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Abstrak, Pekerjaan yang dilakukan secaramberulang ataumrepetitive dengan gerakan kerja yang monotonmdan 

waktu kerja yang lama berpotensi menimbulkanmkelelahan kerja (Purwaningsih dkk, 2017). Operatormyang 

melakukan kerja berlebihan akan mengakibatkan penurunanmkinerja yang berimbas pada penurunan produktifitas. 

UD. MEBEL MULIA, adalah sebuah usaha dagang yang bergerak dalam bidangmproduksi mebel. Proses produksi 

dimulai daridstasiun penghalusan,msanding sealerp(coating), pewarnaan dan finishing.wBerdasarkan hasil 

surveimbahwa yang membuat produksi tidak tercapai adalah keberadaan tenaga kerja. Sehingga perlu dilakukan 

pengukuran beban kerja untuk mengetahui terselesainya tingkatmpekerjaan oleh masing-masing karyawan. Tujuan 

yang ingin dicapai dari penelitian ini adalah : mengevaluasi stasiun kerja di bagian penghalusan kayu, membuat 

rancangan stasiun kerja operator secara ergonomiswagar pekerja dapat bekerja denganmnyaman, aman dan sehat serta 

tidak mudah lelah sehingga produktifitas pekerja bisa meningkat, menghitung produktifitas hasil dari redesign stasiun 

kerja. Berdasarkan analisis data dan pembahasan oleh peneliti, maka ada beberapa kesimpulan yang dapat diambil 

dari penelitian ini adalah sebagai berikut : Berdasarkan evaluasiwergonomic yang telah dilakukan terhadap 

perancanganmulang stasiun kerja (redesign), antara lain  analisa subyektif serta analisawwaktu dan output Standar 

dapat disimpulkan bahwa sebelum perancangan ulang stasiun kerja (redesign) tidak ergonomis, hal ini ditujukan pada 

analisawsubyektifitas yang menunjukkan beban torsi 74 Nm yang harus ditanggung oleh tubuh bagian tulang belakang 

operator,mperancangan meja penghalusan kayu dirancang menggunakan ukuran dimensi dimana pada bagian tinggi 

meja diambil dari nilai P95 tinggi siku yaitu 82cm dan panjang meja 200 cm. Perbandingan produktifitas kerja operator 

sebelum perancangan ulang stasiun kerja (redesign) dan sesudah perancangan ulang stasiun kerja (redesign) terlihat 

perbedaan atau selisih perbandingan seperti berikut : Selisih waktu Standar operator pada elemen kerja A sebesar = 

4,8 menit, Selisih waktu Standar pada elemen kerja B sebesar = 12,6 menit, Selisih waktu Standar pada elemen kerja 

C sebesar = 4,2 menit, Selisih waktu Standar pada elemen kerja D sebesar = 3,6 menit.  Selisih output Standar  Operator 

Debi elemen kerja A sebelum redesign sebesar 106% dan sesudah redesign sebesar 116%, Output Standar elemen 

kerja B sebelum redesign sebesar 105% dan sesudah redesign sebesar 135%, Output Standar elemen kerja C sebelum 

redesign sebesar 130% dan sesudah redesign sebesar 142%, Output Standar elemen kerja D sebelum redesign sebesar 

128% dan sesudah redesign sebesar 158%. 

 

Kata Kunci : Antropometri, Produktifitas, Alat 
 

 

PENDAHULUAN 

Pekerjaan yang dilakukan secara berulang 

atau repetitive dengan gerakan kerja 

yangpmonoton dan waktu kerja yang lama 

berpotensi menimbulkan kelelahan kerja 

(Purwaningsih dkk, 2017). Operator yang 

melakukan kerja berlebihan akan mengakibatkan 

penurunan kinerja yang berimbas padaypenurunan 

produktifitas. Pada dasarnya faktor yang paling 

penting dalam meningkatkan hasil serta 

produktifitas tenaga kerja adalah kelancaran 

dalam proses produksi yang didukung oleh kinerja 

karyawan yang optimal (D Gustopo. dkk, 2015). 

UD. MEBEL MULIA, adalah sebuah usaha 

dagang yang bergerak dalam bidang produksi 

mebel. Proses produksi dimulai dari stasiun 

penghalusan,usanding sealer (coating), 

pewarnaan dan finishing. Dalam pekerjaan, 

terutama bagian penghalusan, seorang operator 

diberikan tugas yang banyak dan waktu bekerja 

yang lama, berpotensi menimbulkan kerja yang 
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berlebihan. Tanda–tandatkelelahan kerja yaitu 

seperti tidak fokus, memperlambat pekerjaan, 

kurangnya efisiensi kerja dan dapat menyebabkan 

kecelakaan kerja (J. Hutabarat. dkk, 2016). 

