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Perancangan Alat Bantu Assembly Blangkon Dengan

Mempertimbangkan Resiko Cedera Gangguan Otot Rangka
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UNIVERSITASISLAM NEGERI SUNAN KALIJAGA
YOGYAKARTA

ABSTRAK

Antropometri secara luas digunakan untuk pertimbangan ergonomis dalam suatu
perancangan (desain) produk maupun sistem kerja yang akan memerlukan
interaks manusia. Aspek-aspek ergonomi dalam suatu proses rancang bangun
fasilitas marupakan faktor yang penting dalam menunjang peningkatan produksi.
Kenyamanan otot dalam melakukan sesuatu tergantung dari kesesuaian alat yang
digunakan. Tujuan dari penelitian ini adalah membuat alat yang cocok bagi
operator produks blangkon dengan pertimbangan risiko cedera gangguan otot
rangka. Dari hasil penilaian terdapat beberapa dimensi tubuh yang beresiko terjadi
cedera antara lain: bagian persendian kaki, alas duduk, leher, tangan dan bagian
punggung. Untuk penilaian terhadap exposure level yang terjadi didapatkan hasil
sebesar 40,13% dimana nilai tersebut diperlukan penelitian lebih lanjut. Hal itu
menjadi modal yang kuat untuk dapat merancang alat yang memiliki fungsi
meminimalisir risiko cedera pada operator. Maka dari perhitungan anthropometri
didapatkan hasil ukuran alat yaitu tinggi kursi 93cm, lebar samping 42cm, dan
44,5cm untuk panjang serta untuk alat assembly memiliki ukuran tinggi 25cm,

lebar samping 9cm dan panjang 26¢cm.

Kata kunci : musculosketal disorders, quick exposure check, anthropometri
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Blangkon adalah kelengkapan pakaian adat Jawa. Sebelum blangkon
berwujud kupluk yang awalnya berasal dari Iket (udeng), semacam tutup
kepala yang berupa selembar kain berwarna hitam berbentuk bujur sangkar
dan dilipat menjadi segitiga kemudian diikatkan di kepala. Untuk memakai
Iket pun dibutuhkan keterampilan khusus. Namun dalam perkembangannya,
Iket dibentuk menjadi sebuah blangkon yaitu semacam topi sehingga lebih
mudah dalam penggunaannya.

Pembuatan blangkon dimulai dari mencetakkan kain hitam penutup
kepala ke dalam cetakan blangkon yang terbuat dari kayu atau klebut. Setelah
menempel, kain hitam tersebut kemudian diolesi lem dan ditempeli kertas
koran. Setelah selesai, kain hitam yang sudah tercetak ditempeli dengan kain
batik dan dibentuk sesual jenis blangkon yang diinginkan. Selanjutnya, klebut
dijemur di bawah bawah sinar matahari, sampai kering sebelum akhirnya
dijahit di bagian-bagian tertentu.

Produks blangkon pada umumnya merupakan industri kecil hingga
menengah secara padat karya. Teknologi yang digunakan cenderung
sederhana dan menggunakan peralatan manua dimana tingkat kesulitan
dalam pembuatan produk ini membutuhkan ketelitian dan ketekunan sangat
tinggi. Pengrgjin kian hari terus berkurang karena ketersediaan operator

mel akukan pembuatan blangkon.



Seiring dengan berkurangnya pengrajin blangkon dan permintaan pasar
yang besar menyebabkan menurunnya produktifitas produk yang dihasilkan.
Dibekali alat tradisiona dan merakit blangkon dengan posisi duduk bersila
selama berjam-jam, hal tersebut menimbulkan ketidaknyamanan kepada
operator untuk bekerja pada bidang ini. Banyaknya part dan sistem
pemasangan yang rumit menjadi salah satu kendala. Untuk proses pembuatan
produk blangkon membutuhkan waktu yang cukup lama. Kondis tersebut
menimbulkan kelelahan pada operator saat membuat blangkon. Menurut
Pheasant (1986) Jika seseorang beraktifitas dengan postur yang tidak
seimbang (dinamis) dan berlangsung dalam jangka waktu yang lama maka
mengakibatkan stressor pada otot yang berakibat tubuh mengalami gangguan
yang disebut dengan postural stress. Stres ini disebabkan oleh keterbatasan
tubuh manusia untuk melawan beban jangka waktu lama yang akhirnya dapat
menyebabkan kelelahan otot, perasaan tidak tenang, gelisah, nyeri dan untuk
menghilangkan ini diperlukan istirahat yang cukup.

Untuk mengetahui faktor resiko yang ditimbulkan dari ggaa postural
stress dapat melihat dari beberapa aspek yaitu karakteristik pekerjaan (task
characteristic), karakteristik objek (material/object characteristic),
lingkungan kerja (workplace characteristic), dan faktor individu. Menurut
Straker (2000) Salah satu penyebab utama gangguan otot rangka adalah
postur janggal (awkward posture). Postur janggal adalah posis tubuh yang
menyimpang secara signifikan terhadap posis normal saat melakukan
pekerjaan. Bekerja dengan posisi janggal meningkatkan jumlah energi yang

dibutuhkan untuk bekerja. Posis janggal menyebabkan kondis dimana



perpindahan tenaga dari otot ke jaringan rangkatidak efisien sehingga mudah
menimbulkan lelah. Termasuk kedalam postur janggal adalah pengulangan
atau waktu lama dalam posisi menggapai, berputar (twisting), memiringkan
badan, berlutut, jongkok, memegang dalam kondisi statis, dan menjepit
dengan tangan. Postur ini melibatkan beberapa area tubuh seperti
bahu, punggung dan lutut, karena bagian inilah yang paling sering mengalami
Cidera.

