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ABSTRAK.

Manusia memiliki kelebihan dan kelemahan yang selalu harus menjadi pertimbangan penting
dalam menjalankan aktifitasnya. Oleh karena itu di semua pekerjaan hendaknya menggunakan
sarana yang memberikan kenyamanan kerja. Kenyamanan dalam beraktifitas menghasilkan
keselamatan dalam bekerja, disamping berdampak pada produktifitas dan efektifitas kerja. Hal
yang sama berlaku juga bagi 5 orang tenaga mekanik yang bekerja di sebuah bengkel motor jenis
scooter yang berlokasi di daerah Jakarta Barat. Mekanik melakukan pekerjaan menangani motor
jenis scooter pada posisi berjongkak di lantai. Peralatan kerja juga diletakkan pada laci meja
rendah. Kuesioner NBM menunjukkan ada banyak keluhan otot rangka yang mereka rasakan.
Skor REBA memperkuat temuan ini. Untuk memperbaiki kondisi maka dilakukan perancangan
alat bantu kerja berupa meja kerja ergonomis yang berfungsi meningkatkan kenyamana kerjanya.
Dengan menggunakan data keluhan biomekanik, hasil wawancara dan data produk yang telah ada
dipasaran, maka dilakukan perancangan alat bantu berupa meja kerja ergonomis. Perancangan
menghasilkan meja kerja yang dapat diatur ketinggiannya maksimal 125 cm dengan memutar
handel pengatur ketinggian dengan panjang 20 cm. Dimeja kerja yaitu lebar meja 70 cm, panjang
meja 120 cm. Meja dilengkapi dengan kotal tempat penyimpanan peralatan kerja tenaga mekanik.
Implementasi meja kerja menghasilkan penurunan secara signifikan pada keluhan biomekanik dan
skor REBA. Keberadaan 3 buah laci tempat meletakkan peralatan kerja sangat memudahkan
mekanik bengkel dalam menangani motor. Demikian pula engkol pemutar pengatur ketinggian
dapat digunakan dengan mudah. Dengan demikian telah dihasilkan prototipe meja kerja ergonomis
untuk penanganan sepeda motor jenis scoter.

Kata kunci: kuisioner NBM, wawancara, REBA, perancangan, implementasi, meja kerja
ergonomis
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BAB |. PENDAHULUAN.

1.1 Latar Belakang

Pada program studi teknik industri Universitas Tarumanagara, salah satu materi yang harus
dikuasai dan dipahami yaitu ergonomi. Ergonomi adalah salah satu bidang yang diperdalam
pemahamnnya agar mampu menghasilkan disain produk dan metode kerja dan stasiun kerja yang
ergonomis. "Ergonomi” berasal dari kata Yunani "ergon", yang berarti "kerja", dan "nomos", yang
berarti "aturan atau hukum.” Dengan kata lain, ergonomi adalah standar yang digunakan dalam sistem
kerja [1]. Ergonomi adalah disiplin ilmu yang bertujuan untuk mengoptimalkan pemanfaatan faktor
manusia dengan cara yang paling optimal, dengan fokus pada penyerasian pekerjaan dan tenaga kerja
secara timbal balik untuk efisiensi dan kenyamanan kerja [2]. Dengan kata lain ilmu ergonomic yang
dalam penerapannya berusaha untuk menyerasikan pekerjaan dan lingkungan terhadap orang yang
setinggi-tingginya melalui pemanfaatan faktor manusia seoptimalnya,

Ergonomi adalah disiplin ilmu, seni, dan teknologi yang digunakan untuk menyeimbangkan
fasilitas yang digunakan untuk aktivitas dan istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan fisik dan
mental manusia untuk meningkatkan kualitas hidup [3]. lImu ergonomi yaitu suatu bidang keilmuan
tentang cara menyerasikan antara manusia dengan pekerjaan dan lingkungan pekerjaannya agar tercipta
kenyamanan, keselamatan, dan pencegahan terhadap timbulnya cidera maupun gangguan kesehatan
dengan tujuan meningkatkan produktivitas kerja dan kualitas hidup manusia yang lebih baik.

Bagian penting dari keilmuan ergonomi yaitu Antropometri. Anthropometri berasal dari kata lain
yaitu “Anthropos” yang berarti manusia dan “Metron” yang berarti pengukuran, dengan demikian
antropometri mempunyai arti sebagai pengukuran tubuh manusia [4]. Antropometri adalah satu
kumpulan data numerik yang berhubungan dengan karakteristik fisik tubuh manusia ukuran, bentuk dan
kekuatan serta penerapan dari data tersebut untuk penanganan masalah desain [5]. Pada perancangan
produk atau fasilitas diperlukan pertimbangan dimensi tubuh penggunanya sehingga diperoleh ukuran
yang tepat. Dengan mengetahui ukuran dimensi tubuh pekerja, dapat dibuat rancangan peralatan kerja,
stasiun kerja dan produk yang sesuai dengan dimensi tubuh pekerja sehingga dapat menciptakan
kenyamanan, kesehatan, keselamatan kerja. Ketidaksesuaian data antropometri dalam proses
perancangan akan mengakibatkan rasa tidak nyaman dan dampak lebih berat lagi yaitu terjadi gangguan
moskuloskeletal bahkan sampai cedera atau kecelakaan kerja. Prosedur penerapan data antropometri
pada proses perancangan harus diperhatikan [6]. Data anthropometri adalah salah satu variable yang
selalu dilibatkan pada proses perancangan sebauh produk. Aspek lain yang umumnya dipertimbangkan
pada proses perancangan produk yaitu adanya produk pesaing dengan fungsi yang mirip dengan produk
yang dirancang. Adapun tambahan data untuk perancangan berasal dari kuisioner pengembangan
produk, kuisioner keluhan pekerja dan informasi dari tenaga ahli [7]. Untuk memberikan hasil kerja
terbaik, manusia harus ditempatkan pada sistem (lingkungan kerja, sarana kerja dan metode kerja) yang
terbaik [8].

Demikian pula hal yang terjadi pada sebuah bengkel motor sebagai tempat seorang mekanik
motor menjalankan aktifitasnya melayani berbagai kegiatan perbaikan dan perawatan pada sebuah
kendaraan bermotor seharusnya dapat bekerja secara nyaman. Khusus untuk sepeda motor Vespa

ditemukan cukup banyak bengkel yang melayani perbaikan dan perawatan motor jenis ini. Penyelidikan
awal yang dilakukan pada sebuah bengke scooter are Kembangan, Kota Jakarta Barat ditemukan adanya
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berbagai permasalahan. Bengkel fokus perbaikan dan perawatan secara berkala hanya untuk motor
bermerk Vespa. Pengamatan seksama menunjukan bahwa bengkel tidak mempunyai alat bantu kerja
dalam memperbaiki blok mesin (overhaul) sehingga pada saat proses pengerjaannya seringkali
mengabaikan aspek keamanan, kenyamanan kerja. Postur kerja tenaga mekanik yang kurang ergonomis
dikhawatirkan akan menyebabkan keluhan otot rangka, kurang aman dalam bekerja serta penanganan
motor yang relative lama. Berikut beberapa kondisi kerja yang disajikan pada serangkaian gambar di
bawah ini.
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Gambar 2. Mengambil Alat di Laci

——

ar 1. Reparasi Blok Mesin

Gamb

Kepada tenaga mekanik juga dilakukan wawancara dengan menggunakan kuisioner Nordic Body
Map. Diperoleh informasi bahwa pekerja mendapatkan keluhan pada otot rangka. Hal ini disebabkan
oleh karena kondisi tempat kerja yang kurang ergonomis yaitu tidak adanya meja tempat bekerja
menangani motor, postur kerja berjongkok dll.  Oleh karena itu perlu dirancang sarana kerja berupa
meja ergonomis tempat melakukan reparasi mesin motor scooter, dilengkapi dengan tempat
penyimpanan peralatan kerja yang mudah dijangkau. Perancangan ini menggunakan data anthtopometri
statis dan dinamis [4]. Proses perancangan meja kerja ergonomis menghasilkan beberapa alternative
untuk disaring dan dinilai sehingga diperoleh disain yang terbaik. Disain terbaik akan diwujudkan
prototipenya untuk diuji lebih lanjut di bengkel tersebut. Implementasi bertujuan untuk mengetahui
apakah produk meja kerja hasil rancangan telah memberikan dampak baik yaitu penurunan keluhan otot
rangka para pekerja dan untuk mengetahui bahwa alat-alat kerja telah dapat dijangkau dengna mudah
ketika mekakukan reparasi motor scooter. Perancangan produk yang mempertimbangkan kelebihan dan
kekurangan manusia mampu menghasilkan rancangan produk yang ergonomis [9]. Demikian pula
perancangan produk yang mengikuti tahapan perancangan produk, mempertimbangkan kebutuhan
konsumen dan produk pesaing mampu menghasilkan disain produk yang fungsional dan ergonomis [10,
11].

1.2 Batasan Penelitian.
Penelitian ini adalah penelitian tahap awal dengan target menghasilkan produk berupa prototipe
meja kerja penanganan sepeda motor. Penelitian ini tidak membahas apek ekonomis dan aspek proses

manufaktur. Batasan penelitian adalah keterbatasan jumlah responden dan frekuensi pengujian.

1.3.  Tujuan Penelitian



Tujuan penelitian ini adalah menghasilkan rancangan alat bantu kerja berupa meja kerja yang
ergonomis. Sebuah prototipe diharapkan mampu memberikan gambaran secara umum dan mampu
bmemberikan hasil implementasi yang memadai.



BAB Il. STUDI PUSTAKA.

2.1. Ergonomi.

Ergonomi berasal dari bahasa Yunani yaitu ergon yang berarti kerja dan nomo yang berarti
peraturan atau hukum. Pengertian ergonomi adalah peraturan tentang bagaimana melakukan kerja,
termasuk sikap kerja. Pengertian ergonomi sebagai salah satu cabang keilmuan yang sistematis untuk
memanfaatkan informasiinformasi mengenai sifat, kemampuan dan keterbatasan manusia dalam
merancang suatu sistem kerja yang baik untuk mencapai tujuan yang diinginkan melalui pekerjaan yang
efektif, efisien, aman dan nyaman [2]. Ergonomi adalah ilmu, seni dan penerapan teknologi untuk
menyerasikan antara segala fasilitas yang digunakan baik dalam beraktifitas maupun dalam beraktifitas
maupun dalam beristirahat atas dasar kemampuan dan keterbatasan manusia baik fisik maupun mental
sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi lelbih baik lagi [1]. Dalam dunia kerja ergonomi
memiliki peran yang besar dan semua bidang pekerjaan memerlukan ergonomi. Ergonomi yang
diterapkan di dunia kerja membuat pekerja merasa nyaman dalam melakukan pekerjaan. Dengan adanya
rasa nyaman tersebut maka akan bermanfaat pada produktifitas kerja yang diharapkan dan mampu
membuatnya meningkat [4].

Secara umum penerapan ergonomi bertujuan untuk meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental
melalui upaya pencegahan cedera dan penyakit akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan mental,
mengupayakan promosi dan kepuasan kerja. Tujuan berikutnya yaitu meningkatkan kesejahteraan sosial
melalui peningkatan kualitas kontak sosial, mengelola dan mengkoordinir kerja secara tepat guna dan
meningkatkan jaminan sosial baik selama kurun waktu usia produktif maupun setelah tidak produktif.
Sedangkan tujuan ketiga yaitu menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek
teknis, ekonomis, antropologis dan budaya dari setiap kerja yang dilakukan sehingga tercipta kualitas
kerja dan kualitas hidup yang tinggi.

2.2. Anthropometri.

Antropometri adalah bidang yang mengkaji dimensi fisik tubuh manusia yang bermanfaat untuk
merancang suatu produk, peralatan, dan tempat kerja [1]. Antropometri berasal dari “anthro” yang
berarti manusia dan “metri” yang berarti ukuran. Secara definisi antropometri adalah suatu studi yang
berkaitan dengan pengukuran dimensi tubuh manusia khususnya dimensi tubuh dan aplikasi yang
menyangkut geometri fisik, masa, dan kekuatan tubuh manusia [2]. Antropometri adalah salah suatu
kumpulan data numerik yang berhubungan dengan karakteristik fisik tubuh manusia, ukuran bentuk dan
10 kekuatan serta penerapan dari data antropometri untuk penanganan masalah. Antropometri dibagi
menjadi 2 bagian, yaitu:

a.  Antropometri Statis.
Antropometri statis lebih berhubungan dengan pengukuran ciri-ciri fisik mansuia dalam keadaan
statis (diam) yang distandarkan. Dimensi yang diukur pada antropometri statis diambil secara
linier (lurus) dan dilakukan pada permukaan tubuh saat diam. Contoh anthropometri statis
disajikan pada Gambar 3 di bawah ini.
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Gambar 3. Anthropometri Statis [4]

Antropometri Dinamis.

Antropometri dinamis lebih berhubungan dengan pengukuran ciri-ciri fisik manusia dalam
keadaan dinamis, dimana dimensi tubuh manusia yang diukur dilakukan dalam berbagai posisi
tubuh ketika bergerak sehingga lebih kompleks dan sulit dilakukan.

Contoh anthropometri dinamis disajikan pada Gambar 4 di bawah ini.
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Gambar 4. Anthropometri Dinamis [4].



Beberapa faktor yang memengaruhi antropometri, berikut adalah faktor-faktor yang

mempengaruhi antropometri [1]:

a)

b)

d)

Usia. Tinggi tubuh manusia terus bertambah mulai dari lahir hingga usia sekitar 20-25 tahun. Usia
saat berhentinya pertumbuhan pada perempuan lebih dini daripada laki-laki. Berbeda dengan
tinggi tubuh, dimensi tubuh yang lain, seperti berat badan dan lingkar perut mungkin tetap
bertambah hingga usia 60 tahun. Pada tahap usia lanjut, dapat terjadi perubahan bentuk tulang
seperti bungkuk pada tulang punggung, terutama pada perempuan.

