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Abstract

CV. Mulya Tempe operates in the food sector, namely leaf tempeh, plastic tempeh, mendoan tempeh and
round tempeh. The traditional process of making tempeh leaves takes approximately 80 hours or 3 days
until the tempeh product is perfectly cooked. In the molding stage, the soybeans are compacted on a rack
by hitting them using wooden tools by two workers. This compaction process was repeated 10 times
repeatedly. In addition, at the fermentation stage, additional load is provided by stacking red bricks on top
of the compacted soybeans. In the molding or compaction stage, the worker's position is standing and
bending. Five Mulya Tempe workers experienced complaints about the neck, elbows, arms, back, waist
and calves because the shelves owned by Mulya Tempe did not match the anthropometric measurements
of the workers' bodies. The results of calculating work attitudes using the REBA method get scores of 10
and 11, where the scores fall into the high and very high categories, which requires improvement in work
attitudes. Where the tempeh fermentation rack was redesigned by carrying out calculations using
anthropometric data, percentiles, data adequacy tests and data uniformity tests.

Keywords: work attitudes, work fatigue, product design, reba, anthropometrics

Abstrak

CV. Mulya Tempe bergerak dibidang makanan yaitu tempe daun, tempe plastik, tempe mendoan dan tempe
bulat. Proses pembuatan tempe daun yang dilakukan secara tradisional membutuhkan waktu kurang lebih
80 jam atau 3 hari sampai produk tempe matang secara sempurna. Dalam tahap pencetakan, kedelai
dipadatkan di atas rak dengan cara dipukul menggunakan alat kayu oleh pekerja. Proses pemadatan ini
diulang sebanyak 10 Kkali. Selain itu, pada tahap fermentasi, beban tambahan diberikan dengan menumpuk
batu bata merah di atas kedelai yang sudah dipadatkan. Dalam tahap pencetakan atau pemadatan, posisi
pekerja dalam keadaan berdiri dan membungkuk dan mengalami keluhan pada bagian Leher, Siku, Lengan,
Punggung, Pinggang dan juga bagian betis dikarenakan rak yang dimiliki oleh mulya tempe tidak sesuai
dengan ukuran antropometri tubuh pekerja. Hasil dari perhitungan sikap kerja menggunakan metode REBA
mendapatkan skor 10 dan 11 skor tersebut masuk dalam kategori tinggi dan sangat tinggi perlu adanya
perbaikan sikap kerja. Dimana dilakukan perancangan ulang rak fermentasi tempe dengan melakukan
perhitungan menggunakan data antropometri, persentil, uji kecukupan data dan uji keseragaman data.
Kata Kunci: sikap kerja, kelelahan kerja, perancangan produk, reba, antropometri

1. Pendahuluan

Tempe daun adalah produk makanan yang terbuat dari kedelai yang dibungkus dengan daun pisang.
Tempe daun memiliki rasa yang khas, memiliki tekstur yang renyah dan lembut yang berasal dari berbagai
faktor termasuk jenis kedelai dan cara pembungkusannya selama proses fermentasi. Disisi lain
pembungkusan menggunakan daun pisang memiliki aroma khas yang sedap dari daun pisang dan
mempunyai keunggulan yaitu tidak mengandung bahan kimia. Proses pembuatan tempe daun yang
dilakukan secara tradisional membutuhkan waktu kurang lebih 80 jam atau 3 hari sampai produk tempe
matang secara sempurna. Dimulai dari proses pencucian kedelai, perendaman, perebusan, penggilingan,
dan yang terakhir pengemasan [1].