Menurut Stanton (2004) Quick Exposure Checklist (QEC) merupakan
suatu metode untuk penilaian terhadap risiko kerja yang berhubungan
dengan gangguan otot di tempat kerja. Metode ini menilai gangguan risiko
yang terjadi pada bagian belakang punggung, bahu/lengan, pergelangan
tangan, dan leher. QEC membantu untuk mencegah terjadinya M SDs seperti
gerak repetitive, gaya tekan, postur yang salah, dan durasi kerja. Penilaian
pada QEC dilakukan pada tubuh statis (body static) dan kerja dinamis
(dynamic task). Untuk memperkirakan tingkat risiko dari postur tubuh dengan
melibatkan unsur pengulangan gerakan, tenaga/beban dan lama tugas untuk
area tubuh yang berbeda.

Dari beberapa hal tersebut maka dalam tugas akhir ini akan merancang
sebuah adat bantu assembly blangkon. Alat ini nantinya bertujuan agar
menciptakan kondis kerja yang efektif, nyaman, aman, efisien, dan juga
meminimasi risiko cedera pada operator. Agar tujuan tersebut dapat tercapai
maka beberapa kaidah Ergonomi seperti yang telah tertulis diatas akan
digunakan untuk proses penilaian. Nantinya hasil akhir ukuran dari aat ini

mengacu dari  Antrhopometri. Dengan adanya metode Anthropometri



diharapkan dapat membuat ukuran pasti mengenai alat ini dikarenakan salah

satu faktor pembatas kinerja tenaga kerja adalah tiadanya keserasian ukuran,

bentuk sarana dan prasarana kerja terhadap tenaga kerja. Guna mengatasi
keadaan tersebut diperlukan data antropometri sebagai acuan dasar desain
sarana dan prasarana kerja. Bagi seorang ahli ergonomi, antropometri
merupakan salah satu perangkat untuk mendapatkan hasil akhir berupa
hubungan yang harmonis antara manusia dan peralatan kerja.
1.2. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka rumusan masalah dari pendlitian
ini adalah :

1. Bagaimana menilai postur janggal pada operator berdasarkan pendekatan
resiko cedera gangguan otot rangka (Musculosketal disorders) dengan
bantuan metode Quick Exposure Check?

2. Bagaimana menentukan rancangan alat bantu assembly blangkon secara
nyaman, aman, efektif dan efisen berdasarkan informasi gerakan kerja
serta dengan dimensi tubuh antropometri pada operator?”’

1.3. Batasan Masalah
Agar penelitian lebih terarah dan tidak terjadi pembahasan yang terlalu
luas, maka ditetapkan batasan penelitian sebagal

1. Pendlitian hanya dilakukan pada stasiun proses produksi.

2. Kadah Ergonomi yang digunakan untuk menganalisa penelitian ini
adalah Quick Exposure Check (QEC), Musculosketal Disorders (MSD’s),

dan Anthropometri



3. Merancang alat bantu assembly blangkon menggunakan dimens tubuh
anthropometri.
4. Tidak menguji alat bantu pada operator.
1.4. Tujuan Pen€litian
Adapun tujuan yang ingin dicapai dalam tugas akhir ini antaralain:
1. Mengidentifikasi gerakan kerja produksi blangkon
2. Merancang konsep alat bantu assembly blangkon.
3. Memberikan aat bantu kerja produks blangkon berdasarkan analisis
gerakan kerja.
1.5. Manfaat Penelitian
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada
pihak-pihak terkait. Adapun manfaat yang diharapkan antaralain :
1. Dapat mengetahui sistem produksi pembuatan blangkon serta
memberikan kontribusi perbaikan kerja dalam perusahaan.
2. Memberikan sumbangsih yang nyata terhadap perusahaan dengan
penerapan kellmuan Teknik Industri.
3. Meningkatkan produktifitas kerja dan mempermudah operator dalam
melakukan pembuatan blangkon dengan aat bantu.
4. Menjain hubungan industrial masyarakat dengan jurusan Teknik Industri
UIN Sunan Kalijaga Y ogyakarta.
1.6. Sistematika Penulisan
Rancangan sistematika penulisan secara keseluruhan pada penelitian

ini terdiri dari 5 bab, uraian masing-masing bab adalah sebagai berikut:



BAB| PENDAHULUAN

Berisi latar belakang masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat
penelitian, batasan masalah, penelitian dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Berisi teori-teori dari berbagai sumber tertulis maupun tidak tertulis yang
digunakan sebagai landasan dalam melakukan penelitian dan penentuan topik
permasalahan. Sumber teori bisa didapatkan dari buku, internet, maupun
narasumber yang terkait dengan penelitian.

BAB Il METODOLOGI PENELITIAN

Berisi tentang objek dan lokasi penelitian, populasi dan sampel penelitian,
Jenis data dan sumber data, teknik pengumpulan data, dan metode analisis
data

BAB IV ANALISA DAN PEMBAHASAN

Beris data-data yang diperolen dalam pelaksanaan survel lapangan dan
sekaligus uraian pembahasan untuk menjawab tujuan penelitian ini. Hasll
analisa ini selanjutnya dibahas secara rinci untuk memudahkan penarikan
kesimpulan hasil penelitian.

