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ABSTRAK

PT. Indogravure merupakan perusahaan yang bergerak dibidang percetakan fleksible
packaging untuk segmen industri farmasi, agrotani, makanan, dan minuman. Dalam kegiatan
proses produksi terdapat permasalahan pada divisi gudang cylinder, ada 4 (empat) proses
bekerja yang memiliki potensi risiko cedere yaitu proses pengambilan cylinder, proses
pengecekan cylinder, proses pengangkutan cylinder, dan proses pendistribusian cylinder berupa
keluhan musculoskeletal yang dialami oleh pekerjanya. Untuk mengidentifikasi keluhan tersebut
digunakan metode Workplace Ergonomic Risk Assessement (WERA) dan Novel Ergonomic Risk
Postural Assessment (NERPA) tujuannya adalah untuk mengetahui tingkat risiko yang dialami
oleh pekerja pada saat peroses bekerja dan memberikan usulan perbaikan yang meminimalisir
terjadinya keluhan MSDs. Dari penelitian yang dilakukan didapatkan hasil bahwa ada 3 proses
bekerja yang memiliki risiko tertinggi yaitu yang pertama proses pengembilan cylinder dengan
skor 31 (medium) berdasarkan metode WERA dan tingkat level risiko 7 (high) berdasarkan
metode NERPA, ke-dua proses pengangkutan cylinder dengan skor 29 (medium) berdasarkan
metode WERA dan tikat level risiko 7 (high) berdasarkan metode NERPA, ke-tiga proses
pendistibusian cylinder dengan skor 39 (medium) berdasarkan metode WERA dan tingkat level
risiko 7 (high) berdasarkan metode NERPA. Untuk usulan yang diberikan pada penelitian ini
adalah alat bantu yang didesain menggunakan software CATIA V5R21 berupa troli hydrolik,
conveyor tangga, dan troli elektrik. Dimana dalam perbaikan postur pekerja dengan
menggunakan usulan alat bantu didapatkan hasil evaluasi dengan menggunakan software
CATIA V5R21 dengan tingkat risiko (low), selanjutnya dilakukan analisis kembali dari hasil
evaluasi dengan menggunakan software, terdapat penurunan tingkat risiko dengan
menggunakan metode WERA pada proses pengambilan cylinder dari skor 31 (medium) menjadi
skor 23 (low) dan berdasarkan metode NERPA level risiko 7 (high) menjadi 3 (medium), pada
proses pengangkutan cylinder dari skor 29 (medium) menjadi skor 21 (low) dan berdasarkan
metode NERPA level risiko 7 (high) menjadi 3 (medium), dan pada proses pendistribusian
cylinder dari skor 39 (medium) menjadi skor 27 (low) dan berdasarkan metode NERPA level
risiko 7 (high) menjadi 3 (medium). Dengan desain alat yang diusulkan diharapkan proses
bekerja bisa dilakukan dengan efektif, efesien dan sesuai dengan nilai nilai ergonomic agar
berkurangnya tingkat risiko cedera yang dialami oleh pekerja.