Selama tahapan produksi tempe lebih memfokuskan pada proses pencetakan tempe daun. Dalam
tahap ini, kedelai dipadatkan di atas rak menggunakan alat pemadat (kayu berbentuk persegi) yang
digunakan untuk memberikan tekanan pada tempe. Proses pemadatan ini diulang sebanyak 10 kali dengan
kurung waktu 90 menit. Selain itu, pada tahap fermentasi, beban tambahan diberikan dengan menumpuk
batu bata merah di atas kedelai yang sudah dipadatkan. Proses penambahan beban bertujuan menghilangkan
kelebihan air dari kedelai serta memberikan tekanan untuk membentuk tempe menjadi padat sesuai
ketebalan yang di inginkan yaitu 3 cm. Sikap kerja yang baik memberikan dukungan optimal bagi struktur
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tubuh dan mengurangi risiko cedera atau mengutamakan keseimbangan antara berbagai bagian tubuh,
seperti bahu, leher sehingga tidak terjadi tekanan atau ketegangan yang berlebihan pada area tertentu.
Kenyamanan dan keamanan saat bekerja dapat mempercepat kelelahan kerja yang dialami oleh pekerja.
Jika dilakukan untuk jangka waktu panjang kedepannya berdampak pada Kesehatan karyawan dan
produktivitas yang menurun akibat dari permasalahan yang dialami pekerja.

Setelah dilakukan observasi dan juga wawancara pada pemilik CV. Mulya Tempe maka dari itu
peneliti mengangkat topik ini menjadi bahan penelitian. Peneliti mengidentifikasi pada proses fermentasi,
dimana setelah proses pencetakan kedelai dilanjut dengan penambahan beban menggunakan batu bata yang
berutujuan memberikan tekanan yang merata untuk membentuk tempe menjadi padat . Tidak hanya itu
peneliti menghitung resiko gangguan otot-rangka pada suatu pekerja untuk mengetahui tingkat risiko
dengan melihat sikap kerja secara keseluruhan untuk menentukan level risiko berdasarkan skala penilaian
sesuai dengan metode Rapid Entire Body Assessment. Metode ini menggunakan sistem penilaian yang
memberikan skor level risiko. Level risiko ini mencerminkan tingkat potensial bahaya atau risiko cedera
yang dialami oleh pekerja dalam melakukan pekerjaan. Perancangan ulang rak tempe bertujuan untuk
meningkatkan efisiensi selama proses pencetakan tempe daun menggunakan antropometri sebagai acuan
dalam pembuatan rak tempe [14], [15].

2. Kajian Pustaka

2.1 Ergonomi

Ergonomi ergonomi adalah studi ilmiah yang membahas tentang hubungan antara individu dengan
lingkungan kerja. dapat disimpulkan bahwa konsep dasar ergonomi tetap terkait erat dengan arti asalnya,
di mana "ergon” mengacu pada "kerja" dan "nomos" pada "hukum-hukum alamiah”. Dalam pengertian
yang lebih ringkas, "kerja" merujuk pada kegiatan yang dihargai dengan upah. Ergonomi memperhitungkan
bagaimana gerakan dapat dilakukan secara efektif, efisien, nyaman, serta aman, tanpa menimbulkan
kelelahan atau risiko kecelakaan, sesuai dengan kemampuan tubuh manusia, dengan tujuan mencapai
kinerja optimal. Fungsi ergonomi berkaitan dengan desain produk, sistem, atau lingkungan kerja agar sesuai
dengan karakteristik fisik dan psikologis manusia. Secara khusus, ergonomi bertujuan untuk meningkatkan
efisiensi, kenyamanan, keselamatan, dan kesehatan pengguna[4]

2.2 Kuesioner Nordic Body Map

Nordic Body Map merupakan kuesioner yang digunakan dalam penelitian mengenai permasalah yang
berkaitan dengan ergonomi. Kuisioner ini bertujuan untuk mrngetahui keluhan dan ketidaknyamanan kerja
pada karyawan dilapangan [5]. Kuesioner ini secara komprehensif mengidentifikasi kemungkinan keluhan
yang dialami oleh pekerja dari leher hingga pergelangan kaki, yang dibagi menjadi sembilan area.Kuesioner
ini juga dapat mengungkap persepsi pekerja terhadap keluhan yang mereka rasakan, apakah terkait dengan
pekerjaan atau tidak. Data dari kuesioner dikumpulkan menggunakan skala Likert yang telah disepakati.
2.3 Rapid Entire Body Assesment (REBA)