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Beris hasil andisa dan pembahasan penelitian yang telah dilakukan.
Kesimpulan juga disertai dengan rekomendasi yang ditujukan untuk peneliti

selanjutnya atau untuk penerapan hasil penelitian di lapangan.



BABV

KESIMPULAN

5.1. Kessmpulan
Dari hasil penelitian ini, dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut

1. Andisis motion study memperlihatkan beberapa elemen kerja tidak
efektif. Seperti : penjahitan Tangan, pengguntingan kain batik atas, dan
persiapan Kertas Karton.

2. Berdasarkan analisis pengukuran postur tubuh tidak ideal menghasilkan
beberapa dimensi tubuh yang beresiko terjadi cedera antara lain: bagian
persendian kaki, alas duduk, leher, tangan dan bagian punggung.

3. Bedasarkan hasil data pengukuran dimensi tubuh antropometri,

didapatkan hasil ukuran untuk pembuatan alat bantu untuk assembly

blangkon.
Kursi Alat Bantu
Tinggi : 93cm Tinggi : 25cm
Lebar samping  : 42cm Lebar samping  : 9cm
Lebar Depan : 44,5cm Lebar Depan . 26cm

4. Pendlitian ini menghasilkan 2 macam aat bantu yaitu alat bantu assembly
dan kursi dengan tambahan laci untuk menyimpan aat pendukung

produksi.
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5.2. Saran

Saran dari penulis dalam perancangan alat assembly blangkon adalah sebagai

berikut :

1. Pembuatan stasiun baru untuk menampung gerakan yang telah di-
elimanasi agar proses produksi dapat dipercepat.

2. Diperlukan pengujian alat secara teknis agar nantinya dapat memberikan
perbaikan pada aat perancangan ini.

3. Dikarenakan perancangan alat assembly hanya fokus terhadap risiko
terjadinya cedera ganguan otot rangka maka perlu penelitian lebih lanjut
mengenai kinerja mekanika dari alat dan pemilihan bahan yang tentunya

nanti akan memberikan performasi yang bagus saat digunakan.
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Lampiran 1

Peta Tangan Kanan Kirl



PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN
Operas : Assembly Blangkon
Dipetakan Oleh  : Aan Tri Wibowo
Waktu | Waktu(Detik) Nomer | Nama Keterangan
. mulai Tangan OPC | operas
Tangan Kiri 3 | Video | Kiri | kanan | | Kanan
Nomer (detik)

1 | Memegang - 0.00 2 3 - Memegang Memasukkan
kepala blangkon
pada klebut

2 | Melepas - 0.04 1 1]|- Memegang

3 | Memegang untuk memakai | - 005 23 23| - Memegang Penjahitan kain
pada kepala
blangkon

4 | Membawa 50cm 0.28 5 5] - Memegang Memotong benang

5| Melepas 50cm 0.33 1 1|- memegang

6 | Memeriksa 0.34 1 1|- memeriksa

7 | Memegang untuk memakai | 50cm 035| 16 16 | - memegang Proses pengeliman
kepalabag 1

8 | Melepas 0.51 1 1 | 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
lapisan kepala
blangkon 1




9 | Memegang - 0.52 1 1)- Memegang

10 | Pengarahan - 0.52 1 1]- Pengarahan Penempelan kertas
pada kepalabag 1

11 | Memegang untuk memakai | 50cm 0.53 6 6| - Memegang Proses pengeliman
kepala bag 2

12 | Méelepas 0.59 2 2 | 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
lapisan kepala 2

13 | Pengarahan 1.01 1 1 Pengarahan Penempelan kertas
bag 2

14 | Memegang untuk memakai | 50cm 1.02 8 8| - Memegang Pengeliman kepala
bag 3

15 | Méelepas 1.10 1 1 | 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
3

16 | Pengarahan 111 1 1 Pengarahan

17 | Memegang untuk memakai | 50cm 112 7 r/ memegang Pengeliman kepala
bag 4

18 | Méelepas 119, 22 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
4

19 | Pengarahan 121 1 1 Pengarahan

20 | Memegang untuk memakai | 50cm 1.22 8 8 Memegang Pengeliman kepala
bag 5

21 | Méelepas 1.30 14 14 | 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
5( pemotongan
kertas)

22 | Pengarahan 144 2 2 Pengarahan

23 | Memegang untuk memakai | 50cm 1.46 8 8 Memegang Pengeliman kepala

bag 6




24 | Melepas 154 1 1 Melepas

25 | Menjangkau 50cm 155 11 11 Menjangkau Proses
pengguntingan kain
penutup

26 | Melepas 2.06 3 3 Membawa

27 | Pengarahan 2.09 2 2 Pengarahan Pengarahan kain
pada kepala
blangkon

28 | Menjangkau 50cm 211 1 1 Memegang Pemasangan paku
pada klebut 1

29 | Menjangkau 212 4 4 Memegang

30 | Melepas 2.16 1 1 Memegang

31 | Pengarahan 2.17 4 4 Pengarahan

32 | Menjangkau 50cm 221 3 3 Memegang Pemasangan paku
pada klebut 2

33 | Melepas 2.24 3 3 Memegang

34 | Pengarahan 2.27 9 9 Pengarahan

35 | Menjangkau 50cm 2.36 3 3 Memegang Pemasangan paku
pada klebut 3

36 | Melepas 2.39 1 1 Memegang

37 | Memegang untuk memakai | 50cm 2.40 5 5 Memegang Pengeliman kain
pada kepala
blangkon 1

