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ABSTRAK 

 

SUHERTI. Analisis Postur Kerja sebagai Dasar Usulan Fasilitas Kerja untuk 

Mengurangi MSDs pada Aktivitas Produksi dan Material Handling. 

Dibimbing oleh Dr. Lovely Lady, ST., MT dan Prof. Dr. Ir. Wahyu Susihono, 

ST., MT. 

 

Surya Megah Sentosa merupakan sebuah Home Industry yang menghasilkan 

produk furniture. Permasalahan yang ada yaitu potur kerja yang tidak alamiah 

pada aktivitas produksi dan material handling seperti postur kerja yang selalu 

jongkok, membungkuk melebihi 90
0
, mengangkat seberat 50 kg dan mengangkut 

dalam waktu yang lama dan dilakukan secara berulang-ulang sehingga dapat 

menyebabkan ketidaknyamanan, kelelahan serta merasakan sakit yang dapat 

menyebabkan MSDs. Tujuan dari penelitian ini yaitu mengetahui persentase 

keluhan tertinggi menggunakan kuesioner NBM, mengetahui skor REBA, 

mengetahui berat beban yang seharusnya diangkat oleh pekerja menggunakan 

metode NIOSH Lifting Equation dan usulan perbaikan yang diberikan untuk 

mengurangi risiko MSDs. Berdasarkan hasil persentase kuesioner NBM yang 

memiliki persentase tertinggi diantaranya yaitu persentase sebesar 80% dengan 

kategori sangat sakit pada bokong dan tangan kanan. Perhitungan skor REBA para 

pekerja diantaranya pada kategori sangat tinggi terdapat pada pekerja proses 

pemotongan besi, pemotongan marble dan pewarnaan dengan skor REBA sebesar 

11 sehingga perlu saat ini juga perbaikan. Hasil perhitungan berat beban yang 

direkomendasikan untuk diangkat oleh pekerja pada posisi awal dan akhir sebesar 

9.609 kg dan 11.26 kg. Nilai LI posisi awal dan akhir sebesar 5.20 dan 4.43. 

Usulan yang diberikan untuk mengurangi risiko MSDs pada stasiun pengelasan, 

pemotongan dan finishing yaitu berupa meja dengan hasil skor akhir REBA 

sebesar 3. Usulan yang diberikan pada aktivitas material handling yaitu berupa 

troli dengan nilai akhir RWL posisi awal dan akhir sebesar 27.20 kg dan 30.23 kg, 

nilai akhir LI posisi awal dan akhir sebesar 1. 83 dan 1.65.  

 

Kata Kunci : MSDs, NIOSH Lifting Equation, Postur Kerja, REBA 
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ABSTRACT 

 

Suherti. Work Posture Analysis as a Basis for Proposed Work Facilities to 

Reduce MSDs in Production and Material Handling Activities. Guided by 

Dr. Lovely Lady, ST., MT and Prof. Dr. Ir. Wahyu Susihono, ST., MT. 

 

Surya Megah Sentosa is a Home Industry that produces furniture products. The 

existing problems are unnatural work patterns in production and material 

handling activities such as work postures that always squat, bend over 90
0
, lift 50 

kg and transport for a long time and are done repeatedly so that they can cause 

discomfort, fatigue and feel pain that can cause MSDs. The purpose of this study 

is to determine the percentage of the highest complaints using the NBM 

questionnaire, determine the REBA score, determine the weight of the load that 

should be lifted by workers using the NIOSH Lifting Equation method and the 

proposed improvements given to reduce the risk of MSDs. Based on the results of 

the percentage of NBM questionnaires that have the highest percentage including 

a percentage of 80% with a very painful category on the buttocks and right hand. 

Calculation of REBA scores of workers including in the very high category found 

in workers in the process of cutting iron, cutting marble and coloring with an 

REBA score of 11 so that it needs improvement at this time. The results of the 

calculation of the recommended load weight to be lifted by workers in the initial 

and final positions amounted to 9.609 kg and 11.26 kg. The LI value of the initial 

and final positions is 5.20 and 4.43. The proposal given to reduce the risk of 

MSDs at the welding, cutting and finishing stations is in the form of a table with 

the final REBA score of 3. The proposal given to the material handling activity is 

in the form of a trolley with the final value of RWL in the initial and final 

positions of 27.20 kg and 30.23 kg, the final value of LI in the initial and final 

positions of 1. 83 and 1.65. 

 

Keywords: MSDs, NIOSH Lifting Equation, REBA, Work Posture 
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RINGKASAN 
 

Suherti. Analisis Postur Kerja sebagai Dasar Usulan Fasilitas Kerja untuk 

Mengurangi MSDs pada Aktivitas Produksi dan Material Handling. Dibimbing 

oleh Dr. Lovely Lady, ST., MT. dan Prof. Dr. Ir. Wahyu Susihono, ST., MT. 

 

Latar Belakang; Surya Megah Sentosa merupakan sebuah Home Industry 

yang menghasilkan produk furniture. Terdapat tiga stasiun kerja yang memiliki 

resiko kerja yang tinggi diakibatkan kurangnya fasilitas alat bantu, postur kerja 

yang tidak ergonomis dan kegiatan produksi yang dilakukan secara terus menerus 

sehingga dapat menyebabkan ketidaknyamanan, kelelahan serta dapat 

menyebabkan MSDs. Permasalahan lain yang terdapat pada home indutry Surya 

Megah Sentosa yaitu pada saat proses pengangkatan beban untuk dipindahkan 

karena prosesnya dilakukan secara manual (MMH) dan juga beban yang diangkat 

termasuk dalam kategori berat karena beban tersebut dengan berat 50 kg, maka 

dari itu pekerja sering mengalami kelelahan, keluhan fisik berupa nyeri pada otot 

(MSDs) dan pegal-pegal saat selesai melakukan pekerjaan. 

Perumusan Masalah; Beberapa rumusan masalah yang akan dibahas 

dalam penelitian ini yaitu  berapa persentase keluhan NBM setiap  individu para 

pekerja, berapa skor REBA para pekerja, berapa berat beban yang 

direkomendasikan (RWL) yang seharusnya diangkat oleh para pekerja. Apa 

usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi resiko gangguan MSDs pada 

pekerja. 

Tujuan Penelitian; Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui persentase 

keluhan tertinggi NBM para pekerja, mengetahui skor REBA para pekerja, 

mengetahui berat beban yang direkomendasikan (RWL) yang seharusnya diangkat 

oleh para pekerja dan memberikan usulan fasilitas kerja berupa alat bantu untuk 

mengurangi resiko gangguan MSDs pada pekerja. 

Metode Penelitian; Metode penelitian ini dilakukan dengan pendekatan 

kuantitatif. Pendekatan kuantitatif ini terletak pada penilaian postur tubuh pekerja 

menggunakan pengukuran keluhan muskuloskeletas yaitu menggunakan Nordic 

Body Map (NBM), metode REBA dan metode NIOSH Lifthing equation yaitu 

dengan menentukan nilai RWL dan LI. 

Hasil Penelitian; Hasil penelitian menunjukan bahwa hasil persentase 

kuesioner NBM yang memiliki persentase tertinggi diantaranya yaitu persentase 

sebesar 80% dengan kategori sangat sakit pada bokong dan tangan kanan. Skor 

REBA para pekerja diantaranya pada kategori sangat tinggi terdapat pada pekerja 

1,2, dan 4 dengan skor REBA sebesar 11 maka perlu saat ini juga perbaikan. 

Berat beban yang direkomendasikan untuk diangkat oleh pekerja pada posisi awal 

yaitu sebesar 9.609 dan posisi akhir sebesar 11.286 artinya berat yang seharusnya 

diangkat oleh pekerja tidak sesuai dengan berat beban yang diangkat yaitu sebesar 

50 kg. Usulan yang diberikan untuk mengurangi risiko gangguan MSDs pada 

stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing yaitu berupa meja. Usulan yang 

diberikan pada aktivitas pengangkatan beban yaitu berupa troli. 
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Kesimpulan; Kesimpulan yang didapat pada penelitian ini yaitu hasil 

persentase kuesioner NBM yang memiliki persentase tertinggi diantaranya yaitu 

persentase sebesar 80% dengan kategori sangat sakit pada bokong dan tangan 

kanan. Skor REBA pada stasiun pengelasan sebesar 9. Stasiun pemotongan 

sebesar 11. Stasiun finishing terdapat 3 proses yaitu proses pengamplasan sebesar 

8. Proses pewarnaan sebesar 11. Proses pemolesan sebesar 11. Berat beban yang 

direkomendasikan untuk diangkat oleh pekerja pada posisi awal yaitu sebesar 

9.609 dan posisi akhir sebesar 11.286 artinya berat yang seharusnya diangkat oleh 

pekerja tidak sesuai dengan berat beban yang diangkat yaitu sebesar 50 kg. Nilai 

LI yang didapatkan pada posisi awal sebesar 5.203 dan posisi akhir mendapatkan 

nilai LI sebesar 4.43. Usulan yang diberikan untuk mengurangi risiko gangguan 

MSDs pada stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing yaitu berupa meja 

dengan skor akhir REBA sebesar 3. Usulan yang diberikan pada aktivitas 

pengangkatan beban yaitu berupa troli dengan berat beban yang seharusnya 

diangkat oleh pekerja (RWL) pada posisi awal dan akhir yaitu sebesar 27.20 kg 

dan 30.23 kg. Nilai akhir LI posisi awal dan akhir sebesar 1. 83 dan 1.65.   

 
Kata Kunci : Postur Kerja, MSDs, REBA, NIOSH Lifting Equation  
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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

 

1.1 Latar Belakang  

Kondisi kerja yang baik merupakan hak bagi pekerja yang harus 

didapatkan. Agar bekerja secara optimal, lingkungan kerja harus aman dan 

nyaman. Apabila beban kerja berlebih dan lingkungan tidak nyaman maka kinerja 

akan berdampak buruk. Kemampuan pekerja dalam mempertahankan kinerja tentu 

harus didukung oleh berbagai faktor yaitu postur kerja yang baik, sistem kerja 

yang efisien, beban kerja yang ideal, peralatan yang ergonomis, serta interaksi 

yang baik dengan lingkungan kerja yang dihadapi oleh para pekerja. Postur kerja 

saat bekerja perlu diperhatikan, karena masalah yang sering dihadapi oleh pekerja 

yaitu ketidaknyamanan dan resiko saat bekerja.  

Postur kerja merupakan titik penentu dalam menganalisa keefektifan dari 

suatu pekerjaan. Postur kerja yang tidak alami misalnya postur kerja yang selalu 

jongkok, membungkuk, mengangkat dan mengangkut dalam waktu yang lama 

dapat menyebabkan ketidaknyamanan dan merasakan sakit pada salah satu 

anggota tubuh bahkan dapat menyebabkan muscoloskeletal disorder. Selain itu 

postur kerja yang salah sering diakibatkan oleh letak fasilitas yang kurang sesuai 

dengan antropometri sehingga mempengaruhi kinerja yang menyebabkan 

ketidaknyamanan dalam bekerja. Apabila postur kerja yang dilakukan oleh 

operator sudah baik dan ergonomis maka dapat dipastikan hasil yang diperoleh 

oleh operator tersebut akan baik. Akan tetapi bila postur kerja operator tersebut 

tidak ergonomis maka operator tersebut akan mudah kelelahan dan sering 

merasakan sakit (Sulaiman dan Sari, 2016).  

Surya Megah Sentosa merupakan suatu home industry yang berlokasi di Jl. 

Bulak Sere no.78, RT/RW 06/01, Pegadungan, Kec. Kalideres, Kota Jakarta 

Barat, Daerah Khusus Ibukota Jakarta. Surya Megah Sentosa menghasilkan 

sebuah produk furniture diantaranya meja, kursi, lemari, lampu hias, wastapel, 

dan lain lain. Proses produksi yang ada di home industry Surya Megah Sentosa ini 
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terdapat beberapa stasiun kerja yaitu pengelasan, pemotongan, pembentukan, 

penyerutan kayu, pengecoran, perakitan dan terakhir yaitu finishing. Pada stasiun 

pengelasan terdapat 1 pekerja, proses produksinya yaitu melakukan pengelasan 

besi sesuai yang diinginkan konsumen dengan bantuan mesin las. Stasiun 

pemotongan terdapat 2 pekerja, proses produksi pada stasiun pemotongan yaitu 

dengan melakukan pemotongan besi yang akan di gunakan menggunakan mesin 

potong besi dan juga terdapat mesin gerinda untuk pemotongan marbel. Stasiun 

pembentukan terdapat 2 pekerja, proses produksinya dengan membentuk bagian 

bagian kayu sesuai yang dibutuhkan dengan bantuan mesin serkel. Stastiun 

pengecoran terdapat 3 pekerja, proses produksinya dengan mengecor produk yang 

akan dibuat jika akan membuat produk lampu, wastapel, dan lain lain. Stasiun 

penyerutan kayu terdapat 2 pekerja, proses produksinya yaitu dengan 

menghilangkan tekstur kayu yang masih kasar untuk membuat tekstur kayu 

menjadi lebih halus dengan bantuan mesin serut, menentukan ukuran pasti dari 

furniture yang akan dibuat dan bisa sekaligus membentuk lobang untuk perakitan. 

Stasiun perakitan terdapat 3 pekerja, proses produksinya yaitu setelah semua 

bahan atau kayu siap maka dilanjutkan dengan perakitan dari bagian bagian yang 

sudah dibentuk agar menjadi produk jadi. Terakhir yaitu stasiun finishing terdapat 

3 pekerja, proses produksinya dengan melakukan pengamplasan produk jadi agar 

produk halus dan sempurna, lalu ada pemolesan, kemudian dapat ditambahkan cat 

untuk memberikan warna pada kayu agar terlihat elegan dan menarik, namun pada 

proses ini sekaligus melakukan pengecekan ulang untuk memastikan bahwa 

produk tidak ada yang cacat dan produk siap dikirim. Pada penelitian kali ini 

hanya menilai postur kerja pada 3 stasiun yaitu stasiun pengelasan, pemotongan 

dan finishing. Hasil observasi dan wawancara ketiga stasiun tersebut memiliki 

resiko kerja yang tinggi diakibatkan kurangnya fasilitas alat bantu, postur kerja 

yang tidak ergonomis dan kegiatan produksi yang dilakukan secara terus menerus. 

Berdasarkan hasil kuesioner NBM yang diberikan kepada para pekerja didapatkan 

total skor individu dengan kategori tinggi yaitu terdapat pada 5 pekerja dari 

stasiun pengelasan, stasiun pemotongan, stasiun finishing dan aktivitas 
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pengangkatan beban. Total perhitungan skor individu yang digunakan yaitu diatas 

71 karena termasuk dalam kategori tinggi sehingga diperlukan tindakan segera.  

Permasalahan lain yang terdapat pada home indutry Surya Megah Sentosa 

yaitu pada saat proses pengangkatan beban untuk dipindahkan karena prosesnya 

dilakukan secara manual (Manual Material Handling) dan juga beban yang 

diangkat termasuk dalam kategori berat karena beban tersebut dengan berat 50 kg, 

maka dari itu pekerja sering mengalami keluhan sakit pada bagian anggota tubuh, 

keluhan fisik berupa nyeri pada otot (Musculoskletal Disorder) dan pegal-pegal 

saat selesai melakukan pekerjaan. Keluhan pada sistem muskuloskeletal 

merupakan keluhan dari bagian-bagian otot rangka yang dirasakan oleh seseorang 

mulai dari keluhan sangat ringan hingga sangat sakit. Apabila otot menerima 

beban statis secara berulang dan dalam waktu yang lama, akan dapat 

menyebabkan keluhan berupa kerusakan pada sendi, ligamen atau tendon. 

Keluhan hingga kerusakan inilah yang biasanya disebut dengan keluhan MSDs 

atau cedera pada sistem muskuloskeletal (Grandjean,1993; Lemasters, 1996) 

Penelitian terdahulu yang berkaitan dengan penelitian ini yaitu penelitian 

yang dilakukan oleh Abdul Rahman (2017). Dalam penelitian tersebut, peneliti 

menemukan permasalahan mengenai tingginya angka keluhan otot yang pekerja 

rasakan seluruh bagian tubuh yang berhubungan dengan keluhan MSDs. Hal 

tersebut disebabkan oleh postur kerja yang tidak ergonomis, beban kerja yang 

berlebih dan fasilitas kerja yang kurang. Dalam permasalah tersebut peneliti 

menyelesaikan permasalahannya dengan menggunakan metode Rapid Entire Body 

Assesment (REBA) serta mengetahui tingkat keluhan MSDs menggunakan 

kuesioner NBM. Metode REBA yaitu metode yang digunakan untuk menilai 

postur pekerja beresiko yang berhubungan dengan MSDs. Dari hasil penelitian 

tersebut bahwa untuk mengurangi risiko postur kerja yang bisa menyebabkan 

keluhan MSDs pada pekerja yaitu dengan menyediakan fasilitas kerja seperti 

meja, dan peralatan kerja lainnya yang ergonomis. Selain itu penelitian terdahulu 

yang berkaitan dengan masalah potur kerja ini yaitu dilakukan oleh Rochmat 

(2018) mengenai analisis dan perancangan material handling dengan perhitungan 

Niosh Lifting equation single task. Permasalahan yang ada yaitu proses produksi 
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dilakukan secara manual dan beban pengangkutannya juga termasuk dalam 

kategori berat. Hal tesebut dilakukan dengan perhitungan  Recommended Weight 

Limit (RWL) yang dimana merupakan nilai rekomendasi batas angkat beban yang 

dapat diangkat oleh manusia tanpa alat bantu yang menimbulkan gangguan pada 

sistem kerangka otot manusia meskipun pekerjaan tersebut dilakukan secara 

berulang-ulang dan dalam jangka waktu yang cukup lama. Kemudian perhitungan 

Lifting Index (LI) yaitu menghasilkan estimasi relatif dari stres fisik yang 

berhubungan dengan pekerjaan pengangkatan manual. Saat besaran LI meningkat, 

tingkat risiko yang diberikan kepada pekerja meningkat dan persentase dari tenaga 

kerja yang mungkin berisiko akan meningkat seperti risiko yang terkait dengan 

nyeri punggung bawah (Siska et al., 2019).  

Berdasarkan permasalahan tersebut maka perlu dilakukan analisa dan 

perbaikan pada aktivitas baik dari segi postur kerja maupun fasilitas kerja, yang 

bertujuan untuk mengetahui skor postur kerja setiap stasiun kerja dan mengetahui 

beban yang direkomendasikan untuk diangkat oleh pekerja dengan menggunakan 

metode REBA dan NIOSH Lifting Equation. Hal ini sebagai upaya untuk 

mengurangi keluhan-keluhan yang dirasakan oleh pekerja selama proses bekerja 

dan memberikan usulan perbaikan berupa alat bantu kerja. Usulan alat bantu 

tersebut nantinya dapat menjadi evaluasi di home industry Surya Megah Sentosa 

untuk mempermudah pekerja sehingga menciptakan kondisi kerja yang lebih baik 

dan meminimalisasi resiko cidera dalam bekerja.  

1.2 Rumusan Masalah  

 Berdasarkan latar belakang masalah diatas maka rumusan masalah pada 

penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

1. Berapa nilai persentase keluhan tertinggi NBM para pekerja pada stasiun 

pengelasan, pemotongan, finishing dan pengangkatan beban di home 

industry Surya Megah Sentosa? 

2. Berapa skor REBA para pekerja pada stasiun pengelasan, pemotongan dan 

finishing yang ada di home industry Surya Megah Sentosa?  
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3. Berapa berat beban yang direkomendasikan (Recomended Weight Limit) 

yang seharusnya diangkat oleh para pekerja dan pengaruh beban tersebut 

terhadap sistem muskuloskeletal berdasarkan kriteria LI? 

4. Apa usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi risiko gangguan 

muskuloskeletal disorders pada pekerja? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Dalam melakukan penelitian ini terdapat tujuan penelitian yaitu sebagai 

berikut : 

1. Mengetahui nilai persentase keluhan tertinggi NBM para pekerja pada 

stasiun pengelasan, pemotongan, finishing dan pengangkatan beban di 

home industry Surya Megah Sentosa  

2. Mengetahui skor REBA para pekerja pada stasiun pengelasan, 

pemotongan dan finishing yang ada di home industry Surya Megah 

Sentosa.  

3. Mengetahui berat beban yang direkomendasikan (Recomended Weight 

Limit) yang seharusnya diangkat oleh pekerja dan pengaruh beban tersebut 

terhadap sistem muskuloskeletal berdasarkan kriteria lifthing index. 

4. Memberikan usulan fasilitas kerja berupa alat bantu untuk mengurangi 

risiko gangguan muskuloskeletal disorders pada pekerja. 

1.4 Batasan Masalah 

 Ada beberapa hal yang membatasi permasalahan dalam penelitian in yaitu 

sebagai berikut : 

1. Data antropometri yang digunakan yaitu data antropometri indonesia. 

2. Penelitian dilakukan pada aktivitas yang memiliki nilai NBM dengan 

resiko tinggi. 

3. Pengambilan data hanya dari pembuatan bahan marble dan besi. 

4. Penilaian postur kerja yang digunakan hanya 3 stasiun kerja dengan 

identifikasi potensi bahaya kerja tinggi diantaranya yaitu stasiun 

pemotongan, pengelasan dan finishing.  

5. Pada perhitungan nilai RWL dan LI hanya pada pengangkatan bahan 

marble. 
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6. Simulasi penggunaan alat bantu menggunakan software CATIA dan 

ergofellow. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan yang terdapat pada penelitian ini terdiri dari 

beberapa bab yang tersusun sebagai berikut yaitu : 

BAB I  PENDAHULUAN 

Pada bab ini menjelaskan latar belakang diadakannya penelitian, rumusan 

masalah, tujuan penelitian, batasan masalah, sistematika penulisan dan 

penelitian terdahulu yang memiliki hubungan dengan penelitian.  

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini berisi tentang teori-teori yang yang berhubungan dengan 

penelitian. Teori tersebut yang terdiri dari ergonomi, postur kerja, beban 

kerja, metode REBA, metode NIOSH Lifting Equation, RWL, LI, 

Muskoloskeletal, antropometri, biomekanika dan MMH. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab ini berisi mengenai bagaimana penelitian ini dilakukan, cara 

pengumpulan data, data apa saja yang diperlukan, lokasi dan waktu 

penelitian, gambaran kerangka berpikir penelitian dari tahap awal sampai 

akhir penelitian. 

BAB IV HASIL PENELITIAN 

Pada bab ini membahas mengenai data yang diperoleh untuk diolah 

sesuai dengan metode, bab ini terdiri dari pengumpulan data dan 

pengolahan data.  

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini berisikan tentang analisa serta penjabaran dari hasil 

pengolahan data yang didapatkan pada bab yaitu hasil penelitian.  

