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Abstract. Musculokeletal Disorder is a disorder that occurs in the human skeletal muscle system. Poor
work posture and static work movements carried out over a long period of time will cause muscle fatigue
to the workers, which can lead to interference with the skeletal muscle system in these workers. CV.
Cihanjuang Inti Teknik (CV. CINTEK) is a company that produces ready-to-drink powder with a
production target of 400 bags / week. The packaging process is carried out every day with a working time
of 7 hours / day for a week. Static movements with a duration of work 7 hours / day cause various
complaints that experienced by workers. The company will make additional working time if the production
target is not met. Based on the results of direct interviews, workers at the manual packaging station
experience muscle complaints in the upper body during and after work. The purpose of the research is to
find out how much risk arises from the work methode that use in the manual packaging section.
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Abstrak. Musculokeletal Disorder merupakan suatu gangguan yang terjadi pada sistem otot rangka
manusia. Postur kerja yang kurang baik serta gerakan kerja yang statis dan dilakukan dalam jangka waktu
yang lama akan menimbulkan kelelahan otot pada pekerja sehingga memicu terjadinya gangguan pada
sistem otot rangka pada pekerja tersebut. CV. Cihanjuang Inti Teknik (CV. CINTEK) merupakan sebuah
perusahaan yang memproduksi minuman serbuk siap seduh dengan target produksi 400 bag/minggu.
Proses pengemasan dilakukan setiap hari dengan waktu kerja 7 jam/hari selama seminggu. Gerakan yang
statis dengan durasi kerja 7 jam/hari menimbulkan berbagai keluhan yang dialami pekerja. Perusahaan
akan melakukan penambahan jam kerja apabila target produksi tidak terpenuhi. Berdasarkan hasil
wawancara langsung, pekerja pada stasiun pengemasan manual mengalami keluhan otot pada tubuh bagian
atas pada saat dan setelah bekerja. Tujuan dari penelitian adalah untuk mengetahui seberapa besar resiko
yang ditimbulkan dari pekerjaan yang dilakukan pada bagian pengemesan manual.

Kata Kunci: Musculokeletal Disorder, Ergonomi, JSI, LUBA, Antropometri.
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A. Pendahuluan

CV. Cihanjuang Inti Teknik
(CV. CITEK) merupakan sebuah
perusahaan yang memproduksi produk
serbuk minuman siap seduh. Proses
produksi produk dilakukan dalam
beberapa tahpan diantaranya pencucian
bahan baku, pemotongan, pengeringan,
penghancuran, pencampuran hingga
pengemasan. Dari seluruh proses,
proses pengemasan dilakukan setiap 6
hari dalam seminggu dengan jam kerja
7-8 jam/ hari. Proses pengemasan
dilakukan dalam dua tahapan vyaitu
pengemasan dengan mesin, dan
pengemasan  manual.  Pengemaan
manual dilakukan dalam posisi duduk
dengan gerakan kerja yang statis,
durasi kerja yang panjang
menyebabkan pekerja pada bagian
pengemasan manual mengalami
berbagai keluhan otot yang dirasakan
pekerja pada saat dan setelah bekerja.
Elemen kerja yang dilakukan pada
bagian pengemasan manual yaitu
mengemas, mengelem, memasang tali,
serta mengepak.

B. Landasan Teori

Ergonomi berasal dari bahasa
latin yaitu Ergon (Kerja) dan Nomos
(Hukum Alam) dan dapat didefinisikan
sebagai studi tentang aspek-aspek
manusia dalam lingkungan yang
ditinjau secara anatomi, fisiologi,
psikologi, engineering, manajemen dan
desain atau perancangan (Nurmianto,
2005). Ergonomi disebut juga sebagai
“Human Factors”, menurut
International Ergonomics Association
dalam Nurmianto (2005) menyebutkan
bahwa ergonomi juga digunakan oleh
berbagai macam ahli/professional pada
bidangnya misalnya: ahli anatomi,
arsitektur, perancangan produk
industri, fisika, fisioterapi, terapi
pekerjaan, psikologi, dan teknik
industri. Adapun manfaat pelaksanaan
ergonomi adalah sebagai  berikut
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(Tarwaka, 2004):

1. Menurunnya angka sakit akibat

kerja.

2. Menurunnya kecelakaan kerja.
Biaya pengobatan dan
kompensasi berkurang.

Stress akibat kerja berkurang.
Produktivitas membaik.

Alur kerja bertambah baik.

Rasa aman karena bebas dari
gangguan cedera.