38 | Melepas 2.45 1 1 Memegang

39 | Pengarahan 2.46 2 2 Pengarahan

40 | Menjangkau 50cm 2.48 7 7 Memegang Pemasangan paku

pada klebut 4




41 | Melepas 2.55 Memegang

42 | Menjangkau 50cm 2.56 Memegang Pemasangan paku
pada klebut 5

43 | Melepas 2.59 Memegang

44 | Menjangkau 50cm 3.00 Memegang Pengguntingan kain
untuk penyesuaian

45 | Melepas 3.04 Memegang

46 | Memegang untuk memakai 3.05 Memegang Pengeliman kain
pada blangkon 2

47 | Memegang 3.14 50cm | Menjangkau Mengambil kain
pelapis 1 dan
memasang pada
klebut

48 | Menjangkau 50cm 3.19 Memegang Mengambil paku
dan tang untuk
pemasangan kain
pelapis 1.

49 | Memegang untuk memakai 3.23 Memegang Pemasangan paku
padakain

50 | Pengarahan 3.25 Pengarahan Melipat kain pelapis
1 untuk dapat posisi
yang bagus.

51 | Menjangkau 50cm 3.31 Memegang Proses pengeliman
kain pelapis 1

52 | Pengarahan 3.34 Pengarahan Pelipatan kain
pelapis untuk dapat

posisi yang bagus




53 | Menjangkau 50cm 3.37 Memegang Pengambilan paku
dan tang

54 | Memegang untuk memakai 3.38 Memegang Pemasangan paku
padakain

55 | Melepas 341 50cm | Menjangkau Pengambilan kain
pelapis 2

56 | Pengarahan 343 Pengarahan Pengarahan kain
pelapis 2

57 | Menjangkau 50cm 3.47 Memegang Pengambilan paku

58 | Memegang untuk memakai 3.50 Memegang Pemasangan paku
pada kain pelapis 2

59 | Menjangkau 50cm 3.52 Memegang Pemberian lem pada
kain pelapis 2

60 | Lepas rakit 3.58 Memegang Pencabutan paku
karena salah posis

61 | Pengarahan 4.01 Pengarahan Pengarahan kain
pelapis 2 padalem

62 | Menjangkau 50cm 4.08 Memegang Pemberian lem pada
kain pelapis 2

63 | Pengarahan 411 Pengarahan Pengarahan kain
pelapis 2 padalem

64 | Menjangkau 50cm 4.16 Memegang Pengambilan paku
dan tang

65 | Memegang untuk memakai 4.17 Memegang Pemasangan paku
pada kain pelapis 2

66 | Menjangkau 50cm 4.22 Memegang Pengambilan lem

67 | Memegang utnuk memakai 4.23 Memegang Pemberian lem pada

kain pelapis 2




68 | Mencari 4.29 2 2 Mencari Mencari kertas
karton

69 | Memegang 4.31 3 3 | 50cm | Menjangkau Mengambil kertas
karton

70 | Menjangkau 4.34 1 1 Memegang Mengambil gunting

71 | Memegang untuk memakai 4.35 5 5 Memegang Menggunting kertas
kartoon sesuai pola
1

72 | Pengarahan 4.40 3 3 Pengarahan Pengarahan kertas
karton

73 | Menjangkau 50cm 4.43 i 1 Memegang Pengambilan lem

74 | Memegang untuk memakai 4.44 16 16 Memegang Pemberian lem pada
kertas dan kain
pelapis

75 | Memegang 5.00 1 1 Menjangkau Mengambil kain
pelapis 3

76 | Memegang untuk memakai 501| 20 20 Memegang Menggunting kain
pelapis 3 sesuai
pola

77 | Pengarahan 521 7 7 Pengarahan Pengarahan kain
pelapis 3 pada
blangkon

78 | Menjangkau 5.28 2 2 Memegang Pengambilan paku
dan tang

79 | Memegang untuk memakai 5.30 5 5 Memegang Pemasangan paku
pada kain pelapis 3

80 | Menjangkau 50cm 5.35 3 3 Memegang Pengambilan lem




81 | Memegang untuk memakai 5.38 Memegang Pemberian lem pada
kain

82 | Pengarahan 541 Pengarahan Pengarahan kain
padalem

83 | Menjangkau 5.46 Memegang Pemasangan paku
padakain

84 | Menjangkau 5.47 Memegang Pengambilan lem

85 | Memegang untuk memakai 5.49 Memegang Pemberian lem

86 | Memegang 5.54 50cm | Menjangkau Pengambilan kertas
karton 2

87 | Pengarahan 5.56 Pengarahan Mengarahkan kertas
pada posisi

88 | Menjangkau 5.58 Memegang Pengambilan lem

89 | Memegang untuk memakai 5.59 Memegang Pemberian lem pada
kertas karton 2

90 | Pengarahan 6.03 Pengarahan Pengarahan kain
padalem

91 | Memegang 6.11 Menjangkau Pengambilan kain

92 | Pengarahan 6.13 Pengarahan Pengarahan kain

93 | Menjangkau 6.22 Memegang Pengambilan paku
dan tang

94 | Memegang untuk memakai 6.23 Memegang Pemasangan paku
pada kain

95 | Menjangkau 6.32 Memegang Pengambilan lem

96 | Memegang untuk memakai 6.34 Memegang Pemberian lem pada
kain

97 | Pengarahan 6.40 Pengarahan Pengarahan kain




padalem

98 | Menjangkau 6.44 1 1 Memegang Pengambilan paku
dan tang
99 | Memegang untuk memakai 6.45 4 4 Memegang Pemasangan paku

pada kain

100 | Menjangkau 6.49 1 1 Memegang Pengambilan
gunting

101 | Memegang untuk memakai 6.50 5 5 Memegang Pemotongan kain
pada klebut yang
tidak sesual pola