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

Pada bab ini berisi kesimpulan yang menjawab dari rumusan masalah 

serta berisi saran untuk penelitian selanjutnya. 
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1.6 Penelitian Terdahulu 

Adapun berikut ini merupakan penelitian terdahulu yang memiliki 

hubungan dengan penelitian ini yaitu : 



8 

 

 
 

Tabel 1. Penelitian Terdahulu 
No Nama dan tahun Judul Metode Kesimpulan 

1 Saputra et al, 2021 Evaluasi Aktivitas Manual 

Material Handling Dengan 

Menggunakan Metode 

Biomekanika Kerja Pada 

Pengangkatan Thiner di 

Bagian Warehouse 

Metode 

Biomekanika, 

NIOSH dan 

REBA 

Diketahui, berdasarkan temuan analisis risiko cedera pada otot pekerja 

berbasis NBM, bagian otot ini yang cedera: punggung, pinggang, 

pinggul, kaki kanan, leher, bahu kanan dan kiri, lengan, dan pergelangan 

tangan. Hal ini terjadi karena pekerja sering mengalami nyeri dan sakit 

pada bagian tersebut. Konsekuensi dari estimasi RWL sebelum 

perbaikan dilakukan dengan menggunakan bahan yang berhubungan 

dengan perangkat, yaitu "Hand Pallet". Skor REBA 5 dimasukkan 

dalam tindakan level 2 berdasarkan hasil analisis REBA sebelum 

perbaikan. Ini menunjukkan bahwa risiko pekerja sedang dan 

masalahnya harus diperbaiki. Analisis gaya tekan pada L5/S1 

mengungkapkan bahwa semua pekerja memiliki gaya tekan di bawah 

batas aman 6500 N sebelum dan selama perbaikan. 

2 Sari dan sulaiman, 

2016 

Analisis Postur Kerja Pekerja 

Proses Pengesahan Batu Akik 

Dengan Menggunakan 

Metode REBA 

REBA Sebelum menerapkan perbaikan postur kerja, temuan penelitian awal 

menunjukkan postur level 3 dengan kategori tinggi. Akibatnya, 

mengurangi risiko di tempat kerja memerlukan postur kerja yang lebih 

baik. Untuk mengidentifikasi posisi pekerjaan yang termasuk dalam 

kategori pekerjaan berat dan memerlukan perbaikan segera, perhitungan 

REBA akan diperkuat. Konsekuensi dari penyelidikan estimasi REBA 

membutuhkan ide untuk mengembangkan lebih lanjut perspektif kerja 

buruh. Hal ini harus dilakukan untuk meningkatkan ergonomi postur 

kerja pekerja selama proses penggilingan batu akik. 
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3 Sari, 2018 Analisa Postur Kerja Dengan 

Metode Rapid Entire Body 

Assessment (Reba) Pada 

Perkantoran Skk Migas 

REBA Menurut perhitungan REBA dengan didukung aplikasi ergo@WSH 

didapatkan bahwa pegawai dan penunjang perkantoran di SKK Migas 

umumnya memiliki tingkat level resiko yang rendah (tidak beresiko) 

akan tetapi, ada 1 tempat di bagian arsip yang memiliki level resiko 

tinggi dengan nilai 8, maka perlu perbaikan segera. 

4 Setiorini, 2019 Analisis Postur Kerja Dengan 

Metode Reba Dan Gambaran 

Keluhan Subjektif 

Musculoskeletal Disorders 

(Msds) (Pada Pekerja Sentra 

Industri Tas Kendal Tahun 

2017) 

REBA Berdasarkan penilaian REBA, yaitu tingkat risiko tinggi yang 

memerlukan tindakan dan perubahan segera. Untuk mengurangi tingkat 

keluhan Musculokeletal pada contoh dan pekerja gudang di Pusat 

Industri Paket Kendal, disarankan agar pemilik organisasi industri 

pembuatan karung kasual memberikan arahan untuk mengurangi tingkat 

risiko ergonomi. mengurangi postur tubuh yang tidak ergonomis dengan 

merancang beberapa area kerja yang disesuaikan dengan pekerja. 

5 Sanjaya et al, 2018 Analisis Postur Kerja Manual 

Material Handling 

Menggunakan Biomekanika dan 

NIOSH 

Biomekanika dan 

NIOSH 

Dengan menggunakan biomekanik dan niosh, penelitian analisis postur 

kerja pada aktivitas MMH menghasilkan kesimpulan sebagai berikut: 

Karena semua pekerja mengalami gaya kompresi pada L5/S1 yang lebih 

besar dari batas aman 6500 N, tulang belakang L5/S1 berisiko. Jika hal 

ini terjadi dalam waktu lama, dapat menyebabkan kerusakan pada tulang 

belakang di L5/S1. Berdasarkan pengeluaran dan konsumsi energi 

disimpulkan bahwa konsumsi energi pekerja masih memenuhi kriteria 

beban kerja sedang/sedang yang berarti tidak menyebabkan kelelahan 

dalam bekerja. Nilai Batas Berat yang Direkomendasikan (RWL) yang 

dihitung lebih rendah dari beban aktual 27 kg. Setiap pekerja pada 
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pekerjaan tersebut berisiko mengalami cedera tulang belakang L5/S1 jika 

nilai LI lebih besar dari satu (LI > 1). 

 

 

  

 



 

 
 

BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

2.1 Ergonomi 

Ergonomi merupakan suatu ilmu yang berhubungan dengan interaksi 

antara manusia dengan objek yang digunakan. Peralatan dan kondisi kerja yang 

mempengaruhi performa kerja sangat penting dalam ergonomi. Hasil dan kinerja 

kerja yang diberikan akan meningkat jika produk, peralatan, stasiun kerja, dan 

metode kerja dirancang dengan mempertimbangkan kemampuan dan keterbatasan 

manusia. Sebaliknya akan terjadi jika ergonomi tidak dipertimbangkan saat 

merancang peralatan, workstation, dan metode kerja. situasi kerja yang 

dimaksudkan untuk mempengaruhi operator. Istilah "fitting the task to the person" 

digunakan dalam ergonomi yang berarti bahwa pekerjaan harus dirancang dengan 

mempertimbangkan kapasitas pekerja. (Susanti et al., 2015)  

Menurut sutalaksana et al (1979) menjelaskan bahwa kata Yunani ergon, 

yang berarti "bekerja", dan nomos, yang berarti "aturan", adalah asal mula 

ergonomi. Maka dari itu, ergonomi adalah cabang ilmu yang menyelidiki 

bagaimana orang berinteraksi dengan tempat kerja mereka (Febrianti dkk. 2016). 

Tujuan utama ergonomi adalah merancang mesin, peralatan, dan objek agar 

manusia dapat menggunakannya secara efektif. Bidang ergonomi juga dikenal 

sebagai “ilmu, teknologi, dan seni mengkoordinasikan alat, cara kerja, dan 

lingkungan dengan kemampuan, kemampuan, dan keterbatasan manusia agar 

tercipta kerja yang produktif, sehat, nyaman, dan aman. kondisi." Agar dapat 

bekerja dengan aman, nyaman, dan efektif, ergonomi sangat penting dalam setiap 

aktivitas yang melibatkan manusia karena memperhitungkan keterampilan dan 

persyaratan pekerjaan. (Mustika et al., 2016).  

Ergonomi adalah cabang ilmu yang menggunakan informasi tentang sifat, 

kemampuan, dan keterbatasan manusia untuk merancang lingkungan kerja agar 

orang dapat tinggal dan bekerja di sana dengan aman, efektif, dan nyaman. 

Penerapan prinsip ergonomi yang dikenal dengan ENase (efektif, nyaman, aman, 
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sehat, dan efisien) diperlukan untuk mengatasi masalah tersebut. Pelaksanaan 

ergonomi adalah dengan mengurangi kesuraman terkait bisnis, mengurangi 

kecelakaan kerja, mengurangi biaya klinis dan gaji, mengurangi tekanan kerja, 

lebih meningkatkan efisiensi, lebih mengembangkan proses kerja, memiliki rasa 

aman yang kuat karena terbebas dari cedera, memperluas pemenuhan posisi. 

Manfaat atau fungsi ergonomi antara lain mempermudah manusia dalam 

melakukan suatu tugas. Tujuan utamanya adalah merancang sistem manusia-

mesin terpadu yang memaksimalkan produktivitas, efisiensi kerja, dan efektivitas 

(Sutalaksana dalam Adrianto et al., 2014). 

2.2 Biomekanika Kerja 

Biomekanik adalah ilmu yang mempelajari ergonomi yang dihubungkan 

dengan sistem perkembangan tubuh saat menyelesaikan suatu pekerjaan atau 

gerakan. Bidang mekanika terapan, fisiologi, dan ilmu biologi semuanya bersatu 

dalam biomekanik (Kurniawan, 2015). Biomekanika sendiri berhubungan dengan 

tubuh manusia dan hampir semua makhluk hidup lainnya. Biomekanika kerja 

adalah ilmu yang mempelajari bagaimana pekerja berinteraksi dengan mesin, 

bahan, dan peralatan untuk mengurangi cedera muskuloskeletal di tempat kerja 

dan meningkatkan kinerja (Susanti et al., 2015). 

Secara sederhana tubuh manusia secara keseluruhan dapat dimodelkan 

dengan cara dibagi menjadi beberapa sambungan sendi (links). maka dapat 

dimodelkan secara keseluruhan. Walaupun letak titik fokus massa (fokus 

gravitasi) dan ukuran tubuh manusia berfluktuasi secara signifikan, hal ini dapat 

dinilai berdasarkan informasi antropometri. Peningkatan model biomekanika yang 

berfungsi digunakan untuk mengukur kekuatan dan menit yang digunakan tubuh 

saat bergerak. Saat melakukan aktivitas berisiko yang berpotensi mengakibatkan 

cedera muskuloskeletal, model ini digunakan untuk memperkirakan postur tubuh 

seseorang. Saat melakukan tugas mengangkat secara manual, pendekatan 

biomekanika menekankan pada analisis struktur tulang belakang. Hal ini 

disebabkan fakta bahwa mengangkat, meskipun jarang, memberikan tekanan yang 

berlebihan pada struktur tulang belakang. (Susanti et al., 2015). 
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2.3 Postur kerja  

 Sikap tubuh saat bekerja dikenal dengan postur kerja. Pose kerja 

merupakan titik penentu dalam membedah kelayakan suatu tugas. Dapat 

ditentukan bahwa operator akan memberikan hasil yang memuaskan jika postur 

kerja yang mereka adopsi baik secara ergonomis. Sebaliknya, operator akan cepat 

lelah jika postur kerjanya tidak ergonomis. Jika operator mudah lelah, akibat kerja 

yang dilakukan oleh operator juga akan berkurang dan tidak sesuai dengan 

aslinya. Ukuran tubuh, desain area kerja, persyaratan tugas, dan ukuran peralatan 

atau barang lain yang digunakan saat bekerja semuanya mempengaruhi postur 

tubuh, yang merupakan posisi relatif dari bagian tubuh tertentu saat bekerja. 

Ergonomi sangat bergantung pada postur dan gerakan. Postur janggal adalah 

kontributor utama gangguan otot rangka (Sulaiman dan Sari, 2016).  

Postur kerja yang tepat dan nyaman, mereka akan dapat bekerja lebih efisien. 

(Masitoh, 2016) mencantumkan kategori kekuatan berikut yang ada dalam tubuh 

manusia: 

1. Gaya yang melalui setiap bagian pusat massa tubuh manusia dengan arah 

ke bawah disebut gaya gravitasi (F=m.g).  

2. Gaya reaksi, yaitu daya yang ditimbulkan oleh timbunan pada bagian 

tubuh atau berat bagian tubuh itu sendiri. 

3. Gesekan sendi atau tekanan pada otot yang menempel pada sendi sama-

sama dapat mengakibatkan gaya otot yaitu gaya yang terjadi pada sendi. 

Besarnya gaya momen otot dijelaskan oleh gaya ini. 

2.4 Musculoskeletal Disorders (MsDs) 

Musculoskeletal merupakan resiko kerja sehubungan dengan masalah otot 

yang ditimbulkan oleh sikap kerja yang salah dalam menyelesaikan suatu gerakan 

kerja. Keluhan muskuloskeletal adalah keluhan yang dialami seseorang di bagian 

otot rangkanya. Keluhan ini bisa sangat menyakitkan atau sangat ringan. 

Kerusakan pada persendian, ligamen, dan tendon akan menimbulkan keluhan jika 

otot mengalami beban statis dalam jangka waktu yang lama. Seringkali, keluhan 

muskuloskeletal disorders (MSDs) atau cedera disebut sebagai keluhan kerusakan. 

Nyeri otot dapat dibagi menjadi dua kategori besar: (Sulaiman dan Sari, 2016) : 
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1. Keluhan sementara (reversible), yaitu keluhan otot tertentu yang terjadi 

saat otot mendapat beban statis, namun keluhan tersebut akan segera 

hilang saat penumpukan dihentikan. 

2. Keluhan yang terus-menerus, khususnya keluhan otot yang terus-menerus 

Meski tanggung jawab telah terhenti, rasa sakit pada otot justru berlanjut. 

Berbagai industri telah melakukan penelitian tentang sistem 

muskuloskeletal, dan temuan menunjukkan bahwa otot rangka leher, bahu, lengan, 

tangan, jari, punggung, pinggang, dan otot bagian bawah sering mengalami 

keluhan. Otot punggung bawah (low back pain) merupakan salah satu keluhan 

otot rangka yang banyak dialami pekerja. Keluhan otot rangka biasanya 

diakibatkan oleh kontraksi otot yang berlebihan akibat beban kerja yang terlalu 

berat dan beban yang berkepanjangan (Siska et al., 2019). Sikap di tempat kerja 

merupakan salah satu faktor penyebab keluhan muskuloskeletal. Ketika seseorang 

memiliki sikap yang buruk dalam bekerja, maka akan mengalami 

ketidaknyamanan, kelelahan, bahkan kecelakaan kerja (Yusfi, 2016). 

2.5 Nordic Body Map (NBM) 

NBM, khususnya berupa survei yang biasanya digunakan untuk 

memastikan tingkat nyeri atau ketidaknyamanan tubuh operator saat bekerja 

(Kroemer, 2001). Operator juga dapat mengukur nyeri otot dengan NBM. NBM 

adalah teknik yang berbentuk kuesioner untuk mengetahui bagian tubuh mana dari 

operator yang mengalami keluhan, mulai dari tidak ada sakit (no pain) hingga 

sangat sangat sakit (very painful)  (Cahyadi dan Setiawan, 2020). Kuesioner NBM 

digunakan untuk lebih tepat menentukan bagian tubuh mana yang mengalami 

gangguan atau nyeri saat bekerja. Dengan NBM dapat mengenali dan memberikan 

penilaian terhadap keluhan-keluhan yang dialami. NBM digunakan untuk 

mengetahui keluhan MSDs dari pekerja. Keluhan MSDs ini dapat dibedakan 

dengan menggunakan kuesioner NBM yang terdiri dari beberapa jenis keluhan 

MSD pada panduan tubuh manusia. Menurut Kroemer (2001), kuesioner NBM 

mengungkapkan otot mana yang mengalami keluhan, dengan keluhan mulai dari 

Tidak Sakit (TS), Sedikit Sakit (AS), Sakit (S), dan Sangat Sakit (SS) (Kroemer, 

2001) . 
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Menurut (Santoso dan Irwanto, 2018), menggunakan metode NBM untuk 

lebih tepat menentukan bagian tubuh mana yang mengalami gangguan atau nyeri 

saat bekerja. Kuesioner ini bersifat subyektif, namun valid dan telah dibakukan. 

Responden diminta untuk memberikan penilaian terhadap bagian tubuh mana 

yang mengalami nyeri saat bekerja, dengan tingkat keluhan mulai dari tidak sakit, 

agak sakiit, sakit dan sangat sakit. Responden kemudian menandai setiap bagian 

tubuhnya yang dirasakan saat bekerja atau setelah bekerja, sesuai dengan 

keluhannya. Kuesioner NBM mencakup 28 kategori keluhan bagian tubuh, antara 

lain sesuai gambar dibawah ini: 

 
Gambar 1.Kuesioner Nordic Body Map 

(Sumber : Dewi, 2020) 

 Kemudian hasil yang telah didapatkan selanjutnya yaitu melukan skoring 

terhadap individu dengan skala likert yang telah ditetapkan. Skala tersebut berupa 

keterangan yang ada di dalam kuesioner diantaranya yaitu (Dewi, 2020) :  

1. Skor 1, yaitu tidak terdapat keluhan/nyeri atau tidak ada rasa sakit sama 

sekali yang dirasakan oleh otot skeletal pekerja atau tidak sakit.  

2. Skor 2, yaitu merasakan sedikit rasa nyeri pada bagian tertentu. 



16 

 

 
 

3. Skor 3, yaitu merasakan ketidaknyamanan pada bagian tubuh tertentu atau 

sakit. 

4. skor 4, yaitu merasakan ketidaknyamanan pada bagian tertentu dengan 

skala yang tinggi atau sangat sakit. 

Berikut merupakan tabel total skor yang dijadikan acuan dalam 

menentukan kategori tingkat risiko yaitu sebagai berikut : 

Gambar 2. Klasifikasi tingkat risiko berdasarkan total skor individu 
Skala 
Likert 

Total Skore 
Individu 

Tingkat 
Risiko 

Tindakan Perbaikan 

1 28-49 Rendah Belum ditemukan adanya tindakan perbaikan 

2 50-70 Sedang Mungkin diperlukan tidak dikemudian hari 

3 71-90 Tinggi Diperlukan tindakan segera 

4 92-122 Sangat 
                                                        tinggi 

Diperlukan tindakan menyeluruh sesegera 
mungkin 

(Sumber : Dewi, 2020) 

 Kemudian berikut ini merupakan rumus perhitungan % responden yang 

mengalami keluhan pada bagian tubuh tertentu yaitu (Dewi, 2020) : 

 ata  ata  kor  
 umla  skor individu

 umla  seluru  responden
                       

 ersentase kelu an  
 umla  jawaban bobot yang bersangkutan

 umla  seluru  responden
 x          

2.6 Metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) 

Ilmu ergonomi yang salah satunya yaitu metode REBA digunakan untuk 

mengevaluasi postur kerja operator, yang meliputi punggung, lengan, pergelangan 

tangan, dan kaki. (Siswanto et al., 2021). Penggunaan metode REBA memiliki 

keuntungan yang diperoleh yaitu tingkat keputusan yang dapat menunjukan 

urgensi tindakan yang dibutuhkan. Untuk menentukan apakah pekerja berisiko 

terhadap MSDs dan risiko lain terkait pekerjaan mereka atau tidak, REBA adalah 

pendekatan metodis yang mengevaluasi postur seluruh tubuh pekerja. REBA 

dibuat agar mudah digunakan, sehingga tidak memerlukan banyak keahlian atau 

peralatan mahal. Hanya lembar REBA dan alat tulis yang diperlukan .Metode 

REBA melakukan suatu kajian terhadap faktor risiko ergonomi pada seluruh 

tubuh yang digunakan, faktor tersebut antara lain (Krisna et al., 2020): 

1. Postur dinamis  
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2. Postur statis 

3. Kecepatan perubahan atau postur yang tidak stabil 

4. Pengangkatan yang sedang dilakukan 

5. Seberapa sering frekuensinya 

6. Modifikasi tempat 

7. Peralatan atau sikap pekerja 

Metode REBA dikembangkan untuk menilai postur kerja yang beresiko 

agar dapat melakukan perbaikan sesegera mungkin. Untuk penilaian 

menggunakan metode REBA ini tidak membutuhkan waktu lama untuk 

melengkapi dan melakukan scoring general pada daftar kegiatan atau aktivitas 

yang mengindikasikan perlu adanya pengurangan resiko yang disebabkan oleh 

postur kerja (McAtamney, 2000). Teknologi ergonomi tersebut mengevaluasi 

postur, aktivitas, kekuatan dan faktor coupling yang menimbulkan cidera akibat 

aktivitas kerja yang berulang-ulang. Pengembangan dari percobaan metode REBA 

yaitu (Sulaiman dan Sari, 2016): 

1. Buat metode untuk menganalisis tubuh seseorang dengan benar untuk 

risiko muskuloskeletal dalam berbagai tugas. 

2. Memisahkan tubuh menjadi segmen-segmen untuk pengkodean individu 

dan memberikan rencana pemindahan. 

3. Mendukung sistem penilaian aktivitas otot saat posisi dinamis (aktivitas 

berulang) atau statis (kelompok bagian atau bagian tubuh) tidak cocok 

untuk perubahan posisi yang cepat. 

4. Dalam manipulasi manual, penting untuk mencapai interaksi antara 

seseorang dan muatan, tetapi ini tidak selalu memungkinkan dengan 

tangan. termasuk variabel variabel yang berkisar dari manipulasi beban 

manual hingga pengambilan. 

5. Melalui skor akhir, tunjukkan tingkat kinerja dan keadaan. 

Penilaian postur kerja dengan cara pemberian skor resiko antara satu 

sampai lima belas, yang dimana skor yang tertinggi menandakan level yang 

mengakibatkan resiko yang berbahaya atau besar untuk dilakukan dalam bekerja. 

Tahapan dalam metode REBA yang pertama yaitu pengambilan vidio atau foto, 
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tahap kedua yaitu penentuan sudut-sudut dari postur tubuh saat bekerja, tahap 

ketiga yaitu menentukan berat benda yang diangkat, penentuan coupling, dan 

penentuan aktivitas pekerja. Tahap keempat yaitu perhitungan nilai REBA untuk 

postur yang relevan dan menghitung skor akhir dari aktivitas tersebut. REBA 

digunakan untuk mengetahui seberapa besar risiko yang ada dan langkah apa yang 

perlu diambil untuk membuat pekerjaan menjadi lebih baik (McAtamney, 2000). 

Berikut ini merupakan lembar kerja metode REBA yaitu : 

 
Gambar 3. Lembar Kerja Penilaian Metode REBA 

 (Sumber : Restuputri, 2017) 

 Level resiko yang terjadi dapat diketahui berdasarkan nilai REBA. Grand 

skor REBA dibagi menjadi 5 action level yaitu action level 0 dengan skor REBA 

1 level resiko bisa diabaikan, action level 1 dengan skor REBA 2–3 level risiko 

rendah, action level 2 dengan skor REBA 4-7 level risiko sedang atau medium, 

action level 3 dengan skor REBA 8–10 level risiko tinggi, action level 4 dengan 

skor REBA 11-15 level risiko sangat tinggi atau very high (Priyadi, 2011).  

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load      (3) 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman    (4) 
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Skor REBA = skor C + skor aktivitas     (5) 

Tabel 2. Level resiko dan Tindakan REBA. 

Action Level REBA Skor Risk Level Tindakan 

0 1 Bisa diabaikan Tidak diperlukan 

1 2-3 Rendah Mungkin diperlukan 

2 4-7 Sedang Perlu 

3 8-10 Tinggi Perlu segera 

4 11-15 Sangat tinggi Perlu saat ini juga 

(Sumber : McAtamney dan Hignett, 2000) 

2.7 Antropometri  

Antropometri merupakan ilmu yang berkaitan dengan dimensi tubuh 

manusia. antropometri berasal dari kata “anthro” yang berarti manusia dan 

“metri” yang berarti ukuran. Antropometri dapat diartikan sebagai ilmu yang 

berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh manusia (Wignjosoebroto, 1995). 

