Jurnal Energi dan Manufaktur Vol. 9 No. 2, Oktober 2016 (135-142)

http://ojs.unud.ac.id/index.php/jem

ISSN: 2302-5255 (p)
ISSN: 2541-5328 (e)

Analisis ergonomi postur kerja operator pada proses pembuatan batako
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Abstrak

Proses pembuatan batako merupakan salah satu pekerjaan yang membutuhkan penanganan material secara manual,
sehingga tenaga fisik pekerja diperlukan meskipun mesin bantu cetak sudah tersedia. Berdasarkan pengamatan dilapangan
diketahui bahwa seluruh aktivitas pembuatan batako banyak membutuhkan tenaga fisik. Pekerjaan membuat batako dapat
dibagi menjadi beberapa elemen kerja dan setiap elemen kerja memberikan postur kerja yang bervariasi. Hasil analisis postur
kerja dengan menggunakan REBA menunjukkan pekerja pada proses pemindahan batako basah memiliki nilai 11 dengan level
risiko sangat tinggi. Perbaikan dilakukan dengan menambahkan kursi pekerja dan berhasil menurunkan skor REBA menjadi 5.

Kata Kunci: Postur kerja, REBA

Abstract

Brick-making process is one of those jobs that require manual materials handling, so that the physical exertion of workers
needed though a production machine is already available. Based on observations in the field note that the entire activity of
brick-making requires a lot of physical exertion. Brick-making can be divided into several working elements and each element of
the work provides a varied work posture. The results of the analysis work posture using REBA showed workers in the process
of moving the wet concrete blocks have a value of 11 with a very high risk level. Improvement of working conditions by adding a

seat for workers reduce the REBA score to 5 .

Keywords: Work Posture , REBA

1. Pendahuluan

Bahan bangunan untuk dinding rumah yaitu
batako merupakan alternatif material selain batu bata.
Kebutuhan akan batako juga mengalami peningkatan
akibat perkembangan keperluan bangunan tempat
tinggal untuk penduduk. Kebutuhan batako untuk 1m2
(satu meter persegi) dinding adalah £12 buah. Maka
untuk membangun sebuah ruangan dengan lebar 3
meter, panjang 3 meter, dan tinggi 3 meter,
membutuhkan batako sebanyak +400 buah. Ini berarti
kebutuhan batako selalu meningkat.

Proses pembuatan batako masih banyak
memerlukan tenaga kerja fisik. Hampir seluruh
penanganan materialnya dilakukan secara manual
serta mengandalkan kekuatan fisik para pekerja.
Berdasarkan pengamatan di lapangan, beberapa
elemen pekerjaan masih menggunakan tenaga fisik
yaitu seperti penyaringan bahan baku berupa pasir
agar tidak ada kerikil yang terproses. Meskipun ada
alat yang bisa membantu proses pembuatan batako,
namun peran pekerja tetap dibutuhkan. Pekerjaan
berikutnya yaitu proses pengadukan, meski sudah
ada alat pengadukan yang bisa mempercepat proses
pengadukan, namun pekerja dibutuhkan untuk
memindahkan pasir ke alat pencetak batako. Saat
batako selesai dicetak, batako dipindahkan secara
manual oleh pekerja untuk proses pengeringan.
Material handling yang masih dilakukan secara
manual tersebut membutuhkan tenaga pekerja demi
kelangsungan proses pembuatan batako.

Mengingat sebagian besar pekerjaan membuat
batako secara manual dan mengandalkan tenaga fisik
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maka cenderung mengakibatkan gangguan
musculoskeletal. Postur kerja operator saat bekerja,
besarnya beban yang ditangani, frekuensi
pengulangan setiap gerakan adalah variable yang
berperan besar akan terjadinya keluhan otot rangka
tersebut. Oleh karena itu penelitian ini akan
membahas mengenai analisis ergonomi postur kerja
operator pembuatan batako.

Beberapa permasalahan yang dikaji yaitu:

e Bagaimana postur tubuh operator saat bekerja
membuat batako?

e Bagaimana menilai kenyamanan postur operator
saat bekerja?

e Bagaimana wusulan perbaikan untuk kegiatan
mengangkat material?

