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Abstrak, Salah satu produsen keripik tempe yang cukup banyak dikenal adalah Keripik Tempe Andra. Bu Ninik 

mulai memproduksi keripik tempe dengan 5 orang karyawan, 4 diantaranya adalah kaum perempuan. Ukuran 

meja pengemasan keripik tempe tidak mencukupi untuk menampung keripik tempe. Meja pengemasan keripik 

tempe berbahan dari kayu, meja pengemasan berbahan kayu pada umumnya cenderung lapuk jika secara terus-

menerus terkena minyak. Kursi pada stasiun pengemasan berbahan plastik tidak mampu menahan beban yang 

berat karena mudah, bengkok dan licin mengakibatkan pekerja bisa beresiko terjengkang, kemudian kondisi area 

Home Industry Keripik Tempe Andra belum tertata dengan baik untuk itu perlu ada upaya perbaikan fasilitas kerja 

dan lingkungan kerja sesuai dengan penerapan kerja 5S. Antropometri merupakan pengukuran dimensi tubuh, 

untuk mengetahui ukuran dari masing-masing objek penelitian. Pengukuran antropometri yang diambil meliputi 

panjang popliteal, lebar pinggul, tinggi popliteal, tinggi siku duduk, jangkauan tangan depan, dan rentang tangan. 

Data yang telah dikumpulkan menggunakan ukuran antropometri akan diolah menggunakan uji keseragaman data, 

uji kecukupan data dan penentuan persentil. Untuk mengetahui seberapa jauh penerapan aplikasi 5S di industri 

keripik tempe Andra dilakukan teknik observasi dan wawancara maka diperoleh hasil penelitian berupa prosentase 

dan tingkat efektivitas mengenai ketercapaian penerapan 5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, dan shitsuke) di industri 

keripik tempe Andra. Berdasarkan uraian di atas, proses perhitungan pada stasiun pengemasan telah menggunakan 

kaidah ergonomi karena dalam proses perhitungan telah menggunakan persentil yang membuat kursi dan meja 

pengemasan akan nyaman saat digunakan oleh pekerja yang bertubuh tinggi dan pendek. Desain rancangan dibuat 

dengan menggunakan software SketchUp. Ukuran yang didapatkan dari perhitungan yaitu lebar kursi sebesar 34,3 

cm, tinggi kursi sebesar 38,01 cm, panjang kursi sebesar 37,52 cm, panjang meja 160,4 cm, lebar meja 75,2 cm, 

tinggi meja 60,3 cm. Usulan rancangan meja menggunakan bahan stainless steel, karena bahan tersebut tidak 

bersifat menyerap. Bahan stainless steel juga bersifat anti karat. Rancangan kursi yang telah diukur menggunakan 

data antropometri sesuai dengan ukuran pekerja dengan usulan bahan yang dibuat yaitu dari kayu yang kuat atau 

kokoh dan alas tempat duduk menggunakan bahan busa spon agar pekerja merasa nyaman saat dipakai. Ketebalan 

rancangan kursi pada penelitian ini menggunakan ukuran 3 cm agar lebih kuat dan tidak mudah patah. Hasil 

prosentase ketercapaian penerapan 5S di home industry keripik tempe Andra meliputi penerapan seiri (pemilahan) 

sebesar 25%, penerapan seiton (penataan) sebesar 25%, penerapan seiso (pembersihan) sebesar 50%, penerapan 

seiketsu (pemantapan) sebesar 25%, dan penerapan shitsuke (pembiasaan) sebesar 25%. Dari hasil prosentase 

tersebut menunjukkan bahwa ada 5 aspek dari 5S yang belum diterapkan secara keseluruhan, sehingga apabila 

semua kriteria yang harus tercapai bisa dilaksanakan dengan baik, maka penerapan 5S bisa dikatakan 100% 

terpenuhi sesuai tujuannya. Adapun tujuannya tersebut yaitu menciptakan tempat kerja yang aman, sehat, dan 

nyaman serta pengurangan resiko kecelakaan kerja, kepuasan konsumen akan meningkat dan meningkatkan 

produktivitas. 