Manusia umumnya memiliki bentuk, berat, ukuran, dan lain-lain yang berbeda 

satu sama dengan yang lain. Pengukuran dimensi tubuh seperti berat dan volume, 

seperti jarak antara tangan dan mata, tinggi duduk, panjang popliteal, dan dimensi 

tubuh lainnya dihubungkan dengan antropometri. Permasalahan yang muncul di 

bidang antropometri menyangkut kesesuaian desain workstation dengan dimensi 

tubuh. Seringkali, solusinya adalah memodifikasi atau memperbarui. 

Antropometri dibagi menjadi dua yaitu (Surya dan Wardah, 2013).  :  

1. Antropometri Statis  

Antropometri statis merupakan pengukuran dimensi tubuh dan 

karakteristik tubuh dalam keadaan diam (statis) untuk posisi yang telah 

ditentukan atau standar. Contohnya seperti tinggi badan, lebar bahu, 

telapak tangan, kepala, dan kaki. 

2. Antropometri Dinamis  

Antropometri dinamis merupakan pengukuran dimensi tubuh atau 

karakteristik tubuh dalam keadaan bergerak, atau memperhatikan gerakan-

gerakan yang mungkin terjadi saat pekerja tersebut melaksanakan 

kegiatan. Contohnya putaran sudut tangan, sudut putaran pergelangan 

kaki. 
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 Manusia secara umum memiliki bentuk dan dimeni ukuran tubuh yang 

berbeda-beda. Adapun beberapa faktor yang mempengaruhi dimensi ukuran tubuh 

manusia yaitu (Wignjosoebroto, 1995) : 

1. Umur  

2. Gender 

3. Suku/bangsa 

4. Posisi tubuh 

5. Cacat tubuh 

6. Tipis atau tebalnya pakaian yang digunakan 

7. kehamilan 

2.8 Metode NIOSH Lifting Equation 

Institut Nasional untuk Keselamatan dan Kesehatan Kerja (NIOSH) 

Amerika Serikat melakukan penelitian tentang masalah kesehatan dan 

keselamatan kerja. Metode praktis yang diperkenalkan dan dikembangkan NIOSH 

yaitu biomekanik (kemampuan tubuh untuk menerima tekanan), fisiologis 

(penggunaan energi tubuh), dan psikofisik (kemampuan tubuh untuk mengangkat 

beban), persamaan angkat NIOSH dapat digunakan untuk mengevaluasi aktivitas 

tugas mengangkat secara manual (Waters et al., 1993). Meskipun persamaan ini 

tidak dapat menyelesaikan masalah LBP sepenuhnya, namun persamaan ini 

mampu menyarankan batas beban indeks angkat yang dapat diangkat oleh 

manusia (Recommended Weighting Limit dan Lifting Index). NIOSH lifting 

equation ini bertujuan untuk mengetahui gaya yang terjadi di punggung (L5S1). 

Ada 2 metode dalam NIOSH yaitu (Budiman et al., 2020) :  

1. Metode Maximum Permissible Limit (MPL) 

2. Recommended Weigh Limit (RWL) 

Input dalam metode MPL yaitu berupa rentang postur atau posisi aktivitas, 

ukuran beban dan ukuran manusia yang dievaluasi. Proses analisis dimulai dengan 

melakukan perhitungan gaya yang terjadi pada telapak tangan, lengan atas, lengan 

bawah, dan punggung. Dan output yang dihasilkan berupa gaya tekan/kompresi 

(Fc) pada lumbar ke 5 sacrum pertama (L5S1) (Siska et al., 2019). 
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RWL merupakan batas beban yang disarankan agar pekerja tidak 

mengalami cedera, meskipun pekerjaan dilakukan berkali-kali dan berulang-

ulang. Di Amerika Serikat, RWL didirikan oleh NIOSH pada tahun 1991. 

Persamaan NIOSH dapat digunakan dalam situasi apapun. (Sofiyanurriyanti et al., 

2020) : 

1. Beban yang diberikan adalah beban statis; tidak ada peningkatan beban 

atau penurunan beban selama bekerja. 

2. Dengan menggunakan kedua tangan, beban diangkat. 

3. Mengangkat atau menurunkan benda selesai dalam batas waktu 8 jam. 

4. Saat duduk atau berlutut, jangan menggerakkan atau menaikkan atau 

menurunkan apapun. 

5. Tempat kerja tidak sempit. 

Menurut NIOSH, persamaan berikut dapat digunakan untuk menentukan 

beban yang direkomendasikan yang harus diangkat oleh seorang pekerja dalam 

kondisi tertentu:(Muslimah et al., 2006) : 

                                       ..............................(6) 

Keterangan :  

LC   : (Lifting Constanta) konstanta pembebanan = 23 kg  

HM  : (Horizontal Multiplier) faktor pengali horisontal = 25/H 

VM  : (Vertical Multiplier) faktor pengali vertikal  =  - ,      -    

DM  : (Distance Multiplier) faktor pengali perpindahan =  ,      ,     

AM  : (Asymentric Multiplier) faktor pengali asimentrik =  - ,     A    

FM  : (Frequency Multiplier) faktor pengali frekuensi 

 CM  : (Coupling Multiplier) faktor pengali kopling (handle)  

Catatan :    

H = Jarak horizontal posisi tangan yang memegang beban dengan titik 

pusat tubuh. 

V =  Jarak vertikal  posisi tangan yang memegang beban terhadap lantai    

D = Jarak perpindahan beban secara vertikal antara tempat asal  sampai 

tujuan  

A  =  Sudut simetri putaran yang dibentuk antara tangan dan kaki. 
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Nilai FM ditentukan sesuai tabel berikut ini yaitu : 

Tabel 3. Frekuency Multiplier 
Frequency 

Lifts/min 

(F) 

Lama Kerja Mengangkat 

≤ 1 jam > 1 dan ≤ 2 jam > 2 dan ≤ 8 jam 

V
b 

< 75 V > 75 V < 75 V ≥ 75 V < 75 V ≥ 75 

≥  ,  1,00 1,  00 0,95 0,95 0,85 0,85 

0,5 0,97 0,97 0,92 0,92 0,81 0,81 

1 0,94 0,94 0,88 0,88 0,75 0,75 

2 0,91 0,91 0,84 0,84 0,65 0,65 

3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 0,55 

4 0,84 0,84 0,72 0,72 0,45 0,45 

5 0,80 0,80 0,60 0,60 0,35 0,35 

6 0,75 0,75 0,50 0,50 0,27 0,27 

7 0,70 0,70 0,42 0,42 0,22 0,22 

8 0,60 0,60 0,35 0,35 0,18 0,18 

9 0,52 0,52 0,26 0,26 0,00 0,15 

10 0,45 0,45 0,00 0,23 0,00 0,3 

11 0,41 0,41 0,00 0,21 0,00 0,00 

12 0,37 0,37 0,00 0,00 0,00 0,00 

13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 0,00 

14 0,00 0,31 0,00 0,00 0,00 0,00 

15 0,00 0,28 0,00 0,00 0,00 0,00 

>15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 (Ratna, 2019) 

 Klasifikasi pegangan tangan dikategorikan kedalam tiga kategori yaitu 

bagus, sedang dan jelek. Ketiga kategori tersebut dijelaskan seperti tabel berikut 

ini :  

Tabel 4. Klasifikasi Kopling 
BAGUS (GOOD) SEDANG (FAIR) JELEK (POOR) 

Kontainer dengan desain optimal, 

seperti: box, peti kayu, dll. 

Kontainer dengan desain optimal Kontainer dengan desain kurang optimal 

atau objek yang tidak beraturan, 

berukuran sangat besar, sulit untuk 

dipegang, pinggirnya runcing, dan licin, 

dll. 

Untuk objek yang tidak beraturan, 

yang tidak dikemas dalam 

Untuk kontainer dengan desain optimal 

tapi tidak ada pegangan. Kategori 
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container. Kategori “Bagus” 

dijelaskan sebagai suatu pegangan 

yang nyaman. 

“ edang” dijelaskan sebagai suatu 

pegangan yang mana tangan dapat 

ditekuk dengan sudut sekitar 90° 

(Ratna, 2019) 

 Berdasarkan klasifikasi kopling dan lokasi mengangkat vertical, CM  

dapat ditentukan seperti tabel dibawah ini : 

Tabel 5. Coupling Multiplier 
Tipe Coupling CM 

V < 75 cm V ≥ 75 cm 

Baik (Good) 1,00 1,00 

Sdang (Fair) 0,95 1,00 

Buruk (Poor) 0,90 0,90 

(Ratna, 2019) 

Setelah nilai RWL diketahui, selanjutnya perhitungan LI, LI adalah 

NIOSH index yang menjelaskan tingkatan resiko lifting yang dapat menyebebkan 

cidera tulang belakang (LBP). Lifting index pada saat bekerja dengan alat bantu 

software biomekanika dimana alat bantu tersebut digunakan untuk menganalisa 

dengan cepat dan mudah dari segi postural kegiatan yang dialami oleh pekerja dan 

juga memberikan nilai dari beberapa tingkatan risiko pada saat bekerja. untuk 

mengetahui index pengangkatan yang tidak mengandung resiko cidera tulang 

belakang yaitu dengan persamaan (Sofiyanurriyanti et al., 2020): 

       
Berat Beban

 W 
 ........................................................(7) 

 Berikut ini merupakan klasifikasi tingkat resiko terhadap nilai LI yaitu : 

Tabel 6. Klasifikasi Tingkat Risiko Terhadap Nilai LI 

Nilai LI Tingkat Risiko Deskripsi Perbaikan 

<1 Rendah 

Pekerjaan mengangkat tidak bermasalah, jadi tidak perlu 

memperbaikinya. Namun, kehati-hatian masih dilakukan 

untuk menjaga nilai LI  <1 

1-<3 Sedang 

Karena ada beberapa parameter angkat, yang 

menyebabkan nilai RWL tinggi harus segera diperiksa 

dan diubah. Usahakan agar nilai RWL kurang dari 1. 

3 Tinggi 

Parameter angkat memiliki banyak masalah, sehingga 

parameter yang menyebabkan nilai tinggi perlu diperiksa 

dan diperbaiki sesegera mungkin. Upayakan perbaikan 

agar nilai  RWL<1 

(Sumber : Sofiyanurriyanti et al., 2020) 
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 Jika nilai LI lebih besar dari 1 (LI > 1), maka pekerja tersebut berisiko 

cedera karena beban benda yang diangkat lebih besar dari batas angkat yang 

disarankan NIOSH. Posisi kerja harus diperbaiki dan berat beban yang harus 

diangkat pekerja harus dikurangi. Jika nilai LI kurang dari satu (LI<1), tidak ada 

bahaya cedera dan berat benda yang diangkat pekerja tidak melebihi batas angkat 

yang disarankan NIOSH  (Ratriwardhani, 2019). 

2.9 Manual Material Handling (MMH) 

MMH merupakan suatu pekerjaan atau kegiatan dalam penanganan atau 

pemindahan material yang dilakukan secara manual. MMH meliputi kegiatan 

penanganan (handling), pemindahan (moving), pengepakan (packaging), 

penyimpanan (storing), dan pengawasan (controlling) terhadap segala jenis 

bentuk bahan dan material.  Aktivitas yang dilakukan pada MMH yaitu 

membawa, mengangkat, mendorong, menurunkan dan menarik beban. Material 

Handling merupakan salah satu jenis alat bantu atau transportasi yang digunakan 

untuk membantu kegiatan mengangkat, mengangkut, dan meletakkan bahan-

bahan atau barang-barang di dalam perusahaan industri. Dalam dunia industri 

material handling digunakan untuk memudahkan segala aktivitas atau kegiatan 

yang berhubungan dengan kegiatan pengangkutan yang mustahil atau tidak 

mungkin untuk diangkat dengan tenaga manusia (Saputra et al., 2020). 

Berikut ini merupakan faktor-faktor yang mempengaruhi pemindahan 

material secara manual yaitu (Nurmianto, 2004) : 

1. Berat beban yang diangkat, 

2. Ukuran beban yang diangkat 

3. Jarak horizontal yang diangkat 

4. Tinggi beban yang harus diangkat 

5. Kondisi lingkungan fisik kerja 

6. Menjangkau beban dapat dengan mudah. 

7. Memiliki keterbatasan psotur tubuh dalam mengangkat beban 

8. Frekuensi angkat 

9. Pengangkatan beban dilakukan dengan benar 

10. Pengangkatan beban dilakukan dalam suatu periode.



 
 

 
 

BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

 

3.1 Rancangan Penelitian  

Metode penelitian ini dilakukan dengan pendekatan kuantitatif.   

Pendekatan kuantitatif ini terletak pada penilaian postur tubuh pekerja 

menggunakan pengukuran keluhan muskuloskeletas yaitu menggunakan Nordic 

Body Map (NBM), metode REBA dan metode NIOSH Lifthing equation  yaitu 

dengan menentukan nilai RWL dan LI. Metode Observasi Analitik digunakan 

dalam penelitian ini yang bertujuan untuk menjelaskan suatu keadaan atau situasi, 

yang meliputi penelitian mengenai analisis postur kerja dan saran perbaikan 

stasiun kerja. 

Pada penelitian ini diawali dengan observasi langsung di lapangan yaitu di 

home industry Surya Megah Sentosa. Observasi dilakukan dengan melihat 

aktivitas yang dilakukan pekerja dan mengidentifikasi permasalahan yang terjadi 

di Home industry Surya Megah Sentosa untuk mencari penyelesaian mengenai 

masalah tersebut. Kegiatan yang dilakukan untuk mendapatkan data awal yaitu 

dengan cara pengamatan langsung, dokumentasi gambar, wawancara , kuesioner 

Nordic Body Map, lalu pengolahan data sesuai dengan metode yang digunakan 

yaitu metode REBA dan NIOSH Lifting Equation. Pengamatan ini bertujuan 

untuk memperbaiki postur kerja dan dapat memberikan usulan fasilitas kerja. 

3.2 Lokasi dan Waktu Penelitian 

Lokasi penelitian ini dilakukan di Home Industry Surya Megah Sentosa. 

Di Jalan Bulak Sereh no.78, RT/RW 07/01, Pegadungan Kalideres Kota Jakarta 

Barat, DKI Jakarta. Waktu penelitian yang diperlukan yaitu selama tiga bulan. 

3.3 Cara Pengumpulan Data 

Data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu data primer dan sekunder. 

Data primer merupakan data yang dikumpulkan secara langsung dengan 

melakukan wawancara dan observasi. Pengambilan data primer diawali dengan 

wawancara yaitu melakukan penyebaran kuesioner, lalu kemudian observasi atau 



 

 
 

melakukan pengambilan gambar untuk pengolahan data agar dapat menganalisis 

postur kerja dan memperbaiki postur kerja hingga dapat memberikan usulan 

perbaikan. Data sekunder merupakan data yang diperoleh dari perusahaan atau 

lembaga yang berkaitan dengan penelitian. Pada penelitian ini menggunakan data 

antropometri indonesia yang diperoleh dari database pada website 

http://antrpometriindonesia.org untuk usulan perbaikan berupa alat bantu. 

3.4 Alur Penelitian 

Berikut ini merupakan diagram alir pada penelitian yang dilakukan yaitu 

sebagai berikut : 

3.4.1 Flowchart Penelitian 

Adapun flowchart penelitian ini yaitu sebagai berikut : 

http://antrpometriindonesia.org/
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Mulai

Studi Literatur Observasi Lapangan

Rumusan Masalah

Tujuan Penelitian

Batasan Masalah

Pengolahan Data REBA pada aktivitas produksi dibantu software 

Ergofellow : 

1. Menentukan sudut pada postur tubuh bagian A dan B saat   

    bekerja 

2. Menetukan skor grup A dan grup B, berat beban, pegangan dan 

    aktivitas

3. Menentukan Nilai Skor grup C

4. Menentukan hasil skor REBA serta kategori tindakan yang tepat.

Analisa Dan Pembahasan

Kesimpulan Dan Saran

Selesai

Pengumpulan Data :

1. Wawancara

2. Dokumentasi postur tubuh pekerja 

3. Kuesioner NBM

4. Berat Beban

5. Jarak Antara Beban dengan lantai (V)

6. Jarak Antara Orang dengan Beban (H)

7. Sudut Saat Pengangkatan Beban (A)

8. Jarak perpindahan titik awal-titik akhir

9. Frekuensi Pengangkatan

10. Durasi Pengangkatan Beban

Pengolahan Data  NIOSH Lifthing Equation pada aktivitas material 

handling:

1. Menghitung Konsumsi Energi dan Denyut Nadi

2. Menghitung Pengangkatan Beban Maksimal (RWL)

3. Menghitung Index Pengangkatan (LI) 

Usulan Fasilitas Kerja dengan 

bantuan software AutoCAD

Simulasi alat bantu kerja 

Tidak

Ya

Pengolahan Data  Kuesioner NBM :

1. Menilai tingkat keparahan gangguan musculoskeletal berdasarkan 

    hasil kuesioner

2. Menghitung skor rata-rata keluhan sakit para pekerja

3. Menghitung persentase keluhan sakit para pekerja 

Gambar 4. Flowchart Penelitian 
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3.4.2 Deskripsi Flowchart Penelitian 

Berikut ini merupakan deskripsi dari Flowchart penelitian yaitu : 

1. Mulai  

Mulai merupakan tahapan awal yang menandakan dimulainya 

penelitian. 

2. Studi Literatur 

Studi literatur dilakukan untuk sebagai acuan dengan teori-teori yang 

berhubungan dengan penelitian dan dibuat untuk mempermudah 

penelitian dalam mencari referensi-referensi yang berhubungan dengan 

topik penelitian. 

3. Observasi Lapangan 

Observasi lapangan dilakukan untuk mengetahui permasalahan yang 

ada pada perusahaan dengan melakukan pengamatan secara langsung 

ke tempat home industry Surya Megah Sentosa. 

4. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dilakukan untuk merumuskan permasalahan yang 

berhubungan dengan penelitian dalam memudahkan penelitian untuk 

mencapai tujuannya. Rumusan masalah ini berupa kalimat tanya 

mengenai ini permasalah yang akan diselesaikan. 

5. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian dilakukan agar permasalahan yang ada pada home 

industry Surya Megah Sentosa dapat dipecahkan dan tujuan ini disusun 

berdasarkan rumusan masalah yang ada. Tujuan dari penelitian ini 

yaitu untuk mengetahui nilai postur kerja para pekerja setiap stasiun 

kerja, untuk mengetahui nilai RWL dan LI dan memberikan usulan 

perbaikan untuk mengurangi resiko gangguan muskoloskeletal atau 

kecelakaan kerja. 

6. Batasan Masalah 

Batasan masalah ditentukan untuk menentukan ruang lingkup 

penelitian untuk memfokuskan masalah yang akan dibahas agar tidak 

terlalu melebar. 
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7. Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan dengan cara melakukan observasi dan 

wawancara. Adapun data yang dikumpulkan yaitu kuseioner NBM, 

dokumentasi postur tubuh pekerja, berat beban (L), jarak antara beban 

dengan lantai (V), jarak antara orang dengan beban (H), sudut saat 

pengangkatan beban (A), frekuensi pengangkatan (F) dan durasi 

Pengangkatan beban . 

8. Pengolahan Data NBM 

Pengolahan data merupakan suatu proses mengolah data penelitian 

secara sistematis agar dapat menganalisa hasil kuesioner NBM, 

menilai tingkat keparahan gangguan musculoskeletal, menghitung rata-

rata skor keluhan sakit para pekerja, danmenghitung persentase 

keluhan sakit para pekerja 

9. Pengolahan data REBA 

Pengolahan data yang dilakukan pada penelitian ini yaitu dengan 

menggunakan metode REBA, setelah pengumpulan data didapatkan 

yaitu melakukan pengukuran derajat kemiringan postur tubuh pekerja 

kemudian menghitung skor REBA menggunakan ergofellow dan 

perhitungan manual. 

10. Pengolahan data NIOSH Lifting Equation 

Pengolahan data dengan metode NIOSH Lifting equation yaitu dengan 

menghitung beban maksimal (RWL) dan menghitung index 

pengangkatan (LI).  

11. Usulan fasilitas kerja 

Setelah mengetahui pengolahan data yang dilakukan kemudian 

membuat usulan fasilitas kerja dengan menggunakan Software 

AutoCAD untuk mengevaluasi skor postur kerja yang berdasarkan 

antropometri indonesia.  

12. Simulasi alat bantu  

Simulasi ini dilakukan untuk mengetahui pengaruh usulan fasilitas 

kerja dalam mengurangi MSDs. Pada simulasi alat bantu ini dibantu 
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menggunakan software CATIA dan ergoffelow jika simulasi ini 

berhasil maka lanjut pada bab analisa dan pembahasan jika pada 

simulasi ini alat bantu tersebut tidak berpengaruh dalam mengurangi 

MSDs maka dilakukan pengulangan pembuatan usulan fasilitas kerja. 

13. Analisa dan Pembahasan 

Analisa dilakukan untuk mengubah data menjadi informasi sehingga 

lebih mudah dipahami untuk digunakan saat pengambilan kesimpulan. 

14. Kesimpulan dan Saran 

Kesimpulan merupakan hasil yang didapatkan dari penelitian yang 

menjawab rumusan masalah dan tujuan penelitian. Adapun saran yang 

diberikan peneliti yaitu yang berkaitan dengan memberi masukan 

terhadap penelitian selanjutnya. 

15. Selesai 

Selesai merupakan tahapan akhir dari penelitian yang menandakan 

selesainya penelitian dilakukan. 

3.4.3 Flowchart Pengolahan Data  

Berikut ini merupakan flowchart pengolahan data metode Nordic Body 

Map,  REBA dan NIOSH lifting Equation yaitu sebagai berikut : 

3.4.3.1 Flowchart Pengolahan Data Metode Nordic Body Map  

Adapun Flowchart pengolahan data metode Nordic Body Map pada 

penelitian ini yaitu sebagai berikut : 
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Mulai

Pengumpulan Data :

Penyebaran Kuesioner Nordic Body Map 

Pengolahan Data NBM  : 

1. Menilai tingkat keparahan gangguan musculoskeletal 

berdasarkan hasil kuesioner

2. Menghitung skor rata-rata keluhan sakit para pekerja.

3. menghitung persentase keluhan sakit para pekerja 

4. Menentukan kategori tingkat keparahan berdasarkan hasil 

kuesioner

Selesai

 
Gambar 5. Flowchart pengolahan data metode Nordic Body Map 

3.4.3.2 Deskripsi Flowchart Pengolahan Data Metode Nordic Body Map  

Berikut ini merupakan deksripsi flowchart pengolahan data menggunakan 

metode Nordic Body Map : 

1. Mulai  

Mulai merupakan tahapan awal yang menandakan dimulainya 

penelitian. 

2. Pengumpulan data  

Pengumpulan data yang dilakukan yaitu dengan melakukan 

penyebaran kuesioner nordic body map pada pekerja.   

3. Pengolahan data  

Pengolahan data yang dilakukan yaitu dengan melakukan penilaian 

tingkat keparahan gangguan musculoskeletal berdasarkan hasil 

kuesioner, menghitung skor rata-rata keluhan, menghitung persentase 

keluhan sakit para pekerja. penilaian skoring setiap pekerja dengan 

skala likert yang telah ditetapkan, kemudian menentukan kategori 

tingkat keparahan berdasarkan hasil kuesioner. 

