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KATA PENGANTAR

Puji syukur kehadirat Tuhan Yang Maha Kasih dan Maha Baik atas berkat-Nyalah
Prosiding Seminar Nasional Teknik Industri (SEMNASTI) - Musi Industrial Engineering
Present (MUSINDEEP) 2015 dapat diterbitkan. Jadwal seminar yang padat di komunitas
keteknikindustrian di seluruh Indonesia akhir tahun 2015 dan ‘banjirasap’ di wilayah Sumsel
rupanya tidak menyurutkan semangat di seminasi hasil penelitian dan jejaringan tarsivitas
akademika Teknik Industri seluruh Indonesia, pemerintahan/ regulator dan praktisi industri.
Prosiding ini disusun berdasarkan kumpulan makalah SEMNASTI-MUSINDEEP 2015 yang
mengangkat tema “ Peran Standardisasi dalam Meningkatkan Daya Saing Industri Nasional
dan Solusi Asean Economics Community (AEC) 2015 “. Seminar ini diselenggarakan pada
tanggal 28 November 2015 oleh Program Studi Teknik Industri, Fakultas Sains dan
Teknologi, di Aula Lt. 3 Gd. St. Yoseph, Universitas Katolik Musi Charitas Palembang.

Seminar ini diselenggarakan sebagai media diseminasi hasil penelitian di bidang
Teknik Industri dan relevansi bidang keilmuan lainnya dalam rangk apenguatan
standardisasi industri Indonesia dalam menghadapi MEA/AEC 2015. SEMNASTI-
MUSINDEEP 2015 diharapkan dapat menjadi sarana berbagi informasi dan pengalaman,
diskusi ilmiah, peningkatan kerjasama, dan sinergi kemitraan antara akademisi, regulator,
dan praktisi Teknik Industri serta bidang ilmu lainnya yang relevan saling melengkapi secara
holistik.

Melalui presentasi makalah diharapkan dapat memberikan masukan serta
mendukung pengembangan ide-ide barupenelitian di bidang Teknik Industri. Semoga
penerbitan Prosiding SEMNASTI-MUSINDEEP 2015 dapat memberi kontribusi sebagai
pendukung data sekunder dan pengembangan penelitian di masa mendatang, serta memacu
para akademisi dan praktisi Teknik Industri untuk saling bersinergi demi kemajuan bangsa
dan Negara.

Kami mengucapkan terima kasih atas dukungan dan pihak yang telah berkontribusi
dalam kegiatan ini, baik pembicara utama, panelis, reviewer, pemakalah, peserta dan seluruh
panitia yang terlibat. Mohon maaf apabila dalam kegiatan ini terdapat kekurangan atau
kesalahan pada penyusunan Prosiding SEMNASTI-MUSINDEEP 2015. Semoga partisipasi
kita dapat memberikan hasil yang positif bagi masing-masing individu, maupun bidang
Keilmuan Teknik Industri dan keilmuan relevan lainnya.

Palembang, 28 November 2015

Ketua Panitia,

Dr. Heri Setiawan, S.T., M.T.
NIDN: 0211107101
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PENERAPAN PROGRAM PARTICIPATORY ERGONOMICS DALAM UPAYA
MENINGKATKAN KEPEDULIAN TERHADAP KECELAKAAN KERJA
(Studi Kasus Pada Industri Sepatu)

Paulus Sukapto', Dr. Harjoto Djojosubroto’, dan Hera Sudi’
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ABSTRAKS

Participatory ergonomics (PE) suatu metode yang efektif dan efisien untuk meningkatkan kepedulian karyawan
terhadap kecelakaan kerja sehingga mampu bekerja lebih produknf Keberhasilon PE sangat ditentukan oleh
partisipasi, organisasi, pengetahuan metode dan alat ergonomi, don konsep disain. Penerapan metode ini dilakukan
pada Departemen Pembuat Upper (bagian pembuat bagion atas sepatu) yang terdivi 7 stasiun kerja. Masing-masing
stasiun kerja dilokukan pengukuran risk score (RS)-nya. Hasil pengukuran menunjukkan bahwa Stasiun Dering dan
Pouching mempunyai RS melebihi dari batas yang ditentukan sehingga perlu dilakukan perbaikan. Perbaikan yong
dihasilkan adalah alat pelindung di Mesin Pounching dan alat penjepit bahan di Mesin Dering.