102 | Menjangkau 6.55 i 1 Memegang Mengambil lem

103 | Memegang untuk memakai 6.56| 18 18 Memegang Pemberian lem pada
blangkon bagian
belakang

104 | Memegang 7.14 3 3 Mencari Mencari kertas
karton

105 | Memegang untuk memakai 7.7 18 18 Memegang Pemberian lem pada
kertas

106 | Pengarahan 7.35 7 7 Pengarahan Pengarahan kertas
pada blangkon
bagian belakang

107 | Memegang untuk memakai 7.42 3 3 Memegang Pengguntingan kain
sesuai pola

108 | Pengarahan 7.45 5 5 Pengarahan Mengarahkan kain
potongan pada
blangkon

109 | Memegang untuk memakai 7.50 4 4 Memegang Pemberian lem




110 | Pengarahan 7.54 2 2 Pengarahan Pengarahan mondol
blangkon

111 | Memegang untuk memakai 756 | 10 10 Memegang Pemberian lem dan
pengaturan ulang
paku pada blangkon

112 | Pengarahan 814| 23 23 Pengarahan Pengarahan lipatan
blangkon memakai
bantalan sendok

113 | Menjangkau 50cm 8.37 1 1 Memegang Pengambilan tang

114 | Memegang untuk memakai 8.38 4 4 Memegang Pencabutan paku
yang ada di klebut

115 | Mencari 8.42 3 3 Mencari Mencari kertas
kardus

116 | Pengarahan 8.45 3 3 Pengarahan Mélipat kertas
kardus

117 | Menjangkau 50cm 8.48 1 1 Memegang Mengambil gunting

118 | Memegang untuk memakai 8.49 5 5 Memegang Menggunting kertas
kardus sesuai pola

119 | Pengarahan 8.54 5 5 Pengarahan Pelipatan kertas
kardus

120 | Memegang untuk memakai 8.59 4 4 Memegang Pengguntingan
kertas kardus sesuai
pola

121 | Pengarahan 9.03 6 6 Pengarahan Pengarahan kertas 1
kardus pada bagian
bel akang blangkon

122 | Pengarahan 9.09 3 3 Pengarahan Pengarahan kertas

kardus bag.2




123 | Menjangkau 9.12 1 1 Memegang Pengambilan
gunting

124 | Memegang untuk memakai 9.13 5 5 Memegang Pengguntingan
kertas kardus bag.2

125 | Pengarahan 9.18 5 5 Pengarahan Mengarahkan kertas
kardus bag 2

126 | Menjangkau 9.23 2 % Memegang Mengambil lem

127 | Memegang untuk memakai 925 4 4 Memegang Pemberian lem pada
bagian belakang
blangkon

128 | Memegang 9.29 il 1 Menjangkau Mengambil kain
penutup

129 | Pengarahan 9.30 13 13 Pengarahan Pengarahan kain
pada blangkon

130 | Menjangkau 9.43 1 1 Memegang Pengambilan
gunting

131 | Memegang untuk memakai 9.44 2 2 Memegang Pengguntingan kain
sesuai pola

132 | Pengarahan 946 54 54 Pengarahan Finishing,
pengarahan lipatan
seluruh bagian

133 10.40




Lampiran 2

Bank Data Anthropometri



No Nama sks tdn Tsp tpo
1 | Fandi Ahmad 49 138,5 47,5 42
2 | Fakhri Fadlan 53 101 46 42
3 | Bambang Hartoyo 51 98,5 48 58
4 | Galih Tri Nugroho 51,2 85,6 43 41
5 | IkaRachmawati 51,7 84,5 445 445
6 | Luthfina Aryani 49,3 83,2 46,8 445
7 | Rizki Adhi Gunawan 57 91 47,5 43
8 | Farouk Basyarahil 50 86 51 447
9 | Hendita Sulistyawan 55 96,5 46 40
10 | Ferry Arif Mustofa 47,3 90 43,5 43
11 | Hari Pramantyoko 45,5 119 47 42
12 | Akbar Cahyo Binabar 50,5 94 45,2 445
13 | Hendry Adi W 42,5 94 45 44.5
14 | Nur Fitra Apryan 48 99,5 46 41
15 | Fredi IndraP 47,5 94 46,2 43,2
16 | Fuad Yudha S 48,5 129 44.5 44.8
17 | Gunawatri nugroho 54,5 97,5 26,5 44
18 | Tri Apri Yudianto 47 107,1 41,2 419
19 | AryaSidhi Pramana 47 86 47,5 43,5
20 | Edo Octarian Marris 51,7 95 47 41
21 | Zulfi Arahman 49,3 89,2 43,7 39