Jenis Kelamin. Jenis kelamin menunjukan adanya perbedaan antropometri antara lakilaki dan
perempuan. Di usia dewasa, laki—Ilakipada umumnya lebih tinggi daripada perempuan, dengan
perbedaan sekitar 10%. Namun perbedaan ini tidak terlihat saat usia pertumbuhan. Tingkat
pertumbuhan maksimum perempuan terjadi pada usia sekitar 10-12 tahun. Pada usia ini
perempuan jauh lebih tinggi dan berat dibandingkan dengan laki-laki seusianya. Pada laki-laki
tingkat pertumbuhan maksimum terjadi pada usia 13-15 tahun. Selain lebih tinggi dan lebih berat,
pada umunya tubuh laki-laki juga lebih besar dibandingkan perempuan. Namun pada beberapa
dimensi, perbedaan ini tidak berarti seperti paha dan pinggul. Selain dalam hal ukuran, perbedaan
juga terlihat pada proporsi bagian-bagian tubuh dan postur tubuh.

Ras dan Etnis. Ukuran dan prporsi tubuh manusia sangat bergam antar ras dan etnis yang berbeda.
Ukuran tubuh orang di Eropa rata-rata lebih tinggi dibandingkan dengan ukuran tubuh orang yang
berada di Asia. Orang asia biasanya mempunyai postur yang berbeda dengan Amerika dan Eropa,
dengan proporsi kaki lebih pendek dan punggung lebih panjang.

Pekerjaan dan Aktivitas. Perbedaan dalam ukuran dan dimensi fisik dapat dengan mudah kita
temukan pada kumpulan orang yang mempunyai aktivitas kerja 12 berbeda. Petani di desa yang
terbiasa melakukan kerja fisik berat memiliki antropometri yang berbeda dengan orang yang
tinggal di kota dengan jenis pekerjaan kantoran yang duduk di belakang komputer selama berjam
jam. Orang yang berolahraga secara rutin juga mempunyai postur tubuh yang berbeda
dibandingkan dengan orang yang jarang berolahraga.

Kondisi Sosio-ekonomi. Faktor kondisi sosio-ekonomi berdampak pada pemberian nutrisi dan gizi
yang berpengaruh pada pertumbuhan dan perkembangan badan. Berbagai penelitian menunjukan
terjadinya peningkatan pada tinggi tubuh rata-rata manusia antar generasi. Hal ini kemungkinan
besar disebabkan oleh meningkatnya kemakmuran dan asupan gizi yang lebih baik dibandingkan
generasi sebelumnya.

2.3. Penggunaan Data Anthropometri Untuk Perancangan Produk.

Data antropometri yang menyajikan data ukuran dari berbagai macam anggota tubuh manusia

dalam persentil tertentu akan sangat besar manfaatnya pada saat suatu rancangan produk ataupun
fasilitas kerja akan dibuat [4]. Prinsip perancangan produk menggunakan data nathropometri sebagai
berikut:

1. Prinsip perancangan produk bagi individu dengan ukuran yang ekstrim.

Perancangan produk dibuat agar memenuhi dua sasaran produk, yaitu :

a) Sesuai untuk ukuran tubuh manusia yang mengikuti klasifikasi ekstrim dalam arti terlalu besar

atau kecil bila dibandingkan rata-ratanya. Bisa digunakan untuk memenuhi ukuran tubuh yang
lain (mayoritas dari populasi yang ada). Agar memenuhi sasaran pokok tersebut maka ukuran

yang diaplikasikan ditetapkan dengan cara:
6



2.

b) Untuk dimensi minimum harus ditetapkan dari suatu rancangan produk umumnyadidasarkan
pada nilai persentil terbesar, seperti 90, 95, 99. Untuk dimensi maksimum yang harus ditetapkan
diambil berdasarkan nilaipersentil yang paling rendah (persentil 1, 5, 10) dari distribusi data
antropometri yang ada. Hal ini diterapkan sebagai contoh dalam penetapan jarak jangkau dari
suatu mekanisme control yang harus dioperasikan oleh seorang pekerja. Secara umum aplikasi
data antropometri untuk perancangan produk ataupun fasilitas kerja akan menetapkan nilai
persentil 5 untuk dimensi minimum dan 95 untuk dimensi maksimumnya.

Prinsip perancangan produk yang bisa dioperasikan diantara rentang ukuran tertentu.

Rancangan bisa dirubah-rubah ukurannya sehingga cukup fleksibel dioperasikan oleh setiap
orang yang memiliki berbagi macam ukuran tubuh. Dalam kaitannya untuk mendapatkan rancangan
yang fleksibel semacam ini, maka data antropometri yang umum diaplikasikan adalah dalam
rentang nilai persentil 5-95.

Prinsip perancangan produk dengan ukuran rata-rata.

Dalam hal ini rancangan produk didasarkan terhadap rata-rata ukuran manusia (persentil 50).
Tentu saja prinsip ini memiliki banyak kekurangan karena hanya bisa digunakan oleh 50 persen
populasi walaupun dapat menghemat bahan baku. Problem pokok yang dihadapi dalam hal ini
justru sedikit sekali mereka yang berada dalam ukuran rata-rata. Disini produk dirancang dan dibuat
untuk mereka yang berukuran rata-rata, sedangkan bagi mereka yang memiliki ukuran ekstrim akan
dibuatkan rancangan tersendiri.

Berkaitan dengan aplikasi data antropometri yang akan diperlukan dalam proses perancangan
produk ataupun fasilitas kerja, maka ada beberapa saran atau rekomendasi yang bisa diberikan
sesuai dengan langkah-langkah seperti berikut :

1) Pertama kali terlebih dahulu menetapkan anggota tubuh yang nantinya akan difungsikan
untuk mengoperasikan rancangan tersebut.

2) Tentukan dimensi tubuh yang penting dalam proses perancangan tersebut, dalam hal ini
juga perlu diperhatikan apakah harus menggunakan data structural body dimension atau
fungsional body dimension.

3) Tentukan populasi terbesar yang harus diantisipasi, diakomodasikan dan menjadi target
utama pemakai rancangan produk tersebut. Hal ini lazim dikenal sebagai market
segmentation, seperti produk mainan untuk anakanak, peralatan rumah tangga untuk wanita
dil.

4) Tetapkan prinsip ukuran yang harus diikuti, apakah rancangan tersebut untuk ukuran
indivisual yang ekstrim, rentang ukuran yang fleksibel atau ukuran rata-rata.

5) Pilih prosentasi populasi yang harus diikuti 90, 95, 99 ataukah nilai persentil lain yang
dikehendaki.

6) Untuk setiap dimensi tubuh yang telah diidentifikasikan selanjutnya pilih atau tetapkan nilai
ukurannya dari tabel data antropometri yang sesuai. Aplikasikan data tersebut dan
tambahkan faktor kelonggaran (allowness) bila diperlukan seperti halnya tambahan ukuran
akibat faktor tebalnya pakaian yang harus dikenakan oleh operator, pemakaian sarung

tangan dan lain-lain.
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2.4.

Nordic Body Map
Nordic Body Map adalah sebuah kuesioner yang sering digunakan untuk mengetahui tingkat

kenyamanan atau kesakitan pada seluruh tubuh. Responden yang mengisi kuesioner akan diminta untuk
memberikan tanda ada tidaknya gangguan pada seluruh tubuh selama melakukan kegiatan kerjanya
[12]. Pada kuesioner Nordic Body Map, terdapat gambar Nordic Body Map yang menggambarkan
kesembilan area tubuh tersebut mencakup leher, bahu, punggung atas, punggung bawah, siku,
tangan/pergelangan tangan, paha, lutut dan telapak kaki. Data tambahan pun dapat ditambahkan seperti
lama Kerja, usia, tinggi, dan berat badan. Kuesioner Nordic Body Map diisi oleh pekerja. Berikut ini
merupakan gambar pemetaan dari Nordic Body Map yang dapat dilihat pada Gambar 5.

Tabel 1. Kuesioner Nordic Body Map

Peta Bagian Tubuh

Tingkat Keluhan
No Jenis Keluhan
(TS) | (AS) | (S) | (SS)

0. | Sakit pada leher bagian atas - - -
1. | Sakit pada leher bagian bawah - - -
2. | Sakit pada bahu kiri - - -
3. | Sakit pada bahu kanan - - -
4. | Sakit pada lengan atas Kiri - - -
5. | Sakit pada punggung - - -
6. | Sakit pada lengan atas kanan - - -
7. | Sakit pada pinggang - - -
8. | Sakit pada bokong - - -
9. | Sakit pada pantat - - -
10. | Sakit pada siku Kiri - - -
11. | Sakit pada siku kanan - - -
12. | Sakit pada lengan bawah Kiri - - -
13. | Sakit pada lengan bawah - - -

kanan
14. | Sakit pada pergelangan - - -

tangan Kiri
15. | Sakit pada pergelangan - - -

tangan kanan
16. | Sakit pada tangan Kiri - - -
17. | Sakit pada tangan kanan - - -
18. | Sakit pada paha kiri - - -
19. | Sakit pada paha kanan - - -
20. | Sakit pada lutut kiri - - -
21. | Sakit pada lutut kanan - - -
22. | Sakit pada betis kiri - - -
23. | Sakit pada betis kanan - - -
24. |Sakit pada pergelangan kaki

kanan
25. |Sakit pada pergelangan kaki
Kiri

26. |Sakit pada kaki Kiri
27. |Sakit pada kaki kanan




2.5 Rapid Entire Body Assesment (REBA)

Metode Rapid Entire Body Assesment (REBA) merupakan suatu alat analisis postural yang
sangat sensitif terhadap pekerjaan yang melibatkan perubahan mendadak dalam posisi, biasanya
sebagai akibat dari penanganan kontainer yang tidak stabil atau tidak terduga. Penerapan metode ini
ditujukan untuk mencegah terjadinya risiko cedera yang berkaitan dengan posisi, terutama pada otot-
otot skeletal. Oleh karena itu, metode ini dapat berguna untuk melakukan pencegahan risiko dan dapat
digunakan sebagai peringatan bahwa terjadi kondisi kerja yang tidak tepat ditempat kerja [13].

Salah satu hal yang membedakan metode REBA dengan metode analisis lainnya adalah dalam
metode ini yang menjadi fokus analisis adalah seluruh bagian tubuh pekerja. Melalui fokus terhadap
keseluruhan postur tubuh ini, diharapkan bisa mengurangi potensi terjadinya musculoskeletal disorders
pada tubuh pekerja. Berikut ini merupakan lembar kerja dari REBA dapat dilihat pada Gambar 6.
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Gambar 6. Lembar Kerja REBA (Hignett, Sue & McAtamney Lynn. 2000)

2.6 Perancangan dan Pengembangan Produk.
Tahapan pengembangan produk sbb [7]:



d)

f)

Fase 0. Perencanaan. Fase ini disebut sebagai ‘zerofase’ karena kegiatan disini
mendahului  persetujuan proyek dan  proses peluncuran pengembangan produk
aktual.

b) Fase 1. Pengembangan Konsep. Pada fase ini, kebutuhan pasar target diidentifikasi,

alternatif konsep-konsep produk dibangkitkan dan dievaluasi, dan satu atau lebih
konsep dipilih untuk pengembangan dan percobaan lebih jauh. Konsep adalah uraian dari

bentuk, fungsi, dan tampilan suatu produk dan biasanya disertai dengan sekumpulan
spesifikasi, analisis produk-produk pesaing serta pertimbangan ekonomis proyek. Fase
pengembangan konsep terdiri dari beberapa tahapan. Ahapan dimulai dari mengumpulkan
kebutuhan konsumen, mengidentifikasi pengguna utama, mengindentifikasi produk pesaing.
Selanjutnya yaitu menetapkan spesifikasi dan targetnya. Konsep-konsep dibuat berdasakan
informasi pesaing dan ide dari pengembang produk. Langkah selanjutnya yaitu memilih
konsep dan menentukan spesifikasi akhir.
Fase 2. Perancangan Tingkatan Sistem. Pada fase ini, definisi arsitektur produk dan
uraian produk menjadi subsistem-subsistem serta komponen-komponen. Gambaran rakitan
akhir untuk sistem produksi biasanya didefinisikan selama fase ini. Output pada fase ini
biasanya mencakup tata letak bentuk produk, spesifikasi secara fungsional dari tiap
subsistem produk, serta diagram aliran proses pendahuluan untuk proses rakitan akhir.
Fase 3. Perancangan Detail. Fase perancangan detail mencakup spesifikasi lengkap dari
bentuk, material, dan toleransi-toleransi dari seluruh komponen unit pada produk dan
identifikasi seluruh komponen standar yang dibeli dari pemasok. Rencana proses
dinyatakan dan peralatan dirancang untuk tiap komponen yang dibuat, dalam sistem
produksi. Output dari fase ini adalah pencatatan pengendalian untuk produk, gambar untuk
tiap komponen produk dan peralatan produksinya, spesifikasi komponen-komponen yang
dapat dibeli, serta rencana untuk proses pabrikasi dan perakitan produk.
Fase 4. Pengujian dan Perbaikan. Fase ini melibatkan konstruksi dan evaluasi dari
bermacam-macam versi produksi awal produk. Prototype awal (alpha) biasanya dibuat
dengan menggunakan komponen-komponen dengan bentuk dan jenis material pada
produksi sesungguhnya, namun tidak memerlukan proses pabrikasi dengan proses yang
sama dengan yang dilakukan pada proses pabrikasi sesungguhnya. Prototipe alpha diuji
untuk menentukan apakah produk akan bekerja sesuai dengan apa yang direncanakan dan
apakah produk memuaskan kebutuhan konsumen utama. Prototipe berikutnya (beta)
biasanya dibuat dengan komponen-komponen yang dibutuhkan pada produksi namun tidak
dirakit dengan menggunakan proses perakitan akhir seperti pada perakitan sesungguhnya.
Prototipe beta dievaluasi secara internal dan juga diuji oleh konsumen dengan
menggunakannya secara langsung. Sasaran dari prototipe beta biasanya adalah untuk
menjawab pertanyaan mengenai kinerja dan keandalan dalam rangka mengidentifikasi
kebutuhan perubahan-perubahan secara teknik untuk produk akhir.
Fase 5. Produksi awal. Pada fase produksi awal, produk dibuat dengan menggunakan sistem
produksi yang sesungguhnya. Tujuan dari produksi awal ini adalah  untuk  melatih
tenaga kerja dalam memecahkan permasalahan yang mungkin timbul pada proses
produksi sesungguhnya. Produk-produk yang dihasilkan selama produksi awal kadang-
kadang disesuaikan dengan keinginan pelanggan dan secara hati-hati dievaluasi untuk
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mengidentifikasi kekurangan-kekurangan yang timbul. Peralihan dari produksi awal
menjadi produksi sesungguhnya harus melewati tahap demi tahap. Pada beberapa titik pada
masa peralihan ini, produk diluncurkan dan mulai disediakan untuk didistribusikan.

