

Berat beban roll kertas pada stasiun kerja pencetakan melebihi batas maksimal beban yang 
diizinkan sehingga berisiko menyebabkan cidera kerja pada operator. Kebutuhan energi pada 

kegiatan transport roll kertas ke mesin cetak berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik 

maksimum pekerja, sehingga aman bagi operator. Strain Index Score berada pada level yang 

aman untuk operator karena di bawah 3. Maka dapat disimpulkan tidak terdapat risiko cidera 
kerja pada tubuh bagian atas dalam proses transport roll kertas ke mesin cetak. 

 Pemasangan roll kertas. 

Berat beban roll kertas pada stasiun kerja pencetakan melebihi batas beban maksimal yang 

diizinkan, sehingga berisiko menyebabkan cidera kerja. Kebutuhan energi pada kegiatan 
pemasangan roll kertas berada dalam batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, 

sehingga aman bagi operator. 

 Pemindahan koran jadi ke trolley. 

Berat beban roll kertas pada stasiun kerja pencetakan berada pada batas beban maksimal 

yang diizinkan dan kebutuhan energi pada kegiatan transport roll kertas ke mesin cetak 
melebihi batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, sehingga berisiko 

menyebabkan cidera kerja pada operator. 

 Transport koran jadi ke bagian pengepakan. 

Berat beban roll kertas pada stasiun kerja pencetakan melebihi batas maksimal beban yang 
diizinkan, kebutuhan energi pada kegiatan transport roll kertas ke mesin cetak  melebihi 

batas rata-rata tingkat metabolik maksimum pekerja, sehingga berisiko menyebabkan cidera 

kerja pada operator. Strain Index Score berada pada level kemungkinan terjadinya risiko 
cidera kerja pada tubuh bagian atas karena lebih besar dari 3. Maka dapat disimpulkan 

terdapat risiko cidera kerja pada tubuh bagian atas dalam proses transport koran jadi ke 

bagian pengepakan. 

Dari hasil analisis dari keenam elemen kerja yang terdapat di stasiun kerja pencetakan 
terindikasi adanya risiko cidera kerja pada elemen kerja transport roll kertas ke mesin cetak, 

pemasangan roll kertas, pemindahan koran ke trolley, dan transport koran jadi ke bagian 

pengepakan. Oleh sebab itu diperlukan adanya perbaikan pada sistem kerja untuk meminimisasi 
adanya risiko cidera kerja pada stasiun kerja pencetakan. 

 

 



5.2. Usulan Perbaikan Stasiun Kerja 

Stasiun kerja yang dilakukan rancang ulang adalah stasiun kerja pencetakan. Usulan 

rancangan dilakukan berdasarkan penyebab terjadinya risiko cidera kerja untuk setiap elemen kerja. 
a. Transport roll kertas ke mesin cetak dan pemasangan roll kertas. 

Penyebab risiko cidera kerja pada elemen kerja transport roll kertas ke mesin cetak  dan 

pemasangan roll kertas adalah berat beban yang melebihi berat beban yang maksimum yang 
disarankan. Namun karena pekerjaan tersebut hanya dilakukan setiap 2 jam sekali, maka 

berdasarkan perhitungan kebutuhan energi pekerjaan tersebut tidak menyebabkan operator 

cidera. Dari output software Ergoweb JET untuk metode AAMA metabolic tool pada elemen 
kerja pemasangan roll kertas tidak terdapat nilai persentase minimum istirahat per jam 

(minimum rest percentage per hour). Hal tersebut mengindikasikan bahwa pada selang 2 jam 

sekali untuk setiap siklus pekerjaan telah cukup untuk memulihkan tubuh operator dari rasa 

lelah. 
b. Pemindahan koran jadi ke trolley. 

Pada proses pemindahan koran jadi ke trolley operator memindahkan koran yang telah jadi dari 

meja ke dasar trolley. Pada elemen kerja tersebut tidak terdapat permasalahan pada berat beban 
yang diangkat oleh operator. Namun berdasarkan pada perhitungan kebutuhan energi, nilai 

persentase minimum istirahat per jam (minimum rest percentage per hour) sebesar 14,75% dan 

lama periode waktu untuk melakukan pekerjaan (longest continuous time period for task) 
sebesar 384,98 menit. Hal ini belum dapat dilaksanakan untuk elemen kerja pemindahan koran 

jadi ke trolley. Faktor lain penyebab terjadinya risiko cidera kerja adalah jarak vertikal dari meja 