Kata kunci: participatory ergonomics, risk score, Job Safety Analysis

1. PENDAHULUAN
1. Latar Belakang

Participatory FErgonomics (PE) adalah suatu interaksi antara karyawan dan pihak menajemen
dengan menggunakan pengetahuan dan sarana yang digunakan untuk merencanakan, mengimplementasikan,
dan mengevaluasi proses dengan sumber-sumber daya lainnya untuk menghasilkan suatu konsep disain
pekerjaan yang sesuai schingga secara sistematik menurunkan kecelakaan kerja dan akibatnya (Sukapto,
2007).

Keberhasilan dalam implementasi PE dapat menurunkan tingkat ketidakhadiran karyawan, menurunkan
turnover, membuat budaya organisasi lebih baik, memperbaiki lingkungan kerja dan menaikkan produkvitas
kerja (Hendrick, 2007, Kuorinka, I. 1997).; Brauer, R.L., 20006).

Penerapan PE dapat dilakukan dengan metode quality circle, yaitu dengan penerapan metode gugus kendali
mutu schingga daat diperoleh suatu perbaikan yang berkesinambungan. Dalam kasus ini operator dapat
belajar tentang prinsip-prinsip ergonomi serta prosedur dalam analisis serta implementasi ergonomi. Hasil
dalam partisipasi karyawan dapatmemperoleh suatu kondisi kinerja yang diharapkan seperti perbaikan
lingkungan kerja, kualitas produk dan produktivitas. Dalam contoh yang lain dapat mewujudkan suatu
pengembangan alat bantu yang baru (Nagamachi, 2002).

Selain itu, pencrapan PE membuat karyawan dan pihak perusahaan lebih baik karena adanya
perbaikan lingkungan kerja schingga mampu menghasilkan  perbaikan kualitas dan meningkatkan
produktivitas. Karyawan yang dilibatkan dalam PE adalah karyawan yang memiliki motivasi kerja yang
tinggi sehingga mampu mencari suatu solusi dan identifikasi faktor-faktor vang berpengaruh dalam
lingkungan kerja. Karyawan yang mengetahui permasalahan ergonomi pada tempat kerjanya dapat semangat
untuk melakukan perbaikan khususnya berdasarkan metode ergonomi. Akhirnya, karyawan menerima disain
kerja yang baru karena mereka sudah terlibat dari awal sampai dengan konsep akhir (Hendrick, 2007).

Untuk mewujudkan kepedulian terhadap kecelakaan kerja dilakukan dengan tahapan sebagai berikut: a.
pengukuran tingkat risiko pada masing-masing stasiun kerja; b. melakukan perbaikan pada stasiun yang
memiliki tingkat risiko tertinggi dengan mengaplikasikan Model PE; c. keluarannya adalah suatu konsep
disain kerja yang fit bagi karyawan.
2. Kontek Penelitian
Saat ini jumlah kecelakaan di industri sepatu masih cukup tinggi. Harapan bagi karyawan dan pihak
perusahaan untuk meminimalkan jumlah kecelakaan atau tidak terjadi sama sekali sehingga produktivitas
kerja dapat semakin meningkat. Banyak upaya yang telah dilakukan tetapi masih belum mendapatkan hasil
yang memuaskan. Salah satu cara yang mampu menurunkan tingkat kecelakaan kerja adalah melibatkan
operator dan manajemen.
3. Gambaran Tentang Program PE
Participatory Ergonomics (PE) adalah keterlibatan aktif karyvawan dalam penerapan pengetahuan
tentang ergonomi dan prosedur-prosedur kerja dalam lingkungan kerjanya. Dengan melaksanakan PE maka
secara langsung dapatmenurunkan tingkat kecelakaan di tempat kerja. Itulah sebabnya untuk menerapkan PE
sangat diperlukan dukungan dan komitmen dari pimpinan perusahaan [Sukapto, 2007, Sukapto, 2008,
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Sukapto, 2013], Dalam penerapan PE, karyawan perlu melakukan interaksi dengan pihak organisasi dengan
menggunakan pengetahuan dan metode kerja serta alat ergonomi sehingga menghasilkan suatu konsep disain.
Dengan konsep disain tersebut mampu memperbaiki lingkungan kerja sehingga memberikan manfaat seperti
penurunan kecelakaan kerja, penghematan biaya. Model PE digambarkan pada Gambar 1