4. Selesai  

Selesai merupakan tahapan akhir dari penelitian yang menandakan 

selesainya penelitian dilakukan. 
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3.4.3.3 Flowchart Pengolahan Data Metode REBA 

Adapun  flowchart pengolahan data metode REBA pada penelitian ini 

yaitu sebagai berikut : 

Mulai

Gambar  postur kerja 

Menentukan sudut pada postur tubuh bagian A dan B saat bekerja

Selesai

Menentukan skor grup A dan grup B, berat beban, pegangan dan aktivitas

Menentukan nilai skor grup C

Menentukan hasil skor REBA serta kategori tindakan yang tepat

 

Gambar 6. Flowchart Pengolahan Data Metode REBA 

3.4.3.4 Deskripsi Flowchart Pengolahan Data metode REBA 

Berikut ini merupakan deksripsi flowchart pengolahan data menggunakan 

metode REBA yaitu : 

1. Mulai  

Mulai merupakan tahapan awal yang menandakan dimulainya 

penelitian. 

2. Gambar  postur kerja 

Gambar postur kerja didapatkan dari dokumentasi berupa foto postur 

kerja para pekerja di home industry Surya Megah Sentosa. 

3. Penentuan Sudut-sudut bagian tubuh pekerja 

Penentuan sudut bagian tubuh pekerja ini menggunakan bantuan image 

Meter. 

4. Menilai skor postur tubuh grup A dan grup B 
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Penilaian skor postur tubuh grup A dan grup B ini di bagi 2. Untuk 

grup A terdiri dari leher (neck), batang tubuh (trunk) dan kaki (legs). 

Sedangkan untuk grup B terdiri dari lengan atas (upper arm), lengan 

bawah ( lower arm) dan pergelangan tangan (wrist).  

5. Menentukan nilai skor grup C 

Menentukan skor grup c dengan tabel grup c dari hasil nilai grup A dan 

Grup B diketahui kemudian didapatkan nilai skor grup C. 

6. Menentukan nilai skor akhir REBA dan kategori skor akhir  

Menentukan nilai skor akhir reba yaitu dengan menggabungkan nilai 

skor C dan nilai aktivitas. Kemudian diketahui nilai skor akhir reba dan 

termasuk dalam kategori apa.  

7. Selesai  

Selesai merupakan tahapan akhir dari penelitian yang menandakan 

selesainya penelitian dilakukan 

3.4.3.5 Flowchart Pengolahan Data Metode NIOSH Lifting Equation 

Berikut ini  merupakan flowchart pengolahan data menggunakan metode 

NIOSH lifting equation yaitu : 

Mulai

1. Berat beban 

2. Jarak antara beban dengan lantai (V)

3. Jarak antara orang dengan beban (H)

4. Sudut saat pengangkatan beban (A)

5. Jarak perpindahan titik awal-titik akhir

6. Frekuensi pengangkatan

7. Durasi pengangkatan beban

Menghitung pengangkatan beban maksimal (RWL)

Selesai

Menghitung Index Pengangkatan (LI)

 

Gambar 7. Flowchart Pengolahan Data Metode NIOSH Lifting Equation 

3.4.3.6 Deskripsi Flowchart Pengolahan Data Metode NIOSH Lifting Equation 

Berikut ini merupakan flowchart pengolahan data yaitu : 
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1. Mulai  

Mulai merupakan tahapan awal yang menandakan dimulainya 

penelitian 

2. Pengumpulan data 

Pengumpulan data pada penelitian ini yaitu terdiri dari berat beban, 

jarak antara beban dengan lantai (V), jarak antara orang dengan beban 

(H), sudut saat pengangkatan beban dan saat menaruh beban (A), jarak 

perpindahan titik awal-titik akhir (D), frekuensi pengangkatan, dan 

durasi pengangkatan beban.  

3. Menghitung pengangkatan beban maksimal (RWL) 

Perhitungan RWL dilakukan didasarkan pada horizontal, vertikal , 

Asimetrik, Frekuensi dan Coupling. 

4. Menghitung index Pengangkatan (LI) 

Perhitungan LI dilakukan berdasarkan berat beban dan hasil RWL 

dengan kriteria LI 1 Maka pekerjaan tersebut beresiko mengakibatkn 

cedera tulang berlakang. 

5. Selesai  

Selesai merupakan tahapan akhir dari penelitian yang menandakan 

selesainya penelitian dilakukan 

3.5 Analisis Data 

Analisis data merupakan suatu proses pengolahan data dengan tujuan 

untuk menemukan informasi yang berguna yang dapat dijadikan dasar dalam 

pengambilan keputusan untuk solusi suatu permasalahan. Data yang dianalisis 

yaitu postur kerja para pekerja Home industry Surya Megah Sentosa dengan 

menggunakan metode REBA serta bantuan software Ergoffelow. Perhitungan 

RWL dan LI pada metode NIOSH Lifting equation. Analisis postur kerja dibuat 

usulan fasilitas kerja berupa alat bantu dengan menggunakan data antropometri 

indonesia. 
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BAB IV 

HASIL PENELITIAN 

 

 

4.1 Pengumpulan Data 

 Adapun berikut ini merupakan pengumpulan data pada penelitian ini yaitu: 

4.1.1 Data Rekapitulasi Pekerja  

Berikut ini merupakan data rekapitulasi pekerja di home industry Surya 

Megah Sentosa yaitu :  

Tabel 7. Data Rekapitulasi Pekerja 

No  Keterangan  Nama  Jenis Pekerjaan Usia (Tahun) 

1 Pekerja 1 Lijon Pengelasan dan pemotongan  53 

2 Pekerja 2 Kasmin Pemotongan  63 

3 Pekerja 3 Rapian Pengangkatan Beban  42 

4 Pekerja 4 Ayub Finishing 39 

5 Pekerja 5 Supri Finishing 42 

6 Pekerja 6 Ahmad Pengecoran 32 

7 Pekerja 7 Sanutri Pengecoran 52 

8 Pekerja 8 Putra Dwiki Perakitan 21 

9 Pekerja 9 Abdul Perakitan 40 

10 Pekerja 10 Lasiadi Perakitan  45 

11 Pekerja 11 Midun Penyerutan Kayu  31 

12 Pekerja 12 Yudisan Penyerutan Kayu 56 

13 Pekerja 13 Gepri Pembentukan  38 

14 Pekerja 14 Yudi  Pembentukan  44 

Berdasarkan Tabel 7 diatas merupakan data rekapitulasi pekerja di home 

industry Surya Megah Sentosa. Highlight berwarna kuning menunjukan bahwa 

pekerja tersebut yang diteliti atau dijadikan sampel pada penelitian ini.  

4.1.2 Pengumpulan data metode Rapid Entire Body Assessment (REBA) 

Berikut ini merupakan pengumpulan data berupa foto postur pekerja pada 

3 stasiun yaitu stasiun pengelasan, stasiun pemotongan dan stasiun finishing, pada 

metode REBA yaitu : 
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4.1.2.1 Dokumentasi Postur Kerja Stasiun Pengelasan 

Adapun dokumentasi postur kerja diambil pada saat pekerja melakukan 

pekerjaan. Berikut ini merupakan dokumentasi postur kerja dan aktivitas pekerja 

pada stasiun pengelasan di home industry Surya Megah Sentosa. 

Tabel 8. Dokumentasi Postur Kerja Stasiun Pengelasan 

No Gambar Aktivitas Deskripsi 

1 

 

Mengelas  

Melakukan 

pengelasan besi 

dengan bantuan 

mesin Las. 

4.1.2.2 Dokumentasi Postur Kerja Stasiun Pemotongan 

Berikut ini merupakan dokumentasi postur kerja dan aktivitas pekerja pada 

stasiun pemotongan di home industry Surya Megah Sentosa yaitu . 

Tabel 9. Dokumentasi  Postur Kerja Stasiun Pemotongan 
No Gambar Aktivitas Deskripsi  

1 

 

Pemotongan 

marble  

Melakukan 

pemotongan 

marble dengan 

bantuan mesin 

gerinda. 
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2 

 

Pemotongan  

besi 

Melakukan 

pemotongan besi 

dengan bantuan 

mesin pemotong 

besi. 

4.1.2.3 Dokumentasi Postur Kerja Stasiun Finishing  

Berikut ini merupakan dokumentasi postur kerja dan aktivitas pekerja pada 

stasiun finishing di home industry Surya Megah Sentosa. 

Tabel 10. Dokumentasi Postur Kerja Stasiun Finishing 
No Gambar Aktivitas Deskripsi 

1 

 

Pengamplasan  

Melakukan 

pengamplasan 

produk jadi agar 

produk halus 

dengan bantuan 

ampelas. 

2 

 

Pewarnaan  

Melakukan 

pewarnaan pada 

produk agar lebih 

elegan dan menarik 

dengan bantuan 

mesin Spray Gun. 
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3 

 

Pemolesan 

Melakukan 

pemolesan pada 

produk jadi dengan 

bantuan mesin 

poles.  

4.1.3 Pengumpulan data metode NIOSH lifting equation  

Berikut ini merupakan pengumpulan data metode NIOSH lifting equation 

berupa foto postur kerja, aktivitas pekerja dan deskripsi pada bagian 

pengangkatan beban di home industry Surya Megah Sentosa . 

Tabel 11. Dokumentasi  postur kerja pengangkatan beban 
No Gambar Aktivitas Deskripsi 

1 

 

Mengambil bahan 

dengan berat 50 kg 

Berat bahan 50 kg, 

Jarak horizontal 

pekerja dengan bahan 

38 cm  



39 

 
 

 
 

2 

 

Membawa bahan  

Proses pengangkatan 

bahan yang sudah 

diangkat.  

Jarak Vertical  sebesar 

0. 

3 

 

Membawa bahan 

Proses pengangkatan 

bahan yang sudah 

diangkat di pundak  

Nilai D sebesar 92 cm. 

4 

 

Menyimpan bahan 

Nilai H posisi akhir 

sebesar 35 cm. 

Nilai V posisi akhir 

sebesar 92 cm . 

Nilai A sebesar 45
0
.  
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4.1.4 Data Antropometri Indonesia 

Data antropometri yang digunakan yaitu data antropometri indonesia, data 

antropometri digunakan untuk menentukan dimensi alat bantu kerja. berikut 

merupakan data antropometri indonesia. 

Tabel 12. Data Antropometri Indonesia 

Dimensi Keterangan 5th 50th 95th SD 

D1 Tinggi tubuh 117.54 152.58 187.63 21.3 

D2 Tinggi mata 108.24 142.22 176.2 20.66 

D3 Tinggi bahu 96.6 126.79 156.99 18.36 

D4 Tinggi siku 73.13 95.65 118.17 13.69 

D5 Tinggi pinggul 55.33 87.3 119.27 19.43 

D6 Tinggi tulang ruas 48.58 66.51 84.44 10.9 

D7 Tinggi ujung jari 40.56 60.39 80.21 12.05 

D8 Tinggi dalam posisi duduk 60.93 78.1 95.28 10.44 

D9 Tinggi mata dalam posisi duduk 51.11 67.89 84.68 10.2 

D10 Tinggi bahu dalam posisi duduk 37.75 54.89 72.03 10.42 

D11 Tinggi siku dalam posisi duduk 10.84 24.65 38.47 8.4 

D12 Tebal paha 3.75 14.7 25.65 6.66 

D13 Panjang lutut 37.72 49.9 62.08 7.41 

D14 Panjang popliteal 30.1 39.88 49.65 5.94 

D15 Tinggi lutut 36.16 48.12 60.08 7.27 

D16 Tinggi popliteal 31.03 40.07 49.1 5.49 

D17 Lebar sisi bahu 26.35 38.75 51.16 7.54 

D18 Lebar bahu bagian atas 15.44 31.32 47.19 9.65 

D19 Lebar pinggul 21.65 32.32 43 6.49 

D20 Tebal dada 9.73 19.22 28.71 5.77 

D21 Tebal perut 11.02 20.58 30.14 5.81 

D22 Panjang lengan atas 21.85 32.04 42.23 6.2 

D23 Panjang lengan bawah 26.66 40.53 54.4 8.43 

D24 Panjang rentang tangan ke depan 48.36 66.18 84 10.83 

D25 Panjang bahu-genggaman tangan ke depan 43.75 56.72 69.7 7.89 

D26 Panjang kepala 10.77 17.91 25.05 4.34 

D27 Lebar kepala 12.47 16.05 19.64 2.18 

D28 Panjang tangan 11.64 17.05 22.47 3.29 

D29 Lebar tangan 3.69 9.43 15.17 3.49 

D30 Panjang kaki 14.59 22.73 30.87 4.95 

D31 Lebar kaki 6.29 9.14 11.98 1.73 

D32 Panjang rentangan tangan ke samping 111.41 152.71 194 25.1 

D33 Panjang rentangan siku 57.17 79.88 102.59 13.81 

D34 
Tinggi genggaman tangan ke atas dalam 

posisi berdiri 
138.32 185.76 233.2 28.84 
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Tabel 12.  Data Antropometri Indonesia (Lanjutan) 
Dimensi Keterangan 5th 50th 95th SD 

D35 

Tinggi genggaman ke atas dalam 

posisi duduk 
80.24 113.42 146.61 20.17 

D36 Panjang genggaman tangan ke depan 45.52 64.51 83.5 11.54 

4.2 Pengolahan Data 

Adapun berikut ini merupakan pengolahan data pada penelitian ini yang 

meliputi perhitungan Nordic Body Map, penentuan skor REBA dan perhitungan 

NIOSH lifthing equation berupa RWL dan LI.  

4.2.1 Nordic Body Map  

Kuesioner NBM dibagikan kepada seluruh pekerja yang ada di home 

industry Surya Megah Sentosa dengan total pekerja sebanyak 14. Total 

perhitungan skor individu yang digunakan yaitu diatas 71 karena termasuk dalam 

kategori tinggi sehingga diperlukan tindakan segera. Total skor individu dengan 

kategori tinggi yaitu terdapat pada 5 pekerja dari stasiun pengelasan, stasiun 

pemotongan, stasiun finishing dan aktivitas pengangkatan beban. Perhitungan 

NBM yang digunakan dari 5 pekerja dengan kategori tinggi yaitu sebagai berikut : 

Tabel 13. Skor Kuesioner Nordic Body Map 

No  Jenis Keluhan  

Responden Pekerja Surya Megah Sentosa 

Pekerja 

1 

Pekerja 

2 

Pekerja 

3 

Pekerja 

4 

Pekerja 

5 

Skor 

Keluhan 

0 Sakit /kaku pada leher bagian leher bagian atas  3 3 2 2 3 13 

1 Sakit /kaku pada leher bagian leher bagian bawah 4 3 3 2 3 15 

2 Sakit pada bahu kiri 3 4 2 3 2 14 

3 Sakit pada bahu kanan  4 4 2 3 2 15 

4 Sakit pada lengan atas kiri 2 4 2 2 2 12 

5 Sakit punggung 4 4 3 3 4 18 

6 Sakit lengan atas kanan 3 3 4 2 2 14 

7 Sakit pada pinggang 4 3 3 4 2 16 

8 Sakit pada bokong 4 4 3 4 4 19 

9 Sakit pada pantat 2 2 3 1 1 9 

10 Sakit pada siku kiri 2 3 3 2 2 12 

9 Sakit pada siku kanan 2 3 3 2 2 12 

12 Sakit pada lengan bawah kiri 2 2 2 2 2 10 

13 Sakit pada lengan bawah kanan 2 3 3 3 3 14 

14 Sakit pada pergelangan tangan kiri 2 4 4 3 3 16 

15 Sakit pada pergelangan tangan kanan 2 4 4 3 3 16 

16 Sakit pada tangan kiri 4 3 3 4 4 18 
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Tabel 13.  Skor Kuesioner Nordic Body Map (Lanjutan) 

No  Jenis Keluhan  

Responden Pekerja Surya Megah Sentosa 

Pekerja 

1 

Pekerja 

2 

Pekerja 

3 

Pekerja 

4 

Pekerja 

5 

Skor 

Keluhan 

17 Sakit pada tangan kanan 4 3 4 4 4 19 

18 Sakit pada paha kiri 2 2 2 2 2 10 

19 Sakit pada paha kanan 2 4 4 2 2 14 

20 Sakit pada lutut kiri 3 4 3 2 2 14 

21 Sakit pada lutut kanan 3 4 4 2 2 15 

22 Sakit pada betis kiri 3 3 2 3 2 13 

23 Sakit pada betis kanan 3 3 2 3 2 13 

24 Sakit pada pergelangan kaki kiri 2 3 2 2 3 12 

25 Sakit pada pergelangan kaki kanan 2 3 2 2 3 12 

26 Sakit pada kaki kiri 4 3 4 3 3 17 

27 Sakit pada kaki kanan 4 3 4 3 3 17 

Skor Individu 81 91 82 73 72 399 

Rata-rata 79,8 

Contoh Perhitungan Berdasarkan Rumus No 1 di BAB II: 

            
 umla               

 umla  seluru  responden
  

 ata rata      
   

 
     ,  

Berdasarkan Tabel 13 diketahui bahwa dari hasil kuesioner didapatkan 

skor hasil keluhan sakit dari bagian tubuh pekerja, keluhan yang paling banyak 

dirasakan oleh pekerja di surya megah sentosa yaitu sakit pada bagian bokong dan 

tangan kanan dengan skor 19. Kemudian sakit pada punggung dan tangan kiri 

dengan skor 18. Untuk skor keluhan individu tertinggi dirasakan oleh pekerja 2 

dengan skor 91, sedangkan untuk skor terendah dirasan oleh pekerja 5 dengan 

skor 72. Kemudian berdasarkan hasil perhitungan didapatkan nilai skor rata rata 

sebesar 79,8 dengan kategori tingkat risiko tinggi sehingga diperlukan tindakan 

segera. Langkah selanjutnya yaitu mengetahui persentase skor keluhan 

berdasarkan hasil kuesioner NBM yaitu:  
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Tabel 14. Persentase kuesioner Nordic Body Map 

No Jenis Keluhan 
Skor 

Total 
Persentase (%) 

TS AS S SS TS AS S SS 

0 
Sakit /kaku pada leher bagian 

leher bagian atas  
0 2 3 0 5 0 40 60 0 

1 
Sakit /kaku pada leher bagian 

leher bagian bawah 
0 1 3 1 5 0 20 60 20 

2 Sakit pada bahu kiri 0 2 2 1 5 0 40 40 20 

3 Sakit pada bahu kanan 0 2 1 2 5 0 40 20 40 

4 Sakit pada lengan atas kiri 0 4 0 1 5 0 80 0 20 

5 Sakit pada punggung 0 0 2 3 5 0 0 40 60 

6 Sakit pada lengan atas kanan 0 2 2 1 5 0 40 40 20 

7 Sakit pada pinggang 0 1 2 2 5 0 20 40 40 

8 Sakit pada bokong 0 1 0 4 5 0 20 0 80 

9 Sakit pada pantat 2 2 1 0 5 40 40 20 0 

10 Sakit pada siku kiri 0 3 2 0 5 0 60 40 0 

11 Sakit pada siku kanan 0 3 2 0 5 0 60 40 0 

12 Sakit pada lengan bawah kiri 0 5 0 0 5 0 100 0 0 

13 Sakit pada lengan bawah kanan 0 1 4 0 5 0 20 80 0 

14 Sakit pada pergelangan tangan kiri 0 1 2 2 5 0 20 40 40 

15 
Sakit pada pergelangan tangan 

kanan 
0 1 2 2 5 0 20 40 40 

16 Sakit pada tangan kiri 0 0 2 3 5 0 0 40 60 

17 Sakit pada tangan kanan 0 0 1 4 5 0 0 20 80 

18 Sakit pada paha kiri 0 5 0 0 5 0 100 0 0 

19 Sakit pada paha kanan 0 3 0 2 5 0 60 0 40 

20 Sakit pada lutut kiri 0 2 2 1 5 0 40 40 20 

21 Sakit pada lutut kanan 0 2 1 2 5 0 40 20 40 

22 Sakit pada betis kiri 0 2 3 0 5 0 40 60 0 

23 Sakit pada betis kanan 0 2 3 0 5 0 40 60 0 

24 Sakit pada pergelangan kaki kiri 0 3 2 0 5 0 60 40 0 

25 Sakit pada pergelangan kaki kanan 0 3 2 0 5 0 60 40 0 

26 Sakit pada kaki kiri 0 0 3 2 5 0 0 60 40 

27 Sakit pada kaki kanan 0 0 3 2 5 0 0 60 40 

Contoh Perhitungan Berdasarkan Rumus No 2 di BAB II: 

 ersentase kelu an  
 umla  jawaban bobot yang bersangkutan

 umla  seluru  responden
 x      

 ersentase sakit pada le er bagian le er bagian atas   
 

 
 x      

 ersentase sakit pada le er bagian le er bagian atas       
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Berdasarkan Tabel 14 diketahui bahwa hasil kuesioner nordic body map 

pada pekerja surya megah sentosa dengan hasil menunjukan skor dengan kategori 

tidak sakit dengan nilai persentase tertinggi sebesar 40% pada bagian pantat, pada 

kategori agak sakit dengan nilai persentase tertinggi sebesar 100% pada bagian 

lengan bawah kiri dan paha kiri, pada kategori sakit dengan nilai persentase 

tertinggi sebesar 80% pada bagian lengan bawah kanan, pada kategori sangat 

sangit dengan nilai persentase teritinggi sebesar 80% pada bagian bokong dan 

tangan kanan. Berdasarkan keluhan-keluhan yang dirasakan oleh pekerja dapat 

menurunkan produktivitas pekerja. 

4.2.2 Rapid Entire Body Assessment (REBA) 

Adapun dibawah ini merupakan pengolahan data metode REBA pada 

stasiun pengelasan, stasiun pemotongan dan stasiun finishing yaitu: 

1. Stasiun pengelasan  

Berikut merupakan pengolahan data metode REBA pada stasiun 

pengelasan yaitu :  

a. Proses pengelasan  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pengelasan benda pada stasiun pengelasan yaitu : 

 
Gambar 8. Proses Pengelasan 
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Berdasarkan Gambar 8. proses pengelasan pada stasiun pengelasan 

dilakukan olek pekerja 1 telah dibuat sudut untuk menentukan skor REBA agar 

mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  

Tabel 15. Skor Postur Tubuh Grup A Proses Pengelasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 37
o
  2 

Batang Tubuh (Trunk) 3 32
o
   3 

Kaki (Legs) 2 posisi menekuk +1  karena kaki 32
o
 3 

Berdasarkan Tabel 15 skor postur tubuh Grup A pekerja 1 stasiun 

pengelasan proses pengelasan, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 37
o
 dengan  

batang tubuh pekerja berada di sudut 32
o
. Kaki pekerja berada di sudut 32

o
 dengan 

posisi menekuk. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 9. Grup A Proses Pengelasan Stasiun Pengelasan 

 Berdasarkan Gambar 9 hasil skor Tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 3 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 6 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 16. Tabel REBA Skor Grup A 

Table A  
Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 
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Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 10. Penilaian beban proses pengelasan 

Berdasarkan Gambar 10 nilai pembebanan yang dialami pekerja 1 pada 

proses pengangkatan benda, dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan 

pekerja sebesar <5 Kg, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0, tetapi ada 

tambahan kekuatan yang cepat pada saat melakukan pengelasan dengan skor 

tambahan 1 Sehingga diperoleh: 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 6 + 1  

Skor A = 7 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 7. 