Kata kunci: WERA, NERPA, CATIA V5R21, MSDs

ABSTRACT
PT. Indogravure is a company engaged in printing flexible packaging for the pharmaceutical,
agro-farming, food and beverage industry segments. In the production process activities there
are problems in the cylinder warehouse division, there are 4 (four) work processes that have a
potential risk of injury, namely the cylinder taking process, the cylinder checking process, the
cylinder transport process, and the cylinder distribution process in the form of musculoskeletal
complaints experienced by workers. To identify these complaints, the Workplace Ergonomic Risk
Assessment (WERA) and Novel Ergonomic Postural Risk Assessment (NERPA) methods are
used. The aim is to determine the level of risk experienced by workers during the work process
and provide suggestions for improvements that minimize the occurrence of MSDs complaints.
From the research conducted, it was found that there are 3 work processes that have the highest
risk, namely the first is the process of taking cylinders with a score of 31 (medium) based on the
WERA method and the level of risk level is 7 (high) based on the NERPA method, the second is
the process of transporting cylinders with a score 29 (medium) based on the WERA method and
a risk level level of 7 (high) based on the NERPA method, the three cylinder distribution
processes with a score of 39 (medium) based on the WERA method and a risk level level of 7
(high) based on the NERPA method. The proposals given in this study are assistive devices
designed using CATIA V5R21 software in the form of hydraulic trolleys, ladder conveyors, and
electric trolleys. Where in improving worker posture using the proposed assistive devices,
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evaluation results are obtained using CATIA V5R21 software with a (low) level of risk, then a
re-analysis of the evaluation results is carried out using the software, there is a decrease in the
level of risk using the WERA method in the process of taking cylinders from scores 31 (medium)
becomes a score of 23 (low) and based on the NERPA method the risk level is 7 (high) to 3
(medium), in the process of transporting the cylinder from a score of 29 (medium) to a score of
21 (low) and based on the NERPA method the risk level is 7 ( high) to 3 (medium), and in the
cylinder distribution process from a score of 39 (medium) to a score of 27 (low) and based on
the NERPA method the risk level is 7 (high) to 3 (medium). With the proposed tool design, it is
hoped that the work process can be carried out effectively, efficiently and in accordance with
ergonomic values so that the level of risk of injury experienced by workers is reduced.

Keywords: WERA, NERPA, CATIA V5R21, MSDs

PENDAHULUAN

Industri manufaktur secara umum tidak dapat lepas dari peran industri kemasan. Bahkan,
seiring perkembangan ke arah era industri 4.0 dan menghadapi adaptasi kebiasaan baru,
produsen pengemasan diharapkan mampu menciptakan inovasi sehingga memenuhi
kebutuhan dan mengikuti tren masa kini. Berdasarkan data Indonesia Packaging Federation,
Kinerja industri kemasan di tanah air diproyeksi tumbuh pada kisaran 6% tahun 2020 dari
nilai realisasi tahun lalu sebesar Rp98,8 triliun. Ditinjau dari materialnya, kemasan yang
beredar sebesar 44% dalam bentuk kemasan flexible, 14% kemasan rigid plastic, dan 28%
kemasan paperboard [1].

Perusahaan ini bergerak di bidang flexibel packeging didirikan pada tahun 1971 yang
merupakan perusahaan kemasan fleksibel pertama di Indonesia yang menggunakan mesin
cetak Rotogravure (cetakan dalam). Rotogravure merupakan salah satu teknologi canggih
yang memiliki peran penting dalam dunia percetakan. Teknologi cetak ini biasa digunakan
untuk mencetak media yang terbuat dari bahan-bahan fleksibel seperti aluminium, kertas,
PVC dan berbagai jenis plastik untuk segmen industri seperti Farmasi, Agroindustri,
Makanan, Minuman Berenergi, dan Kosmetik. Dalam melakukan suatu proses pekerjaan,
pekerja tentu saja ingin melakukan pekerjaan tersebut tanpa perlu mengeluarkan tenaga
berlebih tetapi hasil yang dikerjakan sangatlah maksimal [2]. Untuk menerapkan hal tersebut
para pekerjan sering kali menemukan kendala-kendala yang dihadapi dilingkungan kerja,
Kendala tersebut ada pada faktor eksternal dan internal. Faktor dari luar misalnya lingkungan
kerja, dan lingkungan kerja ini meliputi kondisi atau suasana kerja yang kurang sehat, tidak
nyaman, tidak memberikan keamanan, dan berpotensi menimbulkan kecelakaan dalam
bekerja [3]. Faktor internal adalah faktor yang berada pada diri pekerja itu sendiri yang
biasanya meliputi keterampilan pekerja dalam melakukan pekerjaan dan keterampilan ini
berhubungan langsung terhadap postur pekerja dalam melakukan pekerjaan dan mempunyai
efek yang berkaitan dalam konsistensi pekerja dalam melakukan pekerjaanya. Masalah yang
terkait dengan ergonomi di tempat kerja dan yang paling sering kita temukan ditempat kerja
adalah masalah yang terkait tentang daya tahan seseorang pekerja saat sedang melakukan
pekerjaanya yang paling sering disebut dengan Musculoskeletal Disorder [4]. Permasalahan
yang terjadi pada PT. Indogravure tepatnya pada divisi gudang cylinder, yaitu keluhan para
petugas gudang tentang cedera yang dialami akibat faktor bekerja, dari beban kerja yang
terlalu berlebih dan kurangnya pemahaman nilai-nilai ergonomi dalam bekerja. Berikut
adalah data keluhan yang dialami oleh petugas gudang:

Tabel 1. Keluhan Pekerja

No Keluhan pekerja Jumlah Pekerja
1  Sakit pada bahu 4 pekerja
2 Sakit pada lengan 3 pekerja
3 Sakit pinggang 4 pekerja
4 Sakit pergelangan 6 pekerja
5  Sakit pada tangan kanan 3 pekerja
6  Sakit punggung 4 pekerja
7  Sakit pada kaki 4 pekerja

Sumber: Pengumpulan data
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Berdasarkan observasi awal yang telah dilakukan dengan wawancara langsung
terhadap 8 petugas di divisi gudang cylinder terdapat 7 keluhan dengan jumlah pekerja
paling tinggi. Hasil wawancara terhadap 8 pekerja diperoleh hasil 5 pekerja mengeluhkan
sakit pada pergelangan, 4 pekerja sakit pinggang dan sakit pada kaki, 4 pekerja juga
mengeluhkan sakit pada lengan dan pada tangan kanan dari data observasi langsung beberapa
tahap gambaran proses pengangkatan cylinder pada yang dilakukan oleh petugas gudang.

Berdasarkan latar belakang, maka tujuan penelitian yang dilakukan memiliki beberapa
tujuan, sebagai berikut:

1. Untuk memberikan usulan perbaikan mengenai adanya risiko postur kerja yang kurang
ergonomis.

2. Untuk mengidentifikasi level risiko tertinggi pada proses bekerja.

3. Untuk membuat usulan perbaikan alat bantu pada proses kerja petugas gudang PT.
Indogravure.

METODE PENELITIAN

WERA (Workplace Ergonomic Risk Assessment)

Workplace Ergonomic Risk Assesssment merupakan metode yang menjelaskan
mengenai pengembangan penilaian risiko ergonomis tempat kerja untuk mendeteksi faktor
risiko fisik yang terkait dengan gangguan Work-related Musculoskeletal Disorders
(WMSDs) pada pekerjaan [5]. metode WERA mempunyai sistem penilaian dan tingkat
tindakan yang diberikan terhadap tingkat risiko serta kebutuhan untuk melakukan penilaian
yang lebih rinci. Tahapan penggunaan WERA sebagai berikut:

. Mengamati dan merekam.

2. Menentukan postur tubuh pekerja pada pekerjaan yang telah diamati.

3. Menentukan penilaian level risiko postur berdasarkan tabel WERA. Pada tabel WERA
dalam faktor risiko terdapat sembilan faktor fisik yang dibagi menjadi dua bagian yaitu
bagian A dan bagian B yang masing masingnya dikategorikan menjadi tiga tingkatan
yaitu rendah, sedang, dan tinggi. Bagian A terdiri dari dari lima bagian tubuh termasuk
bahu, pergelangan tangan, punggung, leher, dan kaki. Faktor risiko tersebut gabungan
antara postur dan pengulangan. Bagian B terdiri empat faktor risiko fisik meliputi
kekuatan, getaram, kontak stres, dan durasi kerja.

4. Menghitung skor berdasarkan sistem penilaian WERA

NERPA (Novel Ergonomic Postural Assesment)

Metode Novel Ergonomic Postural Assessment (NERPA) adalah sebuah metode
ergonomi yang digunakan untuk menganalisis dan menilai postur kerja pada tubuh bagian
atas. Metode NERPA memodifikasi beberapa penilaian bagian tubuh yang diamati dari
metode RULA [5]. Metode NERPA memperbaiki kekurangan-kekurangan yang terdapat
pada metode RULA dengan menyesuaikan poin-poin penambahan skor dan penentuan sudut
sesuai dengan standar UNE-EN 1005:2009 [6,7]. Ada tiga hasil utama dari penelitian ini
yaitu akan membahas penilaian lembar kerja NERPA, kinerja NERPA, dan analisis manfaat
NERPA [8,9]. Penilaian NERPA ditunjukkan pada gambar yang ada pada metode NERPA,
lembar kerja ini memberikan penjelasan metode NERPA secara rinci dengan menunjukkan
setiap langkah untuk menyelesaikan penilaian postur kerja. Pendekatan metode NERPA
dimulai dengan mempertahankan skor asli A, B, dan C [10].