Manfaat PE
1. Kecelakaan
2. Penghematan

Biaya
Kons.ep 3. Produktivitas
Desain 4. Kehilangan
Material
5. Lingkungan
Keija
\ \

Gambar 1 Model PE
(Sumber: Sukapto, 2007)

2 METODE PENELITIAN
1 Lokasi dan Ruang Lingkup Penelitian

PT Primarindo Asia Infrastruktur Tbk. adalah perusahaan sepatu jenis sport dan casual yang
produknya dijualdi pasar lokal maupun internasional. Perusahaan ini berada di daerah Gedebage yang
letaknya sebelah sebelah timur pusat kota Bandung. Perusahaan ini memproduksi sepatu olah raga dengan
bremd Tomkins. Sedangkan untuk pasar internasional perusahaan tidak memiliki bremd khusus karena sepatu
sesuai dengan ordernya. Pada tahun 2013, PT Primarindo Asia Infrastruktur Tbk. memiliki 2.285 orang
karyawan. Perushaan ini memiliki 6 departemen yaitu Material, Cutting, Pembuat Upper. Compounding,
Rubber, dan Asembling. Program penerapan PE dilakukan di Departemen Pembuat Upper yang memiliki 7
stasiun keija.

2. Materi dan Metode

Departemen Pembuat £//?/?mnerupakan departemen yang membuat bagian atas sepatu. Proses
pembuatan diawali dari Bagian Jahit orisol, Hot-Moulding, Cold-Moulding, Plong, Dering, dan Pounching.
Sistem pencahayaan dalam departemen ini kurang baik karena pencahayaan dengan cahaya matahari masih
kurang menerangi keseluruhan gedung dengan cukup baik sehingga diperlukan tambahan pencahayaan lokal
di setiap stasiun kerja.

Gambar situasi kerja di Departemen Pembuat Upper dapat dilihat pada Gambar 2.

Gambar 2 Situasi Kerja di Stasiun Jahit

Untuk mengetahui kondisi secara menyeluruh departmen ini, maka perlu dihitung pengukuran,
keadaan lingkungan secara fisik. Hasil pengukuran fisik dapat dilihat pada Tabel 1
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Tabel 1. Hasil Pengukuran fisik pada Departemen Pembuat Upper

. Standar .
Hasil Standar Min Hasil Max Hasil Standar Hasil
. Pengukura L Max Pengukura
Stasiun Pengukuran Pencahayaan Kebising  Pengukur suhu n
Keija Pencahayaa  Seharusnya . an an Suhu
; Kebisingan Seharusn  Kelembaba
n (lux) (lux) (dB) Seharusn (°C) oc o
ya (dB) ya (°C) n(%)
Jaliit 339,2 300 78,8 85 32,8 30,6 59,1
Orisol 338,2 300 78,2 85 32,6 30,6 58
Hot-Mould 245,4 200 71,2 85 35,2 30,6 62,8
Cold mould 246,2 200 715 85 34,1 30,6 61,9
Plong 322,6 200 81,7 85 33,2 30,6 61
Dering 323,5 200 84,6 85 334 30,6 61,2
Pouncing 332,4 200 84,8 85 31,3 30,6 59,3