Tabel 17. Skor Postur Tubuh Grup B Proses Pengelasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 2 36
o
  2 

Lengan Bawah 1 83
o
  1 

Pergelangan Tangan 2 28
o
,  2 

Berdasarkan Tabel 17 skor postur tubuh Grup B pekerja 1 proses 

pengelasan, dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 36
o
 

maka skor akhir yang didapatkan pada postur lengan atas sebesar 2. Lengan 

bawah pekerja berada pada sudut 83
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur lengan bawah sebesar 1. Pergelangan tangan pekerja berada pada sudut 
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28
o
, maka skor akhir yang didapatkan pada postur pergelangan tangan sebesar 2. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel B: 

 
Gambar 11. Grup B Proses Pengelasan 

Berdasarkan Gambar 11, hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 2, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 2, menghasilkan skor tabel B sebesar 2 seperti tabel 

dibawah.  

Tabel 18. tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B. 
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Gambar 12. Penilaian proses pengelasan 

Berdasarkan Gambar 12 nilai gengaman yang dialami pekerja 1 di proses 

pengelasan, dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja sebesar 

dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0, Sehingga 

diperoleh: 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 2 + 0  

Skor B = 2 

Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor B memiliki nilai sebesar 2. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor C yang didapatkan: 

Tabel 19. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 
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Berdasarkan Tabel 19 diatas dapat diketahui bahwa skor A yang 

didapatkan sebesar 7 dan skor B yang didapatkan sebesar 2. Sehingga didapatkan 

hasik skor grup C yaitu sebesar 7. Langkah selanjutnya adalah menentukan nilai 

aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pengelasan yaitu: 

 
Gambar 13. Penilaian aktivitas proses pengelasan 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  

= 7 + 2 

= 9 

 Berdasarkan Gambar 13 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 7. Bagian tubuh tetap sama lebih dari 1 menit maka 

aktivitas diberi skor 1 dan ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 2, maka skor postur kerja pada proses 

pengelasan yang dihasilkan skor REBA sebesar 9. 

 
Gambar 14. Skor REBA stasiun pengelasan 
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 Berdasarkan Gambar 14 skor REBA diatas pada stasiun pengelasan 

didapatkan skor sebesar 9, yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori tinggi 

sehingga perlu segera perbaikan. 

2. Stasiun pemotongan  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA pada stasiun 

pemotongan yaitu : 

a. Proses pemotongan marble 

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pemotongan marble pada stasiun pemotongan yaitu : 

 
Gambar 15. Proses  pemotongan marble 

 Berdasarkan Gambar 15 proses pemotongan marble pada stasiun 

pemotongan dilakukan olek pekerja 2 telah dibuat sudut untuk menentukan skor 

REBA agar mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  

Tabel 20.Skor Postur Tubuh Grup A Proses pemotongan marble 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 48
o
   2 

Batang Tubuh (Trunk) 3 22
o
  3 

Kaki (Legs) 2 posisi menekuk +1  karana kaki 56
o
 3 

Berdasarkan Tabel 20, skor postur tubuh Grup A pekerja 2 stasiun 

pemotongan proses pemotongan marble, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 

48
o
. Batang tubuh pekerja berada di sudut 22

o
. Kaki pekerja berada di sudut 56

o
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dengan posisi menekuk. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel 

A: 

 
Gambar 16.Grup A proses pemotongan marble 

 Berdasarkan Gambar 16 hasil skor Tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 3 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 6 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 21. Tabel REBA skor grup A 

Table 

A 
 

Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 17. Penilaian beban proses pemotongan marble 
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Berdasarkan Gambar 17 nilai pembebanan yang dialami pekerja 2 pada 

proses pemotongan marble, dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja 

sebesar >5 Kg, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 1, tambahan kekuatan 

yang cepat pada saat melakukan pemotongan dengan skor tambahan 1 Sehingga 

diperoleh Sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 6 + 2 

Skor A = 8 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 10. 

Tabel 22. Skor Postur Tubuh Grup B Proses Pemotongan marble 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 2 39
o
  2 

Lengan Bawah 2 30
o
  2 

Pergelangan Tangan 2 36
o
,  2 

Berdasarkan Tabel 22 skor postur tubuh Grup B pekerja 2 proses 

pemotongan marble, dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 

39
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada postur lengan atas sebesar 2. Lengan 

bawah pekerja berada pada sudut 30
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur lengan bawah sebesar 2. Pergelangan tangan pekerja berada pada sudut 36
o
 

maka skor akhir yang didapatkan pada postur pergelangan tangan sebesar 2. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel B: 

 
Gambar 18. Grup B proses pemotongan marble 
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Berdasarkan Gambar 18, hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 2, skor lengan bawah sebesar 2 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 2, menghasilkan skor tabel B sebesar 3 seperti tabel 

dibawah.  

Tabel 23. Tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B. 

 
Gambar 19. Penilaian proses pemotongan marble 

Berdasarkan Gambar 19 nilai gengaman yang dialami pekerja 2 di proses 

pemotongan marble, dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja 

sebesar dalam kondisi sedang, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 2, 

Sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 3 + 1 

Skor B = 4 
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Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor B memiliki nilai sebesar 4. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor grup C yaitu : 

Tabel 24. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

Berdasarkan Tabel 24 diatas dapat diketahui bahwa skor A yang 

didapatkan sebesar 8 dan skor B yang didapatkan sebesar 4. Sehingga didapatkan 

hasik skor grup C yaitu sebesar 9. Langkah selanjutnya adalah menentukan nilai 

aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pemotongan marble yaitu: 

 
Gambar 20. Penilaian aktivitas proses pemotongan marble 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  

= 9 + 2 

= 11 
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Berdasarkan Gambar 20 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 9. Bagian tubuh tetap sama lebih dari 1 menit maka 

aktivitas diberi skor 1 dan ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 2, maka skor postur kerja pada proses 

pemotongan marble yang dihasilkan skor REBA sebesar 11. 

 
Gambar 21. Skor REBA proses pemotongan marble 

 Berdasarkan Gambar 21 skor REBA diatas pada stasiun pengelasan 

didapatkan skor sebesar 11, yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori 

sangat tinggi sehingga perlu saat ini juga perbaikan. 

b. Proses pemotongan besi  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pemotongan besi pada stasiun pemotongan yaitu : 

 
Gambar 22. Proses  pemotongan besi 
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 Berdasarkan Gambar 22 proses pemotongan besi pada stasiun pemotongan 

dilakukan oleh pekerja 1 telah dibuat sudut untuk menentukan skor REBA agar 

mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  

Tabel 25. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pemotongan besi 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 30
o
   2 

Batang Tubuh (Trunk) 3 26
o
  3 

Kaki (Legs) 2 posisi menekuk +1  karana kaki 33
o
 3 

Berdasarkan Tabel 25, skor postur tubuh Grup A pekerja 1 stasiun 

pemotongan besi, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 30
o
. Batang tubuh 

pekerja berada di sudut 26
o
. Kaki pekerja berada di sudut 33

o
 dengan posisi 

menekuk. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 23.Grup A proses pemotongan besi 

 Berdasarkan Gambar 23 hasil skor Tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 3 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 6 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 26. Tabel REBA skor grup A 

Table 

A 
 

Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 
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Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 24. Penilaian beban proses pemotongan besi 

Berdasarkan Gambar 24 nilai pembebanan yang dialami pekerja 1 pada 

proses pemotongan besi dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja 

sebesar >5 Kg, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 1, tambahan kekuatan 

yang cepat pada saat melakukan pemotongan dengan skor tambahan 1 Sehingga 

diperoleh Sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 6 + 2 

Skor A = 8 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 8. 

Tabel 27.Skor Postur Tubuh Grup B Proses pemotongan besi 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 3 69
o
  3 

Lengan Bawah 1 92
o
  1 

Pergelangan Tangan 2 35
o
,  2 

Berdasarkan Tabel 27 skor postur tubuh Grup B pekerja 1 proses 

pemotongan besi dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 69
o
 

maka skor akhir yang didapatkan pada postur lengan atas sebesar 3. Lengan 
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bawah pekerja berada pada sudut 92
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur lengan bawah sebesar 1. Pergelangan tangan pekerja berada pada sudut 35
o
  

maka skor akhir yang didapatkan pada postur pergelangan tangan sebesar 2. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel B: 

 
Gambar 25.Grup b proses pemotongan besi 

Berdasarkan Gambar 25 hasil skor grup B diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 3, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 2, menghasilkan skor tabel B sebesar 4 seperti tabel 

dibawah.  

Tabel 28. Tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B. 
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Gambar 26. Penilaian proses pemotongan besi 

Berdasarkan Gambar 26 nilai gengaman yang dialami pekerja 1 di proses 

pemotongan besi, dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja 

dalam kondisi sedang, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 1, Sehingga 

diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 4 + 1 

Skor B = 5 

Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor B memiliki nilai sebesar 5. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor grup C yaitu : 

Tabel 29. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 
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 Berdasarkan Tabel 29 diatas dapat diketahui bahwa skor A yang 

didapatkan sebesar 8 dan skor B yang didapatkan sebesar 5. Sehingga didapatkan 

hasik skor grup C yaitu sebesar 10. Langkah selanjutnya adalah menentukan nilai 

aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pemotongan besi yaitu: 

 
Gambar 27.Penilaian aktivitas proses pemotongan besi 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  

= 10 + 1 

= 11 

Berdasarkan gambar 27 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 10, ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 1, maka skor postur kerja pada proses 

pemotongan besi yang dihasilkan skor REBA sebesar 11. 

 
Gambar 28. Grup c proses pemotongan besi 



61 

 
 

 
 

Berdasarkan gambar 28 skor REBA diatas pada stasiun pemotongan besi 

didapatkan skor sebesar 11, yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori 

sangat tinggi sehingga perlu saat ini juga  perbaikan. 

3. Stasiun finishing  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA pada stasiun 

finishing yaitu :  

a. Proses pewarnaan  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pewarnaan pada stasiun finishing yaitu :  

 
Gambar 29.Proses  Pewarnaan 

 Berdasarkan Gambar 29 proses pewarnaan pada stasiun finishing 

dilakukan oleh pekerja 4 telah dibuat sudut untuk menentukan skor REBA agar 

mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  

Tabel 30. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pewarnaan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 24
o
   2 

Batang Tubuh (Trunk) 3 27
o
  3 

Kaki (Legs) 2 posisi menekuk +1  karana kaki 39
o
 3 

Berdasarkan Tabel 30 skor postur tubuh Grup A stasiun finishing proses 

pewarnaan, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 24
o
. Batang tubuh pekerja 

berada di sudut 27
o
. Kaki pekerja berada di sudut 39

o
 dengan posisi menekuk. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 
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Gambar 30.Grup A proses pewarnaan 

 Berdasarkan Gambar 30 hasil skor Tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 3 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 6 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 31. Tabel REBA skor grup A 

Table 

A 
 

Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 31. Penilaian beban proses pewarnaan 
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Berdasarkan Gambar 31 nilai pembebanan yang dialami pekerja 4 pada 

proses pewarnaan, dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja sebesar 

<5 Kg, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0, Sehingga diperoleh : 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 6 + 0 

Skor A = 6 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 6. 

Tabel 32. Skor Postur Tubuh Grup B Proses Pewarnaan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 4 99
o
 +1 karena bahu diangkat 5 

Lengan Bawah 2 131
o
  2 

Pergelangan Tangan 2 31
o
,  2 

Berdasarkan Tabel 32 skor postur tubuh Grup B pekerja 4 proses 

pewarnaan dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 99
o
 dan 

tambahan skor 1 karena bahu diangkat, maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur lengan atas sebesar 5. Lengan bawah pekerja berada pada sudut 131
o
 maka 

skor akhir yang didapatkan pada postur lengan bawah sebesar 2. Pergelangan 

tangan pekerja berada pada sudut 31
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur pergelangan tangan sebesar 2. Langkah selanjutnya adalah menghitung 

skor pada tabel B: 

 
Gambar 32. Grup B proses pewarnaan 
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Berdasarkan Gambar 32 hasil skor grup B diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 5, skor lengan bawah sebesar 2 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 2, menghasilkan skor tabel B sebesar 8 seperti tabel 

dibawah.  

Tabel 33. Tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B 

 
Gambar 33. Penilaian proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 33, nilai gengaman yang dialami pekerja 4 di 

proses pewarnaan, dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja 

sebesar dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0, 

Sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 8 + 0  

Skor B = 8 
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Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan, dapat 

diketahui bahwa Skor B memiliki nilai sebesar 8. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor C yaitu: 

Tabel 34. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

Berdasarkan Tabel 34 diatas dapat diketahui bahwa skor grup A yang 

didapatkan sebesar 6 dan skor grup B yang didapatkan sebesar 8 sehingga 

didapatkan hasil skor grup C yaitu sebesar 9. Langkah selanjutnya adalah 

menentukan nilai aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pewarnaan yaitu: 

 
Gambar 34. Penilaian aktivitas proses pewarnaan 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  
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= 9 + 2 

= 11 

Berdasarkan Gambar 34 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 9. Bagian tubuh tetap sama lebih dari 1 menit maka 

aktivitas diberi skor 1 dan ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 2 maka skor postur kerja pada proses 

pewarnaan yang dihasilkan skor REBA sebesar 11. 

 
Gambar 35.Grup c proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 35 skor REBA diatas pada stasiun pewarnaan 

didapatkan skor sebesar 11 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori 

sangat tinggi sehingga perlu saat ini juga perbaikan. 

b. Proses Pemolesan  

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pemolesan pada stasiun finishing yaitu : 
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Gambar 36.Proses  Pemolesan 

 Berdasarkan Gambar 36 proses pemolesan pada stasiun finishing 

dilakukan olek pekerja 4 telah dibuat sudut untuk menentukan skor REBA agar 

mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  

Tabel 35. Skor Postur Tubuh Grup A Proses Pemolesan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 28
o
   2 

Batang Tubuh (Trunk) 3 26
o
  3 

Kaki (Legs) 2 posisi menekuk +1  karana kaki 42
o
 3 

Berdasarkan Tabel 35 skor postur tubuh Grup A pekerja 4 stasiun finishing 

proses pemolesan, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 28
o
. Batang tubuh 

pekerja berada di sudut 26
o
. Kaki pekerja berada di sudut 42

o
 dengan posisi 

menekuk. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 
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Gambar 37.Grup A proses pemolesan 

 Berdasarkan Gambar 37 hasil skor Tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 3 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 6 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 36.Tabel REBA skor grup A 

Table 

A 
 

Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 38. Penilaian beban proses pemolesan 
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Berdasarkan Gambar 38 nilai pembebanan yang dialami pekerja 4 pada 

proses pemolesan dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja sebesar 

>5 Kg, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 1, Sehingga diperoleh : 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 6 + 1 

Skor A = 7 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 7. 

Tabel 37. Skor Postur Tubuh Grup B Proses Pemolesan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 2 25
o
  2 

Lengan Bawah 1 87
o
  1 

Pergelangan Tangan 2 31
o
  2 

Berdasarkan Tabel 37 skor postur tubuh Grup B pekerja 4 proses 

pemolesan dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 25
o
 maka 

skor akhir yang didapatkan pada postur lngan atas sebesar 2. Lengan bawah 

pekerja berada pada sudut 87
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada postur 

lengan bawah sebesar 1. Pergelangan tangan pekerja berada pada sudut 31
o
 maka 

skor akhir yang didapatkan pada postur pergelangan tangan sebesar 2. Langkah 

selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel B: 

 
Gambar 39. Grup B proses pemolesan 
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Berdasarkan Gambar 39 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 2, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 2, menghasilkan skor tabel B sebesar 2 seperti tabel 

dibawah. Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B 

Tabel 38. Tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B. 

 
Gambar 40. Penilaian proses pemolesan 

Berdasarkan Gambar 40 nilai gengaman yang dialami pekerja 4 di proses 

pemolesan dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja sebesar 

dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0 Sehingga 

diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 2 + 0 

Skor B = 2 
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Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan dapat 

diketahui bahwa Skor B memiliki nilai sebesar 2. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor grup C yaitu: 

Tabel 39. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

Berdasarkan Tabel 39 diatas dapat diketahui bahwa skor grup A yang 

didapatkan sebesar 7 dan skor grup B yang didapatkan sebesar 2 Sehingga 

didapatkan hasil skor grup C yaitu sebesar 7. Langkah selanjutnya adalah 

menentukan nilai aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pemolesan yaitu: 

 
Gambar 41. Penilaian aktivitas proses pemolesan 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  

= 7 + 2 

= 9 
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Berdasarkan Gambar 41 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 7. Bagian tubuh tetap sama lebih dari 1 menit maka 

aktivitas diberi skor 1 dan ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 2 maka skor postur kerja pada proses 

pemolesan yang dihasilkan skor REBA sebesar 9. 

 
Gambar 42. Skor REBA proses pemolesan 

 Berdasarkan Gambar 42 skor REBA diatas pada stasiun finishing proses 

pemolesan didapatkan skor sebesar 9 yang artinya skor tersebut masuk dalam 

kategori tinggi sehingga perlu segera perbaikan. 

c. Proses pengamplasan   

Berikut ini merupakan pengolahan data metode REBA proses 

pengamplasan pada stasiun finishing yaitu : 

 
Gambar 43. Proses  pengamplasan 

 Berdasarkan Gambar 43 proses pengamplasan pada stasiun finishing 

dilakukan oleh pekerja 5 telah dibuat sudut untuk menentukan skor REBA agar 

mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja.  
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Tabel 40. Skor Postur Tubuh Grup A Proses Pengamplasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 2 42
o
   2 

Batang Tubuh (Trunk) 2 13
o
  2 

Kaki (Legs) 2 Posisi berdiri +2  karana kaki 159
o
 3 

Berdasarkan Tabel 40 skor postur tubuh Grup A pekerja 5 stasiun finishing 

proses pengamplasan diketahui bahwa leher pekerja di sudut 42
o
. Batang tubuh 

pekerja berada di sudut 13
o
. Kaki pekerja berada di sudut 159

o
 dengan posisi 

berdiri. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 44. Grup A proses pengamplasan 

 Berdasarkan Gambar 44 hasil skor Tabel A diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 2, skor batang tubuh sebesar 2 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 5 seperti tabel dibawah ini.  

Tabel 41. Tabel REBA skor grup A 

Table 

A 
 

Neck 

 
1 2 3 

 
Legs 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Trunk 

Posture 

Score 

1 1 2 3 4 1 2 3 4 3 3 5 6 

2 2 3 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7 

3 2 4 5 6 4 5 6 7 5 6 7 8 

4 3 5 6 7 5 6 7 8 6 7 8 9 

5 4 6 7 8 6 7 8 9 7 8 9 9 
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Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 45. Penilaian beban proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 45 nilai pembebanan yang dialami pekerja 5 pada 

proses pengamplasan dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja 

sebesar <5 Kg maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0 sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = Skor Tabel A + Skor Load  

Skor A = 5 + 0 

Skor A = 5 

Berdasarkan perhitungan skor A dijumlah dengan pembebanan dapat 

diketahui bahwa Skor A memiliki nilai sebesar 5. 

Tabel 42. Skor Postur Tubuh Grup B Proses Pengamplasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 3 51
o
  3 

Lengan Bawah 2 121
o
  2 

Pergelangan Tangan 2 39
o
,  + 1 tangan menekuk  3 

Berdasarkan Tabel 42 skor postur tubuh grup B pekerja 5 proses 

pengamplasan dapat diketahui bahwa lengan atas pekerja berada pada sudut 51
o
 

maka skor akhir yang didapatkan pada postur lengan atas sebesar 3. Lengan 

bawah pekerja berada pada sudut 121
o
 maka skor akhir yang didapatkan pada 

postur lengan bawah sebesar 2. Pergelangan tangan pekerja berada pada sudut 36
o 

dan tambahan skor 1 karena tangan menekuk, maka skor akhir yang didapatkan 
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pada postur pergelangan tangan sebesar 3. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor pada tabel B: 

 
Gambar 46. Grup B proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 46 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 3, skor lengan bawah sebesar 2 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 3, menghasilkan skor tabel B sebesar 5 seperti tabel 

dibawah.  

Tabel 43. Tabel REBA skor grup B 

Table B 

Lower Arm 

 
1 2 

Wrist 1 2 3 1 2 3 

Upper 

arm 

score 

1 1 2 2 1 2 3 

2 1 2 3 2 3 4 

3 3 4 5 4 5 5 

4 4 5 5 5 6 7 

5 6 7 8 7 8 8 

6 7 8 8 8 9 9 

Langkah selanjutnya adalah mencari nilai pembebanan untuk 

menghasilkan nilai skor akhir B. 
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Gambar 47. Penilaian proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 47 nilai gengaman yang dialami pekerja 5 di proses 

pengamplasan dapat diketahui bahwa genggaman yang dirasakan pekerja dalam 

kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja adalah 0 sehingga diperoleh: 

Contoh Perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

Skor B = Skor Tabel B + Skor Genggaman 

Skor B = 5 + 0 

Skor B = 5 

Berdasarkan perhitungan skor grup B dijumlah dengan pembebanan dapat 

diketahui bahwa skor grup B memiliki nilai sebesar 5. Langkah selanjutnya adalah 

menghitung skor grup C yaitu: 

Tabel 44. Tabel REBA grup C 

Score A 

Table C 

Score B 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 1 1 1 2 3 3 4 5 6 7 7 7 

2 1 2 2 3 4 4 5 6 6 7 7 8 

3 2 3 3 3 4 5 6 7 7 8 8 8 

4 3 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 

5 4 4 4 5 6 7 8 8 9 9 9 9 

6 6 6 6 7 8 8 9 9 10 10 10 10 

7 7 7 7 8 9 9 9 10 10 11 11 11 

8 8 8 8 9 10 10 10 10 10 11 11 11 

9 9 9 9 10 10 10 11 11 11 12 12 12 

10 10 10 10 11 11 11 11 12 12 12 12 12 

11 11 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 

12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 
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Berdasarkan Tabel 44 diatas dapat diketahui bahwa skor grup A yang 

didapatkan sebesar 5 dan skor grup B yang didapatkan sebesar 5 sehingga 

didapatkan hasil skor grup C yaitu sebesar 6. Langkah selanjutnya adalah 

menentukan nilai aktivitas yang dialami pekerja  pada proses pengamplasan yaitu: 

 
Gambar 48. Penilaian aktivitas proses pengamplasan 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.5 di BAB II: 

Skor REBA  = skor C + skor aktivitas  

= 6 + 2  

= 8 

Berdasarkan Gambar 48 penilaian aktivitas dan hasil perhitungan diatas 

didapatkan skor C sebesar 6. Bagian tubuh tetap sama lebih dari 1 menit maka 

aktivitas diberi skor 1 dan ditambahkan lagi skor 1 karena terjadi aktivitas 

berulang maka diperoleh total skor aktivitas 2, maka skor postur kerja pada proses 

pengamplasan yang dihasilkan skor REBA sebesar 8. 