Pada proses pengembangangan konsep “Proses Awal Hingga Akhir” mencakup kegiatan-

kegiatan sebagai berikut :

a)

b)

c)
d)

e)
f)

9)
h)
i)
)

K)

Identifikasi kebutuhan pelanggan

Sasaran kegiatan ini adalah untuk memahami kebutuhan pelanggan dan mengkomunikasikannya
secara efektif kepada tim pengembangan.

Penetapan spesifikasi target.

Spesifikasi memberikan uraian yang tepat mengenai bagaimana produk bekerja.

Penyusunan Konsep

Sasaran penyusunan konsep adalah menggali lebih jauh area konsep-konsep produk yang
mungkin sesuai dengan kebutuhan pelanggan.

Pemilihan Konsep

Pemilihan konsep merupakan kegiatan dimana berbagai konsep dianalisis dan secara berturut-
turut dieliminasi untuk mengidentifikasi konsep yang paling menjanjikan.

Pengujian Konsep

Satu atau lebih konsep diuji untuk mengetahui apakah kebutuhan pelanggan telah terpenunhi,
mengidentifikasi beberapa kelemahan yang harus diperbaiki selama proses pengembangan
selanjutnya.

Penentuan Spesifikasi akhir

Spesifikasi target yang telah ditentukan diawal proses ditinjau kembali setelah proses dipilih dan
diuji.

Perencanaan proyek

Pada kegiatan akhir pengembangan konsep ini, tim membuat suatu jadual pengembangan secara
rinci, menentukan strategi untuk meminimasi waktu pengembangan dan mengidentifikasi sumber
daya yang digunakan untuk menyelesaikan proyek.

m) Analisis Ekonomi

n)
0)

Tim, sering didukung oleh analisis keuangan, membuat model ekonomis untuk produk baru.
Analisa Produk-Produk pesaing.

Pemahaman mengenai produk pesaing adalah penting untuk penentuan posisi produk baru yang
berhasil dan dapat menjadi sumber ide yang kaya untuk rancangan produk dan proses produksi.
Pemodelan dan Pembuatan Prototipe

Setiap tahapan dalam proses pengembangan konsep melibatkan banyak bentuk  model dan
prototipe.

Target spesifikasi merupakan tujuan tim pengembangan yang berperan dalam menjelaskan

produk agar sukses di pasaran. Kemudian target spsesifikasi ini akan diperbaiki tergantung kepada
batasan konsep produk yang akhirnya dipilih.
Proses pembuatan target spesifikasi terdiri dari 4 langkah [7]:
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a) Menyiapkan gambar metrik dan menggunakan metrik-metrik kebutuhan, jika diperlukan.
Metrik yang baik adalah yang merefleksikan secara langsung nilai produk  yang
memuaskan kebutuhan pelanggan.

b) Mengumpulkan informasi tentang pesaing.

c) Menetapkan nilai target ideal dan marginal yang dapat dicapai untuk tiap metrik.

d) Nilai ideal adalah hasil terbaik yang diharapkan tim. Nilai yang dapat diterima secara

marginal adalah nilai metrik yang membuat produk diterima secara komersial.

e) Menentukan Spesifkasi Akhir

f) Menentukan spesifikasi akhir sangat sulit karena adanya trade-offs, yaitu hubungan

berlawanan antara dua spesifikasi yang sudah melekat pada konsep produk yang
terpilih. Tahap paling sulit untuk memperbaiki spesifikasi adalah memilih metode agar
trade-off dapat terpecahkan.

Konsep produk adalah gambaran atau perkiraan mengenai teknologi , prinsip kerja, dan bentuk

produk. Konsep produk merupakan gambaran singkat bagaimana produk memuaskan kebutuhan
pelanggan. Tahapan Penentuan konsep produk adalah sbb:

a)
b)
c)

d)

Memperjelas Masalah. Memperjelas masalah mencakup pengembangan sebuah pengertian
umum dan pemecahan sebuah masalah menjadi submasalah.

Pencarian secara Eksternal. Pencarian eksternal bertujuan untuk menemukan pemecahan
keseluruhan masalah dan submasalah yang ditemukan selama langkah memperjelas masalah.
Pencarian secara Internal. Pencarian internal merupakan penggunaan pengetahuan dan
kreativitas dari tim dan pribadi untuk menghasilkan konsep solusi.

Menggali secara Sistematis. Penggalian secara sistematik ditujukan untuk mengarahkan ruang
lingkup kemungkinan dengan mengatur dan mengumpulkan penggalan solusi yaitu yang
merupakan solusi untuk sub-submasalah.

Merefleksikan pada hasil dan proses. Meskipun langkah refleksi diletakkan paling akhir, refleksi
sebaiknya dilakukan pada keseluruhan proses.

Penyusunan fungsi produk. Secara umum fungsi produk di bagi menjadi dua, yaitu ; fungsi
utama (main function) dan fungsi tambahan (sub-function). Seperti diketahui, bahwa suatu
produk bisa terdiri dari 1 (satu) bagian (part) atau lebih. Sedangkan sebuah bagian/part dapat
terdiri dari satu atau lebih komponen. Komponen terdiri dari beberapa elemen.
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BAB IIl. METODE PENELITIAN
3.1. Tahapan Penelitian
Adapun tahapan penelitian dalam perancangan dan pembuatan meja kerja ergonomis untuk

reparasi sepeda motor jenis scooter berdasarkan urutan waktu disajikan pada Tabel 1. Adapun uruta

Tabel 1. Tahapan Kegiatan Penelitian Skema Portofolio Periode | tahun 2024

No. Kegiatan Februari — Agustus 2024

1 2 3 4 5 | 6

1 | Mempersiapkan proposal, mempelajar dasar
teori ergonomi, teori anthropometri, teori
perancangan produk, kajian informasi jurnal
yang , inrelevan formasi bengkel scooter.
Mempersiapkan sarana laboratorium untuk
pengolahan data,

2 | Berkoordinasi dengan pemilik bengkel dan
para mekanik bengkel untuk waktu dan
metode pengambilan data.

3 | Mempersiapkan tahapan pengukuran,
mempersiapan alat ukur, camera video dan
sarana dokumentasi lainnya.

4 | Pengisian kuisioner Nordic Body Map,
REBA, WERA, wawancara dengan
mekanik motor, pengambilan  gambar-
gamabar postur kerja reparasi sepeda otor
jenis scooter.

5 | Pengolahanan dan analisis data untuk
mendapatkan karaktersitik data kebutuhan
konsumen,

6 | Pencarian esternal untuk mendapatkan data
produk pesaing, pendapat para ahli dll

7 | Proses perancangan meja kerja ergonomis
menggunakan data kebutuhan konsumen,
produk pesaing, paten, pendapat para ahli dll.

8 | Pembuatan prototipe meja kerja ergonomis.

9 | Implementasi prototipe meja kerja ergonomis

10 | Pembuatan laporan, makalah hasil penelitian,
seminar hasil dan HKI
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3.2. Diagam Alir Penelitian

Sedangkan diagram alir penelitian perancangan dan pembuatan meja kerja ergonomis untuk
reparasi sepeda motor jenis scooter disajikan pada Gambar

MULAI

) !

STUDI ERGONOMI DAN
PERANCANGAN PRODUK STUDI LAPANGAN

\ 7 Yy

v

BERKOORDINASI DENGAN PEMILIK BENGKEL DAN
TENAGA MEKANIK MOTOR

!

FLINUOAIVIDILAIN UATA . "NUIJIVINLIN INDIVEy, NLDA, VVLNA, VIONUOI

INFORMASI DATA PRODUK PESAING

I

PENGOLAHAN DATA UNTUK MENDAPATKAN DATA K EBUTUHAN
KONSUMEN SEBAGAI DASAR PERANCANGAN KONSEP PRODUK

'

PENYARINGAN DAN PENILAIAN KONSEP
PENENTUAN SPESIFIKASI PRODUK RANCANGAN

|

PEMBUATAN PROTOTIPE DAN IMPLEMENTASI

v

PENYUSUNAN LAPORAN PENELITIAN

SELESAI

Gambar 5. Diagram Alir Penelitian Skema Portofolio Periode | Tahun 2024
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BAB IV. DATA PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

4.1. Identifikasi Kebutuhan Konsumen.

Atribut kebutuhan konsumen merupakan hal yang penting dalam kesuksesan suatu produk.
Atribut kebutuhan konsumen ini berguna untuk mengetahui apa saja keinginan dan harapan konsumen
akan suatu produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Sehingga kedepannya produk yang dihasilkan oleh
perusahaan akan diminati oleh konsumen serta menarik konsumen untuk membelinya [14].

Pada perancangan alat, sangat penting untuk diketahui bagaimana tenaga bengkel bekerja dan
bagaimana keluhannya. Cara mengetahui kebutuhan konsumen dalam bisnis adalah dengan melakukan
pendekatan yang terorganisir dan sistematis, dikenal juga dengan istilah analisis kebutuhan pelanggan.
Analisis ini akan membantu untuk menentukan target pasar, positioning merek (brand) sehingga
memungkinkan perusahaan melampaui ekspektasi konsumen. Berbagai cara untuk mendapatkan
kebutuhan konsumen mulai dari wawancara langsung hingga observasi di sosial media. [15].

Berdasarkan kunjungan lapangan diperoleh berbagai postur kerja ketika menagani perbaikan
sepeda motor skoter seperti ditampilkan pada serangkaian gambar di bawah ini [16].

Gambar 6. Mekanis Mengecek Sokbreaker Gambar 7. Mekanik Mengecek Setelan
Rem Tangan

=/ IRy Miveve
1
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\vespa:
& s

Gambar 9.Mekanik Membongkar Mesin
Utama

2

Gambar 8. Mekanik Mengecek Kic Starte
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Gambar 11. Dua Orang Mekanik
Menangani Bagian Bawah Motor

Penilaian keluhan biomekanik akibat postur kerja menangani mesin di lantai tanpa menggunakan
meja kerja dilakukan untuk mengetahui bagian tubuh mana saja yang mengalami keluhan. Data yang
diperoleh digunakan sebagai salah satu masukan dan pertimbangan perancangan alat bantu yang tepat.
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4.2. Keluhan Biomekanik Pada Proses Pengerjaan Mesin Overhaul.

Overhaoul adalah istilah bengkel dalam memperbaiki atau merawat mesin secara keseluruhan.
Pada overhaul umumnya komponen mesin dikeluarkan dari rangka utama. Untuk itu perlu diketahui
bagaimana tingkat keluhan tenaga mekanik sehingga dapat direncanakan alat bantu yang tepat. isian
data kuesioner dilakukan sebelum melakukan pekerjaan dan sesudah melakukan pekerjaan.

Setiap kuesioner mempunyai 28 pertanyaan jenis keluhan yang terjadi. Terdapat beberapa
tingkat keluhan pada kuesioner Nordic Body Map (NBM) vyaitu:

a) Tidak Sakit (TS)

b) Agak Sakit (AS),

c) Sakit (S)

d) Sangat Sakit (SS).

Tabel 2 menyajikan rangkuman data keluahan bagian tubuh yang dirasakan oleh tenaga mekanik.
Adapun postur kerja yang sering diambil ketika overhoul mesin disajikan pada Gambar 12 dan Gambar
13. Sedangkan postur kerja ketika mengambil peralatan untuk kegiatan overhoul mesin disajikan pada
Gambar 14 dan Gambar 15.

23
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Tabel 2. Data Kuesioner NBM Aktifitas Overhaoul Mesin

24

Tingkat Keluhan Sebelum

Tingkat Keluhan Sesudah

No Jenis Keluhan
(TS) | (AS) | (S) | (8S) | (TS) | (AS) | () | (SS)

0. | Sakit pada leher bagian atas 4 ; ; - - 2 1

1. | Sakit pada leher bagian bawah 4 } - - - 1 2

2. | Sakit pada bahu Kiri 4 - - - - 1 3 -
3. | Sakit pada bahu kanan 4 - - - - 1 3 -
4. | Sakit pada lengan atas Kiri 4 - - - 1 1 2 -
5. | Sakit pada punggung 4 - - - - - 1 3
6. | Sakit pada lengan atas kanan 4 - - - 2 2 -
7. | Sakit pada pinggang 4 - - - - 1 2 1
8. | Sakit pada bokong 4 - - - 2 1 1 -
9. | Sakit pada pantat 4 - - - 4 , ; i,
10. | Sakit pada siku kiri 4 - - - 4 , ; i,
11. | Sakit pada siku kanan 4 - - - 4 , ; i,
12. | Sakit pada lengan bawah kiri 4 - - - 4 - - -
13. | Sakit pada lengan bawah kanan 4 - - - 4 - - -
14. | Sakit pada pergelangan tangan Kiri 4 - - - - 1 1 2
15. | Sakit pada pergelangan tangan kanan 4 - - - - 1 1 2
16. | Sakit pada tangan Kiri 4 . . . - 1 1 2
17. | Sakit pada tangan kanan 4 . . . - 1 - 3
18. | Sakit pada paha kiri 4 . - . - - 1 3
19. | Sakit pada paha kanan 4 - - - - - 1 3
20. | Sakit pada lutut kiri 4 . . . 4 - - -
21. | Sakit pada lutut kanan 4 . . . 4 - - -
22. | Sakit pada betis Kiri 4 - - . 4 - - -
23. | Sakit pada betis kanan 4 - - - 4 - - -
24. | Sakit pada pergelangan kaki Kiri 4 - N i - - 1 3
25. | Sakit pada pergelangan kaki kanan 4 - - - - 1 1 2
26. | Sakit pada kaki kiri 4 - - - - 1 1 2
27. | Sakit pada kaki kanan 4 - 1 1 2




Data hasil kuisioner selanjutnya diilustasikan pada Gambar 16, yang menunjukka bagian-
bagian anggota badan yang mengalami keluhan otot rangka. Warna merah terang menunjukkan
keluhan sangat sakit, orange sakit, kuning agak sakit dan putih tidak sakit.