di mesin cetak ke dasar trolley sebesar 48 cm yang menyebabkan operator membungkuk setiap 

melakukan pekerjaannya. Berdasarkan postur kerja operator ketika melakukan pekerjaannya 
terdapat kemungkinan timbulnya risiko cidera. Berdasarkan penyebab terjadinya masalah 

tersebut maka rancangan perbaikan yang disarankan adalah penambahan bidang miring pada 

meja mesin cetak. Bidang miring dirancang dengan tujuan untuk meminimisasi kegiatan 
membungkuk pada operator serta mengurangi waktu siklus untuk pemindahan koran agar waktu 

istirahat operator lebih lama. 

Ukuran bidang miring yang akan dibuat disesuaikan dengan ukuran meja yaitu dengan panjang 

bidang miring sebesar 100 cm, lebar sebesar 75 cm disesuaikan dengan lebar meja. Bidang 
miring tersebut menempel pada meja dengan menggunakan engsel agar dapat dilipat ke atas 

apabila tidak digunakan. Pada proses pemindahan koran ke trolley sebelum koran didorong 

melalui bidang miring, tumpukan koran diletakkan pada alas koran. Alas koran berfungsi agar 
koran tidak rusak ketika didorong ke trolley. Bidang miring tersebut terbuat dari bahan 

alumunium yang licin, agar ketika proses pemindahan koran tidak terdapat hambatan dan proses 

pemindahan koran menjadi lebih cepat. Gambar proses pemindahan koran menggunakan bidang 
miring tersebut dapat dilihat pada Gambar 1. 

Alas koran terbuat dari bahan 

alumunium yang ringan

Bidang miring 

terbuat dari bahan 

alumunium yang licin

Engsel

Proses pemindahan koran ke 

trolley menggunakan bidang 

miring

 
Gambar 1. Proses Pemindahan Koran Menggunakan Bidang Miring 



c. Transport koran jadi ke bagian pengepakan. 

Berdasarkan penentuan beban maksimum, kebutuhan energi serta risiko cidera pada tubuh 

bagian atas proses transport koran jadi ke bagian pengepakan mengindikasikan terjadinya risiko 
cidera kerja. Penyebab terjadinya risiko cidera kerja tersebut antara lain: 

 Berat beban sebesar 247 kg melebihi batas maksimum yang diizinkan yaitu sebesar 19 kg. 

 Kebutuhan energi sebesar 68,52 kcal/min melebihi nilai Physical Work Capacity (PWC) 

sebesar 4,71 kcal/min. Nilai persentase minimum istirahat per jam (minimum rest percentage 

per hour) sebesar 82,84%. Hal tersebut mengindikasikan bahwa untuk melakukan elemen 
kerja tersebut saat ini memerlukan istirahat yang sangat banyak dari waktu kerjanya. 

 Postur lengan operator yang tidak normal menyebabkan sudut yang terbentuk pada lengan 

dan pergelangan tangan menjadi besar.  

 Rata-rata beban gaya yang dikeluarkan operator cukup besar menyebabkan operator menjadi 

cepat lelah. 
Berdasarkan faktor-faktor tersebut, dikarenakan berat beban total tidak dapat dikurangi, maka 

yang dapat dilakukan untuk mengurangi risiko cidera kerja adalah perbaikan terhadap postur 

lengan serta beban gaya yang diterima operator.  Maka rancangan perbaikan yang disarankan 

adalah perbaikan pada postur operator ketika mendorong trolley sehingga dilakukan 
perancangan trolley. 

Usulan rancangan yang diberikan adalah berupa perbaikan terhadap handle trolley menjadi 

adjustable agar postur pergelangan tangan menjadi normal dan ditambahkan bantalan busa pada 
handle trolley agar operator merasa nyaman. Data dimensi antropometri yang diperlukan seperti 

pada Tabel 6. 

Tabel 6. Data Dimensi Antropometri Untuk Perancangan Trolley 

 

Berdasarkan data antropometri operator, target spesifikasi untuk dimensi tubuh tinggi siku berdiri 

ke lantai (SL) adalah 114, 348 cm sedangkan untuk panjang telapak tangan adalah 20, 943 cm. 