Berdasarkan pengamatan, posisi kerja 

operator dalam melakukan pekerjaannya pada 

stasiun kerja produksi tidak sesuai denganrprinsip 

- prinsip ergonomi yaitu terlalu membungkuk, 

jangkauan tangan yang tidak normal, alat kerja 

terlalu kecil, dan lain - lain. Sehingga dari posisi 

bekerja operator tersebut menimbulkan berbagai 

permasalahan, antara lain kelelahan dan rasa nyeri 

pada punggung akibat posisi yang tidak 

ergonomis. Posisi kerja yang terlalu rendah 

mengakibatkanooperator bekerja dengan posisi 

membungkuk. Posisi membungkuk dalam bekerja 

mengakibatkan kelelahan serta beban fisik yang 

tinggi pada punggung, sehingga menghambat 

aktifitas produksi. Bebanffisik yang ditimbulkan 

dapat dilihat dengan bantuan Software Mannequin 

Pro. 

 

 
(Sumber : Hasil beban fisik menggunakan 

Software Mannequin Pro) 

 

Gambar 1 Hasil Beban Fisik Menggunakan 

Software Mannequin Pro 

 

Jurnal ini membahas mengenai usulan  

perbaikan posisi kerja pada stasiun kerja produksi 

mebel menggunakan kaidah ergonomi guna 

meningkatkan produktifitas di UD. mebel mulia, 

Bojonegoro. Penelitian ini melakukan kajian 

dengan menggunakanmmetode Antropometri 

berasal dari kata lain yaitu “Anthropos” yang 

berarti manusia dan “Metron” yang berarti 

pengukuran, dengan demikian antropometri 

mempunyai arti sebagaippengukuran tubuh 

manusia (Bridger, dalam Pribadhini 2015). 

Antropometri menurut (Nurmianto, dalam 

Prasetyo 2011) adalah satu kumpulan data 

numerik yang berhubungan dengankkarakteristik 

fisik tubuh manusia ukuran, bentuk dan kekuatan 

serta penerapan dari data tersebut untuk 

penanganan masalahddesain. Menurut Sritomo 

Wignjosoebroto, istilah antropometri yang berasal 

dari "anthro" yang berarti manusia dan "metri" 

yang berarti ukuran. Secara definitif antropometri 

yang dapat dinyatakanssebagai satu studi yang 

berkaitan dengan pengukuran dimensi manusia. 

Manusia pada dasarnya akan memiliki bentuk, 

ukuran (tinggi, lebar), beratyyang berbeda satu 

dengan yang lainnya.  Antropometri secara luas 

akan digunakan sebagai pertimbangan-

pertimbangan ergonomis dalam proses 

perancangan (desain)pproduk atau sistem kerja 

yang memerlukan interaksi manusia. 

1. Mean (rata-rata) 

Mean merupakantteknik penjelasan kelompok 

yang didasarkan atasnnilai rata-rata dari 

kelompok tersebut, rumus mean yaitu : 

𝑥̅ =
∑ 𝑥𝑖

n 
 

Dimana :  

𝑥̅  = rata-rata hitung 

𝑥𝑖  = nilai x ke i sampai ke n  

𝑛  = banyaknya sampel  

 

2. Standar Deviasi  

Standar deviasi /ssimpangan baku dari data 

yang telah disusun dalam  tabel distribusi  

frekuensi / datattergolong, dapat  dihitung 

dengan rumus sebagai berikut : 

𝑆𝐷 = √∑(𝑥𝑖−𝑥 ̅) 2

n
  

Dimana : 

𝑆𝐷 = Standar deviasi  

∑𝑥𝑖  = Jumlah semua nilai x ke i 

∑𝑥̅  = Jumlah semua rata- rata  

n  = Jumlah sampel 
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METODE 

Penelitian ini dilakukan dengan cara 

perhitungan data produktifitas dan antropometri 

operator penghalusan kayu pada UD. Mebel Mulia 

penelitian ini diperoleh dengan cara melakukan 

survei langsung terhadapooperator. Data hasil 

perhitungan antropometri dilanjutkan dengan 

ujikkecukupan dan uji keseragaman data. 

Perhitungan persentil untuk menentukan ukuran 

pada hasil rancangan. 