Sedangkan pembahasan dibatasi pada:

e Analisis ergonomi postur kerja
dilakukan pada beberapa aktivitas
pembuatan batako.

e Usulan perbaikan dilakukan untuk aktivitas yang
memiliki tingkat risiko paling tinggi.

. Kondisi pencahayaan, kebisingan, debu, getaran
dan temperatur tidak dibahas.

Berdasarkan pada permasalahan dan batasan, maka

tujuan penelitian yaitu untuk:

e Mengetahui karakteristik ergonomi postur kerja
operator pada saat pembuatan batako.

e  Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi
tingkat resiko postur kerja yang ekstrim pada
proses pembuatan batako.

dilakukan
proses
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2. Tinjauan Pustaka
2.1. Tinjauan Umum Ergonomi (Arial 10 pt)

Ergonomi berasal dari bahasa Yunani yaitu Ergos
yang berarti kerja dan Nomos yang berarti ilmu.
Ergonomi secara harfiah dapat diartikan sebagai
suatu ilmu yang mempelajari hubungan antara
manusia dengan pekerjaannya. Untuk menghindari
terjadinya kecelakaan akibat kerja, manusia harus
diberikan alat kerja/mesin dan atau lingkungan kerja
yang berada dalam batas kemampuan, kebolehan dan
keterbatasannya. Dengan penerapan ergonomi yang
tepat diharapkan akan terjadi proses kerja yang
efektif, nyaman, aman, sehat dan efisien (ENASE) [1].
Produk dan sarana harus dibuat dengan konsep yang
tepat untuk mendukung efisiensi dan keselamatan
dalam penggunaannya. Konsep tersebut adalah
desain untuk reliabilitas, kenyamanan, lamanya waktu
pemakaian, kemudahan dalam pemakaian, dan
efisiensi dalam pemakaian.

Ergonomi memberikan peranan penting dalam
meningkatkan faktor keselamatan dan kesehatan
kerja, misalnya desain suatu sistem kerja untuk
mengurangi rasa nyeri dan ngilu pada sistem
kerangka manusia dan desain stasiun kerja untuk alat
peraga visual. Hal itu adalah untuk mengurangi
ketidaknyamanan visual dan postur kerja, desain
suatu perkakas kerja (handtools) untuk mengurangi
kelelahan kerja, desain suatu peletakan instrumen dan
sistem pengendali agar didapat optimasi dalam proses
transfer informasi dengan dihasilkannya suatu respon
yang cepat dengan meminimumkan risiko kesalahan,
serta supaya didapatkan optimasi, efisiensi kerja dan
hilangnya risiko kesehatan akibat metoda kerja yang
kurang tepat [2]. Ergonomi dapat berperan pula
sebagai desain pekerjaan pada suatu organisasi,
misalnya: penentuan jumlah jam istirahat, pemilihan
jadwal pergantian waktu kerja (shift kerja),
meningkatkan variasi pekerjaan dan lain-lain.
Penerapan ergonomi pada umumnya merupakan
aktivitas rancang bangun (disain) ataupun rancang
ulang yang disesuaikan dengan kemajuan teknologi
dan juga anatomy, psysiology, industrial medicine [3].

2.2. Rapid Entire Body Assesment (REBA)

Rapid Entire Body Assesment (REBA) adalah
sebuah metode yang dikembangkan dalam bidang
ergonomi dan dapat digunakan secara cepat untuk
menilai posisi kerja atau postur leher, punggung,
lengan, pergelangan tangan, dan kaki seorang
operator. Metode ini dipengaruhi faktor coupling,
beban eksternal yang ditopang oleh tubuh serta
aktivitas pekerja. Penilaian dengan menggunakan
REBA tidak membutuhkan waktu yang lama untuk
melengkapi dan melakukan penilaian pada daftar
aktivitas yang mengindikasikan perlu adanya
pengurangan risiko yang diakibatkan postur kerja
operator [4]. Metode REBA membagi segmen-segmen
tubuh menjadi dua kelompok yaitu grup A dan grup B.
Data sudut segmen tubuh pada masing-masing grup
dapat digunakan untuk mengetahui skor A dan skor B.
Nilai skor C diperoleh dari perpotongan nilai skor A
dan skor B. Nilai akhir REBA dapat diperoleh dari
penjumlahan skor C dengan nilai aktivitas.
Berdasarkan nilai akhir REBA, maka ditentukan level

risiko dan tindakan yang dilakukan. Pengelompokan
hasil REBA dapat dilihat pada Tabel 1.