8. Kepuasan kerja meningkat.

w

No oaks

Job Strain Index

Strain Index (SI) merupakan
metode yang dikembangkan oleh J.
Steven Moore dan Arun Garg pada
tahun 1995 yang dimuat dalam jurnal
American Industrial Hygiene
Association dengan judul “The Strain
Index: A proposed method to analyze
jobs for risk of distal upper extremity
disorders”, Strain Index merupakan
metode yang digunakan  untuk
mengevaluasi  pekerjaan  terhadap
resiko gangguan muskuloskeletal pada
bagian Distal Upper Extremity (DUE)
meliputi ~ siku,  lengan  bawabh,
pergelangan tangan, dan tangan
(Moore dan Garg, 1995). Moore dan
Vos (2005), menjelaskan bahwa
langkah-langkah atau prosedur
penerapan metode Strain Index adalah
sebagai berikut:

1. Mengumpulkan data dari 6
variabel tugas terdiri dari
intensitas usaha yaitu estimasi
usaha yang digunakan untuk
melakukan suatu pekerjaan,
durasi usaha yang menunjukkan
berapa lama waktu yang
dibutuhkan  pekerja  untuk
melakukan aktivitas kerjanya,
usaha per menit yaitu jumlah
pengerahan tenaga per menit
atau frekuensi pekerjaan per
menit, posisi
tangan/pergelangan tangan,
kecepatan kerja, dan durasi
kerja per hari yang merupakan



total waktu pekerjaan yang
dilakukan per hari

2. Menentukan nilai rating
terhadap setiap variabel Kkerja
yang telah ditentukan.

3. Menentukan nilai multiplier dari
berdasarkan hasil penentuan
nilai rating untuk setiap variabel
kerja.

4. Menghitung nilai Strain Index
(SI), dimana nilai Strain Index
diperoleh dari hasil perkalian
multiplier dari masing masing
variabel tugas.

5. Mengintrepetasikan nilai  Sl,
maksudnya adalah
mengintrepetasikan nilai
berdasarkan penilaian tingkat
resiko JSI, penilaian resiko JSI
sendiri dibagi menjadi 3 yaitu
nilai SI < 3 tingkat resiko
rendah atau pekerjaan tersebut
aman, Sl 3 - < 7 tingkat resiko
sedang, dan SI > 7 tingkat

resiko tinggi.
C. Hasil Penelitian dan
Pembahasan

Penentuan Nilai Rating
» Intensitas Usaha (Intensity of
Duration/le)

Pada saat proses pengepakan
operator bertugas melakukan
pengemasan  tahap  akhir, yaitu
mengemas produk ke dalam kemasan
kantung plastik besar untuk kebutuhan
penyimpanan di gudang sebelum
didistribusikan. Usaha yang dilakukan
operator tergolong ringan karena
operator hanya perlu memasukan
produk yang telah dikemas kedalam
kantong plastik dan memasang perekat,
operator terlihat tidak perlu
mengerahkan usaha atau tenaga yang
besar sehingga Intensitas Usahanya
ialah Ringan (h-15).

» Durasi Usaha (Duration of

Effort/DE)
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Hasil observasi pada saat proses
pengepakan dilakukan diperoleh durasi
usaha yang terukur selama periode
observasi sebesar 152 detik dari total
waktu observasi 180 detik, untuk
menentukan  nilai  durasi  usaha
dilakukan perhitungan menggunakan
Persamaan 2.2 sebagai berikut.

: 152
% Durasi usaha = a0 X 100 =

84 %

Berdasarkan perhitungan diatas
nilai rating untuk durasi usaha sebesar
84%

» Usaha/Menit  (Effort  per
Minutes/EM)

Dari hasil observasi diketahui
bahwa jumlah pengerahan usaha
selama periode observasi sebanyak 2
kali dari total waktu observasi 3 menit.
Nilai usaha/menit diperoleh dengan
menggunakan Persamaan 2.3 sebagali
berikut.

» Posisi
Tangan (HWP)

Posisi tangan operator pada saat
melakukan pengepakan membentuk
sudut Fleksi sebesar 57°. Posisi tangan
operator ditunjukan pada Gambar 1.

Tangan/Pergelangan

Gambar 1. Postur pergelangan tangan
operator pada proses pengepakan
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Sudut yang terbentuk oleh
posisi tangan operator ketika proses
pengepakan ialah sudut fleksi sebesar
57°. Hasil tersebut menunjukan bahwa
Posisi  tangan/Pergelangan  Tangan
pada elemen kerja pengepakan
termasuk kedalam kategori Sangat
Buruk.

» Kecepatan Kerja (Speed of

Work/SW)

Berdasarkan hasil pengamatan
secara langsung. Operator pada saat
proses Pengepakan bekerja dengan
cepat namun operator juga nampak
cekatan dan tidak kewalahan dalam
bekerja, sehingga nilai rating untuk
kecepatan kerjanya masuk dalam
kategori Cepat.

> Durasi Kerja per Hari (Duration

Work per Day/DD)

CV. CINTEK memiliki jam
operasional produksi yang dimulai dari
jam 08.00 — 16.00 (8 jam) dengan lama
masa istirahat satu jam, Sehingga total
durasi kerja perharinya menjadi 7 jam
kerja/hari.