HASIL DAN PEMBAHASAN
Analisis Risiko Kerja Pengambilan Cylinder Menggunakan WERA

Pada aktivitas pengambilan cylinder petugas gudang melakukannya dengan posisi
lengan yang tinggi untuk mencapai cylinder yang diletakan bagian atas rak.
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Gambar 1. Proses Pengambilan Cylindé}

Tabel 2. Rekapitulasi Pengambilan Cylinder
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Sumber: Diolah dari penelitian

Analisis Risiko Kerja Pengecekan Cylinder Menggunakan WERA
Pada aktivitas pengecekan cylinder petugas gudang melakukannya dengan posisi leher
yang menunduk untuk melihat cylinder.

Gambar 2. Proses Pengecekan Cylinder
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Tabel 3. Rekapitulasi Pengecekan Cylinder
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Sumber: Diolah dari penelitian

Analisis Risiko Kerja Pengangkatan Cylinder Menggunakan WERA
Pada aktivitas pengangkutan cylinder petugas gudang melakukannya dengan posisi
leher dan punggung yang menunduk untuk mengangkat cylinder ke gerobak.

Gambar 3. Proses Pengangkatan Cylinder

Tabel 4. Rekapitulasi Pengangkatan Cylinder

1a Postur 4a Postur 7. Getaran
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Lanjutan Tabel 4. Rekapitulasi Pengangkatan Cylinder

3a Postur 6 Kekuatan 9. Durasi Kerja
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Final Skor 29

Sumber: Diolah dari penelitian

Analisis Risiko Kerja Pendistribusian Cylinder Menggunakan WERA
Pada aktivitas pengangkutan cylinder petugas gudang melakukannya dengan posisi
leher dan punggung yang menunduk untuk mengangkat cylinder ke gerobak.

| |

Gambar 4. Proses Pendistribusian Cylinder

Tabel 5. Rekapitulasi Pendistibusian Cylinder
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Sumber: Diolah dari penelitian

Berdasarkan hasil analisis pada tabel di atas didapatkan hasil skoring dan level yang
telah dihitung dengan dengan menggunakan metode WERA. Berikut hasil rekapitulasi dari
analisis dengan menggunakan metode WERA:
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Tabel 6. Keseluruhan Hasil Rekapitulasi Perhitungan WERA

la. 4a.

8

. 5 9
No Stasiun kerja b, 2b. 3 2b 9 3a 22 22 6 Total Level
1 Pengambilan cylinder 4 2 3 5 3 5 2 2 5 31 Medium
2 Pengecekan cylinder 5 2 4 5 4 3 2 2 3 30 Medium
3 Pengangkutan cylinder 3 2 4 5 2 5 2 2 4 29 Medium
4 Pendistribusian cylinder 5 5 4 5 4 5 4 2 5 39 Medium

Sumber: Diolah dari penelitian

Analisis Risiko Kerja Dengan Menggunakan Metode NERPA
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Gambar 5. Worksheet Proses Pengambilan Cylinder

Berdasarkan perhitungan NERPA di atas dapat diketahui pada proses pengambilan
cylinder dengan final skor 7, Perlu penelitian lebih lanjut dan dilakukan tindakan sekarang

juga.
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Berdasarkan perhitungan NERPA di atas dapat diketahui pada proses pengecekan

cylinder dengan final skor 5, Perlu penelitian lebih lanjut dan tindakan dalam waktu dekat.