 

Kata kunci : Kursi dan meja pengemasan, Stasiun kerja ergonomis, 5S 
 

 

PENDAHULUAN 

Manusia sebagai salah satu unsur penting 

perusahaan untuk meningkatkan produktivitas, 

manusia harus diperlakukan layaknya 

kesanggupan karyawan itu sendiri melakukan 

aktivitas kerjanya. Menurut (Torik, 2016), 

menyebutkan bahwa postur pekerjaan seperti 

ini jika dilakukan dengan cara yang salah secara 

perlahan dapat menyebabkan keluhan otot 

rangka. Keluhan otot rangka dapat disebabkan 

oleh jenis kegiatan harian pekerja, durasi 

pekerjaan, dan postur kerja yang buruk. Beban 

kerja yang diberikan kepada pekerja harus 

sesuai dengan kesanggupannya agar pekerja 

tersebut tidak mengalami kelelahan yang terlalu 

berlebihan setelah bekerja. Selain dari 



E-ISSN : 2614-8382 

Jurnal Valtech (Jurnal Mahasiswa Teknik Industri) 

Vol. 7 No. 1 (2024) 

252  

kesesuaian beban kerja, faktor lingkungan kerja 

juga sangat berperan penting dalam 

meningkatkan produktivitas. 

Hasil observasi secara langsung, posisi 

kerja pada proses pengemasan adalah yang 

paling banyak dikeluhkan oleh pekerja. Postur 

kerja yang buruk mengakibatkan pekerja tidak 

mengerahkan usaha penuh pada pekerja 

sehingga dapat menurunkan produktivitas. 

Proses produksi tersebut biasanya dilakukan 

dari pukul 09.00-16.00 WIB. Karyawan pada 

bagian pengemasan memiliki keluhan sakit 

pada bagian pantat karena ukuran lebar dan 

panjang kursi terlalu sempit sehingga kondisi 

tersebut tidak dapat menopang bagian area paha 

dan pantat. Terdapat keluhan pada lutut pekerja 

karena ukuran tinggi kursi pengemasan terlalu 

pendek. Alas duduk kursi pengemasan bersifat 

keras membuat pekerja tidak nyaman saat 

duduk dalam jangka waktu yang lama. Untuk 

mengurangi resiko terjadinya keluhan dan 

pekerja, maka perlu dilakukan perbaikan pada 

desain kursi kerja penjahit dengan 

menyesuaikan data antropometri dari pekerja. 

 

 
Gambar 1. Posisi Pekerja Pada Bagian 

Pengemasan 

 

Setelah dilakukan observasi pada bagian 

pengemasan, didapatkan beberapa temuan 

bahwa kursi pengemasan kurang ergonomis 

yaitu: 

1. Sakit pada pantat karena kursi terlalu sempit 

sehingga tidak dapat menopang bagian area 

paha dan pantat 

2. Posisi lutut mengalami nyeri karena tinggi 

kursi terlalu pendek 

3. Alas duduk kursi terbuat dari plastik 

menimbulkan rasa nyeri pada pantat dan 

paha apabila digunakan dalam jangka waktu 

lama 

 

Pada penelitian ini diharapkan mampu 

memberikan rekomendasi desain stasiun kerja 

yang ergonomi dan dapat mengevaluasi 

kenyamanan pekerja terhadap stasiun 

pengemasan sehingga keluhan pekerja akan 

menurun dan produktivitas pekerja akan 

meningkat, kemudian kondisi area Home 

Industry Keripik Tempe Andra belum tertata 

dengan baik, untuk itu perlu ada upaya 

perbaikan sikap kerja dan lingkungan kerja 

sesuai dengan penerapan kerja 5S. 

 

METODE 

Pengumpulan data pada penelitian ini 

dilakukan dengan menggunakan metode 

deskriptif. Penelitian deskriptif yaitu penelitian 

yang berusaha untuk menuturkan pemecahan 

masalah yang ada sekarang berdasarkan data-

data, jadi penelitian ini juga menyajikan data, 

menganalisis data dan dapat menginterpretasi. 