Menentukan Nilai Multiplier

Penilian multiplier dilakukan
dengan  menginterpretasikan  nilai
rating kedalam Tabel Nilai Multiplier.
Hasil dari penentuan nilai multiplier
untuk elemen kerja pengepakan dapat
dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1 Hasil penentuan nilai multiplier
untuk elemen kerja mengepak

Intensi . Usaha/ | Kece |Durasi
Durasi| Postur )
tas Usaha| Tangan i [Patan| Kena/
Usaha 9 Eentl Kerja| hari

Nilai _ P— '
0

Rating Ringan| 84% | o~ | 06 [Cepat| 7jam

Nilai

Multiplier 1 3 3 0.5 15 1

Menentukan Nilai SI (Strain Index)

Setelah  mendapatkan  nilai
multiplier untuk setiap variable tugas
selanjutnya menentukan nilai Strain
index. Penentuan nilai Strain Index
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dari  elemen  kerja  pengepakan
menggunakan Persamaan 2.1 adalah
sebagai berikut.

SI=1x3x3x05x15x1

=6.75

Dari hasil penentuan nilai Sl
pada elemen kerja mengepak, hasil
menunjukan bahwa nilai SI berada
pada kategori resiko sedang. Namun,
skor atau nilai SI tersebut hamper
mendekati nilai kategori resiko tinggi
dengan nilai skor minimun pada
tingkat resiko tinggi sebesar 7,
sehingga perlu peninjuan lebih jauh
terkait faktor lainnya seperti fasilitas
yang digunakan, mengingat
penggunaan fasilitas yang tidak sesuai
dengan  kondisi  pekerja  akan
memperburuk  kondisi  pekerja itu
sendiri (Tarwaka, 2004). Rekapitulasi
hasil penilaian resiko kerja terhadap
elemen kerja lainnya dapat dilihat pada
Tabel 2.

Tabel 2 Rekapitulasi penilai resiko
kerja menggunakan metode JSI

Agak
Berat
83 93 9% 84
Sangat
Buruk
79 106 33 0.6
Cukup | Cukup Cukup
Lambat | Lambat | Lambat
7jam Tjam 7jam Tjam 1 1 1 1
18 45 | 135 | 675
[Tingkat Resiko | Tinggi | Sedang | Tinggi | Sedang

Dari Tabel 2 tersebut hasil
penilaian resiko kerja menunjukan
bahwa untuk elemen kerja mengemas
(pengemasan produk) nilai/skor Sl
berada pada tingkat resiko tinggi
dengan nilai/skor Si 18, sedangkan
untuk elemen kerja  mengelem
(pengeleman) nilai SI berada pada
tingkat resiko sedang dengan nilai 4.5,
dan pada elemen kerja pemasangan tali
nilai/skor SI berada pada tingkat resiko
tinggi dengan nilai 13.5.

Ringan

Agak Berat | Ringan

Buruk Baik |Sangat Buruk

3
3
2 1 3 3
1
1

Cepat




D. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian
yang telah dilakukan diperoleh hasil
bahwa pekerjaan yang dilakukan dalam
kondisi statis dengan jangka waktu
yang lama akan menimbulkan resiko
kerja yang tinggi bagi pekerja.
Pekerjaan manual yang mengandalkan
tubuh  bagian atas juga akan
menyebabkan gangguan otot pada
tubuh bagian atas terutama pada bagian
bahu serta leher. Berdasar penilain
potur tangan/pergelangan tangan pada
setiap elemen kerja di bagian
pengemasan  manual  menunjukan
bahwa pekerja perlu mengangkat
tangan  terlalu  tinggi  sehingga
pergelangan tangan juga ikut tertekan
sehingga menghasilkan postur yang
cenderung buruk. Hal tersebut juga
mengindikasikan bahwa fasilitas yang
digunakan tidak sesuai  dengan
kebutuhan pekerja, sehingga pekerja
perlu  menyesuaikan diri  dengan
fasilitas yang digunakan. Maka dari itu
perbaikan terhadap metode/fasilitas
kerja perlu dilakukan guna
meminimasi terjadinya resiko kerja
akibat penggunaan metode/fasilitas
yang kurang baik.

E. Saran

Berdasarakan hasil penelitian
yang dilakukan terdapat beberapa saran
yang dapat dilakukan, sebagai upaya
pengembangan  penelitian  maupun
sebagai masukan untuk perusahaan.

1. Ada banyak teknik atau cara
yang dapat dilakukan untuk
mengurangi dampak stress yang
ditimbukan oleh pekerjaan yg
dilakukan, perusahaan perlu
menginformasikan hal tersebut
guna  meminimalisir  resiko
cidera pada pekerja.

2. Penentuan SOP  (Standard
Operational Procedure) akan
cukup  membantu  operator
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dalam bekerja sehingga dapat
memaksimalkan fungsi fasilitas
yang dirancang.

3. Peninjauan terhadap fasilitas

yang digunakan perlu
dilakukan, peninjauan dapat
dilakukan dengan cara

mengukur resiko berdasarkan
postur kerja yang ditunjukan

oleh pekerja dengan
menggunakan metode LUBA,
mengingat pekerjaan
pengemasan dominan
menggunakan tangan, dan tubuh
bagian atas sehingga

penggunaan metode LUBA
untuk menilai postur pekerja
dinilai lebih tepat.
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