Rapid Entire Body Assesssment (REBA) adalah sebuah metode ergonomi yang dirancang untuk
secara cepat mengevaluasi risiko gangguan otot dan rangka pada pekerjaan tertentu. REBA merupakan
pendekatan ergonomi yang diperbarui dan memungkinkan evaluasi cepat terhadap berbagai bagian tubuh
pekerja[4], [6]. Metode REBA digunakan untuk mengidentifikasi sikap kerja yang berisiko dan mengoreksi
sikap tersebut dengan segera untuk mencegah cedera. Fungsi utama metode REBA adalah untuk
memberikan penilaian cepat tentang tingkat risiko yang terkait dengan tugas-tugas tertentu, sehingga
perbaikan ergonomi dapat diidentifikasi dan dilakukan. Berikut merupakan langkah-langkah dalam penilain
sikap kerja: [7]

a. Pengambilan Foto atau rekaman video pekerja saat mereka sedang melakukan proses pencetakan
tempe diambil untuk mengumpulkan data. Pengambilan gambar ini bertujuan untuk memperoleh detail
sikap kerja, mulai dari leher sampai kaki.

b. Menentukan sudut setiap bagian tubuh sesuai dengan aturan yang sudah ditetapakn dalam metode
REBA. Dengan menggunakan nilai kelompok A & kelompok B, dan nilai kelompok C merupakan
akumulasi dari nilai kelompok A dan kelompok B.

c. Perhitungan skor REBA berasal dari total nilai C. Setelah skor REBA ditentukan, langkah selanjutnya
adalah menetapkan tingkat risiko & perbuatan yang diperlukan untuk meringankan ketidaknyamanan
& meningkatkan kondisi stasiun kerja.

2.4 Antropometri

Kata antropometri berasal dari gabungan dua kata, yaitu "anthro" yang berarti manusia dan "metri"
yang berarti pengukuran, secara harfiah berarti "pengukuran manusia”. Dalam konteks antropologi fisik,
ini merujuk pada proses dan hasil pengukuran untuk memahami variasi fisik manusia. Antropometri adalah
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penelitian tentang ukuran dan proporsi tubuh manusia, yang menjadi dasar pertimbangan ergonomis dalam
interaksi langsung dengan manusia[8][9]. Data yang diperoleh dari antropometri mencakup berbagai hal,
mulai dari bentuk, ukuran, dimensi, hingga desain yang sesuai dengan produk yang akan dirancang
sehingga manusia dapat dengan mudah mengoperasikannya. Fungsi persentil antropometri adalah untuk
memberikan pemahaman tentang sebaran ukuran tubuh manusia dalam populasi tertentu. Ini dilakukan
dengan mengelompokkan data ukuran tubuh dari sejumlah individu ke dalam persentil tertentu. Tabel 1
merupakan maca-macam persentil dan nilainya.

Tabel 1. Nilai Persentil

Percentile Calculation
1.th x -2.325 ox
2.5 .th x -1.960 ox
5.th X -1.645 ox
10 .th x -1.280 ox
50 .th X
90 .th x +1.280 ox
95 .th x +1.645 ox
97.5 .th x +1.960 ox
99 .th X +2.325 ox

Sumber: Eko Nurmianto

Langkah-langkah dalam perhitungan antropometri dan persentil sebagai berikut:

a. ldentifikasi dan pengambilan data antropometri bagian tubuh karyawan yang akan mengoperasikan
dengan desain yang direncanakan.

b. Data antropometri dihitung dengan mengambil mean, standart deviasi, uji kecukupan data dan uji
keseragaman data.