 
Gambar 49. Skor REBA stasiun finishing proses pengamplasan 
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 Berdasarkan Gambar 49 skor REBA diatas pada proses pengamplasan 

didapatkan skor sebesar 8 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori tinggi 

sehingga perlu segera perbaikan.  

4.2.3 NIOSH Lifthing Equation 

Berikut ini merupakan pengolahan data metode NIOSH lifting equation 

dengan menghitung nilai RWL dan LI yaitu :  

A. Posisi Awal 

Berikut ini merupakan gambar dan contoh perhitungan untuk posisi awal 

yaitu : 

 
Gambar 50. Aktivitas Pengangkatan Beban Posisi Awal 

Diketahui :  

Massa  = 50 Kg,  

D = 92 

V = 0,  

H = 38,  

A
0 

= 0,  

LC = 23. 

 Contoh perhitungan : 

a. HM   = 25/H 

   =  25/38     

   =  0,658 
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b. VM   = 1-0.00326[V-69] 

   = 1-0.00326[0-69]  

   = 0,77 

c. DM  = 0.82 + (4.5/D) 

    = 0.82 + (4.5/92) 

= 0,868 

d. AM = 1-(0.0032xA) 

   = 1-(0.0032x0) 

= 1 

e. FM   = 1 

f. CM = 0.95 

g. RWL = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM 

   = 23 x 0.658 x 0,77 x 0,868  x 1 x 1 x 0.95 

   = 9,609 

h. LI   =  
             

     
  =  

  

 .   
 = 5.203 

Didapatkan nilai RWL untuk posisi awal yaitu 9.609 sedangkan nilai LI 

yaitu 5.203. 

B. Posisi Akhir 

Berikut ini merupakan gambar dan contoh perhitungan untuk posisi akhir 

yaitu : 

 
Gambar 51. Aktivitas Pengangkatan Beban Posisi Akhir 
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Diketahui :  

Massa  = 50 Kg,  

D = 92,  

V = 92,  

H = 35,  

A
0
  = 45

0
 

 Contoh perhitungan : 

a. HM  = 25/H 

   =  25/35 

   = 0.714 

b. VM  = 1-0.00326[V-69] 

   = 1-0.00326[92-69]  

   = 0.925 

c. DM  = 0.82+(4.5/D) 

   = 0.82+ (4.5/92) 

= 0.868 

d. AM  = 1-(0.0032xA) 

   = 1-(0.0032x45) 

= 0,856 

e. FM   = 1 

f. CM  = 1 

g. RWL = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM 

   = 23 x 0.714 x 0.925 x 0.868 x 0,856 x 1 x 1 

   = 11.286 

h. LI   =  
             

     
  =  

  

      
 = 4.43 

Didapatkan nilai RWL untuk posisi akhir yaitu 11.286 sedangkan  nilai LI 

yaitu 4.43. 

4.3 Perancangan Fasilitas Kerja  

Berikut ini merupakan usulan fasilitas kerja berupa alat bantu kerja pada 3 

stasiun kerja yaitu stasiun pengelasan, stasiun pemotongan dan stasiun finishing. 
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4.3.1 Usulan perbaikan metode REBA  

Berikut ini merupakan usulan perbaikan berupa perancangan alat bantu. 

Perancangan alat bantu yang dibuat yaitu berupa meja karena dari hasil kuesioner 

NBM didapatkan keluhan tertinggi sakit pada punggung, bokong dan tangan 

sehingga dibuat perancangan meja agar dapat mempermudah pekerja melakukan 

pekerjaan dan mengurangi keluhan musculoskeletal disorder. Hasil dari penilaian 

postur kerja menggunakan metode REBA didapatkan kategori tinggi sehingga 

diperlukan perbaikan segera, berikut ini merupakan perancangan alat bantu kerja 

meja untuk stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing yaitu : 

1. Stasiun Pengelasan  

 Perancangan alat bantu kerja yang di desain untuk mempermudah pekerja 

dalam melakukan pekerjaan pada stasiun pengelasan yaitu berupa meja, berikut 

merupakan data antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu kerja 

meja pada posisi berdiri yaitu : 

Tabel 45. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku  Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping Untuk menentukan panjang  meja  194 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja  84 

Berdasarkan Tabel 45 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 

tangan ke samping (PRT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan 

dimensi sebesar 194 cm. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk 

menentukan lebar meja dengan dimensi sebesar 84 cm.  

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja meja yaitu : 

Tabel 46.Persentil Alat Bantu Kerja Meja 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping 194 95% 235.28 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 
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Contoh Perhitungan : 

Dimensi yang digunakan               

     = 194 + 1,645 (25.1) 

        = 194 + 41.28 

        = 235.28 cm 

 
Gambar 52. Usulan alat bantu kerja meja stasiun pengelasan 

Berdasarkan Gambar 52 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 

melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi meja yaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 235.28 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 

digunakan sebesar 101.81 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi karena meja berbahan besi lebih kuat, 

lebih stabil dan memiliki desain yang ergonomis  (Importafurniture.com, 2021). 

Berikut merupakan gambar tata letak alat dan bahan stasiun pengelasan 

yaitu : 
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Gambar 53. Tata Letak Alat Dan Bahan Stasiun Pengelasan 

 Pada Gambar 53 diatas merupakan tata letak alat dan bahan stasiun 

pengelasan. Keterangan no 1 pada gambar merupakan pagar besi. No 2 

merupakan mesin las. Pembuatan tata letak ini agar dapat mempermudah pekerja 

dalam melakukan pekerjaan karena dalam melakukan pekerjaan tentunya harus 

mempunyai tata letak yang terstruktur agar bekerja dapat secara optimal. Tata 

letak yang memiliki prinsip desain yang baik akan menghasilkan tingkat efisiensi 

dan produktivitas karyawan yang tinggi (Birchfield, 2008) . 

2. Stasiun pemotongan  

Perancangan alat bantu kerja yang dirancang untuk mempermudah pekerja 

dalam melakukan pekerjaan pada stasiun pemotongan yaitu berupa meja, berikut 

merupakan data antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu kerja 

meja untuk proses pemotongan marble dan pemotongan besi yaitu : 

a. Pemotongan marble  

Adapun data antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja meja untuk proses pemotongan marble pada stasiun pemotongan 

yaitu : 

Tabel 47. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja proses pemotongan marble 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku  Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping Untuk menentukan panjang  meja  194 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja  84 

Berdasarkan Tabel 47 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 
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tangan ke samping (PRT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan 

dimensi sebesar 194 cm. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk 

menentukan lebar meja dengan dimensi sebesar 84 cm.  

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja meja pada saat berdiri yaitu : 

Tabel 48. Persentil Alat Bantu Kerja Meja Proses Pemotongan Marble 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping 194 95% 235.28 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 

Contoh Perhitungan : 

Dimensi yang digunakan               

     = 194 + 1,645 (25.1) 

        = 194 + 41.28 

        = 235.28 cm 

 
Gambar 54. Usulan alat bantu kerja meja stasiun pemotongan marble 

Berdasarkan Gambar 54 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 

melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi meja yaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 235.28 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 
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digunakan sebesar 101.81 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi. 

Berikut merupakan layout tata letak alat dan bahan stasiun pemotongan 

pada proses pemotongan marble yaitu : 
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Gambar 55. Tata Letak Alat Dan Bahan Stasiun Pemotongan Marble 

 Pada Gambar 55 diatas merupakan tata letak alat dan bahan stasiun 

pemotongan marble. Keterangan no 1 pada gambar merupakan bahan marble 

yang akan di potong. No 2 merupakan mesin gerinda. Pembuatan tata letak ini 

agar dapat mempermudah pekerja dalam melakukan pekerjaan. 

b. Proses Pemotongan Besi  

Adapun data antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja meja untuk proses pemotongan besi pada stasiun pemotongan 

yaitu : 

Tabel 49. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja proses pemotongan besi 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku  Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping Untuk menentukan panjang  meja  194 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja  84 

Berdasarkan Tabel 49 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 

tangan ke samping (PRT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan 

dimensi sebesar 194 cm. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk 

menentukan lebar meja dengan dimensi sebesar 84 cm.  
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Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat 

bantu kerja meja untuk proses pemotongan besi pada saat berdiri yaitu : 

Tabel 50. Persentil Alat Bantu Kerja Meja Proses Pemotongan Besi 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 85.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping 194 95% 235.28 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 

Contoh Perhitungan : 

Tinggi Meja    = Persentil 50% - tebal pusat dari handle  

    = 95.65 – 10 cm 

    = 85.65 cm 

Panjang Meja                 

    = 194 + 1,64 (25.1) 

    = 194 + 41.28 

    = 235.28 cm 

 
Gambar 56. Usulan alat bantu kerja meja stasiun pemotongan Besi 

Berdasarkan Gambar 56 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 

melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi meja yaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 85.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 235.28 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 
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digunakan sebesar 101.81cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi. 

Berikut merupakan layout tata letak alat dan bahan stasiun pemotongan 

proses pemotongan besi yaitu : 
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Gambar 57. Tata Letak Alat Dan Bahan Stasiun Pemotongan Besi 

 Pada Gambar 57 diatas merupakan tata letak alat dan bahan stasiun 

pemotongan besi. Keterangan no 1 pada gambar merupakan besi yang akan 

dipotong. No 2 merupakan mesin potong besi. Bagian kanan operator merupakan 

besi yang sudah dipotong dan bagian kiri operator merupakan besi yang akan 

dipotong. 

3. Stasiun finishing 

Pada perancangan alat bantu kerja untuk stasiun finishing ini terdapat 3 jenis 

meja , yaitu sebagai berikut :  

a. Proses pengamplasan 

Perancangan alat bantu kerja yang dirancang untuk mempermudah 

pekerja dalam melakukan pekerjaan pada stasiun finishing untuk bagian 

proses pengamplasan yaitu berupa meja panjang, dan dalam posisi 

berdiri. Berikut merupakan data antropometri yang digunakan dalam 

merancang alat bantu kerja meja yaitu : 

Tabel 51. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja Proses Pengamplasan 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku  Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping Untuk menentukan panjang  meja  194 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja  84 
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Berdasarkan Tabel 51 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 

tangan ke samping (PRT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan 

dimensi sebesar 194 cm. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk 

menentukan lebar meja dengan dimensi sebesar 84 cm.  

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja meja yaitu : 

Tabel 52. Persentil Alat Bantu Kerja Meja Proses Pengamplasan 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping 194 95% 235.28 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 

Contoh Perhitungan : 

Dimensi yang digunakan      -        

        = 194 + 1,645 (25.1) 

        = 194 + 41.28 

        = 235.28 cm 

 
Gambar 58. Usulan alat bantu kerja meja proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 58 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 
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melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi meja yaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 235.28 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 

digunakan sebesar 101.81 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi. 

Berikut merupakan gambar tata letak alat dan bahan stasiun finishing 

bagian proses pengamplasan yaitu : 

235.28 cm
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Gambar 59. Tata Letak Alat Dan Bahan proses pengamplasan 

Pada Gambar 59 diatas merupakan tata letak alat dan bahan proses 

pengamplasan. Keterangan no 1 pada gambar merupakan bahan yang akan 

amplasan. No 2 merupakan amplas.  

b. Proses pewarnaan  

Perancangan alat bantu kerja yang dirancang untuk mempermudah 

pekerja dalam melakukan pekerjaan pada stasiun finishing untuk bagian proses 

pewarnaan yaitu berupa meja panjang, dan dalam posisi berdiri. Berikut 

merupakan data antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu kerja 

meja yaitu : 

Tabel 53. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja Proses Pewarnaan 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku  Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping Untuk menentukan panjang  meja  194 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja  84 
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Berdasarkan Tabel 53 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 

tangan ke samping (PRT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan 

dimensi sebesar 194 cm. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk 

menentukan lebar meja dengan dimensi sebesar 84 cm.  

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat 

bantu kerja meja yaitu : 

Tabel 54. Persentil Alat Bantu Kerja Meja Proses Pewarnaan 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 95.65 

2 Panjang rentangan tangan ke samping 194 95% 235.28 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 

Contoh Perhitungan : 

Dimensi yang digunakan      -        

        = 194 + 1,645 (25.1) 

        = 194 + 41.28 

        = 235.28 cm 

 
Gambar 60. Usulan alat bantu kerja meja proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 60 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 
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melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi meja yaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 152.84 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 

digunakan sebesar 66,24 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi. 

Berikut merupakan gambar tata letak alat dan bahan stasiun finishing 

bagian proses pewarnaan yaitu : 
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Gambar 61. Tata Letak Alat Dan Bahan proses pewarnaan 

 Pada Gambar 61 diatas merupakan tata letak alat dan bahan proses 

pewarnaan. Keterangan no 1 pada gambar merupakan bahan yang akan diwarnai. 

No 2 merupakan mesin warna.  

c. Proses pemolesan  

Perancangan alat bantu kerja yang dirancang untuk mempermudah 

pekerja dalam melakukan pekerjaan pada stasiun finishing untuk bagian 

proses pemolesan yaitu berupa meja kerja, berikut merupakan data 

antropometri yang digunakan dalam merancang alat bantu kerja meja 

pada posisi berdiri yaitu : 

Tabel 55. Data Antropometri Alat Bantu Kerja Meja Proses Pemolesan 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Tinggi siku Untuk menentukan tinggi meja 95.65 

2 Panjang rentangan siku Untuk menentukan panjang  meja 102.59 

3 Panjang rentang tangan ke depan Untuk menentukan lebar meja 84 
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Berdasarkan Tabel 55 diatas untuk merancang alat bantu kerja meja 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu tinggi siku (TS) untuk menentukan 

tinggi dari meja, dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang rentangan 

siku (RT) digunakan untuk menentukan panjang meja dengan dimensi sebesar 

102.59. Panjang rentang tangan ke depan digunakan untuk menentukan lebar meja 

dengan dimensi sebesar 84.  

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat 

bantu kerja meja yaitu : 

Tabel 56. Persentil Alat Bantu Kerja Meja Proses Pemolesan 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Tinggi siku 95.65 50% 95.65 

2 Panjang rentangan siku 102.59 95% 125.3 

3 Panjang rentang tangan ke depan 84 95% 101. 81 

Contoh Perhitungan : 

Dimensi yang digunakan      -        

        = 102.59 + 1,64 (13.81) 

        = 102.59 + 22.71 

        = 125.3 cm 

 
Gambar 62. Usulan alat bantu kerja meja proses pemolesan 



93 

 
 

 
 

Berdasarkan Gambar 62 diatas dimensi yang digunakan dari hasil 

perhitungan tabel persentil alat bantu kerja meja, persentil yang digunakan setelah 

melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk tinggi mejayaitu 

tinggi siku 50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang meja 

yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 125.3 

cm. Lebar meja yaitu menggunakan persentil 95% dengan dimensi yang 

digunakan sebesar 101.81 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi. 

Berikut merupakan gambar tata letak alat dan bahan stasiun finishing 

bagian proses pemolesan yaitu : 
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Gambar 63. Tata Letak Alat Dan Bahan proses pemolesan 

 Pada Gambar 63 diatas merupakan tata letak alat dan bahan proses 

pemolesan. Keterangan no 1 pada gambar merupakan bahan yang akan poles. No 

2 merupakan mesin poles.  

4.3.1.1 Simulasi penggunaan Alat bantu metode REBA 

Berikut ini merupakan simulasi penggunaan alat bantu metode REBA pada 

3 stasiun kerja yaitu stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing. 

1. Stasiun pengelasan 

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat bantu 

meja pada stasiun pengelasan yaitu : 
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Gambar 64. Simulasi proses pengelasan 

  Berdasarkan Gambar 64 simulasi diatas untuk menentukan skor 

REBA dibuat sudut agar mendapatkan skor akhit postur tubuh pekerja. 

Tabel 57. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pengelasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 15
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 57 skor postur tubuh Grup A stasiun pengelasan, 

diketahui bahwa leher pekerja di sudut 15
o
. Batang tubuh pekerja berada di sudut 

0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi berdiri lurus. Langkah 

selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 65.  Grup A proses pengelasan 
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Berdasarkan Gambar 65 hasil skor tabel A diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 66. Penilaian beban proses pengelasan 

Berdasarkan Gambar 66 diatas nilai pembebanan proses pengelasan dapat 

diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg, maka skor nilai 

pembebanan pekerja 0 sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 

Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Tabel 58. Penilaian beban proses pengelasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 2 25
o
  2 

Lengan Bawah 1 99
o
  1 

Pergelangan Tangan 1 14
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 58 skor postur tubuh Grup B proses pengelasan, dapat 

diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 25
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 2. Lengan bawah dengan sudut 99
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1.  Pergelangan tangan dengan sudut 14
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 
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Gambar 67. Grup B proses pengelasan 

Berdasarkan Gambar 67 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 2, skor lengan bawah sebesar 1, dan skor 

pergelangan tangan sebesar 1. Maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. 

Langkah selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor 

akhir B:  

 
Gambar 68. Penilaian genggaman proses pengelasan 

 Berdasarkan Gambar 68 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja pada 

proses pengelasan yaitu dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja 

yaitu 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 
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 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu :  

 
Gambar 69. Penilaian aktivitas proses pengelasan 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1, kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasarkan gambar 

65 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu ditambah 

dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang maka skor postur 

kerja pada proses pengamplasan yang dihasilkan skor REBA sebesar 3.  

 
Gambar 70. Skor REBA proses pengelasan 

 Berdasarkan Gambar 70 skor REBA diatas pada stasiun pengelasan 

didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah 

sehingga mungkin perlu perbaikan. 
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2. Stasiun pemotongan  

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat bantu 

meja pada stasiun pemotongan yaitu : 

a. Proses pemotongan marble 

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat 

bantu meja pada proses pemotongan marble. 

 
Gambar 71. Simulasi proses pemotongan marble 

  Berdasarkan Gambar 71 simulasi diatas untuk menentukan skor 

REBA dibuat sudut agar mendapatkan skor akhir postur tubuh pekerja. 

Tabel 59. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pemotongan marble 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 13
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 59 skor postur tubuh Grup A stasiun pemotongan 

proses pemotongan marble, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 13
o
. Batang 

tubuh pekerja berada di sudut 0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi 

berdiri lurus. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 
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Gambar 72. grup A proses pemotongan marble 

Berdasarkan Gambar 72 hasil skor tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 73. Penilaian beban proses pemotongan marble 

Berdasarkan Gambar 73 diatas, nilai pembebanan proses pemotongan 

marble dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg maka skor 

nilai pembebanan pekerja 0 sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 
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Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Tabel 60. Skor Postur Tubuh Grup B Proses pemotongan marble 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 1 17
o
  1 

Lengan Bawah 1 99
o
  1 

Pergelangan Tangan 1 15
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 60 skor postur tubuh Grup B proses pemotongan 

marble, dapat diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 17
0
 maka skor akhir 

yang didapatkan sebesar 1. Lengan bawah dengan sudut 99
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1.  Pergelangan tangan dengan sudut 15
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 

 
Gambar 74. grup B proses pemotongan marble 

Berdasarkan Gambar 74 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 1, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 1 maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. Langkah 

selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor akhir B:  
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Gambar 75. penilaian genggaman proses pemotongan marble 

 Berdasarkan Gambar 75 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja pada 

proses pemotongan marble yaitu dalam kondisi baik maka skor nilai pembebanan 

pekerja yaitu 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 

 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu :  

 
Gambar 76. penilaian aktivitas proses pemotongan marble 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1 kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasrkan gambar 

72 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu ditambah 
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dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang maka skor postur 

kerja pada proses pengamplasan yang dihasilkan skor REBA sebesar 3. 

. 
Gambar 77. skor REBA proses pemotongan marble 

 Berdasarkan Gambar 77 skor REBA diatas pada stasiun pemotongan 

marble didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam 

kategori rendah sehingga mungkin perlu perbaikan. 

 

b. Proses pemotongan besi  

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat 

bantu meja pada stasiun pemotongan besi yaitu : 

 
Gambar 78. simulasi proses pemotongan besi 

  Berdasarkan Gambar 78. simulasi diatas untuk menentukan skor 

REBA dibuat sudut agar mendapatkan skor akhit postur tubuh pekerja. 
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Tabel 61. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pemotongan besi 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 15
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 61 skor postur tubuh Grup A stasiun pemotongan  

proses pemotongan besi, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 15
o
. Batang tubuh 

pekerja berada di sudut 0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi 

berdiri lurus. Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 79. grup A proses pemotongan besi 

Berdasarkan Gambar 79 hasil skor tabel A diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 80. Penilaian beban proses pemotongan besi 
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Berdasarkan Gambar 80 diatas, nilai pembebanan proses pemotongan besi 

dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg maka skor nilai 

pembebanan pekerja 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 

Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Gambar 81. Skor Postur Tubuh Grup B Proses pemotongan besi 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 2 39
o
  2 

Lengan Bawah 1 98
o
  1 

Pergelangan Tangan 1 14
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 81 skor postur tubuh grup B proses pemotongan besi, 

dapat diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 39
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 2. Lengan bawah dengan sudut 98
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1.  Pergelangan tangan dengan sudut 14
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 

 
Gambar 82. Grup B proses pemotongan besi 

Berdasarkan Gambar 82 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 2, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 
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pergelangan tangan sebesar 1 maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. Langkah 

selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor akhir B:  

 
Gambar 83. Penilaian genggaman  proses pemotongan besi 

 Berdasarkan Gambar 83 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja pada 

proses pemotongan besi yaitu dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan 

pekerja yaitu 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 

 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu :  

 
Gambar 84. Penilaian aktivitas proses pemotongan besi 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1 kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasarkan Gambar 
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80 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu ditambah 

dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang, maka skor postur 

kerja pada proses pemotongan besi yang dihasilkan skor REBA sebesar 3. 

 
Gambar 85. Skor REBA proses pemotongan besi 

 Berdasarkan Gambar 85 skor REBA diatas pada proses pemotongan besi 

didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah  

sehingga mungkin perlu perbaikan. 

3. Stasiun finishing 

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat bantu 

meja pada stasiun finishing yaitu : 

a. Proses pewarnaan 

Berikut ini merupakan pengolahan data yang sudah diberikan alat 

bantu meja pada proses pewarnaan : 

 
Gambar 86. Simulasi proses pewarnaan 
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  Berdasarkan Gambar 86 simulasi diatas untuk menentukan skor 

reba dibuat sudut agar mendapatkan skor akhit postur tubuh pekerja. 

Tabel 62. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pewarnaan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 15
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 62, skor postur tubuh Grup A stasiun finishing proses 

pewarnaan diketahui bahwa leher pekerja di sudut 15
o
. Batang tubuh pekerja 

berada di sudut 0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi berdiri lurus. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 87. Grup A proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 87. hasil skor tabel A diatas, maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 
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Gambar 88. Penilaian beban proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 88 diatas, nilai pembebanan proses pewarnaan dapat 

diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg maka skor nilai 

pembebanan pekerja 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 

Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Tabel 63. Skor Postur Tubuh Grup B Proses pewarnaan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 1 19
o
  2 

Lengan Bawah 1 92
o
  2 

Pergelangan Tangan 1 13
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 63 skor postur tubuh Grup B proses pewarnaan, dapat 

diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 19
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1. Lengan bawah dengan sudut 92
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1.  Pergelangan tangan dengan sudut 13
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 
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Gambar 89. Grup B proses pewarnaan 

Berdasarkan Gambar 89 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 1, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 1, maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. 