Pencahayaan pada departemen ini kebanyakan mengandalkan pencahayaan lokal pada masing-
masing stasiun keija, sehingga secara keseluruhan departemen ini memiliki tingkat pencahayaan yang baik.
Namun dalam hal kebisingan, karena pada area luar departemen ini terdapat kompresor yang menghasilkan
tingkat kebisingan yang sangat tinggi, sehingga mempengaruhi tingkat kebisingan. Selain berasal dari mesin
kompresor, tingkat kebisingan pada departemen ini bertambah yang berasal juga dari mesin-mesin produksi
yang ada. Stasiun dering, stasiun pouncing, dan stasiun Plong merupakan stasiun dengan tingkat kebisingan
yang cukup tinggi namun masih sedikit dibawah batas standar yaitu 85 dB. Walaupun pada departemen ini
hanya ada sedikit mesin yang menghasilkan panas, suhu rata-rata pada departemen ini tergolong tinggi. Pada
departemen ini juga terdapat tanaman, namun fungsi tanaman tersebut hanya sebagai hiasan saja karena
tanaman tersebut tidak dapat banyak membantu untuk membuat suhu pada departemen ini menjadi lebih
baik. Departemen ini perlu memasang turbin ventilator agar udara panas dapat terbuang ke luar. Selain itu,
pemasangan exhaust dan penambahan ventilasi merupakan alternatif untuk memperbaiki aliran udara pada
departemen ini. Pemasangan penahan panas pada langit-langit atau pelapisan atap dengan penahan panas juga
dapat menjadi alternatif untuk menurunkan suhu pada departemen ini. Hasil pengukuran fisik menjadi
patokan untuk mengukur tingkat risiko untuk masing-masing stasiun keija. Tahapan pengukuran tingkat
risiko adalah dengan menetapan JSA (job safety analysis) dan menghitung RS untuk masing-masing stasiun

3. Analisis JSA dan Risk Score
Departemen Pembuat Upper terdiri 7 sub bagian yaitu Jahit, Orisol, Hot-Mould, Cold-Mould, Plong,
Dering, dan Pouncing. Tahapan perhitungan RS di Stasiun Jahit dilakukan sebagai berikut:

Stasiun Jahit berfungsi untuk menggabungkan dua atau lebih potongan pola upper dengan
membentuk polajahitan sederhana. Proses keija Stasiun Jahit dapat dilihat pada Gambar 3

Gambar 3 Stasiun Jahit
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Alur dari proses yang terjadi pada stasiun ini dapat dilihat pada Gambar 4

Gambar 4 Proses Kerja di Stasiun Jahit

Perhitungan RS dilakukan dalam dua tahapan. Tahap pertama adalah melakukan JHA, yaitu
menentukan langkah keija yang dilaksanakan di tempat keija dan mengidentifikasikan hazard yang ada pada
tiap langkah proses keija. Tahap kedua adalah menentukan nilai yang menjadi parameter dalam perhitungan
RS, yaitu C yang menunjukkan nilai konsekuensi akibat kecelakaan, E nilai paparan pada bahaya yang
mengakibatkan kecelakaan dan P nilai kebolehjadian yang menunjukkan seringnya teijadi kecelakaan
tersebut dalam periode tertentu. Pedoman untuk masing-masing nilai C, E, dan P dapat ditemukan dalam
tabel yang terdapat dalam berbagai pustaka mengenai keselamatan keija, misalnya Brauner [2006], Besarnya
RS dapat dihitung dengan mengalikan ketiga parameter tersebut. Hasil perhitungan RS di Jahit dapat dilihat
pada Tabel 2.

Tabel 2. JISA Worksheet dan RSStasiun Jahit

JSA Worksheet Stasiun Sewing Risk Score

No Langkah Kerja Hazard Effect C E P RS
1  Mengambil bahan dari box
Memposisikan bahan pada

2 .
jarum mesin
Menginjak | mesin untuk
m:ng;m{ik;:dr:esi:sslar:bnu Tangan pekerja dapat
3 J ~Jarum pada mesin tertusukjarum pada 5 3 10 150
mennggerakkan bahan sesuai .
L mesin
pola jahitan
4 Mengambil dan memeriksa
hasil proses
Memotong benang berlebih Tangan operator dapat
5 pada bahan menggunakan Cutter atau gunting tergores cutter atau 1 2 6 12
gunting atau cutter gunting
6 Meletakkan hasil proses pada

box

Stasiun Jahit memiliki nilai RSterbesar sebesar 150. Nilai ini berasal dari hazard berupa jarum
jahit pada mesin yang dapat menyebabkan tertusuknya jari tangan operator pada saat melakukan proses.
Penyebab utama tingginya nilai RSpada stasiun ini adalah tingginya kemungkinan terjadinya kecelakaan dan
angka kecelakaan yang pernah teijadi di stasiun ini. Hal ini dikarenakan pada saat operator mengoperasikan
mesin, operator diharuskan melakukan proses jahit sambil menahan posisi bahan pada area jahit mesin
sehingga menyebabkan posisi jari tangan operator berada sangat dekat dengan jarum jaliit. Oleh karena itu
operator dituntut untuk selalu focus pada saat mengoperasikan mesin karena sedikit saja operator lengah
dapatmenyebabkan jari operator tertusuk jarum jahit pada mesin.