Tabel 1. Tabel Level Risiko dan Tindakan

Skor REBA Level Risiko Tindakan Perbaikan
1 Dapat Diabaikan  Tidak perlu
2-3 Rendah Mungkin perlu
4-7 Sedang Perlu
8-10 Tinggi Perlu segera

11-15 Sangat Tinggi Perlu saat ini juga

3. Proses Pembuatan Batako

Batako merupakan alternatif material yang digunakan
untuk dinding bangunan selain batu bata. Batako
mempunyai sifat-sifat panas dan ketebalan total yang
lebih baik dari pada beton padat. Jika dibandingkan
dengan batu bata, batako memiliki keuntungan
tertentu seperti, beratnya hanya 1/3 dari batu bata
untuk jumlah yang sama. Batako dapat disusun 4 kali
lebih cepat dan cukup kuat untuk semua penggunaan
yang biasanya menggunakan batu bata. Dinding yang
dibuat dari batako mempunyai keunggulan dalam hal
meredam panas dan suara. Batako sendiri memiliki
berbagai bentuk, namun batako dengan lubang
adalah jenis batako yang umum diketahui masyarakat.
Pembuatan batako dapat dilakukan secara manual
dan dengan bantuan mesin. Pada pembuatan batako
secara manual, batako dipadatkan dengan tangan dan
palu, sedangkan pembuatan batako dengan bantuan
mesin, dilakukan dengan bantuan getaran dari mesin,
sehingga batako menjadi lebih padat. Pada penelitian
ini, pembuatan batako yang dilakukan menggunakan
bantuan mesin cetak, dengan proses pembuatan
terdiri dari 4 proses dan tiap proses terdiri dari 1 orang
pekerja. Proses pertama yaitu pengangkutan bahan
baku yang terdiri dari pasir dan kerikil kasar ke dalam
gerobak oleh pekerja pertama. Setelah gerobak penuh
dengan pasir dan Kerikil, gerobak dipindahkan menuju
tempat pengadukan. Saat bahan baku di alat
pengaduk mulai sedikit, pekerja akan membuka sekat
depan gerobak dan menumpahkan tumpukan pasir ke
dalam alat pengaduk. Air dan semen akan diberikan
sesuai kebutuhan. Alat pengaduk lalu akan mengaduk
seluruh bahan baku tersebut sampai merata dan
sampai komposisi yang sesuai. Pekerja kedua
bertugas dalam memindahkan campuran bahan baku
dari alat pengaduk ke mesin cetak. Saat bahan baku
sudah tercampur di alat pengaduk, pekerja akan
membuka pintu pada alat pengaduk sehingga
campuran bahan baku 33 akan keluar dari alat
pengaduk. Pekerja akan memindahkan campuran ke
mesin cetak menggunakan bantuan sekop, dan
mendorong campuran bahan baku ke dalam mesin
cetak, sehingga campuran bahan baku akan turun ke
dalam cetakan dan siap dicetak. Pekerja ketiga
bertugas dalam mengoperasikan mesin cetak untuk
penyetakan batako. Pekerja mengambil alas kayu
untuk batako basah dan meletakkannya di bagian
bawah mesin cetak. Saat campuran bahan baku telah
terdorong ke dalam cetakan, pekerja akan mendorong
ke atas tuas mesin sehingga mesin akan bergetar.
Saat mesin sedang bergetar, pekerja akan meratakan
cetakan untuk memastikan cetakan sudah terisi
seluruhnya dengan campuran bahan baku. Lalu tuas
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akan didorong kembali ke posisi paling atas agar
mesin dapat memadatkan campuran bahan baku
dalam cetakan tersebut. Setelah batako telah tercetak,
pekerja akan menarik tuas sehingga batako basah
dapat diambil. Pekerja keempat bertugas untuk
mengambil alas kayu dan batako basah dari mesin
cetak, lalu membawa batako basah ke tempat
pengeringan, dengan jarak sekitar 4 meter dari mesin
cetak. Setiap pencetakan menghasilkan 2 buah
batako dengan berat sekitar 14 kilogram. Alas kayu
untuk batako basah seberat 1,8 kilogram, maka total
berat yang harus diangkat oleh pekerja sebesar 15,8
kilogram ke tempat pengeringan batako. Proses