Populasi dari penelitian ini adalah seluruh 

pekerja pada home industry keripik tempe 

Andra  yaitu 5 orang. 
Pengolahan data anthropometri yang dilakukan 

adalah sebagai berikut : 

a. Uji Keseragaman Data 

X̅ = 
∑ xi

N
          

Dimana: 

𝑋̅       = rata-rata hitung 

Σ 𝑥𝑖  = Jumlah semua nilai X ke i 

N      = jumlah populasi 

 

b. Standar Deviasi (SD) 

σ = √
∑(𝑥𝑖−𝑥 ̅)2

𝑁
      

Dimana:  

σ   = Standar deviasi 

𝑥̅    = rata-rata 

N  = Banyaknya sampel 

 

c. Batas kontrol dilakukan untuk mengetahui 

homogenitas data atau untuk mengetahui 

tingkat keyakinan tertentu data yang 

diperoleh seluruhnya berada dalam batas 

kontrol. 

Batas Kontrol Atas (BKA)    =  𝑋̅  + 𝑘. σ    

Batas Kontrol Bawah (BKB) =  𝑋̅  − 𝑘. σ   

 

d. Penetapan data persentil. Persentil adalah 

suatu nilai yang menyatakan bahwa 

persentase tertentu dari sekelompok orang 

yang dimensinya sama dengan atau lebih 

rendah dari nilai tersebut. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Uji Keseragaman Data 
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a. Perhitungan Rata-rata Panjang 

Popliteal  

X̅ =
∑ xi

𝑁
  

X̅ =  
38 + 39 + 42 + 40 + 44

5
 

X̅ =
203

5
 

X̅ = 40.6 

Nilai rata-rata atau mean untuk jarak 

panjang popliteal adalah 40.6 cm.  

 

2. Menghitung Standar Deviasi 

σ  = √
∑(𝑥𝑖−𝑥 ̅)2

𝑁
 

σ = √
(38−40.6)2+(39−40.6)2+…….+(44−40)2

5
 

σ = √
23.2

5
 = 2.40 cm 

Hasil perhitungan standar deviasi untuk 

jarak panjang popliteal adalah 2.40 cm. 

 

3. Menghitung BKA dan BKB 

Tingkat keyakinan yang diasumsikan adalah 

96% - 99% maka k adalah 3. 

BKA = 𝑋̅ + 𝑘. σ 

BKA = 40.6 + 3 × 2.40 

BKA = 47.82 cm. 

 

BKB = 𝑋̅ − 𝑘. σ 

BKB = 40.6 - 3 × 2.40 

BKB = 33,37 cm 

 

Berdasarkan perhitungan data jarak panjang 

popliteal diperoleh Batas Kontrol Atas 

(BKA) sebesar 47.82 cm dan Batas Kontrol 

Bawah (BKB) sebesar 33,37 cm. 

 

 
Gambar 2. Uji Keseragaman Panjang 

Popliteal 

 

4. Uji Kecukupan Data 

Uji kecukupan data berfungsi untuk 

mengetahui apakah data yang diperoleh 

sudah mencukupi. 

 

5. Uji Kecukupan Jarak Panjang Popliteal 

(PPO) 

Berdasarkan hasil uji keseragaman data 

panjang popliteal banyaknya data teoritis 

dapat dihitung sebagai berikut : 

 

 

 
Data pengamatan sudah cukup karena 

memenuhi syarat N’ < N, maka tidak 

dibutuhkan pengambilan data lagi. 