Rata-rata=X = ZTX ........................................................................... (1)
SD =g = (BT @)
2
o _ [z .
= ST | s 3)
BEB: & = KO (4)
BKA:%+k.o

c. Tetapkan bahwa ukuran atau dimensi yang dipilih mencakup ukuran individu yang paling ekstrim.Pilih
persentil populasi yang akan dipakai. Untuk dimensi tubuh yang teridentifikasi, pilih nilai ukuran yang
sesuai dari data antropometri yang sudah dihitung. Hitung ukuran untuk mendapatkan dimensi yang
akan digunakan dalam perancangan produk [8], [10], [11]

2.5 Perancangan Produk

Perancangan produk melibatkan komponen-komponen yang saling terkait dan membentuk satu
kesatuan yang lengkap. Ini terkait dengan komponen struktural yang membangun dasar sistem produksi.
Tujuan utama dari perancangan produk adalah menghasilkan produk yang layak dipakai dan aman oleh
pengguna [12][13]. Ini melibatkan proses transformasi input menjadi output secara efektif dan efisien.
Selain itu, ada mekanisme pengendalian operasional yang melibatkan optimalisasi alokasi sumber daya.
Fungsi perancangan produk meliputi serangkaian langkah dan pertimbangan yang memenuhi kebutuhan
pengguna dengan baik, harus mempertimbangkan kebutuhan dan keinginan pengguna. Ini melibatkan
pengumpulan dan analisis informasi tentang preferensi, masalah, dan harapan pengguna potensial. [14]

3. Metode Penelitian

Gambar 1 menjelaskan alur penelitian mengenai penilaian sikap kerja dan perancangan ulang rak tempe
yang lebih ergonomis. Dimulai dari identifikasi masalah dan pengumpulan data 1 (wawancara, kuesioner,
foto postur tubuh pekerja), pengumpulan data 2 (data antropometri pekerja) dan pengumpulan data
3(customer voice dan desain rak tempe). Setelah data sudah terukumpul dilanjut dengan perhitungan sikap
kerja dan antropometri.
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Identifikasi Masalah
Perumusan Masalah

Tujuan
A
Pengumpulan Data 1 Pengumpulan Data 2 Pengumpulan Data 3

1. Wawancara 1. Data Antropometri Pekerja 1. Customer Voice
2. Kuesioner Nodric Body Map (Stasiun Kerja Pencetakan-finishing) 2. Focus Group Discussion
3. Foto & Video Postur Tubuh Pekerja ¥ ¢

v .

Pengolahan Data Antropometri '« Membuat Desain 3D
Pengolahan Data penentuan Perancangan Rak

sudut tubuh pekerja

v
Perhitungan skor metode REBA
1. Grup A (Punggung, Leher, Kaki)
2. Grup B (Lengan Atas & Bawah
Pergelangan tangan
3. Grup C (Skor A+Skor B)

Uji Keseragaman Data

Apakah
Data Sudah

Evaluasi Postur
Tubuh

Ya
Perhitungan Persentil

Membuat Rancang
Alat/Rak

Pembahasan

Gambar 1. Alur Proses Penelitian

» <
g <

3. Hasil dan Pembahasan
3.1 Kuesioner

Tabel 2 merupakan salah satu kuesioner yang sudah diberikan kepada 5 pekerja, dengan memberikan
lembar kuesioner dan diisi dengan memberikan tanda (V) pada setiap kolom yang dialami keluhan saat

proses pencetakan berlangsung.
Tabel 2. Hasil Kuesioner

Tingkat Tingkat

No Jenis Keluhan Keluhan No Jenis Keluhan Keluhan

A|B|C|D A|/B|C|D
0 | LA (Leher_atas) X 14 | JT (Jari-jari tangan) X
1 | LB (Leher_bawah) X 15 | JTA (Jari-jari tangan_atas) | X
2 | BK (Bahu_kiri) X 16 | PU (Punggung) X
3 | BK (Bahu_kanan) X 17 | PI (Pinggang) X
4 | LAK(Lengan _atas_Kiri) X 18 | PK (Paha_kiri) X
5 | LAK (Lengan_atas_kanan) X 19 | PK (Paha_kanan) X
6 | SK (Siku_kiri) X 20 | LK (Lutut_Kiri) X
7 | SK (Siku_kanan) X 21 | LK (Lutut_kanan) X
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Tingkat Tingkat
No Jenis Keluhan Keluhan No Jenis Keluhan Keluhan
A|B|C|D A|B|C|D
8 | LBK (Lengan_bawah_kiri) | X 22 | BK (Betis_Kiri) X
LBK .
9 (Lengan_bawah_kanan) 23 | BK (Betis_kanan) X
PTK PKK
10 (Pergelangan_tangankiri) X 24 (Pergelangan_kakikiri) X
PTK PKK
11 | (Pergelangan_tangan_kanan X 25 | (Pergrelangan_kaki_kanan | X
) )
12 | TK (Telapak_kiri) x| | 26 Ifr's (Telapak_jari kaki |
TJIK (Telapak_jari kaki
13 | TK (Telapak_kanan) X 27 kanan) X