pengeringan

dilakukan minimal selama 1 hingga 2

137

hari, tempat pengeringan hanya tertutup pada bagian
atas, sehingga batako tidak terkena air hujan namun
tetap mendapatkan angin yang cukup untuk
pengeringan batako. Setelah batako benar-benar
kering, batako akan dikirim ke pembeli.

4. Analisis Postur Kerja Menggunakan Metode
REBA (Rapid Entire Body Asessment)

Berikut beberapa postur pekerja yang cukup
ekstrim yang teramati saat mereka bekerja. Analisis
postur kerja diulas pada tabel-tabel berikut disertai
photo.

Tabel 2. Analisis REBA Gerakan Menyekop Pasir

GROUE A GROUP B
5 Ad TOTAL
o |s| i i i el e
PLINGOGLIMNG LA (BATL!
Ficksi 0 | 4 | = [ Fleksi 0= {Kiri) Flekea 56° (kanond | 3 | 3 | - | +labdukss | 3 | 4
LEHER LE (SIRL)
Eksicnsi 165 [ 1 | - [ 1 Fleksi 5° dkiri) Fleksi 30° (kanan) | 2 [ 2 [ = | - [ 3 T 32
EAR FT
Kaki tertopang [ 1 [ =) Aeksi 307607 | 2 | Fieksi 13® (kini) Ekstensi 13 ikanam) [ 1 [ 1 [ - | = [ v T
SKOR TABEL A 5 SKOH TABEL B [ a4 [ =
BIERAMN KOMMHEL GEMGGAMAN
< 5 kg [ o] . [ 0 Buik ool | 7] o
5RO A [ s SROR B 4 5
AKTIVITAS SEOR TABEL C 5 B
Pengulamgnn gerakan lebah dan dx per | SKOR AKTIVITAS 1 I
menit GRAND SEOR REBA 3 T
Level Resikoo Sedang | Sedang
Tirklakan Perbaikan Perlu Perla
Tabel 3. Analisis REBA Gerakan Mengambil Semen
AT A TCHATE
[ = el TUORT Al
PR | 5 | A | Tl 'k i A i = I I T W
LSl TR i H“‘.l'::d‘llI
= Fhoai W1 (ki) 1 lakss 917 +1
Flcksi 6 | |+l rl'.l.'l'l.l.ﬂ'.l'l =1 Pk | I | 4 | Elaggian - | 4 | &
LEMER LHeESIEL)
| Fh=eral = - Fhekni 137 jkmil Mlekw 327 : e " -
Ein |'| | - kg |'|‘| | | . | -
EAKL i
Kk | T Tek= 2 Elcstarsi 20 (ki p Naksd 340 I ﬂz | . | . 2 I
e ) | e Lt T
=EOIE TANEL A 7 TEOH, TAINUL B 5 .
WA BRI GG AT
<Skg [ 0] - [ ©o Haik B TofJaol] | [ 1]
SROH A 7 CEEDR I [ [
AETIVITAS SRHE TABEL C 5 o
| SKOR ARTIVITAS 5 b
GREAKD SEQIR RERA * 0o
" level ok T Tirgai
T miphoon Perbeydoan Perty Segorn | Pede Soges
Tabel 4. Analisis REBA Gerakan Mengambil Air
GROLIT A, LRCLIF T
C] Ad ToH Al
e | 5 Ad Tortal IE= iTE | & T
PRGN YR
g : +1 Bakai =
Elckasi fil | i - i Ol Flek 57 fearmn | 4| 3| LRS- z I
LEHER LA SIKT
Fleksi 2 | 2 : 1 kel s I Y i : = # 2
Tk
L AR N T
e . | ) Bl 158k | 0 | i . i 1
DO
SKOH TABEL A I SKOH TABEL I ] F]
BEAAN R ODER] GENTrARLAN
=Skg [ 0] " ] Bak [e]n] | 1] i
SEOR A i S 1 ¥ 4
AR TEVITAR AKOR TABEL L & F]
RO AKTIVITAS 1] i
h h CHA W SEOE RITL, a i
B Hipaaboy Sadang | Zedang
“Tindaken Perbaikan Pk | Peilu
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Tabel 5. Analisis REBA Gerakan Menyekop Campuran Bahan baku