6. Perhitungan Persentil Jarak Panjang 

Popliteal (PPO) 

Persentil yang dihitung adalah P5, P10, 

P50, P95 

Rata-rata = 40,6 cm 

Standar deviasi = 2,40  

P5 = 𝑋̅ – 1,645 . σ 

P5 = 40,6 – 1,645 × 2,40  

P5 = 36,6 cm 

 

P10 = 𝑋̅ – 1,28 . σ 

P10 = 40,6 – 1,28 × 2,40 

P10 = 37,52 cm 

 

P50 = 𝑋̅ 

P50 = 40,6 cm 

 

P95 = 𝑋̅ + 1,645 . σ 

P95 = 40,6 + 1,645 × 2,40 

P95 = 44,5 cm 

 

7. Hasil rancangan Kursi dan Meja 

Pengemasan 

Kursi saat ini terbuat dari plastik dan 

ukuran belum secara ergonomis, kursi 
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rancangan adalah kursi yang tingginya 

disesuaikan dengan pekerja. 

 

 

 

Tabel 1. Hasil Perbandingan Dimensi Kursi dan Meja Sebelumnya dan Hasil Rancangan 

No Dimensi Ukuran Ukuran Saat Ini (cm) Hasil Rancangan (cm) 

1 Panjang popliteal (panjang alas duduk) 32 37,52 

2 Lebar pinggul (lebar alas duduk) 28 34,3 

3 Tinggi popliteal (tinggi alas duduk) 34 38,1 

4 Tinggi siku (tinggi meja) 60 60,3 

5 Jangkauan tangan (lebar meja) 65 75,2 

6 Rentang tangan (panjang meja) 130 160,4 

Sumber : Pengolahan Data 

 

Tabel 2. Hasil Rancangan Kursi 

Pengemasan 

Gambar kursi hasil rancangan menggunakan 

Aplikasi SketchUp 

 
Keterangan : 

Rancangan kursi di atas merupakan 

rancangan yang telah diukur menggunakan 

data antropometri sesuai dengan ukuran 

pekerja dengan usulan bahan yang dibuat 

yaitu dari kayu yang kuat atau kokoh dan 

alas tempat duduk menggunakan bahan busa 

spon agar pekerja merasa nyaman dan 

nyaman saat dipakai. Ketebalan rancangan 

kursi pada penelitian ini menggunakan 

ukuran 3 cm agar lebih kuat dan tidak mudah 

patah. 

 

Tabel 3. Hasil Rancangan Meja Pengemasan 

Gambar meja hasil rancangan menggunakan 

Aplikasi SketchUp 

 

 
Keterangan : 

Pada gambar tersebut merupakan desain 

meja pengemasan sesuai dengan ukuran data 

antropometri. Usulan rancangan tersebut 

menggunakan bahan stainless steel, karena 

bahan tersebut tidak bersifat menyerap. 

Bahan stainless steel juga bersifat anti karat. 

 

7. Keadaan Sesudah Menerapkan 5S 

Pada bagian ini, akan dijelaskan hasil dari 

penelitian berdasarkan data-data yang 

didapat dan dianalisis dengan menggunakan 

metode deskriptif kualitatif. Kondisi aktual 

di area lingkungan home industry keripik 

tempe Andra sudah diterapkan aplikasi 5S 

yang lebih optimal, dimana untuk penerapan 

seiri yang sudah melakukan pemilahan 

barang dengan barang yang tidak 

diperlukan, seiton yang sudah dilakukan 

penataan supaya tempat area mencuci tidak 

sempit dan longgar, seiso yang sudah 

membersihkan area tempat penggorengan, 

seiketsu yang sudah memelihara keadaan 

area kerja, dan shitsuke yang sudah 

membudayakan 4S sebelumnya untuk 

menciptakan lingkungan yang lebih baik. 

Dengan cara analisis tersebut maka 

dihasilkan beberapa kesimpulan berupa 

penerapan seiri (pemilahan), seiton 

(penataan), seiso (pembersihan), seiketsu 
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(pemantapan) dan shitsuke (pembiasaan) di 

home industry keripik tempe Andra dalam 

tabel sebagai berikut : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 4. Keadaan Sesudah Menerapkan 5S 

Seiri (Pemilahan) 

Seiton (Penataan) 

Seiso (Pembersihan) 

Seiketsu (Pemantapan) 

Shitsuke (Pembiasaan) 

Sumber : Home Industri Keripik Tempe Andra 

 

 

Terlihat pada gambar, kondisi tempat menyimpan 

keripik tempe sudah dilakukan pemisahan dengan 

barang yang tidak diperlukan, sehingga dapat 

memudahkan saat melakukan proses pemindahan 

keripik tempe kepada distributor. 