Tabel 3. Data Kuesioner NBM Aktifitas Mengambil Peralatan Kerja

Tingkat Keluhan Tingkat Keluhan
No Jenis Keluhan Sebelum Sesudah
(TS)| (AS)| (S) | (S9) | (TS)| (AS)| (S) | (SS)
0. | Sakit pada leher bagian atas 2 1 1 - 2 1 1 -
1. | Sakit pada leher bagian bawah - 2 2 - - 2 2 -
2. | Sakit pada bahu kiri 1 1 2 - 1 1 2 -
3. | Sakit pada bahu kanan 1 2 1 - 1 2 1 -
4. | Sakit pada lengan atas kiri 2 - 2 - 2 - 2 -
5. | Sakit pada punggung - 1 1 2 - 1 1 2
6. | Sakit pada lengan atas kanan 2 - 2 - 2 - 2 -
7. | Sakit pada pinggang - 1 2 1 - 1 2 1
8. | Sakit pada bokong 2 2 - - 2 2 - -
9. | Sakit pada pantat 4 - - - 4 - - -
10. | Sakit pada siku Kiri 4 - - - 4 - - -
11. | Sakit pada siku kanan 4 - - - 4 - - -
12. | Sakit pada lengan bawah Kiri 4 - - - 4 - - -
13. | Sakit pada lengan bawah kanan 4 - - - 4 - - -
14. | Sakit pada pergelangan tangan kiri | . 2 1 1 - 2 1 1
15. | Sakit pada pergelangan tangan - 1 1 - 1 1
kanan

16. | Sakit pada tangan Kiri - 2 - - 2 -
17. | Sakit pada tangan kanan - 2 1 - 2 1
18. | Sakit pada paha kiri } - 1 3 - - 1 3
19. | Sakit pada paha kanan } - 1 3 - - 1 3
20. | Sakit pada lutut Kiri - 2 2 - - 2 2 -
21. | Sakit pada lutut kanan - 1 2 1 - 1 2 1
22. | Sakit pada betis Kiri 4 - - - 4 - - -
23. | Sakit pada betis kanan 4 - - - 4 - - -
24. | Sakit pada pergelangan kaki Kiri - 1 1 2 - 1 1 2
25. | Sakit pada pergelangan kaki kanan| - 1 3 - - 1 3 -
26. | Sakit pada kaki Kiri - 2 1 1 - 2 1 1
27. | Sakit pada kaki kanan - 1 2 1 - 1 2 1
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Gambar 16. Nordic Body Map Overhoul Gambar 17. Nordic Body Map Mengambil
Mesin Peralatan Kerja

Berdasarkan Nordic Body Map yang diperoleh sesudah melakukan pengerjaan mesin
overhaul, diketahui bahwa keluhan fisik yang dirasakan oleh tenaga mekanik motor terjadi pada
bagian punggung, paha kiri, dan paha kanan pda level sangat sakit.. Sedangkan pda bagian leher
atas, bahu kiri, bahu kanan, lengan atas Kiri, lengan atas kanan dan pinggang, mekanik merasakan
sakit. Demikian juga keluhan yang dirasakan tenaga kerja setelah beberapa kali melakukan postur
kerja jongkok pada menganbil peraatan kerja di laci meja. Data keluhan otot rangka hasil
kuesioner Nordic Body Map menunjukkan bahwa tenaga mekanik memerlukan perubahan pada
stasiun kerja atau postur kerjanya untuk mengurangi keluhan yang terjadi,

4.3. Perhitungan Skor Rapid Entire Body Assesment (REBA)

Perhitungan skor pada Rapid Entire Body Assessment bertujuan untuk mengetahui level
risiko yang dialami tenaga mekanik motor di dalam melakukan tugas-tugasnya. Untuk hal tersebut
diperlukan photo postur kerja ketika melakukan pekerjaaanya. Setelah itu ditentukan sudut-sudut
yang terjadi pada anggota tubuhnya ketika bekerja, selanjutnya dilakuka analisis REBAnya. Hasil
analiais menunjukkan bahwa postur kerja overhaoul mesin termasuk kategori level high risk
dengan nilai skor 9. Hal tersebut berarti membutuhakan investigasi lebih lanjut dan harus
melakukan perubahan segera.”
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Analisis nilai REBA disajikan pada Gambar 19 di bawabh ini.
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Gambar 19. Worksheet REBA Postur Kerja Overhaul Mesin

Demikian juga beberapa postur kerja tenaga mekanik bengkel yang sedang menangani mesin
motor memiliki banyak kemiripan karena semua dilakukan sambal berjongkok, tanpa tempat duku
dan tanpa meja kerja, seperti disajikan pada gambar berikut ini.

_.. \ £ . (. -
Gambar 20. Beberapa Postur Kerja Dengan Skor REBA Tinggi ( Skor 9)

Sedangkan analisis REBA postur kerja pada aktifits mengambil peralatan di meja disajikan
pada pada gambar berikut ini. Analisis skor REBA menunjukkan bahwa postur kerja mengambil
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peramatan kerja di laci meja termasuk kategori Berdasarkan nilai skor 7, maka postur kerja berdiri
membungkuk berada pada level medium risk sehingga dibutuhkan investigasi lebih lanjut dan
lakukan perubahan dengan segera. Gambar dan penjelasan REBA disajika pada Gambar 20 dan
Gambar 21. Secara umum, penempatan peralatan di bengkel kecil biasanya di di lantai atau kotak
peralatan yang ditaruh di atas lantai. Dengan demikian maka postur kerja kurang ergonomis baik

dilihat dari sikap kerjanya maupun postur kerjanya. Analisis nilai REBA disajikan pada Gambar
22 di bawah ini

Gambar 21. Analisa REBA Postur Kerja Pengambilan Peralatan Kerja
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Gambar 22. Worksheet REBA Postur Kerja Mengambil Peralatan Kerja
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Postur kerja yang ditemukan di bengkel lainnya yang belum menggunakan meja kerja
umumnya juga tak jauh berbeda dengan gambar di atas. Postur kerja yang jauh dari kondisi
ergonomis disajikan pada Gambar 6 sd Gambar 11 di atas. Dengan demikian secara umum
bengkel motor yang masih menangani sepeda motor di lantai dapat dipastikan postur kerja
tenaga mekaniknya jauh dari kondisi ergonomis. Oleh karena itu perlu perancangan alat bantu
kerja yang dapat berupa meja yang dapat disesuaikan dengan tinggi tubuh tenaga mekanik motor
sehingga menjamin postur Kkerja yang ergonomis. Jadi melalui pengamatan postur kerja dan
dengan bantuan analisis REBA diperoleh masukan bahwa diperlukan suatu alat bantu untuk
menangani motor scoter yang menjamin postur kerja yang lebih ergonomis.

4.4. Perancangan Alat Bantu Kerja.

Proses perancangan produk sebagai alat bantu kerja tenaga mekanik dalam memperbaiki
motor scoter mengikuti tahapan perancangan dan pengambangan produk oleh Ulrich [7]. Secara
umum tahapan dimulai dari pengumpulan data kebutuhan konsumen melalui kuesioner dan
wawancara, interpretasi kebutuhan konsumen, penentuan spesifikasi awal dengan membandingkan
produk pesaing yang telah ada di pasaran, penyusunan konsep, pemilihan konsep, pembuatan
prototipe dan implementasi prototipenya.

4.4.1. Kuesioner Perancangan Meja Kerja Reparasi Sepeda Motor Matic

Kuesioner berisi beberapa pertanyaan untuk menggali informasi yang dibutuhkan oleh
tenaga mekanik motor dalam menjalankan pekerjaan menagani motor scoter. Kuisioner diberikan
kepada para mekanik motor. Responden ditangani ke bengkel kerjanya untuk selanjutnya diajak
berdiskusi mengisi daftar pertanyaan yang telah disiapkan. Berikut kuesionernya dan linknya yaitu
https://forms.gle/Yfe3trn49K4Dgouv7

Kuesioner Perancangan Meja Kerja Reparasi Sepeda Motor Matic

Nama Bengkel D
Nama Pengisi kuesioner :
Jabatan

Berilah tanda centang pada jawaban yang sesui dengan pendapat saudara!
1. Lama bekerja
a) Kurang dari 1 tahun
b) 1-5tahun
c) >5tahun

2. Penggunaan meja kerja untuk bekerja menangani motor.
a) Tidak ada
b) Alat sekadarnya
c) Meja kerja standar.

3. Seberapa sering melakukan pekerjaan menservise sepeda motor scooter?.
a) Jarang
b) Sedang
c) Sering

4. Berapa lama rata-rata waktu menangani sepeda motor.
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a) <dariljam
b) 1-2jam
c) >dari 2 jam

5. Keluhan setelah bekerja menangani motor.
a) Tidak ada
b) Kadang-kadang
c) Selalu

6. Postur kerja selama bekerja menangani motor.
a) Jongkok
b) Duduk
c) Berdiri.

7. Apakah meja kerja perlu tempat penyimpanan peralatan kerja?.
a) Tidak perlu
b) Kadang-kadang
c) Perlu sekali

8. Apakah ada rencana menyediakan tempat kerja dalam menangani sepeda motor scooter?
a) Tidak ada
b) Belum tahu
c) Adarencana

9. Kisaran harga meja kerja penanganan sepeda motor yang diharapkan.
d) <5juta
e) 5-10 juta
f) >10juta

Hasil pengisian kuesioner oleh 15 orang responden pengelola bengkel diringkas pada Tabel 4 di
bawah ini.

Tabel 4. Ringkasan Kuisioner

Pertanyaan Kuesioner
Jawaban 1 2 3 4 5 6 7 8 9
a. 5 2 3 8 6 7 2 2 12
b. 7 11 5 7 9 5 6 8 3
C. 3 2 7 0 0 3 7 5 0

Berdasarkan ringkasan data Tabel 4 diketahui secara umum bahwa umur usaha bengkel
motor berkisar 1 -5 tahun. Umur usaha ini termasuk baru dan dapat terus berkembang apabila
didukung oleh fasilitas dan pengelolaan yang baik. Keberadaan bengkel umumnya di pinggir jalan
serta area sempit sehingga para mekanik tak memiliki peralatan yang memadai. Dengan demikian
kegiatan penanganan motor menggunakan alat seadanya. Sebuah bengkel motor umumnya
menangani motor, misalnya ganti oli, ganti kampas rem dan perbaikan motor, sehingga sesuai
bahwa pekerjaan servise motor kategori sering dilakukan. Terdapat keluhan biomekanik yang
disebabkan oleh postur kerja jongkok yang sering dilakukan oleh tenaga mekanik. Oleh karena itu
mereka memerlukan alat bantu yang memudahkan pekerjaannya dan harga yang terjangkau.
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4.4.2. Wawancaran Dengan Tenaga Mekanik.

Untuk mendapatkan data kebutuhan calon pemakai produk yang akan diracang, dapat
ditempuh berbagai cara. Salah satu metode yang sangat baik yaitu wawancara. Diketahui bahwa
wawancara adalah salah satu teknik yang sering digunakan untuk mengumpulkan informasi atau
data dari seseorang atau kelompok orang yang mana wawancara dapat dilakukan secara lisan atau
tertulis. Wawancara dapat dilakukan oleh seseorang atau sekelompok orang. Materi wawancara
seputar pekerjaannya dan kondisi kerjanya ketika melakukan perbaikan scoter. Adapun hasil
wawancara dengan mekanik disajikan pada Tabel 5.

Tabel 5. Resume Wawancara dan Interpretasi Data Kebutuhan Konsumen

Pertanyaan Pernyataan Mekanik Interpretasi
Kebutuhan Mekanik
Alat yang dapat mempercepat | Alat  bantu  kerja  tempat
pekerjaan dan efisien ketika | Meletakkan motor yang ditangani
menservis mesin scoter sehingga ~ pekerjaan  tenaga
mekanik menjadi lebih mudah dan
efisien.
_ Alat bantu vyang dapat Sebuah  alat  yang dapat
Alat  bantu kerja mempermudah pekerjaan servise mempermudah pekerjaan
seperti apa  yang motor. menangani mesin motor
diinginkan? Alat yang hemat energi listrik. Q?r: li/glng dapat dioperasikan secara
Meja kerja yang kokoh Meja kerja yang kokoh
Alat bantu yang awet Alat bantu yang umur pakainya
lama
. Alat bantu nyaman digunakan Alat bantu yang sesuai dengan
Bagaimana ;
Kenvamanan alat anthropometri penggunanya.
y 7 Alat bantu mudah dipindahkan Alat bantu yang mudah dipindahkan
bantu’ sesuai kebutuhan bengkel.
Tidak kesulitan dalam mengambil Alat yang dapat memudahkan
peralatan kerja mengambil peralatan kerja
menservis motor.
Apakah alat bantu Alat baqtu yang m?mpunyal Disain proc_juk ala'_[ b_antu kerja _
lu dib o penampilan menarik. mempunyai disain menarik
perlu dibuat estetis: disamping fungsional.
Warna produk menarik. Pemilihan warna yang tepat.

4.4.3. Penentuan Tingkat Kepentingan Kebutuhan Konsumen.

Penentuan tingkat kepentingan kebutuhan konsumen untuk perancangan alat bantu kerja
menggunakan disasarkan pada hasil wawancara dengan tenaga mekanik bengkel. Kepentingan
dibuat dalam skala likert, dimana skala kepentingan 1 menunjukan kebutuhan yang sangat tidak
penting hingga skala kepentingan 5 menunjukan kebutuhan yang sangat penting. Tingkat
kepentingan kebutuhan konsumen disajikan pada Tabel 6.
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Tabel 6. Penentuan Tingkat Kepentingan kebutuhan Konsumen

No Kebutuhan Kepentingan Jumlah | Persen
(%)
1121345

1. | Alat bantu kerja tempat meletakkan motor| O | 1 | 2 | 1| O 12 7,2
yang ditangani sehingga pekerjaan tenaga
mekanik menjadi lebih mudah dan efisien.