 

Tabel 1 Hasil Perhitungan Persentil Dimensi 

Tubuh 

  

  
(Sumber : pengolahan data) 

 

Berdasarkan perhitungan persentil 

digunakan untuk perancangan tinggi meja dengan 

menggunakanppersentil 95th tinggissiku dan 

pekerjaan yangmmemerlukan penekanan, tinggi 

landasankkerja adalah 15 – 40 cm di bawah tinggi 

siku saat berdiri.  

Perancanganmmeja penghalusan kayu, 

pada perancangan ini dilakukan sesuai 

dengankkaidah ilmu ergonomic untuk 

menentukan ukuran dimensisalat yang akan 

dirancang pada bagian tinggi meja yang diambil 

dari nilaiopersentil 95% dari tinggissiku, 

penentuan tinggi meja ini dilakukan 

untukkkenyamanan posisiooperator saat bekerja, 

meja tersebut terdiri dari bagian-bagian berikut : 

 Daun meja berukuran panjang 200 cm, lebar 20 

cm, tinggi meja 82 cm 

 Penyangga meja  

 Kaki meja 

 Paku, mur dan baut 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Data Waktu Operasi Sebelum redesign 

Pengukuran waktu kerja sebelum redesign 

dilakukan dengan metode stopwatchttime  

study denganppertimbangan bahwa pekerjaan 

ini singkat dan berulang-ulang, aktifitaskkerja 

ini dibagi menjadi empat elemen kerja : 

o Penghalusanddaun meja (A) 

o Penghalusankkaki meja (B) 

o Penghalusan pijakan kaki bawahmmeja (C) 

o Penghalusanaakhir (D) 

 

Tabel 2 Data Waktu Operasi 

 

 
(Sumber : Hasil Pengamatan Data Waktu di UD. 

MEBEL MULIA) 

 

Tabel 3 Uji Kecukupan Data 

 

 
(Sumber : pengolahan data) 

 

Tabel 4 Perhitungan Rata-Rata Waktu Operasi  

 

 
(Sumber : pengolahan data) 
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Tabel 5 Hasil Penentuan Kelonggaran 

(Allowance) 

 

 
(Sumber : Hasil pengamatan di UD. MEBEL 

MULIA) 

 

Tabel 6 Hasil Perhitungan Waktu Standar Dan 

Output Standar 

 

 
(Sumber : pengolahan data) 

 

 Analisis Data Antropometri 

Posisi tubuh operator sebelum perancangan 

ulang (redesign). 

   

 
(Sumber : Hasil beban fisik menggunakan 

Software Mannequin Pro) 

 

Gambar 2 Hasil Beban Fisik Menggunakan 

Software Mannequin Pro 

Posisi tubuh operator sesudah perancangan 

ulang (redesign) 

 

 
(Sumber : Hasil beban fisik menggunakan 

Software Mannequin Pro) 

 

Gambar 3 Hasil Beban Fisik Menggunakan 

Software Mannequin Pro 

 

Dari hasil pengolahan data didapatkan 

perbandingan antropometri sebelum 

perancangan ulang (redesign) dan sesudah 

perancangan ulang (redesign) pada gambar 3 

dimana pada gambar antropometri sebelum 

perancangan ulang (redesign) operator 

mendapatkannbeban pada punggung 74 Nm 

dan sesudah perancangan ulang (redesign) 

beban tersebutyberkurang menjadi 33 Nm. 

 

 Data Waktu Operasi Sesudah Redesign 

 

Tabel 7 Data Waktu Operasi 

 

 
(Sumber : Hasil Pengamatan Data Waktu di UD. 

MEBEL MULIA) 
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Tabel 8 Uji Kecukupan Data 

 

 
(Sumber : pengolahan data) 

 

Dari hasil perhitungan data didapatkan nilai 

N’ adalah 2,97 yang artinya N > N’ dan dapat 

disimpulkan bahwa data sampel yang diambil 

sudah cukup. 