 

Terlihat pada gambar, penataan tabung elpiji isi, 

ditempatkan pada ruangan belakang tempat 

penggorengan, agar jauh dari suhu panas dan 

terhindar dari percikan api. Pada gambar tempat 

mencuci barang atau peralatan, kondisi setelah 

dilakukan penataan tabung elpiji, pekerja bisa 

mencuci dengan ruang tidak sempit dan longgar. 

 

Terlihat pada gambar, kondisi lantai penggorengan 

yang sudah dibersihkan. Pekerja langsung 

membersihkan lantai setelah proses penggorengan, 

sehingga menimbulkan rasa nyaman di area ruangan 

kerja karena bersih. 

 

Pada gambar tersebut setelah melakukan 3S 

sebelumnya, alat pengiris tempe sudah tidak 

ditumpuk lagi dengan barang-barang yang tidak 

diperlukan, sehingga memudahkan saat akan 

melakukan proses pengirisan tempe. 

 

Pada gambar tersebut, terlihat area tempat 

penggorengan sudah dilakukan pengecatan dinding 

dengan menggunakan cat anti air agar setelah pekerja 

menggoreng, dinding tersebut bisa dilap 

menggunakan kain basah, sehingga pekerja bisa 

merasa nyaman saat melakukan proses 

penggorengan. 
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KESIMPULAN DAN SARAN 

Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah 

dilakukan    di    industri    keripik    tempe   

Andra Blimbing, maka dapat disimpulkan 

sebagai berikut. Dimensi ukuran hasil 

rancangan sebagai berikut : 

1. Hasil perbandingan dimensi kursi dan 

meja saat ini dan hasil rancangan 
 

 

 

Tabel 5. Perbandingan Dimensi Kursi dan Meja  Sebelumnya dan Hasil Rancangan 

No Dimensi Ukuran Ukuran Saat Ini (cm) Hasil Rancangan (cm) 

1 Panjang popliteal (panjang alas duduk) 32 37,52 

2 Lebar pinggul (lebar alas duduk) 28 34,3 

3 Tinggi popliteal (tinggi alas duduk) 34 38,1 

4 Tinggi siku (tinggi meja) 60 60,3 

5 Jangkauan tangan (lebar meja) 65 75,2 

6 Rentang tangan (panjang meja) 130 160,4 

 

2. Analisa dan penerapan 5S 

Prosentase ketercapaian penerapan 5S di 

home industry keripik tempe Andra meliputi 

penerapan seiri (pemilahan) sebesar 25%, 

penerapan seiton (penataan) sebesar 25%, 

penerapan seiso (pembersihan) sebesar 

50%, penerapan seiketsu (pemantapan) 

sebesar 25%, dan penerapan shitsuke 

(pembiasaan) sebesar 25%. Dari hasil 

prosentase tersebut menunjukkan bahwa ada 

5 aspek dari 5S yang belum diterapkan 

secara keseluruhan, sehingga bisa 

disimpulkan penerapan 5S di home industry 

keripik tempe Andra belum berjalan secara 

maksimal. 

 

Saran 

Beberapa saran yang dapat diberikan untuk 

langkah pengembangan atau penelitian 

selanjutnya;  

1. Industri keripik tempe Andra sebaiknya 

mempertimbangkan ukuran stasiun kerja 

yang telah diperoleh peneliti. 

2. Rancangan kursi dan meja tersebut dapat 

ditiru bagi pihak perusahaan jika ada 

pengadaan fasilitas kerja baru 

3. Diharapkan bisa menerapkan prosedur 

usulan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Shitsuke, 

Seiketsu) di Home Industry keripik tempe 

Andra 

4. Selalu mengingatkan penerapan 5S dengan 

pemasangan banner maupun poster 

penerapan 5S di setiap ruangan. 
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