2. | Sebuah alat yang dapat mempermudah 0102210 14 8,4
pekerjaan menangani mesin motor

3. | Alat yang dapat dioperasikan secaramanual. | 0 | 0| 0| O | 4 20 12,0

4. | Meja kerja yang kokoh 00112 18 10,8

5. | Alat bantu yang umur pakainya lama 0102210 14 8,4

6. | Alat bantu yang sesuai dengan anthropometrif 0 | 0 | 0 | 0 | 4 20 12,0
penggunanya.

7. | Alat bantu yang mudah dipindahkan 00| 2|10]|2 16 9,6
Alat yang dapat memudahkan mengambil 0|01 |1]2 18 10,8
peralatan kerja menservis motor.

9. | Disain produk alat bantu kerja mempunyail 0 | 0| 0| 2| 2 17 10,2
disain menarik disamping fungsional.

10. | Pemilihan warna yang tepat. 0|00 2|2 17 10,2

Bersasarkan Tabel 6 yaitu tingkat kepentingan dapat dinyatakan bahwa karktersitik produk
alat bantu kerja yang paling utama yaitu alat dapat dioperasikan secara manual dan sesuai
anthropometri pengguna diikuti dengan meja kokoh dan dafat memuat peralatan kerja, disain
menarik dan warna yang tepat.
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4.4.4. Perbandingan Produk Pesaing

Pada proses perancangan produk, maka memperhatikan dan mempertimbangkan produk yang
telah ada di pasaran yang mempunya fungsi sejenis sangat penting. Isitlah ini pada perancangan produk
dikenal dengan Benchmarking. Berdasarkan gambar dan spesifikasi produk — produk sejenis yang ada
di pasaran, dapat dilakukan inovasi pada produk yang akan dirancang. Tabel 7 memuat produk pesaing

yang telah ada saat ini.

Tabel 7. Benchmarking

Nama Gambar Produk Spesifikasi Keterangan Lain
Produk Produk
TEKIRO Meja kerja tempat | Ketinggian meja
Motor meletakkan sepeda | kerja dapat
Cycle Bike motor yang dapat | disesuaikan karena
Lift 360 kg disetel tinggi | dan berpenggerakan
[17]. rendahnya disesuaikan | motor listrik.
dengan postur tubuh
mekanik, sehingga
(Sumber: Tokopedia.com) semua pekerjaan servis
maupun perbaikan
dapat dikerjakan
dengan posisi tubuh
yang nyaman tanpa
harus jongkok dalam
waktu yang lama.
Beban maksimum 360
kg.
VidaxXL a. Alat pengangkut VidaXL adalah alat
Motorcycle sepeda motor pengangkut sepeda
Lifting [17] b. Terdapat roda motor yang berguna
yang mudah untuk
dipindahkan mempermudah
c. Sistem hydraulic menaika dan
manual menurunkan sepeda
d. Tahan karat motor pada saat
(Sumber: Tokopedia_com) e. Material:alloy melakukan
steel perbaikan di
f. Kapasitas beban bengkel. Alat ini
680 kg terbuat dari material
g. Tinggi baja paduan (alloy
mengangkat 11,8 steel), dengan
-36,8cm rangka kuat dan
mampu  menahan
beban hingga 680
kg.
Bike Lift a. Alat pengangkut Bike lift sepeda
Sepeda sepeda motor motor AHASS
Motor b. Terdapat roda merupakan alat
AHASS yang dapat pengangkut sepeda
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(Honda) dipindahkan motor yang berguna
kemanapun dan untuk
kunci  penahan menaikan dan
rodanya. menurunkan unit
c. Sistem hidraulik sepeda motor pada
otomatis dan saat melakukan
manual. servis motor. Alat
d. Material: plat ini dapat
besi (plat menggunakan
border) kompressor atau
e. Tahan Karat tanpa compressor
f. Berat barang:
150 kg
Grip-On a. Alat pengangkut Grip-On Motor
Motor sepeda motor cycle liftadalah
cycle Lift b. Terdapat roda sebuah alat untuk
yang dapat menaikan dan
dipindahkan menurunkan
kemanapun dan sepeda motor pada
: kunci penahan saat melakukan
(Sumber: Bukalapak.com) | c. Terdapat penahan perbaikan  motor.
[19]. roda motor dengan Jika hidraulik
material karet dan otomatis rusak,
menyesuaikan maka dapat
ukuran ban menggunakan
pijakan kaki
(manual).

4.4.5. Perancangan Konsep Meja Kerja Servise Sepeda Motor.

Untuk mendapatkan rancangan alat bantu kerja berupa meja kerja servis sepeda motor, terlebih
dahulu dirinci elemen fungsional yang menyusun produk tersebut [7]. Elemen fungsional pada produk
terdiri dari tempat meletakkan motor, rangka pengangkat, mekanisme penggerak, penopang, tempat
penyimpanan peralatan dll. Diagram pohon meja kerja servis sepeda motor disajikan pada Gambar 23.

MEJA KERJA SERVIS
SEPEDA MOTOR

ALAS PENEMPATAN
MOTOR

BENTUK LAINNYA

RANGKA SILANG

REL LURUS

KONSTRUKSI
PENGANGKAT
MEKANISME
PENGANGKAT

BERGERIGI

BATANG BERULIR

RODA-RODA

DUDUKAN MEJA

2 BATANG KAKI DAN
SEPASANG RODA

PENYIMPANAN
PERALATAN [

LACI TERBUKA

1 KESATUAN
I PERSEGI PANJANG
2 BAGIAN

MANUAL

MOTOR LISTRIK



Gambar 23. Diagram Pohon Meja Kerja Servise Sepeda Motor

Umumnya meja kerja servise sepeda motor memiliki bidang tempat meletakkan motor yang cukup
panjang disamping tempat meletakkan peralatan kerja selama perawatan. Panjang bidang tempat
meletakkan motor lebih panjang dari jarak antara 2 roda motor. Dalam hal ini ditentukan oleh motor
yang jarak antar rodanya paling panjang. Untuk menaikkan motor ke bidang ini memerlukan bidang
miring tambahan yang terhubung dengan bidang utama menggunakan sambungan engsel. Bahan bidang
ini umumnya terbuat dari logam. Ada 3 bahan pilihan yang tersedia yaitu pelat stainless stell, pelat mild
steel dan pelat bordes. Ketiga bahan memiliki karakteristik kekuatan menahan beban dan mudah
dibentuk. Untuk konstruksi pengangkat dapat dibuat dari bahan pipa baja atau baja hollow yang dilas.

Tenaga pengangkat dapat menggunakan tenaga hidrolik atau batang berulir. Selanjutnya batang
berulir dapat juga digerakkan secara manual menggunakan engkol penggerak atau menggunakan motor
listrik. Meja kerja umumnya dapat dipindahkan dengan mudah. Jadi dudukan meja menggunakan roda
yang dapat berbelok dan dikunci. Terakhir untuk tempat penyimpanan alat kerja, produk dilengkapi
dengan laci terbuka dan laci yang diberi tutup.

Tabel 8. Alternatif Produk

No Komponen Alternatif | Alternatif 11 Alternatif 111
1. | Alas penempatan Motor Bahan Stainless Bahan Mild Stell | Bahan pelat
Stell Bordes

2. | Konstruksi Pengangkat Pelat Strip Pipa Baja Baja Hollow

3. | Mekanisme Pengangkat Hidrolik Batang Berulir I\/Iekamsm_e
Pengungkit

4. | Dudukan Meja Kaki Tetap Roda Kombinasi | Swive Wheel

5. | Penyimpanan Peralatan Buka Samping Buka Atas Kombinasi

Alternatif ini akan menghasilkan sebanyak 3 x 3 x 3 x 3 x 3 = 3% = 243 macam konsep. Namun
cukup banyak konsep yang tidak memenuhi persyaratan. Adapaun 3 buah konsep yang akan dinilai
untuk dikembangkan lebih lajut yaitu:

Alternatif 1:  Pelat bordes — Pelat Strip — Penggerak motor listrik - Roda Kombinasi -

Penyimpanan kombinasi.

Alternatif 2: Pelat bordes — Pipa baja - Hidrolik - Swive Wheel - Penyimpanan
kombinasi.

Alternatif 3: Pelat bordes — Baja Hollow - Batang berulir - Swive Wheel -
Penyimpanan kombinasi.

Adapun gambar 3 konsep yang dapat dibuat disajikan pada gambar di bawah ini.
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Gambar 24. Konsep 1 Meja Kerja Servis Motor

=

Gambar 25. Konsep 2 Meja Kerja Servis Motor

=

Gambar 25. Konsep 3 Meja Kerja Servis Motor

4.4.6. Penyaringan dan Penilaian Konsep.

Pennyaringan konsep bertujuan untuk mempersempit jumlah konsep sebelum proses penilaian
yang memerlukan pertimbangan yang lebih teliti. Pada proses penyaringan konsep ini digunakn 3
macam simbul yaitu -, 0 dan +. Tanda — berarti konsep memiliki nilai yang kurang dibanding referensi,
tanda O berarti konsep meiliki nilai sama dengan referensi dan tanda + berarti konsep memiliki nilai
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lebih besar dari konsep referensi. Pada perancangan ini konsep B dipilih sebagai referensi. Proses

penyeringan konsep disajikan pada Tabel 9.

Tabel 9. Penyaringan Konsep

Kriteria Konsep

Konsep

Rancangan A

Rancangan B

Rancangan C

Alat bantu kerja tempat meletakkan motor yang
ditangani sehingga pekerjaan tenaga mekanik menjadi 0 0 0
lebih mudah dan efisien.
Sebuah alat yang dapat mempermudah pekerjaan
menangani mesin motor 0 0 0
Alat yang dapat dioperasikan secara manual.
- 0 0
Meja kerja yang kokoh + 0 0
Alat bantu yang umur pakainya lama
0 0 0
Alat bantu yang sesuai dengan anthropometri
penggunanya. 0 0 +
Alat bantu yang mudah dipindahkan
0 0 0
Alat yang dapat memudahkan mengambil peralatan 0 +
kerja menservis motor.
Disain produk alat bantu kerja mempunyai disain 0 0 +
menarik disamping fungsional.
Pemilihan warna yang tepat.
Alat bantu kerja tempat meletakkan motor yang 0
ditangani sehingga pekerjaan tenaga mekanik menjadi
lebih mudah dan efisien.
Sebuah alat yang dapat mempermudah pekerjaan 0 0 0
menangani mesin motor
Alat yang dapat dioperasikan secara manual. - 0 +
Jumlah + 1 0 5
Jumlah 0 10 13 8
Jumlah — 2 0 0
Nilai akhir 0 0 5
Peringkat 2 2 1
Lanjutkan? Tidak Tidak Ya
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Mengingat pada proses penyaringan konsep telah dihasilkan 1 konsep terpilih ,
maka tida diperlukan lagi prose penyaringan konsep. Jadi konsep 3 diterukan ke tahap
perancangan detail.

4.4.7. Spesifikasi Meja Kerja.

Dimensi komponen meja kerja dipilih dengan mempertimbangkan fungsi produk
dan anthropometri pemakai. Dimensi panjang dan lebar alas meletakkan motor
menggunakan dimensi jarak antara poros lengan ayun mesin dan poros roda belakang
motor yaitu sekitar 100 cm dan jarak paling lebar dari sandaran ganda motor tersebut
yaitu 40 cm. Pada perancangan ini tenaga mekanik dapat bekerja pada sisi kedua sisi meja
kerja. Untuk itu sebagai bahan pertimbangan adalah anthropometri jangakauan tangan ke
depan Ketinggian maksimal alas meja ditentukan oleh data anthropometri pengguna
sehingga bila digunakan diperoleh ketinggian yang plaing tepat, orang paling tinggi juga
nyaman menggunakan meja tersebut. Dimensi komponen lain menyesuaikan dengan
fungsi dan keterkaikan antar komponen dan dimensi yang ada di pasaran.

Tabel 10. Dimensi Utama Rancangan Alat Bantu Meja Kerja

) Ukuran Kelonggaran Hasil
No Komponen Acuan Persentil (cm) (cm)
(cm)
1. | Tinggi meja | Tinggi siku 95% 114.36 +0.64 115
kerja (max) posisi
berdiri
2. | Panjang meja | Panjang
kerja rentang 5% 1305 105 120
tangan ke ’
samping
3. | Lebar meja Panjang
kerja rentang 5% 54.17 +15,83 70
tangan ke
depan
4. | Laci tarik 2 tingkat laci tarik, panjang 50 cm, lebar 15 cm, tinggi 40 cm
5. | Laciterbuka | Panjang 15 cm, lebar 20 cm dan tinggi 10 cm
6. | Engkol Panjang engkol 20 cm, handel diamenter 32 mm dilapisi busa
dengan tebal 5 mm.

Adapun gambar teknik meja kerja perbaikan motor matic disajikan pada Gambar 25 di
bawah ini.
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Gambar 26. Gambar Teknik Meja Kerja Perbaikan Motor Matik.

4.5. Pembuatan Prototipe Meja Kerja.

Pembuatan prototipe meja kerja menggunakan bahan sesuai rancangan. Aspek
ekonomi tidak diperhitungkan. Seluruh komponen dirakit sesui peta perakitan sesui
Gambar 27. Komponen roda, baut dan dongkrak serta batang ulir pemutar dibeli di
pasaran sesuai spesifikasi yang diperlukan. Komponen rangka utama, alas meja, kotak
tempat meletakkan peralatan dibuat di bengkel pengelasan.
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Gambar 27. Peta Perakitan meja Kerja

Seluruh proses pembuatan prototipe disajikan pada rangkain gambar

berikut ini.
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Gambar 29. Rangka Alas Meja dan Rangka Bawah
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Gambar 31. Melengkapi Komponen Meja kerja
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Gambar 34. Pandangan Belakang Prototipe Meja kerja Posisi Ketinggian Maksimum
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Gambar 35. Handel Manual Pengatur Gambar 36. Roda Swivel Dapat Berbelok d
Ketinggian Alas Meja Kerja Dikunci

Gambar 37. 1 Buah Laci Tutup dan 2 Kotak Terbuka tempat Meletakkan Peralatan Kerja
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Gambar 39. Pandangan Tiga Dimensi meja Kerja
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Cara penggunaan sebagai berikut:

1. Untuk menambah ketinggian alas meja kerja dilakukan dengan memutar searah
jarum jam handel putar yang ada di samping meja. Sebaliknya untuk menurunkan
ketinggian alas meja kerja dilakukan dengan memutar berlawanan arah handel
putar sampai mendapatkan ketinggian yang sesui dengan kondisi penggunanaya.