Selain tertusuk jarum, ada juga kemungkinan tangan atau jari operator tergores cutter atau
menggunting saat memotong sisa benang pada bahan hasil proses. Pada Gambar 5 dapat dilihat posisi tangan
operator pada saat mengoperasikan Mesin Jahit.
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Gambar 5 Posisi tangan operator pada Mesin Jahit

Dengan perhitungan yang sama di stasiun Jahit maka dapat menghitung RS Stasiun Orisol, Hot-
Mould, Cold-Mould, Plong, Dering, dan Pouncing makahasil perhitungan RS dilihat pada Tabel 3

Tabel 3. Nilai RS (risk score)

Stasiun Nilai RS
Jahit 150
Orisol 60
Hot-Mould 180
Cold-Mould 180
Plong 30
Dering 300
Pouncing 300

Menurut Fine (1971) maka tingkat risiko dapat dikelompokkan menjadi zona rendah (RS < 89),
sedang (89 < RS < 199), dan tinggi (RS > 199). Nilai RS zona tinggi menggambarkan kondisi kerja yang
bahayanya tinggi sehingga perlu adanya perbaikan. Untuk itu, stasiun kerja Dering dan Pouncing mempunyai
nilai RS yang tertinggi yaitu RS lebih besar dari 199, sehingga perlu segera dilakukan perbaikan. Proses
perbaikan dilakukan dengan menggunakan model PE.

3 HASIL DAN PEMBAHASAN

Stasiun pouncing dan Dering adalah stasiun yang mempunyai RS tinggi, maka stasiun ini perlu
dilakukan perbaikan dengan segera agar jumlah kecelakaan dapat berkurang.

Menurut Vink et al (2008), pembuatan konsep disain perbaikan sistem keija dilakukan dengan
interaksi antara operator, ergonomis, pihak manajemen, dan disainer. Pihak operator, ahli ergonomi dan
disainer secara periodik terus menerus melakukan diskusi sampai dihasilkan suatu konsep yang fit bagi
operator dalam menjalankan tugasnya. Proses ide-ide konsep perbaikan, pemilihan ide, pembuatan protipe
dan akhirnya pengujian prototipe berlangsung selama 3 (tiga) bulan. Konsep disain di Stasiun Pounching dan
Dering yang dihasilkan adalah :

3.1. Stasiun Pouncing

Stasiun ini memiliki nilai RS tertinggi yaitu 300 dan hazard berupa bagian penekan mesin dan pedal
mesin yang terlalu sensitif. Peluang teijadinya kecelakaan pada stasiun ini sangat besar karena pada saat
melakukan proses, tangan operator selalu berada pada posisi yang berbahaya yaitu tepat dibawah bagian
penekan mesin pada saat memposisikan komponen. Pada situasi ini, apabila pedal mesin tidak sengaja
tersentuh kaki operator, maka tangan operator dapat tertimpa bagian penekan dan mengalami retak tulang
pada telapak tangan atau jari. Konsep disain yang dihasilkan dengan program PE adalah:

1 Membuat suatu sistem relay. Sistem relay ini ditambahkan dengan cara memasang sebuah saklar
atau tombol yang berfungsi sebagai pengaman pedal mesin yang artinya meskipun pedal mesin
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terinjak oleh operator, proses tekan tidak dapatteijadi apabila saklar atau tombol tambahan tersebut
tidak ditekan.

2. Memasang penjepit pada mesin. Dengan adanya penjepit tersebut, maka posisi tangan operator
diharapkan tidak lagi berada pada posisi yang membahayakan. Gambar 6 menunjukkan penjepit

yang dapat dipasang pada mesin.

Gambar 6Penjepit Mesin Pouncing

Apabila pemasangan relay dan penjepit ini dilakukan, maka dapat terdapat sedikit perubahan
langkah keija. Pada Tabel 4 dapat dilihat langkah nomor 4 dan 5 merupakan langkah keija baru
yang diperlukan apabila dilakukan penambahan relay dan penjepit pada mesin.