Step 1: Upper Arm Position Assessment
a - .
& \ y

- -
Patsed shosider > 25% or shoulder extersion: o3

 upper arm &5 abducted> 60* and action > Awamen:me@

¥ upper arm s abducted >20° and posture static or action > &/ Mvwdte: +1
¥ arm & supported of peeson i SSAE -1 bl Uppes Arm Score =

{

Step 2 : Lower Arm Position Assessment

F Fwr

nmn-v'!ﬂcxroﬂmdlnedmeboo
Ilnn\aul!oiﬁldbow 5%

Final Lower Arm Score « 3

3

Step 3 : Wrist Position Assessment
-

Ao or

Adjust: o

¥ wrst i best from the midlise > 10°: +1

Step 4: Wrist Twist
1 wrist is twiszed maisly in mid-range < 70

1 twis? at ¢ saar @nd of twistieg range > 70

Step 5: Look-up Posture Score

Use values from steps 1,2,3 & 4 to locate Posture Score in Table A
Step 6: Add Musde Use Score

1 posture malnly static {| . hald for longer than 1 mie

1 action repeatedly occurs 4 times gar minute or mon

Step 7: Add Force/load Score
1f I0ad dess than 2 kg (ntenmittent): «0; If 2 kg to 10 kg (intermitent)

+L¥2kg0104g or repeated): +2; ¥ mare than 10 kg load or
repestad or 3!

Step 8: Find Row in Table C

: % NERPA Assessment Worksheet

11—

snp 9: N«J( Position Acmimonl

+

Final Score =

FINAL SCORE
1or 2 = Acceptable
3 or 4 lavestigate further
5 or 6 investigate further and change soon
7 investigate and change immediately

\ / "
1 TABRE A
Wrist
Lower 1) 2 3 4
Upper
A A _% W Went Vrnt o ﬂmduslwum m
st twist twist twist LRSS ““. AUSE ¢ neck Is side-berding > 10° +1
N T RO e T B S
1 1] 2 2 2 2 3 3 3 sup 10: \‘runk Poslllon Asunmcm
1 2 2]aja]a]s]n 3 3
3 2ls] s ] s [ 3]« s “
1 HEEEEEEEEEERED
2 2 3] 3 3 3 3 3 O & |
3 3ls]a]alsa]a]ls]s >
Adjust: M tronk is twisted > 0% +1;
1 10 8 AL I R RC D [CER B S 1 ) I trank is side-bending > 10°
@ R 4 4 4 4 4 s 5 (27 - et
(3)ledafJa]a]ea]ls]s]s —
1 ¢ | a O 4 O 5 s 5 '—; Step 11: Legs
1 legs & feet supported and batsnced|
4 = L : L. s 3 3 : 1 «tepsScore Mnot +2
3 sJalas]s]s]sls]s 11
1
1 sls] s|[s]s]sls]?  E7TT)
5 2 slels|sle]2]7]7 = =V Yk
3 6] 6 6 7 7 7 7 8 g 1 51 B ] 4 3 [}
E Lo L [ L
TADLE C [FINAL SCORT]
Arm Neck, Trank And Legs ==
nd -
W 1f2f3]a]ls]s
nst =
il &
0
3
E Step 12: Look-up Posture Score
0 Use valsns from staps 9,30 & 11 to kecats Posture
+ Score in Tasle B
r;—ln—Slep 13: Add Muscle Use Score
¥ posture mainky static or;

¥ acticn &4/minute or moce: +1

E-—s:.p 14: Add Force/load Score
M load less than 2 kg (ntermittent): «0

¥ 2 kg to 10 kg (ntermittent) «1;
M2 kg 10 10 kg (seatic o repeatad): +2;
¥ more than 10 kg l0ad o repeated or shocks: +3

Step 15: Find Column in Table C

Gambar 7. Worksheet Proses Pengangkatan Cylinder

Berdasarkan perhitungan NERPA di atas dapat diketahui pada proses pengangkutan
cylinder dengan final skor 7, Perlu penelitian lebih lanjut dan dilakukan tindakan sekarang

juga.
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Gambar 8. Worksheet Proses Pengangkatan Cylinder

Berdasarkan perhitungan NERPA di atas dapat diketahui pada proses pendistribusian
cylinder dengan final skor 7, Perlu penelitian lebih lanjut dan dilakukan tindakan sekarang

juga.
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Perancangan Fasilitas Kerja Menggunakan Software Catia V5R21