GROLP A GROUP I
: . | Ad [ TOTAL
PR |:,| A |rmn| PR R e T I =
PLUNGGLNG LA (BAHU)
x +1 Fleksi 63° (kiri) Fleks: 37° N +1
Fleks: 66° | 4 | e 5 ania 3|z e 3 3
LEHER LB (SIKL)
s 1] - [ 1 Fleksi 57 (kiri) Flekst 37° (kanan} [ 2 [ 2 [ - | - I 1 I 2
KAKI FT
Kaki y | L Meksi s Ekstensi 15 (kiri) Ekstensi 27° | i | 3 | 3 | i 3
teriopang 30407 = { kanan) B
SKOR TABEL A 4] SKOR TABEL B 4 5
BEBAN ROMNDISI GEMNGGAMAN
<5kg [ 0] = [ Bk ToTo] T 1] 1]
SROR A 0 SROR B 1 s
ARTIVITAS SKOR TAREL U 7 8
Pengulangan gerakan lehih | i SROR AKTIVITAS I 1
diart 4x per menit GRAMND SKOR REBA 8 ki
Lewvel Resiko Tingg Tinggi
Tinclakan Perbaikan Perlu Segera | Perlu Segera
Tabel 6. Analisis REBA Gerakan Mendorong CampuranBahan Baku ke Mesin Cetak
GROUR A GROUP B
: 5 Ad TOTAL
PR 5 Al Tiotal PR B i . TR
PUIRGGLIRG LA (EAHLT
" | : || kst 20° ghri) Fleksa 227 gkanam) [ 1 2| 2L 2 2
LEHER LB (SIKL)
Bkstensi 3 |2 41 memutar 3| Fleksi H57 (kiri) Flekss !J.‘?l"‘!hnnr| 2 | 2 | - | 2 | 2
KAKI
. | : Ekssenss 157 (kan} Eksiensi 25
2 . " 2
Kaki terapang | | + | heksi 327 2 F 1|2 | 2
SKOK TABEL A 3 SROR TABEL [ ] 3
BERAN KONDIEI GEMNGGAMAN
<5kg U] - i [ [B]0] | i i
SKOR & 3 SROH B 1 i
ARTIVITAS HEDR TAREL 3 E o
Pengulungan gerakun lebih dari dx per | SKOR AKTIVITAS 1 |
mesit GRAND SEOR REEA 4 i
Level Resiki Sedang | Sedang—
Tindakan Pertuikian Perlu | Pedu "y
Tabel 7. Analisis REBA Mengambil Batako Basah dari Mesin Cetak
GROLE A GROLIF R
[ & ] Ad | TOTAL
Pt 5 Ad Total L
| | [LR[ L TR T o T 'k
PLUMIHAING LA {BAHLL
Fleksigir [3] - | 3 Fleksi 53° (kiri) Fleksi 33 (kanan) [ 3 [3] - | - E] I :
[ CHER LB (RIEL
Ekstensi 2l |2 | = | 2 Fleksi 307 (kiri) Fleksi 30° (kanas) | 2 | 2 | I 2 | )
(] Q
Kl tikile |5 ”f'"f" 1 (i) £ dRcanam i | i | z | : i [
SEOR TAREL A f BEOR TABEL B 3 3
HERAMN KORDIIST GEMCHEAM AN
>i0kg  T2] - T 2 Fourang ik [HET0] I 1 ]
SROK A [ = KGR A 5 5
AETIVITAS SRR TAREL 1 10
Tenalsian postur vang ak I SRORE ARTIVITAS | |
il GRARD SROR RERA, 1 1
mangal Sangzl
Level Resiko 1 i Tin
Perfu Soat | Perlu Sam
Tindskan Perbaikan Mrkiogs -] Tk
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Tabel 8. Analisis REBA Gerakan Membawa Batako ke Tempat Pengeringan