2. Produk dilengkapi dengan 4 buah roda di masing-masing sudutnya sehingga dapat
dipindahkan dengan mudah. Roda dapat dikunsi dengan menekan ke bawah
komponen pengunsi sehingga meja tidak berpindah. Disarakn ketika
menggunakan roda harus dalam keadaan terkunci.

3. Meja kerja dilengkapi dengan 3 buah laci. Dua laci terbuka di bagian Kiri dan
bagian kanan untuk meletakkan peralatan kerja ketika digunakan. Untuk
mentimpan peralatan kerja setelah dipakai atau peralatan yang jarang digunakan
dapat menggunakan laci yang berada di tengah. Laci dibuka dengan cara ditarik.

4.6. Implementasi Prototipe Meja Kerja.

Untuk mengetahui berfungsi tidaknya meja kerja hasil rancangan maka dilakukan
implementasi. Impelentasi juga untuk mengetahui apakah dengan menggunakan alat
bantu meja kerja ini kegiatan perawatan, servise dan berbagai kegaitan penanganan motor
skoter dapat berlangsung dengan baik. Mengingat postur kerja tenaga mekanik telah
berubah yang semula berjongkok dilantai menjadi berdiri nyaman, apakah masih ada
keluahan biomekanik yang terjadi.

Oleh karena itu dilakukan pengamatan selama implementasi produk ini untuk
kegiatan rutin bengkel. Kuesioner Nordic body map disikan sebelum bekerja dan sesudah
petugas mekanik bengkel bekerja.

Gambar 40 dan Gambar 41 menunjukkan saat implementasi produk hasil
rancangan.
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Gambar 41. Tampak Samping Postur Petugas Saat Menangani Motor
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Berdaasarkan postur kerja petugas yang mana sekarang tenaga mekanik dapat
mengerjakan motor sambal berdiri nyaman. Berikut skor Rula saat postur implementasi
disajikan pada Gambar 41 dan Gambar 42.

v\

Gambar 42. Skor REBA Postur Saat Implementasi Meja Kerja
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Gambar 43. Worksheet REBA Postur Implementasi Meja Kerja

Berdasarkan Gambar 43 diketahui bahwa skor REBA postur kerja setelah
menggunakan meja kerja menjadi nilai 3. Pada kegiatan serupa sebelum menggunakan
meja Kkerja yaitu ketika pekerja bekerja sambal berjongkok di atass lanti skor REBA nya
yaitu 9. Disimpulkan bahwa berdasarkan postur kerja dapat dipastikan dengan
menggunakan meja kerja ini pekerja dapat bekerja dengan nyaman.

Selanjutnya keluhan terhadap otot rangka para tukang mekanik setelah
implemntasi disajikan pada Tabel 11 dan Tabel 12 berikut ini.
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Tabel 11. Perbandingan Keluhan Biomekanik Sebelum dan Sesudah Menggunakan Meja
Kerja Pada Proses Memperbaiki Mesin

Tingkat Keluhan Sebelum

Tingkat Keluhan Sesudah

No Jenis Keluhan Implementasi Implementasi
(TS) | (AS) | (§) | (5S) | (TS) | (AS) | (S) | (S9)
0. | Sakit pada leher bagian atas - 2 1 3 1
1. | Sakit pada leher bagian bawah - 1 2 2 2
2. | Sakit pada bahu Kiri - 1 3 - 3 1 -
3. | Sakit pada bahu kanan - 1 3 - 3 1 -
4. | Sakit pada lengan atas Kiri 1 1 2 - 3 1 -
5. Sakit pada punggung . . 1 3 4
6. Sakit pada lengan atas kanan 2 2 - 2 2 -
7. Sakit pada pinggang . 1 2 1 3 1
8. | Sakit pada bokong 2 1 1 - 4
9. Sakit pada pantat 4 - - - 4 - - -
10. | Sakit pada siku Kiri 4 - - - 4 - - -
11. | Sakit pada siku kanan 4 - - - 4 - - -
12. | Sakit pada lengan bawah Kiri 4 - - - 4 - - -
13. | Sakit pada lengan bawah kanan 4 - - - 4 - - -
14. | Sakit pada pergelangan tangan - 1 1 2 1 3
Kiri
15. | Sakit pada pergelangan tangan - 1 1 2 1 3
kanan
16. | Sakit pada tangan Kiri - 1 1 2 2
17. | Sakit pada tangan kanan - 1 - 3 2
18. | Sakit pada paha kiri - - 1 3 4 | -
19. | Sakit pada paha kanan - - 1 3 4 |-
20. | Sakit pada lutut Kiri 4 - - - 4 - -
21. | Sakit pada lutut kanan 4 - - - 4 - -
22. | Sakit pada betis Kiri 4 - - - 2 - -
23. | Sakit pada betis kanan 4 - - - 2 - -
24. | Sakit pada pergelangan kaki - - 1 3 4 - -
Kiri
25. | Sakit pada pergelangan kaki - 1 1 2 4 - -
kanan
26. | Sakit pada kaki Kiri - 1 -
27. | Sakit pada kaki kanan - 1 -
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Tabel 12. Perbandingan Keluhan Biomekanik Sebelum dan Sesudah Menggunakan Meja
Kerja Pada Proses Mengambil peralatan Kerja

Tingkat Keluhan Tingkat Keluhan

No Jenis Keluhan Sebelum Sesudah
(TS)| (AS)| (S) | (SS) [ (TS)| (AS)| (S) | (SS)
0. | Sakit pada leher bagian atas 2 1 1 - 3 1 -
1. | Sakit pada leher bagian bawah - 2 2 - 2 2 -
2. | Sakit pada bahu Kiri 1 1 2 - 4 -
3. | Sakit pada bahu kanan 1 2 1 - 4 -
4. | Sakit pada lengan atas Kiri 2 - 2 - 3 1 -
5. | Sakit pada punggung - 1 1 2 4
6. | Sakit pada lengan atas kanan 2 - 2 - 3 1 -
7. | Sakit pada pinggang - 1 2 1 3 1
8. | Sakit pada bokong 2 2 - - 4
9. | Sakit pada pantat 4 - - - 4 - - -
10. | Sakit pada siku Kiri 4 - - - 4 - - -
11. | Sakit pada siku kanan 4 - - - 4 - - -
12. | Sakit pada lengan bawah Kkiri 4 - - - 4 - - -
13. | Sakit pada lengan bawah kanan 4 - - - 4 - - -
14. | Sakit pada pergelangan tangan Kiri| _ 2 1 1 3 1 - -
15. | Sakit pada pergelangan tangan - 1 1 3 1 - |-
kanan

16. | Sakit pada tangan Kiri - 2 2 - 2 - |-
17. | Sakit pada tangan kanan - 2 1 2 - |-
18. | Sakit pada paha Kiri - - 1 3 4 |- - -
19. | Sakit pada paha kanan - - 1 3 4 |- - |-
20. | Sakit pada lutut Kiri - 2 2 - 4 - - -
21. | Sakit pada lutut kanan - 1 2 1 4 - - -
22. | Sakit pada betis Kiri 4 - - - 3 1 - -
23. | Sakit pada betis kanan 4 - - - 3 1 - -
24. | Sakit pada pergelangan kaki kiri - 1 1 2 4 - - -
25. | Sakit pada pergelangan kaki kanan| - 1 3 - 4 - - -
26. | Sakit pada kaki Kiri - 2 1 1 3 1 - -
27. | Sakit pada kaki kanan - 1 2 1 3 1 - -
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4.7. Pembahasan.

Untuk memperoleh stasiun kerja yang sesuai dengan karakter manusia, maka
perlu memasukkan aspek ergonomi pada proses perancangan disamping aspek lainnya
yang tak kalah penting. Diketahui bahwa ergonomi merupakan ilmu, seni, dan penerapan
teknologi untuk menyerasikan atau menyeimbangkan antara segala fasilitas yang
digunakan baik dalam beraktivitas maupun istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan
manusia baik fisik maupun mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi
lebih baik [2]. Manusia memerlukan fasilitas yang nyaman dalam mendukung setiap
aktifitasnya. Pada tahapan perancangan fasilitas kerja memerlukan pertimabangan dari
berbagai aspek antara lain ergonomic, social, teknis, ekonomi dll. Pada perancangan meja
kerja ini hanya mem[pertimbangkan dari aspek teknis dan ergonomi.

Aspek ergonomi sebenarnya sebagian besar sudah diterapkan oleh sebagian besar
orang tanpa mereka menyadari. Sebagai contoh di dalam memilih sebuah produk
khususnya dimensi produk yang digunakan, mereka memilih sesuai dengan dimenasi
tubuhnya. Demikian juga kemudahan dalam penggunaan, kemudahan dalam perawatan
dan berbagai kemudahan lainnya akan otomatis menjadi pertimbangan. Berkaitan
dengan dimensi tubuh dalam ilmu ergonomic dikenal dengan istilah Anthropometri yang
merupakan salah satu bagian dari keilmuan ergonomi berkaitan erat dengan pengukuran
dimensi tubuh manusia [4]. Para perancangan produk yang dipergunakan oleh manusia
pasti akan menggunakan data antropometri ini untuk menentukan dimensi produknya [9].
Anthropometri adalah satu kumpulan data numerik yang berhubungan dengan
karakteristik fisik tubuh manusia ukuran, bentuk dan kekuatan serta penerapan dari data
tersebut untuk penanganan masalah desain [4].

Pekerjaan di bengkel motor terdiri dari beberapa macam sesuai dengan
permintaan konsumen terhadadap motor yang dibawanya.. Adapun pekerjan yang sering
dikerjakan di bengkel motor dapat diklasifikasikan ke dalam perawatan berkala I,
perawatan berkala 11 dan perawatan berkala I11. [20].

Sebagaian besar pekerjaan ini memerlukan ketelitian dan waktu pengerjaan
berbeda-beda tergantung pada elemn kerjanya. Untuk menjadikan pekerjaan ini nyaman
dikerjakan oleh tenaga mekanik motor, maka diperlukan alat bantu sehingga ketinggian
komponen motor yang ditangani berada pada ketinggian ergonomis. Hal ini dapat dicapai
bila menggunakan meja kerja yang dapat diseuikan ketinggiannya sesui dengan
keinginnan pengguna.

Disamping mempertimbangkan data anthropometri, perancangan meja kerja juga
memperhatikan data keluhan biomekanik yang dirasakan oleh tenaga kerja setelah
bekerja seharian di bengkel motor. Keluhan yang terjadi mengindikasikan postur yang
tidak ergonomic karena kerja sambal jongkak di atas lantai. Melalui wawancara langsung
dapat digali juga keinginan tenaga kerja akan disain meja kerja seperti apa yang
diinginkan [21]. Produk meja kerja yang telah ada di pasaran juga menjadi pertimbangan
penting mengingat produk serupa juga telah banyak model dan karaktersitiknya.
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Berdasarkan tahapan yang telah dilalui, maka dihasilkan rancangan meja kerja
servis motor yang ergonomis dan fungsional sesuai keinginnan tenaga mekanik motor.
Dimensi utama yaitu panjang meja 120 cm dan lebar meja 70 cm. Ketinggian meja
dapat diatur dari 15 sm di atas lantai saampai ketingian maksumum 115 cm dari atas
lantai. Ketinggian meja diatur menggunakan engkol putar yang dipasang disamping meja.
Seluruh peralatan kerja dapat disimpan pada laci yang telah disedikan pada salah satu
ujung meja kerja.

Berdasarkan pengujian penggunan produk yang dilakukan dalam 5 hari diketahui
bahwa produk dapat menurungkan keluahn biomekanik tenaga mekanik motor. Hal ini
disebabkan oleh mereka berkeja pada ketinggian yang ergonomis, hal yang sama juga
dihasilkan dari penelitian sebuah meja kerja tempat mengelas setinggi 112 cm, mampu
meningkatkan kenyamana tukang las [22].

Dari analis skor RBA yang dilakukan terhadap postur tenaga bengkel, diperoleh
penurunan skor yang drastic dari skor 9 menjadi skor 3. Dengan demikian dapat
disimpulkan bahwa bekerja menggunakan meja kerja ergonomis sehingg postur kerja
berdiri tegak dan ketinggian meja yang sesuai anthropometri pengguna membuat
pekerjaan perawatan motor menjadi nyaman. Keberadaan 3 buah laci untuk meletakkan
peralatan kerja sangat memudahkan mekamik bengkel dalam pekerjaannya. Demikian
pula proses menaikan ketinggian meja kerja dengan memutar engkol dapat dilakukan
dengan mudah walaupun telah diletakkan mesin motor diatasnya. Dengan demikian
stasiun kerja ergonomis mampu mempercepat proses penangan sepeda motor. Hal ini
sesuai hasil penelitian bahwa stasiun kerja yang ergonomis meningkatkan produktifitas
pekerjanya [23].
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BAB V. KESIMPULAN DAN SARAN

51. Kesimpulan.

Proses perancangan alat bantu kerja untuk bengkel motor scoter menghasilkan
beberapa kesimpulan yaitu:

1) Meja kerja untuk menangani sepeda motor jenis scoter memilik 5 elemen fungsional
dengan masing-masing elemen terdiri dari 3 alternatif.

2) Prototipe meja kerja rancangan memiliki alas meja kerja dengan panjang 120 cm,
lebar 70 cm dan ketinggian maksimal 125 cm dan engkol pengatur ketinggian
diameter 20 cm.

3) Keberadaan 3 buah laci tempat meletakkan peralatan kerja sangat memudahkan
mekanik bengkel dalam menangani motor.

4) Implementasi meja kerja menghasilkan penurunan keluhan biomekanik dan penurunan
skor REBA yang signifikan.
5.2. Saran.