 

Perhitungan Waktu Rata - rata Operasi 

sesudah redesign 

 

Tabel 9 Perhitungan Rata-Rata Waktu Operasi 

Sesudah Redesign 

 

 
(Sumber : pengolahan data) 

 

Tabel 10 Hasil Penentuan Kelonggaran 

(Allowance) 

 

 
(Sumber : Hasil pengamatan di UD. MEBEL 

MULIA) 

 

 

Tabel 11 Hasil Perhitungan Waktu Standar Dan 

Output standar 

 

 
(Sumber : pengolahan data) 

 

o Waktu Normal : 

Elemen kerja A = 0,65 jam yang berarti 39 

menit 

Elemen kerja B = 0,56 jam yang berarti 33 

menit 

Elemen kerja C = 0,53 jam yang berarti 31 

menit 

Elemen kerja D = 0,54 jam yang berarti 32 

menit 

 

o Waktu Standar : 

Elemen kerja A = 0,86 jam yang berarti 51 

menit 

Elemen kerja B = 0,74 jam yang berarti 44 

menit 

Elemen kerja C = 0,70 jam yang berarti 42 

menit 

Elemen kerja D = 0,72 jam yang berarti 43 

menit 

 

o Output Standar 

Elemen kerja A = 1,16 unit / jam yang 

berarti dalam 51 menit, operator dapat 

menyelesaikan 100% dari 1 unit dan 16% 

dari unit 2. 

Elemen kerja B = 1,35 unit / jam yang 

berarti dalam 44 menit, operator dapat 

menyelesaikan 100% dari 1 unit dan 35% 

dari unit 2. 

Elemen kerja C = 1,42 unit / jam yang 

berarti dalam 42 menit, operator dapat 

menyelesaikan 100% dari 1 unit dan 42% 

dari unit 2. 

Elemen kerja D = 1,38 unit / jam yang 

berarti dalam 43 menit, operator dapat 

menyelesaikan 100% dari 1 unit dan 38% 

dari unit 2. 
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KESIMPULAN DAN SARAN 

Kesimpulan 

Berdasarkan analisiskdata dan pembahasan 

oleh peneliti, maka ada beberapahkesimpulan 

yang dapat diambil dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 

1. Berdasarkanoevaluasi ergonomic yang telah 

dilakukan terhadapoperancangan ulang stasiun 

kerja (redesign), antara lain  analisarsubyektif 

serta analisa waktu dan output standar dapat 

disimpulkanmbahwa sebelum perancangan 

ulang stasiun kerja (redesign) tidak ergonomis, 

hal inimditujukan pada analisa 

subyektifitasmyang menunjukkan beban torsi 

74 Nm yang harus ditanggung oleh tubuh 

bagianmtulang belakang operator. 

2. Perancangan meja penghalusan kayu dirancang 

menggunakanmukuran dimensi dimana 

padambagian tinggi meja diambil dari nilai 

P95mtinggi siku yaitu 82 cm danppanjang 

meja 200 cm. 

3. PerbandinganmProduktifitas Kerja Operator 

sebelumwperancangan ulang stasiun kerja 

(redesign) dan sesudah perancangan ulang 

stasiun kerja (redesign) terlihatiperbedaan atau 

selisih perbandingan seperti berikut : 

 Selisih waktu Standar operator Debi  

Selisih waktu Standar pada elemen kerja A 

sebesar = 4,8 menit 

Selisih waktu Standar pada elemen kerja B 

sebesar = 12,6 menit 

Selisih waktu Standar pada elemen kerja C 

sebesar = 4,2 menit 

Selisih waktu Standar pada elemen kerja D 

sebesar = 3,6 menit 

 Selisih output Standar Operator Debi  

Output Standar elemen kerja A sebelum 

redesign sebesar 106% dan sesudah redesign 

sebesar 116% 

Output Standar elemen kerja B sebelum 

redesign sebesar 105% dan sesudah redesign 

sebesar 135% 

Output Standar elemen kerja C sebelum 

redesign sebesar 130% dan sesudah redesign 

sebesar 142% 

Output Standar elemen kerja D sebelum 

redesign sebesar 128% dan sesudah redesign 

sebesar 158% 

 

Saran 

 Penyusun menyarankan perusahaan 

menerapkan hasilwperancangan ulang 

(redesign) terhadap tata kelola perusahaan agar 

output yangmdihasilkan maksimal dan 

produktifitaswmeningkat. 

 Memberi pelatihan terhadap operator 

penghalusanikayu tentang teknik bekerja yang 

baik agar pelaksanaanmkerja bisa nyaman dan 

aman dengan hasil maksimal. 

 Faktor lingkungan kerja seperti suhu, 

kebisingan,mkelembapan sebaiknya juga turut 

diperhatikanisehingga mendukung tercapainya 

tujuan untuk meningkatkan produktifitas kerja 

operator. 

 Jika perlu diterapkan sistem bonus atau insentif 

untukmmencapai hasil dan standar yang 

ditetapkan dengan begituwoperator akan lebih 

bersemangat untuk menyelesaikan 

pekerjaannya. 
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