22 | Nurul Luklu 47 87,8 45 41
23 | Hanayuki 51,7 87,5 46 43,2
24 | OctavianaP 49,3 100 46,2 44.8
25 | Syarif Hidayatulloh 57 20 47,5 429
26 | Heri Santoso 47 87,8 445 39
27 | Zaki Judeg Siovani 49 87,5 46,8 442
28 | BrianW 52,2 100 44 42,2
29 | NovianaDwi Harsiwi 47 87,8 44,5 39
30 | Cahyo Atmawan 49 84 47 44
31 | Adrian Arif 49,5 96 49 43,3
32 | AmaliaRamadanaM 49,3 100 46,2 44,8
33 | Diyah RatnaW 57 90 47,5 42,9
34 | Ade Shastian 48,7 95,1 442 42,7
35 | Rustam 46,8 79,11 44 40
36 | Haris Nur Hanif 53 87,9 42,9 38,3
37 | Riswanto 45,1 82,2 50,7 41
38 | Indro Prakoso 45 90 48 39,3
39 | Aan Nurdiyanto 54 62 49 41
40 | Risaldy Bagus Pramudya 48 87 47 42
41 | Zuda A Sitompul 50 92 54 43
42 | Nur Wahid Sulhan 33,7 86,5 52,5 444
43 | Ganang Aditya P 36 88,6 53 43




No Nama pp Ip Isd jtd
1 | Fandi Ahmad 45,9 37,8 475 75,5
2 | Fakhri Fadlan 47 36 46 85
3 | Bambang Hartoyo 49 37,9 77
4 | Galih Tri Nugroho 46,8 36 79,5
5 | IkaRachmawati 49 35,3 452 815
6 | Luthfina Aryani 47,5 32,5 75
7 | Rizki Adhi Gunawan 49,5 (15 2 47,5 75,5
8 | Farouk Basyarahil 53,2 36,6 51 89,5
9 | Hendita Sulistyawan 49,7 36,6 46 77
10 | Ferry Arif Mustofa 44 41 43,5 75
11 | Hari Pramantyoko 43 42 47 77
12 | Akbar Cahyo Binabar 49 35,3 45,2 77
13 | Hendry Adi W 47,5 32,5 45 83,5
14 | Nur FitraApryan 441 26 46 81,5
15 | Fredi IndraP 47 41,3 46,2 75
16 | Fuad Yudha S 43,7 33,6 44,5 82,5
17 | Gunawatri nugroho 45 334 26,5 75
18 | Tri Apri Yudianto 45 36,6 41,2 79,5
19 | AryaSidhi Pramana 46,3 38 475 20
20 | Edo Octarian Marris 50,5 36,2 47 73
21 | Zulfi Arahman 36,6 36 43,7 80,5




22 | Nurul Luklu 441 36,6 412 75
23 | Hanayuki 47 38 475 79,5
24 | OctavianaP 43,7 36,2 47 90
25 | Syarif Hidayatulloh 52,3 32 475 84
26 | Heri Santoso 52 35 445 76,5
27 | Zaki Judeg Siovani 49,5 32 46,8 84,5
28 | BrianW 46,6 35,6 445 81
29 | NovianaDwi Harsiwi 52 35 445 76,5
30 | Cahyo Atmawan 50 43,8 47 74
31 | Adrian Arif 49,8 40 49 82,5
32 | Amalia Ramadana M 43,7 36,2 47 90
33 | Diyah RatnaW 52,3 32 475 84
34 | Ade Sbastian 43,6 32,8 44,2 81,5
35 | Rustam 44,3 36,1 44 76
36 | Haris Nur Hanif 50 32,6 42,9 80
37 | Riswanto 39,5 30,2 36 79,5
38 | Indro Prakoso 34 25 26 80,5
39 | Aan Nurdiyanto 42 32 42 69
40 | Risaldy Bagus Pramudya 43 33 45 82
41 | ZudaA Sitompul 435 30 39 88,9
42 | Nur Wahid Sulhan 41 29,2 43,2 87,6
43 | Ganang Aditya P 56 30,5 44 78




Lampiran 3

Kuesioner Pengamat



Kuesioner Pengamat

Nama Pekerja:
Tangga Pengamatan :

Punggung

A.

K etika melakukan pekerjaan, apakah punggung (pilih situasi terburuk)
A1l. Hampir netral

A2. Agak memutar atau membungkuk

Pilih satu dari 2 pilihan

Pekerjaan :

Untuk pekerjaan dengan duduk atau berdiri secara statis. Apakah punggung
berada dalam posisi statis dalam waktu yang lama?

B1. Tidak

B2.Ya

Atau

Untuk pekerjaan mengangkat, mendorong/menarik. Apakah pergerakan
pada punggung...

B3. Jarang (sekitar 3 kali/menit atau kurang)?

B4. Sering (Sekitar 8 Kali/menit)?

B5. Sangat sering (Sekitar 12 kali/menit atau lebih)?

Bahu/L engan

C.

D.

K etika pekerjaan dilakukan, apakah tangan (pilih situasi terburuk)
C1. Beerada disekitar pinggang atau lebih rendah?

C2. Berada Disekitar dada

C3. Berada disekitar bahu atau lebih tinggi?

Apakah Pergerakan bahu/lengan

D1. Jarang (sebentar — sebentar)

D2. Sering (Pergerakan biasa berhenti sesaat/istirahat)

D3. Sangat sering (pergerakan yang hampir kontinyu)?

Per gelangan tangan/Tangan

E.

F.

L eher

Apakah pekerjaan dilakukan dengan (pilih situasi terburuk)
E1. Pergelangan tangan hamper lurus?

E2. Pergelangan tangan yang tertekuk?

Apakah gerakan pekerjaan diulang?

F1. 10 kali/menit atau kurang?

F2. 11 hingga 20 kali/menit?

F3. Lebih dari 20 kali/menit?