Beberapa saran yang dapat diberikan untuk penelitian yang lebih baik yaitu:

1) Proses perancangan produk bukanlah proses yang hanya berlangsung 1 siklus.
Prototipe dapat mengalami perubahan sesuai dengan kekurangan yang ditemukan
selama implementasi.

2) Untuk lebih meningkatkan kenyamanan pengguna, sesuai dengan ketersediaan
dana yang dimiliki, pengaturan ketinggian alas meja dapat disetel secara otomatis
melalui tombol pengatur ketinggian.

3) Perlu dipertimbangkan bagaimana penyimpanan alat bantu kerja ini sehingga
tidak banyak memakan tempat.
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Abstrak.

Manusia memiliki kelebihan dan kelemahan yang selalu harus menjadi pertimbangan penting
dalam menjalankan aktifitasnya. Oleh karena itu di semua pekerjaan hendaknya menggunakan
sarana yang memberikan kenyamanan kerja. Kenyamanan dalam beraktifitas menghasilkan
keselamatan dalam bekerja, disamping berdampak pada produktifitas dan efektifitas kerja. Hal
yang sama berlaku juga bagi 5 orang tenaga mekanik yang bekerja di sebuah bengkel motor jenis
scooter yang berlokasi di daerah Jakarta Barat. Mekanik melakukan pekerjaan menangani motor
jenis scooter pada posisi berjongkak di lantai. Peralatan kerja juga diletakkan pada laci meja
rendah. Kuesioner NBM menunjukkan ada banyak keluhan otot rangka yang mereka rasakan.
Skor REBA memperkuat temuan ini. Untuk memperbaiki kondisi maka dilakukan perancangan
alat bantu kerja berupa meja kerja ergonomis yang berfungsi meningkatkan kenyamana kerjanya.
Dengan menggunakan data keluhan biomekanik, hasil wawancara dan data produk yang telah ada
dipasaran, maka dilakukan perancangan alat bantu berupa meja kerja ergonomis. Perancangan
menghasilkan meja kerja yang dapat diatur ketinggiannya maksimal 125 cm dengan memutar
handel pengatur ketinggian dengan panjang 20 cm. Dimeja kerja yaitu lebar meja 70 cm, panjang
meja 120 cm. Meja dilengkapi dengan kotal tempat penyimpanan peralatan kerja tenaga mekanik.
Implementasi meja kerja menghasilkan penurunan secara signifikan pada keluhan biomekanik dan
skor REBA. Keberadaan 3 buah laci tempat meletakkan peralatan kerja sangat memudahkan
mekanik bengkel dalam menangani motor. Demikian pula engkol pemutar pengatur ketinggian
dapat digunakan dengan mudah. Dengan demikian telah dihasilkan prototipe meja kerja ergonomis
untuk penanganan sepeda motor jenis scoter.

Kata kunci: kuisioner NBM, wawancara, REBA, perancangan, implementasi, meja kerja
ergonomis

Abstract.

Humans have strengths and weaknesses that must always be an important consideration in carrying out
their activities. Therefore, all jobs should use facilities that provide work comfort. Comfort in activities
results in safety at work, in addition to having an impact on productivity and work effectiveness. The same
thing applies to 5 mechanics who work in a scooter motorcycle repair shop located in West Jakarta.
Mechanics work on scooter motorcycles in a squatting position on the floor. Work equipment is also
placed in a low table drawer. The NBM questionnaire showed that there were many musculoskeletal
complaints that they felt. The REBA score strengthens this finding. To improve the condition, a work aid
was designed in the form of an ergonomic work desk that functions to increase work comfort. By using
biomechanical complaint data, interview results and product data that are already on the market, an
ergonomic work desk was designed. The design resulted in a work desk that can be adjusted to a maximum
height of 125 cm by turning the height adjustment handle with a length of 20 cm. On the workbench, the
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width of the table is 70 cm, the length of the table is 120 cm. The table is equipped with a box for storing
mechanical work equipment. The implementation of the workbench resulted in a significant decrease in
biomechanical complaints and REBA scores. The existence of 3 drawers for storing work equipment makes
it very easy for workshop mechanics to handle motorbikes. Likewise, the height adjustment crank can be
used easily. Thus, a prototype of an ergonomic workbench has been produced for handling scooter type
motorbikes.

Keywords: NBM questionnaire, interview, REBA, design, implementation, ergonomic workbench

1. Latar Belakang.

"Ergonomi” berasal dari kata Yunani "ergon”, yang berarti "kerja", dan "nomos", yang
berarti "aturan atau hukum." Dengan kata lain, ergonomi adalah standar yang digunakan dalam
sistem kerja [1]. Ergonomi adalah disiplin ilmu yang bertujuan untuk mengoptimalkan
pemanfaatan faktor manusia dengan cara yang paling optimal, dengan fokus pada penyerasian
pekerjaan dan tenaga kerja secara timbal balik untuk efisiensi dan kenyamanan kerja [2].
Ergonomi adalah disiplin ilmu, seni, dan teknologi yang digunakan untuk menyeimbangkan
fasilitas yang digunakan untuk aktivitas dan istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan fisik
dan mental manusia untuk meningkatkan kualitas hidup [3].

Bagian penting dari keilmuan ergonomi yaitu Antropometri. Anthropometri berasal dari kata
lain yaitu “Anthropos” yang berarti manusia dan “Metron” yang berarti pengukuran, dengan
demikian antropometri mempunyai arti sebagai pengukuran tubuh manusia [4]. Antropometri
adalah satu kumpulan data numerik yang berhubungan dengan karakteristik fisik tubuh manusia
ukuran, bentuk dan kekuatan serta penerapan dari data tersebut untuk penanganan masalah desain
[5]. Pada perancangan produk atau fasilitas diperlukan pertimbangan dimensi tubuh penggunanya
sehingga diperoleh ukuran yang tepat. Dengan mengetahui ukuran dimensi tubuh pekerja, dapat
dibuat rancangan peralatan kerja, stasiun kerja dan produk yang sesuai dengan dimensi tubuh
pekerja sehingga dapat menciptakan kenyamanan, kesehatan, keselamatan kerja. Ketidaksesuaian
data antropometri dalam proses perancangan akan mengakibatkan rasa tidak nyaman dan dampak
lebih berat lagi yaitu terjadi gangguan moskuloskeletal bahkan sampai cedera atau kecelakaan
kerja. Prosedur penerapan data antropometri pada proses perancangan harus diperhatikan [6]. Data
anthropometri adalah salah satu variable yang selalu dilibatkan pada proses perancangan sebauh
produk. Aspek lain yang umumnya dipertimbangkan pada proses perancangan produk yaitu
adanya produk pesaing dengan fungsi yang mirip dengan produk yang dirancang. Adapun
tambahan data untuk perancangan berasal dari kuisioner pengembangan produk, kuisioner keluhan
pekerja dan informasi dari tenaga ahli [7]. Untuk memberikan hasil kerja terbaik, manusia harus
ditempatkan pada sistem (lingkungan kerja, sarana kerja dan metode kerja) yang terbaik [8].

Demikian pula hal yang terjadi pada sebuah bengkel motor sebagai tempat seorang mekanik
motor menjalankan aktifitasnya melayani berbagai kegiatan perbaikan dan perawatan pada
sebuah kendaraan bermotor seharusnya dapat bekerja secara nyaman. Khusus untuk sepeda motor
Vespa ditemukan cukup banyak bengkel yang melayani perbaikan dan perawatan motor jenis ini.



Penyelidikan awal yang dilakukan pada sebuah bengke scooter are Kembangan, Kota Jakarta Barat
ditemukan adanya berbagai permasalahan. Bengkel fokus perbaikan dan perawatan secara berkala
hanya untuk motor bermerk Vespa. Pengamatan seksama menunjukan bahwa bengkel tidak
mempunyai alat bantu kerja dalam memperbaiki blok mesin (overhaul) sehingga pada saat proses
pengerjaannya seringkali mengabaikan aspek keamanan, kenyamanan kerja. Postur kerja tenaga
mekanik yang kurang ergonomis dikhawatirkan akan menyebabkan keluhan otot rangka, kurang
aman dalam bekerja serta penanganan motor yang relative lama. Diperoleh informasi bahwa
pekerja mendapatkan keluhan pada otot rangka. Hal ini disebabkan oleh karena kondisi tempat
kerja yang kurang ergonomis yaitu tidak adanya meja tempat bekerja menangani motor, postur
kerja berjongkok dll. Oleh karena itu perlu dirancang sarana kerja berupa meja ergonomis tempat
melakukan reparasi mesin motor scooter, dilengkapi dengan tempat penyimpanan peralatan kerja
yang mudah dijangkau. Perancangan ini menggunakan data anthtopometri statis dan dinamis [4].
Proses perancangan meja kerja ergonomis menghasilkan beberapa alternative untuk disaring dan
dinilai sehingga diperoleh disain yang terbaik. Perancangan produk yang mempertimbangkan
kelebihan dan kekurangan manusia mampu menghasilkan rancangan produk yang ergonomis [9].
Demikian pula perancangan produk yang mengikuti tahapan perancangan produk,
mempertimbangkan kebutuhan konsumen dan produk pesaing mampu menghasilkan disain
produk yang fungsional dan ergonomis [10, 11].

2. Metode Penelitian.

Peneltian dalam rangka perancangan dan pembuatan meja kerja untuk kegiatan servise mesin
motor matic diiakukan dalam beberapa tahapan. Adapun tahapannya yaitu dimulai dari pencarian
data awal berupa keluhan biomekanik dan pendapat para mekanik sepeda motor melalui
wawancara dan pengisioan kuesioner Nordic Body Map. Selanjutnya kuesioner juga disebarkan
ke khayalay umum untuk mendaptkan masukan dalam rangka perancangan meja Kkerja.
Pengolahanan dan analisis data untuk mendapatkan karaktersitik data kebutuhan konsumen dan
pencarian esternal untuk mendapatkan data produk pesaing, pendapat para ahli dll. Kegiatan
dilanjutkan dengan proses perancangan meja kerja ergonomis menggunakan data kebutuhan
konsumen, produk pesaing, paten, pendapat para ahli tersebut. Beberapa dimensi penting
menggunakan data nathropometri tubuh manusia sehingga dihasilkan produk yang ergonomis.
Konsep ternaik direalisasikan dengan pembuatan prototipe di bengkel untuk selanjutnya diuji
cobakan di bengkel motor.

3.  Data dan Pembahasan.
3.1. ldentifikasi Kebutuhan Konsumen.

Atribut kebutuhan konsumen merupakan hal yang penting dalam kesuksesan suatu produk.
Atribut kebutuhan konsumen ini berguna untuk mengetahui apa saja keinginan dan harapan
konsumen akan suatu produk yang dihasilkan oleh perusahaan. Sehingga kedepannya produk yang
dihasilkan oleh perusahaan akan diminati oleh konsumen serta menarik konsumen untuk
membelinya [14].

Pada perancangan alat, sangat penting untuk diketahui bagaimana tenaga bengkel bekerja
dan bagaimana keluhannya. Cara mengetahui kebutuhan konsumen dalam bisnis adalah dengan



melakukan pendekatan yang terorganisir dan sistematis, dikenal juga dengan istilah analisis
kebutuhan pelanggan. Analisis ini akan membantu untuk menentukan target pasar, positioning
merek (brand) sehingga memungkinkan perusahaan melampaui ekspektasi konsumen. Berbagai
cara untuk mendapatkan kebutuhan konsumen mulai dari wawancara langsung hingga observasi
di sosial media. [15].

Berdasarkan kunjungan lapangan diperoleh berbagai postur kerja ketika menagani perbaikan
sepeda motor skoter seperti ditampilkan pada serangkaian gambar di bawah ini [16].
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Gambar 3. Mekanik Mengecek KicStarté

3.2. Keluhan Biomekanik.

Pada servise mesin diketahu terdapat berbagai jenis antara lain overhaul. Overhaoul adalah
istilah bengkel dalam memperbaiki atau merawat mesin secara keseluruhan. Pada overhaul
umumnya komponen mesin dikeluarkan dari rangka utama. Untuk itu perlu diketahui bagaimana
tingkat keluhan tenaga mekanik sehingga dapat direncanakan alat bantu yang tepat. isian data
kuesioner dilakukan sebelum melakukan pekerjaan dan sesudah melakukan pekerjaan.
Berdasarkan Nordic Body Map yang diperoleh sesudah melakukan pengerjaan mesin overhaul,
diketahui bahwa keluhan fisik yang dirasakan oleh tenaga mekanik motor terjadi pada bagian
punggung, paha kiri, dan paha kanan pda level sangat sakit.. Sedangkan pda bagian leher atas,
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bahu kiri, bahu kanan, lengan atas kiri, lengan atas kanan dan pinggang, mekanik merasakan sakit.
Demikian juga keluhan yang dirasakan tenaga kerja setelah beberapa kali melakukan postur kerja
jongkok pada menganbil peraatan kerja di laci meja. Data keluhan otot rangka hasil kuesioner
Nordic Body Map menunjukkan bahwa tenaga mekanik memerlukan perubahan pada stasiun kerja
atau postur kerjanya untuk mengurangi keluhan yang terjadi.

3.3. Perhitungan Skor Rapid Entire Body Assesment (REBA)

Perhitungan skor pada Rapid Entire Body Assessment bertujuan untuk mengetahui level
risiko yang dialami tenaga mekanik motor di dalam melakukan tugas-tugasnya. Untuk hal tersebut
diperlukan photo postur kerja ketika melakukan pekerjaaanya. Setelah itu ditentukan sudut-sudut
yang terjadi pada anggota tubuhnya ketika bekerja, selanjutnya dilakuka analisis REBAnya. Hasil
analiais menunjukkan bahwa postur kerja overhaoul mesin termasuk kategori level high risk
dengan nilai skor 9. Hal tersebut berarti membutuhakan investigasi lebih lanjut dan harus
melakukan perubahan segera.

3.4. Perancangan Alat Bantu Kerja.

Proses perancangan produk sebagai alat bantu kerja tenaga mekanik dalam memperbaiki
motor scoter mengikuti tahapan perancangan dan pengambangan produk oleh Ulrich [7]. Secara
umum tahapan dimulai dari pengumpulan data kebutuhan konsumen melalui kuesioner dan
wawancara, interpretasi kebutuhan konsumen, penentuan spesifikasi awal dengan
membandingkan produk pesaing yang telah ada di pasaran, penyusunan konsep, pemilihan konsep,
pembuatan prototipe dan implementasi prototipenya.