Langkah selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor 

akhir B:  

 
Gambar 90. Penilaian genggaman proses pewarnaan 

 Berdasarkan Gambar 90 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja pada 

proses pewarnaan yaitu dalam kondisi baik, maka skor nilai pembebanan pekerja 

yaitu 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 
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 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu 

 
Gambar 91. Penilaian aktivitas proses pewarnaan 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1 kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasarkan Gambar 

87 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu ditambah 

dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang maka skor postur 

kerja pada proses pewarnaan yang dihasilkan skor REBA sebesar 3.  

 
Gambar 92. Skor REBA proses pewarnaan 

 Berdasarkan Gambar 92 skor REBA diatas pada stasiun pewarnaan 

didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah 

sehingga mungkin perlu perbaikan. 
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b. Proses pengamplasan 

Berikut ini merupakan pengolahan data yang sudah diberikan alat 

bantu meja pada proses pengamplasan : 

 
Gambar 93. Simulasi proses pengamplasan 

  Berdasarkan Gambar 93 simulasi diatas untuk menentukan skor 

REBA dibuat sudut agar mendapatkan skor akhit postur tubuh pekerja. 

Tabel 64. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pengamplasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 14
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 64, skor postur tubuh Grup A stasiun finishing proses 

pengamplasan diketahui bahwa leher pekerja di sudut 14
o
. Batang tubuh pekerja 

berada di sudut 0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi berdiri lurus. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 
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Gambar 94. Grup A proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 94 hasil skor tabel A diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3, menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 

 
Gambar 95. Penilaian beban proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 95 diatas, nilai pembebanan proses pengamplasan 

dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg maka skor nilai 

pembebanan pekerja 0 sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 
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Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Tabel 65. Skor Postur Tubuh Grup B Proses pengamplasan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 1 17
o
  1 

Lengan Bawah 2 114
o
  2 

Pergelangan Tangan 1 13
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 65 skor postur tubuh Grup B proses pengamplasan, 

dapat diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 17
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1. Lengan bawah dengan sudut 114
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 2.  Pergelangan tangan dengan sudut 13
0
 maka skor akhir yang 

didapatkan sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 

 
Gambar 96. Grup B proses pengamplasan 

Berdasarkan Gambar 96 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 1, skor lengan bawah sebesar 2 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 1, maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. 

Langkah selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor 

akhir B:  
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Gambar 97. Penilaian genggaman proses pengamplasan 

 Berdasarkan Gambar 97 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja pada 

proses pengamplasan yaitu dalam kondisi baik maka skor nilai pembebanan 

pekerja yaitu 0, sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 

 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu 

 
Gambar 98. Penilaian aktivitas proses pengamplasan 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1 kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasarkan Gambar 
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94 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu ditambah 

dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang maka skor postur 

kerja pada proses pewarnaan yang dihasilkan skor REBA sebesar 3.  

 
Gambar 99. Skor REBA proses pengamplasan 

 Berdasarkan Gambar 99 skor REBA diatas pada stasiun pengamplasan 

didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah 

sehingga mungkin perlu perbaikan. 

c. Proses pemolesan 

Berikut ini merupakan hasil simulasi yang sudah diberikan alat 

bantu meja pada stasiun finishing bagian pemolesan yaitu : 

 
Gambar 100. Simulasi proses pemolesan 



116 

 
 

 
 

  Berdasarkan Gambar 100 simulasi diatas untuk menentukan skor 

REBA dibuat sudut agar mendapatkan skor akhit postur tubuh pekerja. 

Tabel 66. Skor Postur Tubuh Grup A Proses pemolesan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Leher (Neck) 1 14
o
  1 

Batang Tubuh (Trunk) 1 0
o
  1 

Kaki (Legs) 1 Posisi lurus, +2 karena sudut kaki 180
o
 3 

Berdasarkan Tabel 66 skor postur tubuh Grup A stasiun finishing proses 

pemolesan, diketahui bahwa leher pekerja di sudut 14
o
. Batang tubuh pekerja 

berada di sudut 0
o
. Kaki pekerja berada di sudut 180

o
 dengan posisi berdiri lurus. 

Langkah selanjutnya adalah menghitung skor pada tabel A: 

 
Gambar 101. Grup A proses pemolesan 

Berdasarkan Gambar 101 hasil skor tabel A diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor leher sebesar 1, skor batang tubuh sebesar 1 dan skor kaki 

sebesar 3 menghasilkan skor tabel A sebesar 3. Langkah selanjutnya yaitu 

mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan nilai skor akhir A. 
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Gambar 102. Penilaian beban proses pemolesan 

Berdasarkan Gambar 102 diatas, nilai pembebanan proses pemolesan 

dapat diketahui bahwa beban yang didapatkan pekerja <5 Kg maka skor nilai 

pembebanan pekerja 0 sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.3 di BAB II: 

Skor A = skor tabel A + skor load 

Skor A = 3 + 0 

Skor A = 3 

Berdasarkan perhitungan skor A diatas dapat diketahui skor A memiliki 

nilai sebesar 3. 

Tabel 67.  Skor Postur Tubuh Grup B Proses pemolesan 

Postur Tubuh Skor Keterangan Skor Akhir 

Lengan Atas 1 17
o
  1 

Lengan Bawah 1 99
o
  1 

Pergelangan Tangan 1 14
o
,  1 

Berdasarkan Tabel 67 skor postur tubuh Grup B proses pemolesan, dapat 

diketahui bahwa lengan atas dengan sudut 17
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1. Lengan bawah dengan sudut 99
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1.  Pergelangan tangan dengan sudut 14
0
 maka skor akhir yang didapatkan 

sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu menghitung skor pada tabel B. 



118 

 
 

 
 

 
Gambar 103. Grup B proses pemolesan 

Berdasarkan Gambar 103 hasil skor grup B diatas maka dapat diketahui 

bahwa pada skor lengan atas sebesar 1, skor lengan bawah sebesar 1 dan skor 

pergelangan tangan sebesar 1. Maka menghasilkan skor tabel B sebesar 1. 

Langkah selanjutnya yaitu mencari nilai pembebanan untuk menghasilkan skor 

akhir B:  

 
Gambar 104. Penilaian genggaman proses pemolesan 

 Berdasarkan Gambar 104 diatas nilai genggaman yang dialami pekerja 

pada proses pemolesan yaitu dalam kondisi baik maka skor nilai pembebanan 

pekerja yaitu 0 sehingga diperoleh : 

Contoh perhitungan berdasarkan rumus no.4 di BAB II: 

 Skor B = skor tabel B + skor genggaman  

  = 1 + 0 

  = 1 
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 Berdasarkan perhitungan skor B dijumlah dengan pembebanan yaitu dapat 

diketahui bahwa skor B memiliki nilai sebesar 1. Langkah selanjutnya yaitu 

menghitung skor C yang didapatkan yaitu 

 
Gambar 105. Penilaian aktivitas proses pemolesan 

 Dapat diketahui bahwa skor A yang didapatkan sebesar 3 dan skor B yang 

didapatkan sebesar 1 , kemudian dihasilkan skor C sebesar 2. Berdasarkan 

Gambar 101 penilaian aktivitas diatas setelah mendapatkan skor grup C yaitu 

ditambah dengan penilaian aktivitas +1 karena terjadi aktivitas berulang maka 

skor postur kerja pada proses penghalusan yang dihasilkan skor REBA sebesar 3.  

 
Gambar 106. Skor REBA proses pemolesan 

 Berdasarkan Gambar 106 skor REBA diatas pada proses pemolesan 

didapatkan skor sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah 

sehingga mungkin perlu perbaikan. 
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4.3.1.2 Perbandingan Sebelum dan Sesudah Usulan Fasilitas Kerja 

 Berikut ini merupakan rekapitulasi skor REBA perbandingan sebelum dan 

sesudah usulan fasilitas kerja berupa alat bantu kerja meja yaitu: 

Tabel 68. Perbandingan sebelum dan sesudah usulan fasilitas kerja 
No Proses Sebelum Sesudah 

1 Pengelasan 9 3 

2 Pemotongan marble 11 3 

3 Pemotongan besi 11 3 

4 Pewarnaan 11 3 

5 Pengamplasan 8 3 

6 Pemolesan  9 3 

 Berdasarkan Tabel 68 perbandingan sebelum dan sesudah usulan fasilitas 

kerja berupa alat bantu kerja meja diatas, diketahui bahwa proses pengelasan 

sebelum menggunakan alat bantu meja mendapatkan skor REBA sebesar 9 dan 

sesudah 3. Proses pemotongan marble sebelum menggunakan alat bantu meja 

mendapatkan skor REBA sebesar 11 dan sesudah sebesar 3. Proses pemotongan 

besi sebelum menggunakan alat bantu meja mendapatkan skor REBA sebesar 11 

dan sesudah sebesar 3. Proses pewarnaan sebelum menggunakan alat bantu meja 

mendapatkan skor REBA sebesar 11 dan sesudah sebesar 3. Proses pengamplasan 

sebelum menggunakan alat bantu meja mendapatkan skor REBA sebesar 8 dan 

sesudah sebesar 3. Proses pemolesan sebelum menggunakan alat bantu meja 

mendapatkan skor REBA sebesar 9 dan sesudah sebesar 3. Maka dapat 

disimpulkan bahwa dengan usulan  fasilitas kerja berupa meja dapat mengurangi 

terjadinya resiko musculoskeletal disorder pada operator.   

4.3.2 Usulan Perbaikan Metode NIOSH Lifting Equation 

Perancangan alat bantu kerja yang di desain untuk mempermudah pekerja 

dalam melakukan pekerjaan pada saat pengangkatan beban bahan marble yaitu 

berupa troli karena pada saat pengangkatan beban dilakukan secara manual 

material handling dan beban yang diangkat termasuk kategori berat dengan berat 

50 kg, berikut merupakan data antropometri dan data tambahan yang digunakan 

dalam merancang alat bantu kerja troli yaitu : 
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Tabel 69. Data Antropometri Alat Bantu Kerja troli 
No Keterangan antropometri Kebutuhan Dimensi 

1 Lebar karung  
Untuk menentukan ukuran lebar troli dan 

panjang pegangan troli 
50 

2 Diameter lingkar genggam 
Untuk menentukan diameter pegangan 

troli yang digunakan 
4.77   

3 Tinggi siku berdiri (tsb) Untuk menentukan ukuran tinggi troli 95.65 

4 Panjang karung  Untuk menentukan panjang  troli  70 

5 Panjang lengan atas  
Untuk menentukan jarak antara 

pegangan troli ke troli  
32.04 

Berdasarkan Tabel 69 diatas untuk merancang alat bantu kerja troli 

dibutuhkan data antropometri indonesia yaitu lebar karung untuk menentukan 

ukuran lebar troli dan panjang pegangan troli dengan dimensi sebesar 50 cm. 

Diameter lingkar genggam untuk menentukan diameter pegangan troli dengan 

dimensi sebesar 4.77 cm. Tinggi siku berdiri untuk menentukan ukuran tinggi troli 

dengan dimensi sebesar 95.65 cm. Panjang karung digunakan untuk menentukan 

panjang troli dengan dimensi sebesar 70 cm. Panjang lengan atas digunakan untuk 

menentukan jarak antara pegangan troli ke troli dengan dimensi sebesar 32.04 

Berikut merupakan persentil yang digunakan dalam merancang alat bantu 

kerja troli yaitu : 
Tabel 70. Persentil Alat Bantu troli 

No. Keterangan Dimensi (cm) Persentil 
Dimensi yang 

Digunakan (cm) 

1 Lebar karung 50 95% 50 

2 Diameter lingkar genggam 4.77 5% 4.77 

3 Tinggi siku berdiri (tsb) 95.65 50% 95.65 

4 Panjang karung 70 95% 70 

5 Panjang lengan atas 32.04 50% 32.04 

Berdasarkan Tabel 70 persentil diatas alat bantu troli persentil yang 

digunakan setelah melakukan perhitungan menggunakan standar deviasi untuk 

lebar troli dan pegangan troli yaitu 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 

50 cm. Untuk menentukan diameter pegangan troli yaitu menggunakan persentil 

5% dengan dimensi yang digunakan sebesar 4.77 cm. Tinggi troli yaitu persentil 

50% dengan dimensi yang digunakan sebesar 95.65 cm. Panjang troli yaitu 

persentil 95% dengan dimensi yang digunakan sebesar 70 cm. Menentukan jarak 
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antara pegangan troli ke troli yaitu menggunakan persentil 50% dengan dimensi 

yang digunakan sebesar 32.04 cm.  

1. Perhitungan Dimensi  

Perhitungan dimensi dilakukan untuk mennetukan ukuran rancangan yang 

akan dibuat yaitu : 

a. Ukuran panjang dan lebar troli  

Panjang alas troli =  persentil 95% prtd + allowance 

   = 70 + 15 cm 

   = 85 cm  

Lebar troli   =  persentil 95% lsb + allowance 

   =  50 + 15 cm 

   =  65 cm 

b. Ukuran tinggi troli  

Tinggi troli  = persentil 50% tsb  

   = 95.65 cm 

c. Ukuran pegangan troil  

Pegangan troli = persentil 5% dlg 

   = 4.77 cm 

d. Ukuran jarak antara pegangan troli ke alas troli  

Panjang pegangan troli = pesentil 50% pla  

    = 32.04 

Tabel 71. Rekapitulasi hasil perhitungan dimensi 
No Keterangan Ukuran (cm) 

1 Lebar troli 65 cm 

2 Ukuran pegangan troli 4.77 cm  

3 Tinggi troli  95.65 cm 

4 Panjang alas troli 85  cm 

5 Panjang pegangan troli (antara pegangan troli ke alas troli) 32.04 cm 

Berdasarkan Tabel 71 diatas untuk alat bantu troli didapatkan untuk 

ukuran tinggi troli sebesar 95.65 cm, panjang alas troli sebesar 85 cm, lebar troli 

sebesar 65 cm, pegangan troli sebesar 4.77 cm, panjang pegangan troli (antara 

pegangan troli ke alas troli) sebesar 32.04 cm. 
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Gambar 107. Alat Bantu Troli 

(sumber : tokopedia, 2022) 

Berdasarkan Gambar 107 alat bantu troli diatas merupakan usulan alat 

bantu untuk metode NIOSH Lifting Equation karena hasil perhitungan RWL dan 

LI yang didapatkan untuk posisi awal dengan nilai RWL sebesar 9.609 dan LI 

sebesar 5.203. Posisi akhir dengan nilai RWL sebesar 11.286 dan LI sebesar 4.43. 

Nilai LI sudah lebih dari 3, maka pengangkutan tidak aman untuk dilakukan dan 

sudah dapat dipastikan terjadinya overexertion (terjadinya peregangan otot yang 

berlebihan) (Waters dan Anderson, 1996b dalam Tarwaka). Hal tersebut 

diakibatkan karena pengangkatan dilakukan secara manual material handling dan 

berat yang diangkat dalam kategori berat yaitu sebesar 50 kg.  

4.3.2.1  Perhitungan NIOSH Lifting Equation Setelah Perbaikan  

Berikut ini merupakan  perhitungan  metode NIOSH lifting equation 

dengan menghitung nilai RWL dan LI setelah perbaikan dengan usulan alat bantu 

troli yaitu :  

A. Posisi Awal 

Berikut ini contoh perhitungan untuk posisi awal dengan data yang 

diketahui yaitu : 

Massa  = 50 Kg,  

D = 5 

V = 0,  

H = 28,  
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A
0 

= 0,  

LC = 23. 

 Contoh perhitungan : 

a. HM   = 25/H 

   =  25/28     

   =  0,893 

b. VM   = 1-0.00326[V-69] 

   = 1-0.00326[0-69]  

   = 0,77 

c. DM  = 0.82 + (4.5/D) 

    = 0.82 + (4.5/5) 

= 1.72 

d. AM = 1-(0.0032xA) 

   = 1-(0.0032x0) 

= 1 

e. FM   = 1 

f. CM = 1 

g. RWL = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM 

   = 23 x 0.893 x 0,77 x 1.72  x 1 x 1 x 1 

   = 27.20 

h. LI   =  
             

     
  =  

  

  .  
 = 1.83 

Jadi nilai RWL untuk posisi awal yaitu 27.20 sedangkan nilai LI yaitu 

1.83. 

B. Posisi Akhir 

Berikut ini contoh perhitungan untuk posisi akhir dengan data yang 

diketahui yaitu  

Massa  = 50 Kg,  

D = 5,  

V = 5,  

H = 22 
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A
0
  = 45

0
 

 Contoh perhitungan : 

a. HM  = 25/H 

   = 25/22 

   = 1.13 

b. VM  = 1-0.00326[V-69] 

   = 1-0.00326[5-69]  

   = 0,79 

c. DM  = 0.82+(4.5/D) 

   = 0.82+ (4.5/5) 

= 1.72 

d. AM  = 1-(0.0032xA) 

   = 1-(0.0032x45) 

= 0,856 

e. FM   = 1 

f. CM  = 1 

g. RWL = LC x HM x VM x DM x AM x FM x CM 

   = 23 x 1.13 x0.79x1.72x 0,856 x 1 x 1 

   = 30. 23 

h. LI   =  
             

     
  =  

  

     
 = 1.65 

Jadi nilai RWL untuk posisi akhir yaitu 30.23 sedangkan  nilai LI yaitu 

1.65. 

Setelah menggunakan troli yang diusulkan maka didapatkan nilai RWL 

posisi awal sebesar 27.20 dan nilai LI sebesar 1.83. Posisi akhir didapatkan nilai 

RWL sebesar 30.23 dan LI sebesar 1.65, maka dapat disimpulkan bahwa troli 

dapat mengurangi beban pengangkatan pekerja yang dilakukan secara manual 

material handling.  
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BAB V 

ANALISA DAN PEMBAHASAN 

 

 

5.1 Keluhan musculoskeletal berdasarkan NBM 

NBM merupakan metode yang berbentuk kuesioner yang sering digunakan 

untuk mengukur rasa sakit otot pada operator. Menurut penelitian Santoso dan 

Irwanto (2018) NBM bertujuan untuk mengetahui lebih detail  bagian tubuh mana 

saja yang mengalami gangguan atau rasa sakit saat bekerja yaitu dapat 

menggunakan metode NBM, walaupun bersifat subjektif, namun kuesioner ini 

sudah valid untuk digunakan dan sudah terstandarisasi. Saat melakukan pengisian 

kuesioner responden diminta untuk memberikan penilaian bagian tubuh mana saja 

yang merasa sakit dalam bekerja dengan tingkat keluhan mulai dari tidak sakit, 

agak sakit, sakit dan sangat sakit. Lalu responden memberikan tanda ceklis pada 

setiap bagian tubuh yang dirasakan sesuai keluhan yang dirasakan responden pada 

saat bekerja atau setelah bekerja. 

Kuesioner NBM diberikan kepada semua pekerja home industry Surya 

Megah Sentosa yang terdiri dari 14 pekerja. Pekerja 1 mendapatkan skor individu 

sebesar 81 dengan kategori tinggi, pekerja 2 mendapatkan skor individu sebesar 

91 dengan kategori tinggi, pekerja 3 mendapatkan skor individu sebesar 82 

dengan kategori tinggi, pekerja 4 mendapatkan skor individu sebesar 73 termasuk 

dalam kategori tinggi, pekerja 5 mendapatkan skor individu sebesar 72 termasuk 

dalam kategori tinggi. Pekerja 6 mendapatkan skor individu sebesar 51 termasuk 

dalam kategori sedang. Pekerja 7 mendapatkan skor individu sebesar 54 termasuk 

dalam kategori sedang. Pekerja 8 mendapatkan skor sebesar 51 termasuk dalam 

kategori sedang. Pekerja 9 mendapatkan skor individu sebesar 53 temasuk dalam 

kategori sedang. Pekerja 10 mendapatkan skor sebesar 50 termasuk dalam 

kategori sedang. Pekerja 11 mendapatkan skor sebesar 56 termasuk dalam 

kategori sedang. Pekerja 12 mendapatkan skor indivisu sebesar 59 termasuk 

dalam kategori sedang. Pekerja 13 mendapatkan skor individu sebesar 59 
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termasuk dalam kategori sedang dan terakhir pekerja 14 mendapatkan skor 

indivisu sebesar 49 termasuk dalam kategori rendah.  

Nilai NBM yang digunakan yaitu nilai skor individu yang lebih dari 71 

karena sudah temasuk dalam kategori tinggi. Nilai tersebut yaitu terdapat pada 5 

pekerja yaitu pekerja 1,2,3,4 dan 5 dari staisun pengelasan, pemotongan, finishing 

dan aktivitas pengangkatan beban. Nilai rata-rata yang didapatkan dari hasil 

perhitungan NBM yaitu sebesar 79.8 nilai tersebut termasuk dalam kategori tinggi 

sehingga diperlukan tindakan segera. Keluhan tertinggi yang dirasakan oleh 

pekerja yaitu sakit pada bagian bokong dan tangan kanan dengan skor total 

keluhan sebesar 19.  

Berdasarkan bagian tubuh yang mengalami sakit maka nilai NBM tertinggi 

terjadi pada bagian bokong dan tangan kanan dengan nilai persentase sebesar 80 

%. Punggung dan tangan kiri dengan nilai persentase sebesar 60%. Hasil tersebut 

disebabkan oleh operator bekerja dalam kondisi yang tidak alami seperti postur 

kerja yang selalu jongkok, membungkuk, mengangkat dan mengangkut dalam 

waktu yang lama dan dilakukan secara berulang-ulang. Menurut penelitian 

Sulaiman dan Sari (2016) bahwa postur kerja yang tidak ergonomis dapat 

menyebabkan ketidaknyamanan dan merasakan sakit pada salah satu anggota 

tubuh bahkan dapat menyebabkan muscoloskeletal disorder.  

5.2 Penilaian postur kerja menggunakan metode REBA 

Metode REBA merupakan metode yang digunakan untuk menganalisis 

postur tubuh pekerja di home industry Surya Megah Sentosa. Menurut Restuputri 

et al (2017) metode REBA digunakan secara cepat untuk menilai postur 

punggung, leher, lengan, pergelangan tangan, dan kaki seorang pekerja. Langkah-

langkah dalam penentuan skor REBA yaitu pertama menghitung skor pada tabel 

A yang terdiri dari leher (neck), batang tubuh (trunk), dan kaki (legs). Langkah 

kedua yaitu menghitung tabel B yang terdiri dari lengan atas (upper arm), lengan 

bawah (lower arm), dan pergelangan tangan (wrist). Setelah mendapatkan skor 

akhir tabel A dan B maka dimasukkan ke dalam tabel C yang kemudian 

menentukan kategori tindakannya. 
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Berdasarkan hasil pengolahan data metode REBA didapatkan nilai skor 

akhir REBA pekerja dari masing masing stasiun kerja. Stasiun pengelasan 

mendapatkan skor akhir REBA sebesar 9 termasuk kategori tinggi sehingga perlu 

segera perbaikan. Stasiun pemotongan terdiri dari dua proses yaitu proses 

pemotongan besi dan pemotongan marble. Proses pemotongan besi mendapatkan 

skor akhir REBA sebesar 11 termasuk kategori sangat tinggi sehingga perlu saat 

ini juga perbaikan. Proses pemotongan marble mendapatkan skor akhir REBA 

sebesar 11 termasuk dalam kategori sangat tinggi sehingga perlu saat ini juga 

perbaikan. Stasiun finishing terdapat 3 proses yaitu proses pengamplasan, 

pewarnaan dan pemolesan. Proses pengamplasan mendapatkan skor akhir REBA 

sebesar 8 termasuk kategori tinggi sehingga perlu segera perbaikan. Proses 

pewarnaan mendapatkan skor REBA sebesar 11 termasuk kategori sangat tinggi  

sehingga perlu saat ini juga perbaikan. Proses pemolesan mendapatkan skor 

REBA sebesar 11 termasuk kategori tinggi sehingga perlu segera perbaikan.  