K etika melakukan pekerjaan, apakah |eher/kepala tertekuk atau berputar?
G1. Tidak

G2. Ya, Terkadang

G3 Ya, Secaraterus —menerus




Lampiran 4

Kuesioner Operator



Kuesioner Operator

Nama Pekerja:
Tangga Pengamatan :

H.

Apakah berat maksimum yang diangkat secara manual oleh anda pada
pekerjaan ini?

H1. Ringan (sekitar 5 Kg atau kurang)

H2. Cukup berat (hingga 10kg)

H3. Berat (11 hingga 20kg)

H4. Sangat berat (lebih dari 20kg)

Berapa lama rata — rata anda untuk menyesuaikan pekerjaan dalam sehari?
I1. Kurang dari 2 jam

[2. 2 hingga4 jam

[.3 Lebih dari 4 jam

K etika melakukan pekerjaan ini, berapatingkat kekuatan yang digunakan oleh
satu tangan?

J1. Rendah (kurang dari 1 kg)

J2. Sedang (1 hingga 4 Kq)

J3. Tinggi (lebih dari 4kg)

Apakah Penglihatan ini memerlukan penglihatan yang ...
K1. Rendah (Hampir tidak memerlukan untuk melihat secara detail)
K2. Tinggi (Memerlukan untuk melihat secara detail)

K etika bekerja apakah anda menggunakan kendaraan sepeda/motor/mobil
selama...

L1. Kurang dari 1 jam/hari atau tidak pernah?

L2. Antara 1 hingga 4 jam/hari?

L3. Lebih dari 4 jam per hari?

. Ketika bekerja apakah anda menggunakan alat yang menghasilkan getaran

selama...

M1. Kurang dari 1 jam/hari atau tidak pernah?
M2. Antara 1 hingga 4 jam/hari?

M3. Lebih dari 4 jam per hari?

. Apakah anda mengalami kesulitan pada pekerjaan ini?

N1. Tidak pernah
N2. Terkadang
N3. Sering

Pada umumnya, bagaimana anda menjalani pekerjaan ini?
O1. Sama sekali tidak stress

02. Cukup Stress

O3. Stress

O4. Sangat stress




Lampiran 5

Perhitungan Dimens Anthropometri



1. Uji Keseragaman Data

Uji keseragaman data dengan menggunakan rumusan :

BKA = X+ks

BKB = X—ks

Dengan X =nila datarata-rata
k =2

S = Standar devias

Di mana x adalah ratarata data pengamatan. Tingkat kepercayaan 95%
sehingga k=2 dan tingkat ketelitian 5% (s=0,05). Rata — rata (x) dan tandar

devias (o) dihitung dengan bantuan software Microsoft Excel.

Tabel Hasil Perhitungan (x) dan (s)

Keterangan rata—rata (cm) s
Siku ke siku (SK'S) 49,818 4,797
Tinggi Duduk Normal (Tdn) 94,091 12,705
Tinggi Sandaran Punggung (Tsp) 47,250 2,863
Tinggi Popliteal (Tpo) 42,227 3,828
Pantat poplititeal (PP) 46,578 4,925
Lebar pinggul (Lp) 34,388 4,667
L ebar sandaran punggung (Isd) 44,285 5,321
Jangkauan Tangan K edepan (Jtd) 78,937 5,680




a Sikukesiku (SKS)
BKA = 49,818 + 2(4,797) = 58,274

BKB = 49,818 — 2(4,797) = 39,948

Siku Ke Siku
70
60
50 MAAVWAWAVAAVAV'AVAW%V
E
< 40
g V' —BKA
8 30
—SKS
o
20 ——BKB
10
0
135 7 91113151719212325272931333537394143
DataKe-

b. Tinggi Duduk Normal
BKA =94,091+ 2(12,705) = 118,2

BKB = 94,091 2(12,705) = 68,2

Tinggi Duduk Normal
160
140

120 \ \ ﬁ
80 e BKA

60 : V

g

Panjang (cm)

TDN
—=BKB

135 7 91113151719212325272931333537394143
DataKe-

c. Tinggi Sandaran Punggung

BKA = 47,25 + 2(2,863) = 54,287




BKB = 47,25 — 2(2,863) = 37,949

Tinggi Sandaran Punggung

o2}
o

a
o
4

N
o

Panjang (cm)
w
o

BKA
20 =TSP
—BKB
10
0
135 7 91113151719212325272931333537394143
DataKe-
d. Tinggi Poplited
BKA =42,227 + 2(3,828) = 48,773
BKB = 42,227 — 2(3,828) = 36,72
Tinggi Politeal
70
60
—~ 50
> e ——
= 40
2 —BKA
8 30
= —TPO
o
20 ——BKB
10
0
135 7 91113151719212325272931333537394143
DataKe-

e. Pantat Popliteal
BKA = 46,578 + 2(4,925) = 55,28

BKB = 46,578 — 2(4,925) = 37,7
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o O O
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w
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Pantat Popliteal

BKA
20 —FP
——BKB
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DataKe-
f. Lebar Pinggul
BKA = 34,388 + 2(4,667) = 42,624
BKB = 34,388 — 2(4,667) = 27,124
L ebar Pinggul
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DataKe-

g. Lebar Sandaran Punggung

BKA = 44,285 + 2(5,321) = 53,9

BKB = 44,285 — 2(5,321) = 34,6




L ebar Sandaran Punggung

o2}
o

1]
(@}

N
o

NN e
(] V BKA

Panjang (cm)
w
o

20 ——LSD
———BKB
10
0
135 7 91113151719212325272931333537394143
DataKe-
h. Jangkauan Tangan Depan
BKA =78,937 + 2(5,680) = 90,334
BKB = 78,937 — 2(5,680) = 69,921
Jangkauan Tangan Depan
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2. Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dihitung dengan menggunakan rumus :

N =

k N -0
Tx




Tingkat kepercayaan yaitu 95% sehingga k=2 dan dergjat ketelitian sebesar

5% (s=0,05). Apabila jumlah dari N’<N, maka jumlah data pengamatan

dinyatakan cukup dan apabila N’>N maka jumlah data pengamatan

dinyatakan belum cukup.