GROUP A GROUF B
: S ad TOTAL
PR |S|Ad|1ut.al PR |J—|"~| i | = i = T
PUNGGLING LA (BATIU}
Ekstemsid® [ 2] - [ 2 Ekstensi 5° (kirl) Ekstenst 5% (kanan) [ 1 [ 1] - | | 1 1
LEHER LB (SIKU}
3 [1] -1 1 Fleksi 90 (kiri) Fleksi 90° (kanan) [ 1 [ 1 | - [ [ 1 1
KAKI PT
+1 +1
Kl 1| - 1 Flekai 37° (iei) Fleksi 37° (kanan) | 2 | 2 | Pereelangan | pergelangan 3 3
tertopang tamgan tumgzan
menyimpang | menyimpang
SKOR TABEL A < SKOR TABEL B 2 2
BEBAMN KONDIST GENGGAMAN
=T0kg [ 2] - ] Hurang Baik [ElE] | 1 I
SKOR A [ 4 SKOR B 3 3
AKTIVITAS SKOR TABEL C [ a
SKOR AKTIVITAS [} i
B GRAND SKOR REBA 4 4
Level Resiko Sedang | Sedang
Tindakan Perbaikuomn Perlu Perlu
Tabel 9. Analisis REBA Gerakan Meletakkan Batako ke Tempat Pengeringan
GROUP A GROUP B
. e 5 Ad TOTAL
PR 5 Ad Totul PR L | R | n T | "
PURGGUNG LA (BAHLN
Fleks 5% [ 4] [ 4 Fleksi 4587 (ki) Fleksi 75 (hamuny [ 3 [3] - [ - ] 3 [ 3
LEHER LB (SIKLT)
0 | 1 | . | || Fleksi 38° (kin) Fleks: 30° kanun) | 2 z| s ‘ - | 2 | 2
KAkl T
Baki tidak | 1 Mok T Flsiensi 15% (kiri) Eksiensi il | y
tertopang 30 1 5%kanon} = i
SKOR TABEL A 5 SKOR TARFL B F Fl
BEBAN KONDIST GEMNGGAMAN
=kg  [2] 2 Fourang Baik [T | I I
SEOR A 7 SKOR B [ &
ARTIVITAS SKOR TABEL C o [
Persbahiun postur vang tsdak L SRR AKTIVITAS | 1
stiabil GRAND SKOR REBA 1] 10
Level Resiko Tmgg Tnge
Tindukan Perbaikan Pecy Rechs
Segem Segera

Gambar 1. Gerakan Menyekop Pasir

Gambar 2. Gerakan Mengambil Semen
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A4

Gambar 3. Gerakan Mengambil Air Gambar 4. Gerakan Menyekop Campuran
Bahan Baku

Gambar 5. Gerakan Mendorong Campuran Gambar 6. Gerakan Gerakan Mengambil Batako
Bahan Baku ke Dalam Mesin Cetak Basah dari Mesin Cetak
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Gambar 7. Membawa Batako Basah di
Tempat Pengeringan

5. Pembahasan

Berdasarkan pengamatan lapangan diketahui
bahwa  seluruh  pekerja  melakukan gerakan
membungkuk secara repetitif dan sikap kerja berdiri
selama 6 hingga 8 jam perhari. Proses pembuatan
batako melibatkan aktifitas angkat angkut bahan dan
bersifat berulang walaupun dibantu dengan mesin
pencetak batako.