Berdasarkan hasil pengolahan data REBA pada stasiun pemotongan, 

pengelasan dan finishing termasuk dalam kategori tinggi dan sangat tinggi. Hal 

tersebut disebabkan karena kurangnya fasilitas alat bantu, postur kerja yang tidak 

ergonomis dan kegiatan produksi yang dilakukan secara terus menerus sehingga 

dapat menyebabkan ketidaknyamanan, merasakan sakit pada salah satu anggota 

tubuh serta dapat menyebabkan MSDs. Menurut penelitian Tambun (2019) skor 

akhir REBA yang berada pada tingkat risiko tinggi yang artinya perlu adanya 

perbaikan dari postur tubuh dan juga dari peralatan pekerja yang digunakan.  

5.3 Metode NIOSH Lifting Equation 

Metode NIOSH lifting equation digunakan untuk mengetahui apakah 

aktivitas pemindahan manual yang dilakukan memiliki risiko cedera atau tidak 

terhadap tubuh operator. Menurut Hapsari (2018) Metode NIOSH Lifting 

Equation digunakan untuk mengetahui nilai Recommended Weight Limit (RWL), 

dimana nilai RWL berfungsi untuk memberikan rekomendasi batas berat beban 

yang aman untuk diangkat oleh pekerja. Nilai ini berfungsi untuk mengetahui 

berat beban yang direkomendasikan pada satu kali aktivitas pengangkatan dan 

juga untuk mengetahui nilai Lifting Index (LI) yaitu menunjukkan apakah 
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aktivitas manual material handling tersebut berpotensi menyebabkan cedera 

musculoskeletal disorders bagi pekerja atau tidak.  

Hasil perhitungan variabel NIOSH pada posisi awal diketahui bahwa nilai 

variabel massa beban yang diangkat sebesar 50 kg. Nilai D sebesar 92 cm. Jarak 

verikal sebesar 0. Jarak horizontal sebesar 38 cm. Sudut pada saat pengangkatan 

sebesar 0. Nilai FM sebesar 1 karena pada saat pengangkatan dilakukan sebanyak 

10 kali dengan menghabiskan waktu selama 45 menit. nilai CM sebesar 0.95 

karena pegangan benda yang diangkat termasuk dalam tipe coupling sedang (fair)  

dan nilai V<75 cm. Pada posisi akhir nilai D sebesar 92 cm. Jarak vertikal sebesar 

92 cm. Jarak horizontal sebesar 35 cm. Sudut pengangkaan sebesar 45
0
. Nilai FM 

sebesar 1 karena pada saat pengangkatan dilakukan sebanyak 10 kali dengan 

dengan menghabiskan waktu selama 45 menit. Nilai CM sebesar 1 karena 

pegangan benda yang diangkat termasuk dalam tipe coupling sedang (fair) dan 

nilai V>75 cm.  

Berdasarkan hasil perhitungan nilai RWL dan LI pada aktivitas 

pengangkatan beban yaitu pada posisi awal dan posisi akhir mendapatkan nilai 

RWL sebesar 9.609 dan 11.286, artinya berat yang seharusnya diangkat oleh 

pekerja tidak sesuai dengan berat beban yang diangkat operator yaitu sebesar 50 

kg. Hal tersebut dinyatakan bahwa beban aktual yang diangkat tidak sesuai 

dengan rekomendasi berat beban yang dihasilkan. Nilai yang dihasilkan LI pada 

posisi awal yaitu sebesar 5.203 dan posisi akhir mendapatkan nilai LI sebesar 

4.43.  berdasarkan hasil tersebut nilai Lifting Index menunjukan bahwa nilai LI>1 

baik pada posisi awal maupun posisi akhir. nilai LI>1  pada origin dan destination 

disebabkan oleh berat beban aktual yang diangkat terlalu besar dan tidak sesuai 

dengan nilai RWL yang dihasilkan, dimana nilai RWL yang dihasilkan lebih kecil 

dari berat beban aktual. Pada origin nilai RWL yang kecil disebabkan oleh nilai 

HM yang kecil dan nilai VM yang kecil dimana nilai VM yang kecil disebabkan 

karena nilai V yang rendah. Menurut penelitian Hapsari (2018) untuk mengurangi 

potensi resiko bahaya pada tubuh operator maka perlu dilakukan usulan perbaikan 

yang dapat mengurangi potensi cedera tersebut. Perbaikan yang dilakukan yaitu 

dengan memperhatikan variabel variabel dari perhitungan NIOSH Lifting 
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Equation yang memang dapat diperbaiki yaitu variabel HM dan VM. Hal tersebut 

disebabkan karena kedua variabel tersebut yang memungkinkan untuk dilakukan 

perbaikan. 

5.4 Usulan perbaikan 

Usulan perbaikan dilakukan untuk meminimalisir terjadinya resiko dalam 

melakukan suatu pekerjaan. Menurut penelitian Sulaiman dan Sari (2016)  postur 

kerja yang baik dan ergonomis akan dipastikan hasil yang diperoleh oleh operator 

baik. Sebaliknya jika postur kerja tidak ergonomis maka operator tersebut akan 

mudah kelelahan dan tidak mendapatkan hasil yang baik. Berdasarkan 

permasalahan dan penyebab adanya resiko pada pekerja home industry Surya 

Megah Sentosa dalam melakukan aktivitas pekerjaan, sehingga kondisi tersebut 

diperlukan perbaikan postur kerja untuk mengurangi resiko cedera 

musculoskeletal disorders. Hal tersebut dilakukan untuk menciptakan kondisi 

kerja yang aman nyaman dan terhindar dari kecelakaan kerja. pada penelitian ini 

dilakukan simulasi untuk memperoleh hasil REBA yang tidak beresiko tinggi dan 

nilai Li yang lebih kecil.  

Berikut ini merupakan penjelasan mengenai usulan perbaikan yang 

diberikan yaitu :   

5.4.1 Usulan Aktivitas Produksi 

Berdasarkan hasil pengolahan data metode REBA pada 3 stasiun kerja 

yaitu stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing. Hasil yang diperoleh yaitu 

termasuk dalam kategori tinggi sehingga diperlukan usulan perbaikan. Usulan 

perbaikan yang diberikan yaitu berupa meja kerja karena sesuai keluhan yang 

dirasakan paling tinggi yaitu pada bokong, pinggang, tangan kanan, tangan kiri 

dan skor REBA yang tinggi. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja 

tersebut yaitu menggunakan bahan besi karena meja berbahan besi lebih kuat, 

lebih stabil dan memiliki desain yang ergonomis  (Importafurniture.com, 2021). 

Usulan yang diberikan untuk stasiun pengelasan yaitu berupa alat bantu 

kerja meja. Dimensi yang digunakan dari hasil perhitungan untuk tinggi meja 

yaitu sebesar 95.65 cm. Panjang meja sebesar 152.84 cm. Lebar meja yaitu 

sebesar 66.24 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja yaitu besi karena 
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meja berbahan besi lebih kuat, lebih stabil dan memiliki desain yang ergonomis 

(Importafurniture.com, 2021). Tata letak alat dan bahan diatas meja pada stasiun 

pengelasan dimana mesin las disimpan dibagian kanan agar operator dapat 

menjangkau dengan mudah dan besi yang akan di las dibagian tengah, kiri. 

Pembuatan layout tata letak alat dan bahan pada stasiun pengelasan diberikan agar 

dapat mempermudah pekerja dalam melakukan pekerjaan karena dalam 

melakukan pekerjaan tentunya harus mempunyai tata letak yang terstruktur agar 

bekerja dapat secara optimal. Tata letak yang memiliki prinsip desain yang baik 

akan menghasilkan tingkat efisiensi dan produktivitas karyawan yang tinggi 

(Birchfield, 2008). Dari hasil simulasi setelah menggunakan alat bantu kerja meja 

pada stasiun pengelasan maka mendapatkan skor akhir REBA sebesar 3 yang 

artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah sehingga mungkin perlu 

perbaikan. 

Usulan yang diberikan untuk stasiun pemotongan yaitu berupa meja 

dengan ukuran yang berbeda karena stasiun pemotongan memiliki 2 proses yaitu 

pemotongan besi dan pemotongan marble. Berdasarkan perhitungan Proses 

pemotongan marble merancang alat bantu kerja meja dengan ukuran tinggi meja 

sebesar 95.65 cm. Panjang meja sebesar 152.84 cm. Lebar meja sebesar 66.24 

cm.. Proses pemotongan besi merancang meja dengan ukuran  tinggi meja sebesar 

85.65 cm. Panjang meja sebesar 152.84 cm. Lebar meja sebesar 66.24 cm. Bahan 

yang digunakan untuk pembuatan meja yaitu besi karena meja berbahan besi lebih 

kuat, lebih stabil dan memiliki desain yang ergonomis (Importafurniture.com, 

2021). Meja pemotongan besi dan marble memiliki ukuran yang berbeda 

dikarenakan mesin pemotongan besi yang memiliki ukuran yang besar untuk 

ditempatkan diatas meja sehingga mempengaruhi allowance tinggi meja agar 

meja tersebut nyaman digunakan dan ergonomis. Tata letak alat dan bahan diatas 

meja pada stasiun pemotongan proses pemotongan marble dimana mesin gerinda 

disimpan dibagian kanan agar operator dapat menjangkau dengan mudah dan 

produk marble yang akan di potong diletakan dibagian tengah, kiri. Proses 

pemotongan besi tata letak mesin potong disimpan ditengah karena mesin tersebut 

besar dan pemotongan akan dilakukan di tengah meja agar dapat mempermudah 
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operator dalam melakukan pemotongan besi. Pembuatan layout tata letak alat dan 

bahan pada stasiun pemotongan diberikan agar dapat mempermudah pekerja 

dalam melakukan pekerjaan karena dalam melakukan pekerjaan tentunya harus 

mempunyai tata letak yang terstruktur agar bekerja dapat secara optimal. Tata 

letak yang memiliki prinsip desain yang baik akan menghasilkan tingkat efisiensi 

dan produktivitas karyawan yang tinggi (Birchfield, 2008). Dari hasil simulasi 

setelah menggunakan alat bantu kerja meja pada stasiun pemotongan, bagian 

proses pemotongan besi dan pemotongan marble mendapatkan skor akhir REBA 

yang sama yaitu sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori 

rendah sehingga mungkin perlu perbaikan. 

Stasiun finishing memiliki 3 proses yaitu proses pengamplasan, proses 

pemolesan dan proses pewarnaan. Usulan yang diberikan berupa meja kerja 

dengan ukuran yang berbeda. Proses pewarnaan dan pengamplasan memiliki 

usulan fasilitas kerja berupa meja dengan ukuran yang sama yaitu untuk tinggi 

meja sebesar 95.65 cm. Panjang meja sebesar 152.84 cm. Lebar meja sebesar 

66.24 cm. Proses pemolesan memiliki usulan fasilitas kerja berupa meja dengan 

ukuran tinggi meja sebesar 95.65 cm. Panjang meja sebesar 79.95 cm. Lebar meja 

sebesar 66.24 cm. Bahan yang digunakan untuk pembuatan meja pada stasiun 

finishing yaitu besi karena meja berbahan besi lebih kuat, lebih stabil dan 

memiliki desain yang ergonomis (Importafurniture.com, 2021). Tata letak alat dan 

bahan diatas meja pada stasiun pengelasan proses pewarnaan dimana mesin 

pewarna diletakkan dibagian kanan agar operator dapat menjangkau dengan 

mudah dan produk yang akan diwarnai diletakan dibagian tengah kiri. Proses 

pengamplasan dimana amplas disimpan dibagian kanan agar operator dapat 

menjangkau dengan mudah dan produk marble yang akan amplas diletakan 

dibagian tengah kiri. Proses pemolesan dimana mesin poles diletakkan dibagian 

kanan agar dapat dijangkau oleh operator dengan mudah dan produk yang akan 

dipoles disimpan di tengah. Pembuatan layout tata letak alat dan bahan pada 

stasiun pemotongan diberikan agar dapat mempermudah pekerja dalam 

melakukan pekerjaan karena dalam melakukan pekerjaan tentunya harus 

mempunyai tata letak yang terstruktur agar bekerja dapat secara optimal. Tata 
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letak yang memiliki prinsip desain yang baik akan menghasilkan tingkat efisiensi 

dan produktivitas karyawan yang tinggi (Birchfield, 2008).  Dari hasil simulasi 

setelah menggunakan alat bantu kerja meja pada stasiun finishing, proses 

pengamplasan, pemolesan dan pewarnaan mendapatkan skor akhir REBA yang 

sama yaitu sebesar 3 yang artinya skor tersebut masuk dalam kategori rendah 

sehingga mungkin perlu perbaikan. 

Berdasarkan hasil dan pembahasan penelitian bahwa usulan yang 

diberikan berupa meja kerja dapat mengurangi keluhan musculoskeletal disorders 

karena sesuai dengan perhitungan REBA sebelum menggunakan meja kerja untuk 

stasiun pengelasan mendapatkan skor sebesar 9 sesudah menggunakan alat bantu 

meja sebesar 3. Stasiun pemotongan marble sebelum menggunakan alat bantu 

meja mendapatkan skor REBA sebesar 11 sesudah menggunakan alat bantu meja 

sebesar 3. Stasiun pemotongan besi sebelum menggunakan alat bantu meja 

sebesar 11 sesudah menggunakan alat bantu meja sebesar 3. Stasiun finishing 

bagian proses pewarnaan mendapatkan skor sebelum menggunakan alat bantu 

meja sebesar 11 sesudah menggunakan alat bantu meja sebesar 3. Proses 

pengamplasan sebelum menggunakan alat bantu mendapatkan skor REBA sebesar 

8 sesudah menggunakan alat bantu meja sebesar 3. Proses pemolesan sebelum 

menggunakan alat bantu meja mendapatkan skor REBA sebesar 9 sesudah 

menggunakan alat bantu meja sebesar 3. Bahwa semusa stasiun setelah 

menggunakan alat bantu meja kerja mendapatkan skor akhir REBA sebesar 3 

termasuk dalam kategori sedang.  

5.4.2 Usulan Aktivitas Pengangkatan Beban  

Berdasarkan hasil pengolahan data metode NIOSH Lifting Equation pada 

posisi awal mendapatkan nilai RWL sebesar 9.609 dan LI sebesar 5.203. posisi 

akhir dengan nilai RWL sebesar 11.286 dan LI sebesar 4.43. Nilai LI sudah lebih 

dari 3, maka pengangkutan tidak aman untuk dilakukan dan sudah dapat 

dipastikan terjadinya overexertion (terjadinya peregangan otot yang berlebihan) 

(Waters dan Anderson, 1996b dalam Tarwaka). Hal tersebut diakibatkan karena 

pengangkatan dilakukan secara manual material handling dan berat yang diangkat 

dalam kategori berat yaitu sebesar 50 kg. Maka usulan yang diberikan yaitu 
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berupa troli karena perbaikan yang dilakukan yaitu dengan memperhatikan 

variabel variabel dari perhitungan NIOSH Lifting Equation yang memang dapat 

diperbaiki yaitu variabel HM, AM dan VM. Hal tersebut disebabkan karena ketiga 

variabel tersebut yang memungkinkan untuk dilakukan perbaikan. Alat bantu troli 

yang diberikan yaitu dengan ukuran tinggi troli sebesar 95.65 cm, panjang alas 

troli sebesar 76.24 cm, lebar troli sebesar 58.78 cm, pegangan troli sebesar 4.77 

cm, panjang pegangan troli (antara pegangan troli ke alas troli) sebesar 32.04 cm. 

Dari hasil perhitungan metode NIOSH lifting equation dengan menghitung nilai 

RWL dan LI setelah perbaikan dengan usulan alat bantu troli yaitu untuk posisi 

awal mendapatkan nilai RWL sebesar 27.20 dan LI sebesar 1.83. posisi akhir 

didapatkan nilai RWL sebesar 30.23 dan LI sebesar 1.65, maka dapat disimpulkan 

bahwa troli dapat mengurangi beban pengangkatan pekerja yang dilakukan secara 

manual material handling. 
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BAB VI  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

6.1 Kesimpulan   

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan pada pekerja home industry 

Surya Megah Sentosa dan hasil pengumpulan dan pengolahan data, maka 

kesimpulan yang didapatkan yaitu sebagai berikut.  

1. Hasil perhitungan persentase keluhan NBM para pekerja yaitu pada 

kategori tidak sakit dengan nilai persentase tertinggi sebesar 40% pada 

bagian pantat, pada kategori agak sakit dengan nilai persentase tertinggi 

sebesar 100% pada bagian lengan bawah kiri dan paha kiri, pada 

kategori sakit dengan nilai persentase tertinggi sebesar 80% pada 

bagian lengan bawah kanan, pada kategori sangat sangit dengan nilai 

persentase teritinggi sebesar 80% pada bagian bokong dan tangan 

kanan.  

2. Skor REBA para pekerja pada stasiun pengelasan mendapatkan skor 

sebesar 9 termasuk kategori tinggi. Pekerja pada stasiun pemotongan 

mendapatkan skor akhir REBA sebesar 11 termasuk kategori sangat 

tinggi. Stasiun finishing terdapat 3 proses yaitu proses pengamplasan, 

pewarnaan dan pemolesan. Pekerja proses pengamplasan mendapatkan 

skor akhir REBA sebesar 8 termasuk kategori tinggi. Pekerja proses 

pewarnaan mendapatkan skor REBA sebesar 11 termasuk kategori 

sangat tinggi. Pekerja proses pemolesan mendapatkan skor REBA 

sebesar 11 termasuk kategori tinggi.  

3. Berat beban yang direkomendasikan untuk diangkat oleh pekerja pada 

posisi awal dan akhir yaitu sebesar 9.609 dan 11.286 artinya berat yang 

seharusnya diangkat oleh pekerja tidak sesuai dengan berat beban yang 

diangkat yaitu sebesar 50 kg. Nilai LI yang didapatkan pada posisi awal 

dan akhir sebesar 5.203 dan 4.43 artinya apabila nilai LI >3 maka 



136 

 
 

 
 

pengangkatan tidak aman untuk dilakukan dan pekerjaan itu berisiko 

cedera MSDs. 

4. Usulan yang diberikan untuk mengurangi risiko gangguan MSDs pada 

stasiun pengelasan, pemotongan dan finishing yaitu berupa meja kerja 

dengan skor akhir REBA sebesar 3. Usulan yang diberikan pada 

aktivitas pengangkatan beban yaitu berupa troli dengan berat beban 

yang seharusnya diangkat oleh pekerja (RWL) pada posisi awal dan 

akhir yaitu sebesar 27,20 kg dan 30,23 kg. Nilai akhir LI posisi awal 

dan akhir sebesar 1,83 dan 1,65.   

6.2 Saran  

Adapun saran yang diberikan untuk peneltian selanjutnya yaitu sebagai 

berikut : 

1. Penelitian ini menggunakan data antropometri indonesia untuk 

penelitian selanjutnya data antropometri yang digunakan yaitu data 

antropometri pekerja. 

2. Penelitian selanjutnya meneliti pembuatan bahan yang belum diteliti 

pada penelitian ini yaitu bahan kayu. 

3. Penelitian selanjutnya dilakukan implementasi secara langsung 

dilapangan. 

4. Berdasarkan hasil penelitian bahwa aktivitas pengangkatan beban tetap 

memiliki resiko MSDs karena berat beban yang diangkat sangat berat 

maka dari itu peneliti menyarankan untuk mengurangi berat beban 

yang diangkat para pekerja sesuai dengan hasil penelitian. 
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Lampiran 2. Data Antropometri 

Dimensi Keterangan 5th 50th 95th SD 

D1 Tinggi tubuh 117.54 152.58 187.63 21.3 

D2 Tinggi mata 108.24 142.22 176.2 20.66 

D3 Tinggi bahu 96.6 126.79 156.99 18.36 

D4 Tinggi siku 73.13 95.65 118.17 13.69 

D5 Tinggi pinggul 55.33 87.3 119.27 19.43 

D6 Tinggi tulang ruas 48.58 66.51 84.44 10.9 

D7 Tinggi ujung jari 40.56 60.39 80.21 12.05 

D8 Tinggi dalam posisi duduk 60.93 78.1 95.28 10.44 

D9 Tinggi mata dalam posisi duduk 51.11 67.89 84.68 10.2 

D10 Tinggi bahu dalam posisi duduk 37.75 54.89 72.03 10.42 

D11 Tinggi siku dalam posisi duduk 10.84 24.65 38.47 8.4 

D12 Tebal paha 3.75 14.7 25.65 6.66 

D13 Panjang lutut 37.72 49.9 62.08 7.41 

D14 Panjang popliteal 30.1 39.88 49.65 5.94 

D15 Tinggi lutut 36.16 48.12 60.08 7.27 

D16 Tinggi popliteal 31.03 40.07 49.1 5.49 

D17 Lebar sisi bahu 26.35 38.75 51.16 7.54 

D18 Lebar bahu bagian atas 15.44 31.32 47.19 9.65 

D19 Lebar pinggul 21.65 32.32 43 6.49 

D20 Tebal dada 9.73 19.22 28.71 5.77 

D21 Tebal perut 11.02 20.58 30.14 5.81 

D22 Panjang lengan atas 21.85 32.04 42.23 6.2 

D23 Panjang lengan bawah 26.66 40.53 54.4 8.43 

D24 Panjang rentang tangan ke depan 48.36 66.18 84 10.83 

D25 Panjang bahu-genggaman tangan ke depan 43.75 56.72 69.7 7.89 

D26 Panjang kepala 10.77 17.91 25.05 4.34 

D27 Lebar kepala 12.47 16.05 19.64 2.18 

D28 Panjang tangan 11.64 17.05 22.47 3.29 

D29 Lebar tangan 3.69 9.43 15.17 3.49 

D30 Panjang kaki 14.59 22.73 30.87 4.95 

D31 Lebar kaki 6.29 9.14 11.98 1.73 

D32 Panjang rentangan tangan ke samping 111.41 152.71 194 25.1 

D33 Panjang rentangan siku 57.17 79.88 102.59 13.81 

D34 Tinggi genggaman tangan ke atas dalam posisi berdiri 138.32 185.76 233.2 28.84 

D35 Tinggi genggaman ke atas dalam posisi duduk 80.24 113.42 146.61 20.17 

D36 Panjang genggaman tangan ke depan 45.52 64.51 83.5 11.54 
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