Tabel 4.Perubahan Langkah Kerja pada Stasiun Pouncing

No. Langkah Keija

Mengambil bahan dari box

Memposisikan bahan pada bagian penekan mesin
Memposisikan komponen non-ring pada bahan

Menjepitkan bagian penjepit mesin pada bahan

Menekan dan menahan tombol relay pada mesin dengan tangan

Menginjak pedal mesin untuk memasang komponen pada bahan

~ o oA W N R

Mengambil hasil proses dan meletakannya pada box

4. Memasang pelindung atau barrier pada area besi penekan sehingga jari atau tangan operator tidak
dapat berada tepat pada area tekan mesin. Gambar 7 menunjukkan pelindung atau barrier pada

mesin.

Gambar 7.Pelindung atau barrier untuk mesin
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5.

adalah :
1

Mengharuskan operator untuk mengenakan pelindung telinga seperti earplug atau earmuff pada saat
melakukan proses. Hal ini dikarenakan mesin ini menghasilkan kebisingan yang cukup tinggi
sehingga berpotensi menyebabkan gangguan pendengaran pada operator.

3.2. Stasiun Dering
Stasiun ini memiliki nilai RS tertinggi yaitu 300 dan hazard berupa bagian penekan mesin.
Usaha yang dibuat untuk mencegah teijadinya kecelakaan keija pada Mesin Dering antara lain

Menyediakan alat bantu berupa suatu penjepit untuk menahan posisi bahan terhadap besi penekan
sehingga operator tidak perlu lagi menahan posisi bahan menggunakan tangan. Dengan adanya

penjepit tersebut, maka posisi tangan operator diharapkan tidak lagi berada pada posisi yang
membahayakan. Gambar 8 menunjukkan penjepit bahan di Stasiun Dering.

[ ]

Gambar 8 Penjepit Bahan di Stasiun Dering

Apabila penyediaan alat bantu penjepit ini dilakukan, maka akan terdapat sedikit perubahan langkah
keija. Pada Tabel 5 dapat dilihat langkah nomor 2 merupakan langkah keija baru.

Tabel 5. Perubahan Langkah Kerja pada Stasiun Dering

No. Langkah Kerja
1 Mengambil bahan dari box
2 Menjepitkan bahan pada alat bantu penjepit
3 Memposisikan komponen ring pada lubang bahan
4 Memposisikan lubang bahan pada bagian penekan mesin
5  Menginjak pedal mesin untuk memasang komponen pada bahan
6  Mengambil hasil proses dan meletakannya pada box

Memasang pelindung atau barrier pada area besi penekan sehingga jari atau tangan operator tidak
dapat berada tepat pada area tekan mesin. Gambar 7 menunjukkan pelindung atau barrier pada
mesin.

Mengharuskan operator untuk mengenakan pelindung telinga seperti earplug atau earmuffpada saat
melakukan proses. Hal ini dikarenakan mesin ini menghasilkan kebisingan yang cukup tinggi
sehingga berpotensi menyebabkan gangguan pendengaran pada operator.

KESIMPULAN DAN SARAN
1. Kesimpulan

1 Hasil pengukuran tingkat risiko diperoleh bahwa stasiun Pounching dan Dering
mempunyai tingkat risiko tertinggi (RC lebih besarl99) dan perbaikan sistem keija
menggunakan PE.

1 Keberhasilan penerapan program PE sangat tergantung pada interaksi karyawan, ahli
ergonomi, dan pihak perusahaan. Proses interaksi membutuhkan waktu yang memadai
sehingga mendapatkan suatu konsep yang fit bagi karyawan.

2. Konsep disain yang dihasilkan pada Stasiun Ponching adalah alat pelindung mesin,
sedangkan pada stasiun Dering adalah alat penjepit bahan.
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2. Saran

Agar penerapan PE mampu berjalan dengan baik maka perlu interaksi antar karyawan, ahli

ergonomi dan pihak manajemen dilakukan secara berkesinambungan dan konsisten
Terima kasih
Kami mengucapkan terima kasih kepada PT Primarindo yang telah memberikan kesempatan untuk
melakukan penelitian, khususnya di Departemen Pembuat Upper. Selain, terima kasih kepada Pendidikan
Tinggi Republik Indonesia yang telah memberikan dana penelitian melalui skema Dana Hibah Bersaing Dikti
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