Analisis postur kerja menggunakan REBA
menunjukkan bahwa hampir semua elemen kerja
proses pembuatan batako memiliki resiko dan
memerlukan tindakan perbaikan. Pekerjaan yang
memiliki  risiko  tinggi menyebabkan gangguan
muskuloskeletal adalah pekerja proses pemindahan
batako basah, dengan gerakan mengambil batako
basah dari mesin cetak. Diketahui bahwa pekerjaan
mengangkat dan mengangkut mempunyai risiko tinggi
yang dapat mengakibatkan nyeri pungggung bawah
karena kerusakan tulang belakang. Oleh karena itu
diperlukan tindakan perbaikan stasiun kerja dan teknik
mengangkat beban. [5]. Perbaikan dilakukan pada
proses pemindahan batako basah, khususnya pada
gerakan mengambil batako basah dari mesin cetak
dikarenakan risiko berdasarkan analisis REBA adalah
sangat tinggi dan perlu dilakukan perbaikan saat ini
juga. Perbaikan dilakukan dengan menyediakan kursi
pada saat mengambil batako basah dari mesin
sehingga pekerja tidak membungkuk dengan sudut
yang terlalu besar, melainkan duduk saat mengambil,
sehingga sudut saat membungkuk menurun dan kaki
lebih stabil. Dengan adanya kursi, maka dapat
merubah postur kerja pada gerakan pengambilan
batako basah dari mesin cetak. Pada teknik
mengangkat yang ergonomis, tumpuan beban terletak
pada kedua kaki dan bukan pada tulang belakang atau
punggung. Dengan demikian tulang belakang tidak
harus bekerja keras menahan beban, sehingga
kerusakan tulang belakang yang mungkin terjadi akan
kecil.

Setelah dilakukan implementasi perbaikan dengan
menyediakan kursi bagi pekerja saat mengambil

Gambar 8. Meletakkan Batako Basah di Tempat
Pengeringan

batako basah dari mesin cetak, punggung pekerja saat
membungkuk berubah menjadi 40°, mengalami
penurunan 20° dibandingkan sebelum perbaikan, dan
tubuh bagian bawah yaitu kaki, menjadi lebih stabil,
sehingga pengangkatan batako basah tidak terlalu
memberatkan pekerja. Analisis REBA setelah
dilakukan perbaikan menunjukkan nilai akhir REBA
sebesar 6, maka tingkat risiko pekerja sedang dan
perlu dilakukan perbaikan. Nilai REBA setelah
perbaikan sebsar 6 menunjukkan penurunan
dibandingkan nilai REBA sebelum perbaikan dengan
skor 11. Hal ini karena bagian kaki yang lebih stabil
dan leher dalam posisi lurus dibandingkan postur kerja
sebelum perbaikan. Gambar postur kerja setelah
perbaikan dapat dilihat pada Gambar 9 berikut dan
tabel analisis REBA setelah perbaikan dapat dilihat
pada Tabel 10.

[ i

Gambar 9. Prosen Mengambil Batako Setelah
Perbaikan
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Tabel 10. Analisis REBA Gerakan Mengambil Batako Setelah Perbaikan
GROUP A GROLUP R
5 A TOTAL
: 5 Ad Total PR
. ” LIR[ L [R L | R
PUNGGLING LA {BAHU)
Fleksi 4 | 3] | 3 | Fleksi 75° (kiri) Fleksi 75° (kanan) | 3| 3 | | -] 3 | ]
LEHER LB {SIKL)
0 [1] - ] 1 Fleks 18° (kiri) Fleksi 187 (kanan) [ 2 [ 2 | [ -] 2 | 2
KARI ™
Kaks tertopang | | | Ekstensi 157 (ki) Ekstens 15° (1 | |
{Duduk) - {kanan)
SKOR TABEL A 2 SKOR TABEL B 4 i
HERAN BOM DS GENGGAMAN
=10 kg 2 - 2 Eurang Baik 1)1 1 |
SEOR A 4 SKOR B [ 3
AKTIVITAS SKOR TABEL C 5 5
= 3 SKOR AKTIVITAS 0 i)
GRAND SKOR REBA [ .
Level Resiko Sedang Sedung
Tindakan Perbaikan Perlu Perlu
6. Simpulan
Berdasarkan pengamatan lapangan, pengolahan Lamto Widodo _
1. Diploma Degree (S1) - Mechanical

data dan pembahasan, maka kesimpulan yang dapat
diambil pada penelitian ini adalah:

1.

Proses pembuatan batako terdiri dari beberapa
tahapan pekerjaan fisik. Analisis postur kerja
menggunakan REBA menunjukkan bahwa
hampir semua elemen kerja proses pembuatan
batako memiliki resiko dan memerlukan
tindakan perbaikan.

Usulan perbaikan kerja dilakukan terutama pada
elemen kerja paling beresiko yaitu pada proses
mengambil batako dengan menambahkan kursi.
Hal ini berdampak positif terhadap skor REBA
sehingga menurunkan resiko keluhan
musculoskeletal pekerja.
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