Mekanisme penggunaan handle tersebut adalah pada besi peninggi handle terdapat lubang yang 

bertujuan sebagai penahan besi pengunci yang berada pada kedua sisi handle trolley agar tinggi 
handle dapat disesuaikan. Untuk dimensi panjang, lebar dan diameter roda pada trolley tidak 

mengalami perubahan karena disesuaikan dengan ukuran trolley yang ada. Gambar 2 

memperlihatkan usulan perbaikan trolley dan postur kerja operator ketika mendorong trolley. 
Setelah dilakukan perbaikan terhadap trolley postur lengan operator ketika mendorong menjadi 

normal (lurus terhadap handle). Hal tersebut menyebabkan postur tulang belakang operator 

menjadi tegak lurus, sehingga dapat meminimisasi timbulnya cidera kerja. 
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Gambar 2. Usulan Perbaikan Trolley dan Postur Kerja Operator Ketika Mendorong Trolley 

 

6. Evaluasi Rancangan Hasil Perbaikan 
Evaluasi terhadap hasil rancangan dilakukan pada setiap hasil rancangan pada elemen kerja 

yang bermasalah. 

a. Pemindahan Koran Jadi Ke Trolley. 
Setelah dilakukan perbaikan terhadap cara kerja, maka pada proses pemindahan koran operator 

hanya mendorong koran yang telah ditumpuk dan diikat ke trolley melalui bidang miring. Hasil 

perhitungan beban maksimum dan kebutuhan energi setelah dilakukan perbaikan dan 
perbandingan dengan kondisi sebelumnya seperti pada Tabel 7. 

Tabel 7. Perbandingan Kondisi Awal Dengan Kondisi Akhir 

 

Perbandingan tersebut mengindikasikan bahwa setelah dilakukan perbaikan, pembebanan yang 

bisa diterima operator sudah cukup aman karena berat beban yang diterima operator saat ini 
jauh lebih kecil dibandingkan batas berat beban maksimum. Selain itu dengan besar 

pembebanan yang sama, jumlah kebutuhan energi operator menjadi lebih kecil yaitu sebesar 

2,05 Kcal/min. Berdasarkan kedua hal tersebut maka dapat disimpulkan bahwa kondisi hasil 

rancangan lebih baik dari kodisi sebelumnya serta sudah tidak mengindikasikan terjadinya 
risiko cidera kerja. 

b. Transport Koran Jadi Ke Bagian Pengepakan. 

Perancangan dilakukan pada perbaikan postur tubuh operator, tidak terdapat perubahan pada 
beban maksimum yang dapat diterima operator serta kebutuhan energi yang dikeluarkan oleh 

operator, sehingga evaluasi hasil rancangan hanya dilakukan untuk metode strain index dengan 

adanya perubahan pada postur tangan yang tegak lurus terhadap handle trolley. Perbandingan 

antara kondisi awal dengan hasil rancangan menggunakan kedua metode tersebut dapat dilihat 
pada Tabel 8. 

 

 
 

 

 



Tabel 8. Perbandingan Kondisi Awal Dengan Kondisi Akhir 

 

Berdasarkan Strain index Final Score Clasification hasil rancangan termasuk dalam klasifikasi 
aman untuk digunakan. Berbeda dengan kondisi sebelumnya yang mempunyai kemungkinan 

terjadinya risiko cidera kerja yang relatif besar/ berbahaya (score 27). Pengurangan nilai yang 

cukup besar tersebut, dikarenakan faktor pengali antar masing-masing variabel strain index 

terdapat nilai yang sifatnya saling mengurangi antar masing-masing variabel. Kriteria variabel 
yang mempunyai rating kecil mempunyai nilai faktor pengali yang dapat mengurangi nilai pada 

variabel lain. Berdasarkan perbandingan strain index score dapat disimpulkan bahwa hasil 

rancangan lebih baik dari kondisi sebelumnya. 
 

7. Simpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah untuk perusahaan yang memiliki 

keterbatasan waktu kerja dan menuntut adanya penanganan yang serba cepat untuk setiap masalah, 
penggunaan software Ergoweb Job Evaluator Toolbox merupakan salah satu solusi yang dapat 

digunakan untuk melakukan evaluasi ergonomi terhadap stasiun kerja secara cepat dan tepat. 

Faktor-faktor yang digunakan untuk menganalisis kondisi stasiun kerja adalah beban maksimum 
pekerjaan, kebutuhan energi saat bekerja, dan kondisi pekerjaan yang mengindikasikan terjadinya 

cidera untuk tubuh bagian atas. Perbaikan dapat dilakukan untuk setiap elemen kerja, tidak stasiun 

kerja secara keseluruhan. 
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