Berdasarkan analisis di atas tentukan hasil pada penelitian ini, didapatkan bahwa
proses kerja yang memiliki risiko tertinggi ada 3 proses kerja, yaitu proses Kerja
pengambilan cylinder, pengangkatan cylinder, dan pendistribusian cylinder dengan hasil
skor NERPA 7 yaitu harus segera dilakukan perbaikan. Berikut adalah usulan perbaikan
yang telah dirancang dengan software CATIA V5R21.:

Gambar 11. Pendistribusian Cylinder

Setelah didapatkan rancangan fasilitas untuk proses bekerja, selanjutnya rancangan
tersebut diuji Kembali menggunakan metode WERA dan NERPA, kemudian hasil analisis
tersebut dibandingkan dengan analisis sebelumnya apakah ada perubahan dari usulan
fasilitas tersebut atau tidak. Berikut adalah tabel rekpitulasi hasil analisis sebelum dan
sesudah perbaikan:

Tabel 7. Hasil Rekapitulasi Sebelum dan Sesudah Perbaikan
Aktivitas Kerja
Aktivitas Pengambilan Cylinder  Aktivitas pegangkutan Cylinder Aktivitas Pendistibusain Cylinder

Metode

Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah Sebelum Sesudah
Perbaikan Perbaikan Perbaikan Perbaikan Perbaikan Perbaikan
WERA 31 23 29 21 39 27
NERPA 7 4 7 3 7 3

Sumber: Diolah dari penelitian

Dilihat dari Tabel 7 di atas didapatkan hasil penurunan skor pada ke-2 metode tersebut
sehingga dapat disimpulkan bahwa alat tersebut dapat mengurangi risiko cedera yang akan
dialami oleh petugas gudang, sehingga pekerjaan dapat dilakukan dengan aman, nyaman dan
tentunya produktivitas akan meningkat.

KESIMPULAN
Hasil penelitian yang telah dilakukan menghasilkan beberapa kesimpulan sebagai
berikut: 1) Identifikasi aktivitas kerja pada petugas gudang di PT. Indogravure dengan
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menggunakan metode WERA dengan cara menentukkan tabel skoring pada postur tubuh
disetiap proses aktivitas kerja dan metode NERPA menggunakan Worksheet NERPA pada
setiap proses aktivitas kerja petugas gudang; 2) ldentifikasi hasil skoring tertinggi,
didapatkan 3 dari 4 proses kerja dengan hasil skoring tertinggi, yaitu proses pengambilan
cylinder, proses pengangkutan cylinder, dan proses pendsitribusian cylinder. pada aktivitas
pengambilan cylinder yaitu lengan atas yang terangkat melebihi dada dan leher yang
mendengak keatas karna posisi cylinder yang tinggi sehingga sulit dijangkau oleh petugas
gudang., proses pengangkutan cylinder yaitu posisi punggung yang membungkuk dan beban
cylinder yang terlalu berat mengakibatkan beban kerja yang berlebih, proses pendsitribusian
cylinder posisi lengan atas naik dan pergelangan tangan menjadi tumpuan beban; 3) Usulan
perbaikan proses kerja petugas gudang dengan skoring tertinggi pada proses pengambilan
cylinder dengan membuat desain alat bantu Troli Hydrolik dengan tinggi menyesuaikan
tinggi rak sehingga petugas gudang mudah untuk menjangkau cylinder dibagian atas rak dan
tidak perlu mengangkat cylinder, proses pengangkutan cylinder dengan membuat alat bantu
Conveyor tangga untuk menaikan cylinder ke Troli sehinggan postur punggung petugas tidak
membungkuk dan tidak perlu menggangkat cylinder dengan cara manual, dan proses
pendsitribusian cylinder membuat mendesain Troli dengan tambahan motor elektrik
sehingga postur petugas tidak membungkuk, petugas tidak perlu mendorong Troli secara
manual, dan kapasitas Troli lebih banyak mengangkut cylinder sehingga petugas gudang
melakukan pekerjaan dengan faktor ergonomi yang sesuai.
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