Untuk mendapatkan rancangan alat bantu kerja berupa meja kerja servis sepeda motor,
terlebih dahulu dirinci elemen fungsional yang menyusun produk tersebut [7]. Elemen fungsional
pada produk terdiri dari tempat meletakkan motor, rangka pengangkat, mekanisme penggerak,
penopang, tempat penyimpanan peralatan dll. Diagram pohon meja kerja servis sepeda motor
disajikan pada Gambar 5..

MEJA KERJA SERVIS
SEPEDA MOTOR

Gambar 5. Diagram Pohon Meja Kerja Servise Sepeda Motor



Umumnya meja kerja servise sepeda motor memiliki bidang tempat meletakkan motor yang
cukup panjang disamping tempat meletakkan peralatan kerja selama perawatan. Panjang bidang
tempat meletakkan motor lebih panjang dari jarak antara 2 roda motor. Dalam hal ini ditentukan
oleh motor yang jarak antar rodanya paling panjang. Untuk menaikkan motor ke bidang ini
memerlukan bidang miring tambahan yang terhubung dengan bidang utama menggunakan
sambungan engsel. Bahan bidang ini umumnya terbuat dari logam. Ada 3 bahan pilihan yang
tersedia yaitu pelat stainless stell, pelat mild steel dan pelat bordes. Ketiga bahan memiliki
karakteristik kekuatan menahan beban dan mudah dibentuk. Untuk konstruksi pengangkat dapat
dibuat dari bahan pipa baja atau baja hollow yang dilas.

Tenaga pengangkat dapat menggunakan tenaga hidrolik atau batang berulir. Selanjutnya
batang berulir dapat juga digerakkan secara manual menggunakan engkol penggerak atau
menggunakan motor listrik. Meja kerja umumnya dapat dipindahkan dengan mudah. Jadi dudukan
meja menggunakan roda yang dapat berbelok dan dikunci. Terakhir untuk tempat penyimpanan
alat kerja, produk dilengkapi dengan laci terbuka dan laci yang diberi tutup.

Perancangan menghasilkan beberapa konsep. Selanjutnya konsep disaring dan dipilih
menggunakan kriterian yang telah ditetapkan. Dimensi komponen meja kerja dipilih dengan
mempertimbangkan fungsi produk dan anthropometri pemakai. Dimensi panjang dan lebar alas
meletakkan motor menggunakan dimensi jarak antara poros lengan ayun mesin dan poros roda
belakang motor yaitu sekitar 100 cm dan jarak paling lebar dari sandaran ganda motor tersebut
yaitu 40 cm. Pada perancangan ini tenaga mekanik dapat bekerja pada sisi kedua sisi meja kerja.
Untuk itu sebagai bahan pertimbangan adalah anthropometri jangakauan tangan ke depan
Ketinggian maksimal alas meja ditentukan oleh data anthropometri pengguna sehingga bila
digunakan diperoleh ketinggian yang plaing tepat, orang paling tinggi juga nyaman menggunakan
meja tersebut. Dimensi komponen lain menyesuaikan dengan fungsi dan keterkaikan antar
komponen dan dimensi yang ada di pasaran.

Tabel 1. Dimensi Utama Rancangan Alat Bantu Meja Kerja

No Komponen Acuan Persentil Ukuran (cm) Kelonggaran Hasil
(cm) (cm)
1. Tinggi meja Tinggi siku posisi 95% 114.36 +0.64 115
kerja (max) berdiri
2. Panjang meja Panjang rentang tangan )
kerja ke samping 5% 130.5 10,5 120
3. Lebar meja kerja | Panjang rentang tangan 0
ke depan 5% 54.17 +15,83 70
4. Laci tarik 2 tingkat laci tarik, panjang 50 cm, lebar 15 cm, tinggi 40 cm
5. Laci terbuka Panjang 15 cm, lebar 20 cm dan tinggi 10 cm
6. Engkol Panjang engkol 20 cm, handel diamenter 32 mm dilapisi busa dengan tebal 5 mm.

Adapun gambar teknik meja kerja perbaikan motor matic disajikan pada Gambar 6 di bawah ini.
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Gambar 6. Gambar Teknik Meja Kerja Servise Sepeda Motor Matic

3.5. Pembuatan Prototipe Meja Kerja.

Pembuatan prototipe meja kerja menggunakan bahan sesuai rancangan. Aspek ekonomi
tidak diperhitungkan. Seluruh komponen dirakit sesui peta perakitan yang telah ditentukan.
Komponen roda, baut dan dongkrak serta batang ulir pemutar dibeli di pasaran sesuai spesifikasi
yang diperlukan. Komponen rangka utama, alas meja, kotak tempat meletakkan peralatan dibuat
di bengkel pengelasan.

v

Gambar 7. Pembuatan Rangka Utama Gambar 8. Perakitan Semua Kompoen Meja
kerja



Gambar 9. Pandangan Samping Meja Kerja Gambarlo. Pa'ndangan Sudut Meja kerja

4. Implementasi Prototipe Meja Kerja.

Untuk mengetahui berfungsi tidaknya meja kerja hasil rancangan maka dilakukan
implementasi. Impelentasi juga untuk mengetahui apakah dengan menggunakan alat bantu meja
kerja ini kegiatan perawatan, servise dan berbagai kegaitan penanganan motor skoter dapat
berlangsung dengan baik. Mengingat postur kerja tenaga mekanik telah berubah yang semula
berjongkok dilantai menjadi berdiri nyaman, apakah masih ada keluahan biomekanik yang terjadi.

Oleh karena itu dilakukan pengamatan selama implementasi produk ini untuk kegiatan rutin
bengkel. Kuesioner Nordic body map diisikan sebelum bekerja dan sesudah petugas mekanik
bengkel bekerja. Berikut Gambar saat impelemtasi produk.

Gambar 11. Implementasi Meja Kerja Servise Mesin Motor Matik

5. Pembahasan.

Untuk memperoleh stasiun kerja yang sesuai dengan karakter manusia, maka perlu
memasukkan aspek ergonomi pada proses perancangan disamping aspek lainnya yang tak kalah
penting. Diketahui bahwa ergonomi merupakan ilmu, seni, dan penerapan teknologi untuk
menyerasikan atau menyeimbangkan antara segala fasilitas yang digunakan baik dalam
beraktivitas maupun istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan manusia baik fisik maupun



mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi lebih baik [2]. Manusia memerlukan
fasilitas yang nyaman dalam mendukung setiap aktifitasnya. Pada tahapan perancangan fasilitas
kerja memerlukan pertimabangan dari berbagai aspek antara lain ergonomic, social, teknis,
ekonomi dll. Pada perancangan meja kerja ini hanya mem[pertimbangkan dari aspek teknis dan
ergonomi.

Aspek ergonomi sebenarnya sebagian besar sudah diterapkan oleh sebagian besar orang
tanpa mereka menyadari. Sebagai contoh di dalam memilih sebuah produk khususnya dimensi
produk yang digunakan, mereka memilih sesuai dengan dimenasi tubuhnya. Demikian juga
kemudahan dalam penggunaan, kemudahan dalam perawatan dan berbagai kemudahan lainnya
akan otomatis menjadi pertimbangan. Berkaitan dengan dimensi tubuh dalam ilmu ergonomic
dikenal dengan istilah Anthropometri yang merupakan salah satu bagian dari keilmuan ergonomi
berkaitan erat dengan pengukuran dimensi tubuh manusia [4]. Para perancangan produk yang
dipergunakan oleh manusia pasti akan menggunakan data antropometri ini untuk menentukan
dimensi produknya [9]. Anthropometri adalah satu kumpulan data numerik yang berhubungan
dengan karakteristik fisik tubuh manusia ukuran, bentuk dan kekuatan serta penerapan dari data
tersebut untuk penanganan masalah desain [4].

Pekerjaan di bengkel motor terdiri dari beberapa macam sesuai dengan permintaan
konsumen terhadadap motor yang dibawanya.. Adapun pekerjan yang sering dikerjakan di bengkel
motor dapat diklasifikasikan ke dalam perawatan berkala I, perawatan berkala Il dan perawatan
berkala I11. [20].

Sebagaian besar pekerjaan ini memerlukan ketelitian dan waktu pengerjaan berbeda-beda
tergantung pada elemn kerjanya. Untuk menjadikan pekerjaan ini nyaman dikerjakan oleh tenaga
mekanik motor, maka diperlukan alat bantu sehingga ketinggian komponen motor yang ditangani
berada pada ketinggian ergonomis. Hal ini dapat dicapai bila menggunakan meja kerja yang dapat
diseuikan ketinggiannya sesui dengan keinginnan pengguna.

Disamping mempertimbangkan data anthropometri, perancangan meja kerja juga
memperhatikan data keluhan biomekanik yang dirasakan oleh tenaga kerja setelah bekerja seharian
di bengkel motor. Keluhan yang terjadi mengindikasikan postur yang tidak ergonomic karena kerja
sambal jongkak di atas lantai. Melalui wawancara langsung dapat digali juga keinginan tenaga
kerja akan disain meja kerja seperti apa yang diinginkan [21]. Produk meja kerja yang telah ada di
pasaran juga menjadi pertimbangan penting mengingat produk serupa juga telah banyak model
dan karaktersitiknya.

Berdasarkan tahapan yang telah dilalui, maka dihasilkan rancangan meja kerja servis motor
yang ergonomis dan fungsional sesuai keinginnan tenaga mekanik motor. Dimensi utama yaitu
panjang meja 120 cm dan lebar meja 70 cm. Ketinggian meja dapat diatur dari 15 sm di atas lantai
saampai ketingian maksumum 115 cm dari atas lantai. Ketinggian meja diatur menggunakan
engkol putar yang dipasang disamping meja. Seluruh peralatan kerja dapat disimpan pada laci yang
telah disedikan pada salah satu ujung meja kerja.

Berdasarkan pengujian penggunan produk yang dilakukan dalam 5 hari diketahui bahwa
produk dapat menurungkan keluahn biomekanik tenaga mekanik motor. Hal ini disebabkan oleh



mereka berkeja pada ketinggian yang ergonomis, hal yang sama juga dihasilkan dari penelitian
sebuah meja kerja tempat mengelas setinggi 112 cm, mampu meningkatkan kenyamana tukang las
[22].

Dari analis skor RBA yang dilakukan terhadap postur tenaga bengkel, diperoleh penurunan
skor yang drastic dari skor 9 menjadi skor 3. Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa bekerja
menggunakan meja kerja ergonomis sehingg postur kerja berdiri tegak dan ketinggian meja yang
sesuai anthropometri pengguna membuat pekerjaan perawatan motor menjadi nyaman.
Keberadaan 3 buah laci untuk meletakkan peralatan kerja sangat memudahkan mekamik bengkel
dalam pekerjaannya. Demikian pula proses menaikan ketinggian meja kerja dengan memutar
engkol dapat dilakukan dengan mudah walaupun telah diletakkan mesin motor diatasnya. Dengan
demikian stasiun kerja ergonomis mampu mempercepat proses penangan sepeda motor. Hal ini
sesuai hasil penelitian bahwa stasiun kerja yang ergonomis meningkatkan produktifitas
pekerjanya [23].

6. Kesimpulan.

Proses perancangan alat bantu kerja untuk bengkel motor scoter menghasilkan beberapa
kesimpulan yaitu:

1) Meja kerja untuk menangani sepeda motor jenis scoter memilik 5 elemen fungsional dengan
masing-masing elemen terdiri dari 3 alternatif.

2) Prototipe meja kerja rancangan memiliki alas meja kerja dengan panjang 120 cm, lebar 70 cm
dan ketinggian maksimal 125 cm dan engkol pengatur ketinggian diameter 20 cm.

3) Keberadaan 3 buah laci tempat meletakkan peralatan kerja sangat memudahkan mekanik
bengkel dalam menangani motor.

4) Implementasi meja kerja menghasilkan penurunan keluhan biomekanik dan penurunan skor
REBA yang signifikan.
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Pendahuluan.

Perancangan meja kerja pada bengkel motor sebagai tempat
melakukan servise mesin motor matic diawali dengan
merinci elemen fungsi penyusun meja kerja dalam bentuk
pohon klasifikasi konsep, Gambar 1. Sebuah meja kerja
memiliki sub fungsi antara lain rangka pembentuk meja
kerja, alas meja kerja, kaki meja, mekanisme pengangat,
tempat menampung peralatan kerja dll. Seluruh elemen funsi
memenuhi aspek ergonomic dan estetika. Adapun kriteria
disain produk ini yaitu kemudahan dalam pembuatan, disain
menarik, fungsional, minimalis estetis dan ergonomis.

Metode

Tahapan Perancangan mengikuti Gambar 1 dan Gambar 2 di

bawabh ini.

MEJA KERVA SERVIS
SEPEDA MOTOR

- .
— .

Gambar 1. Pohon Klasifikasi Konsep Rancangan Meja Kerja
Servise Sepeda Motor.
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Tahapan perakitan komponen penyusun produk meja kerja service
motor matic mengikuti diagram perakitan seperti ditunjukkan pada
Gambar 2.
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Gambar 2. Diagram Perakitan Meja Kerja Servoce Motor matic

Spesifikasi Produk Meja Kerja Service

Motor Matic
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Gambar 3. Konsep meja Kerja

Kesimpulan.
Kegiatan menghasilkan rancangan dan prototipe meja kerja
ergonomis dan fungsional untuk servise mesin motor matic.
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Surat Pencatatan Hak Cipta atau produk Hak terkait ini sesuai dengan Pasal 72 Undang-Undang Nomor 28 Tahun 2014 tentang Hak

Cipta.

Disclaimer:

a.n. MENTERI HUKUM DAN HAK ASASI MANUSIA
DIREKTUR JENDERAL KEKAYAAN INTELEKTUAL
u.b
Direktur Hak Cipta dan Desain Industri

IGNATIUS M.T. SILALAHI
NIP. 196812301996031001

Dalam hal pemohon memberikan keterangan tidak sesuai dengan surat pernyataan. Menteri berwenang untuk mencabut sural pencatatan permohonan