Tabel Hasil Perhitungan (& X, (3 X)2dan y X?)

Keterangan > X (cm) (39 (em) ZX* (em)
Siku ke siku (SK'S) 2111,8 4459699,24 104596
Tinggi Duduk Normal (Tdn) 4007,91 16063342,6 380135
Tinggi Sandaran Punggung (Tsp) 1983,1 3932685,61 92158,5
Tinggi Popliteal (Tpo) 1838,1 3378611,61 78953,8
Pantat poplititeal (PP) 1999,2 3996800,64 93759,7
Lebar pinggul (Lp) 1499,6 2248800,16 52928,3
L ebar sandaran punggung (Isd) 1902,8 3620647,84 85180,6
Jangkauan Tangan Kedepan (Jtd) 34455 11871470,3 277174
a  Siku ke siku (SKS)
N = [2/{]’95\/43(1{]4595,58)—(4459699,24) 2 — 13,601
21118
b. Tinggi Duduk Normal (Tdn)
N = [Z/M5J43(380135,032)—(16063342,42) z 28,135

4007,91

c. Tinggi Sandaran Punggung (Tsp)

. 2
2/3,95\/43(92 1585,51)—(3932685,61)]

N' =
1983,1

d. Tinggi Popliteal (Tpo)

2,258




2/{w51/43(?8953,77)—(33?8611,61)
1838,1

2
N' = [ ] = 7,767

e. Pantat poplititeal (PP)

. = 2
2/0,05v43(93759,7)-(3996800,64)

N' = [ - = 13,958
1999,2
f. Lebar pinggul (Lp)
2 43(85180,62)—(3620647,84)]"
N = [/0,35\/ ( ( )] — 18,613
1902,8
0. Lebar sandaran punggung (1sd)
2 43(52928,28)— (2248800,16)]
N = [/“’“5‘/ ; : | =10203
1499,6
h. Jangkauan Tangan Kedepan (Jid)
= B3E77179-(11871470,3)]
N’ = [/0,95«/ ( ( ) — 6,337
34455

3. Perhitungan Percentile
Dalam ha ini Percentile dihitung berdasarkan prinsip perancangan produk bagi
individu dengan ukuran ekstrim yaitu menggunakan Percentile 95, ukuran rata-rata
yaitu menggunakan Percentiles 50, dan ukuran bagi individu tertentu yaitu
menggunakan Percentile 5,

Tabel Hasil Perhitungan (x) dan (s)

SKS | TDN TSP TPO PP LP LSD JID

4581 | 13914 | 4,084 | 3,013 | 4,393 | 3,874 | 4,829 | 78,937

1] 49,111 | 94,253 | 46,118 | 42,746 | 46,493 | 34,874 | 44,251 | 5,680

a.  Siku ke siku (SKS)

a P;=x—16450



=49,111 — 1,645(4,581)
= 41,574
b) Py =x=49,111
C) Pys = X+ 1,645¢
= 17,709 + 1,645(1,771)
= 20,623
b. Tinggi Duduk Normal (Tdn)
a P; =x—16450
= 93,207 — 1,645(12,506)
= 72,645
b) Pso = ¥ = 93,207
C) Pos = X+ 1,6450
= 93,207 + 1,645(12,506)
= 113,780
c. Tinggi Sanderan Punggung (Tsp)
a P;s=x-—16450
= 46,119 — 1,645(4,084)
= 39,399
b) Pso = ¥ = 46,119
C) Pys = X+ 1,6450
= 46,119 + 1,645(4,084 )
= 52,838
d. Tinggi Popliteal (Tpo)

a Ps=x—16450



= 42,746 — 1,645(3,013)
= 37,789
b) Pso =X = 42,749
Q) Pos = X+ 1,6450
= 42,746 + 1,645(3,013)
= 47,704
e. Pantat poplititeal (PP)
a P;=x%— 16450
= 46,493 — 1,645(4,394)
= 39,265
b) Psy = X = 46,493
Q) Py = X + 1,645¢
= 46,493 + 1,645(4,394)
= 53,721
f. Lebar pinggul (Lp)
a P.=%— 16450
= 34,874 — 1,645(4,826)
= 28,500
b) Psy = % = 34,874
Q) Py = X + 1,6450
= 34,874 — 1,645(4,826)
= 41,248
g. Lebar sandaran punggung (Isd)

a P =#%-— 16450



= 44,251 — 1,645(4,829)
= 36,307
b) Psy = X = 44,251
C) Pys =%+ 1,645¢
= 44,251 + 1,645(4,829)
= 52,195
h. Jangkauan Tangan Kedepan (Jtd)
a P; =x-—16450
= 78,937 — 1,645(5,680)
= 69,593
b) Pso = x =78,937
C) Pys = X + 1,6450
= 78,937 + 1,645(5,680)

= 88,280
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