Sumber: Pengumpulan data (2023)

Gambar 2 Merupakan bagian tubuh mulai dari nomer 0-27 dengan bagian tubuh yang berbeda-
beda, setiap bagian tubuh mempunyai nhomor sendiri.

Gambar 2. Bagian Tubuh

Tabel 3. Klasifikasi Tingkat Resiko

Skala Total Skor . . . .
Likert Individu Tingkat Resiko Tindakan Perbaikan
1 28,0 -49,0 R (Rendah) Tindakan korektif belum diperlukan
2 50,0 - 70,0 S (Sedang) Mungkin perlu mengambil tindakan nanti
3 71,0-90,0 T (Tinggi) Perlu segera bertindak
4 91,0 -120,0 ST (Sangat Tinggi) ;'::ﬁfn komprehensif harus segera

Sumber: [15]
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Dari hasil kuesioner yang sudah disembarkan kepada 5 pekerja CV. Mulya Tempe, selanjutnya hasil
tersebut kita klasifikasikan tingkat resiko sesuai dengan Tabel 3. apakah masuk dalam skal rendah atau
sangat tinggi. Hasil dari kuesioner 3 pekerja masuk dalam tingkat resiko tinggi sedangkan untuk 2 pekerja
masuk kedalam tingkat resiko sangat tinggi. Hal ini perlu dilakukan tindak perbaikan pada stasiun kerja
mulai dari sikap kerja dan alat yang dipakai saat proses pencetakan.

3.2 Penilaian Sikap Kerja Menggunakan Metode Rapid Entire Body Assesment

Setelah hasil kuesioner yang telah didapatkan, selanjutnya masuk tahap perhitungan sikap kerja
menggunakan metode REBA, dari 5 pekerja CV. Mulya Tempe disini dimasukkan dua pekerja dengan
tingkat resiko tinggi dan sangat tinggi.

1. Pekerjake-1

Gambar 3. Proses Pencetakan Pekerja 1
Sumber: Dokumentasi Pribadi (2024)

Untuk posisi batang tubuh pada Gambar 3 dengan sudut 70°, masuk dalam kategori posisi >60°
dengan skor 4. Posisi leher dengan sudut 73°, termasuk dalam kategori >20° extension dengan skor 3. Posisi
kaki, berada dalam keseimbangan skor 1. Namun, karena kaki membentuk sudut 127° yang melebihi >60°
flexion, maka diberi skor tambahan +1 dan total skor 2. Kemudian ditambahkan dengan berat beban diberi
skor 0 sehingga skor akhir grup A yaitu 7 sesuai dengan Tabel 4.

Tabel 4. Penentuan Skor Grup A

Skor Leher
Tabel 1 5 3
A Skor Kaki
123 lal1|l2|3|a|1]2]3]a4
1 10]20[30/40|10|20|30|40/30/30] 5.0 6.0
2 20(30|40|50(30|40|50/|60/40/50] 6.0 |7.0
Skar 3 20|40|50|60/|40|50|60/|70/|50/60]| 7080
Badan
4 30|50|60|70(50(60/|70/|80|60|7.0] 80 |90
5 40|60|70[80|60|70]80]90|70]80]/90 |90

Sumber: Pengolahan data (2024)

Dari perhitungan pada grup B pada Tabel 5 posisi upper arms memiliki sudut 87° diberi skor 3.
Posisi lower arm dengan sudut 52°mpergerakan >60° flexion diberi skor 2. Sedangkan untuk posisi
pergelangan tangan dengan sudut 34° diberi skor 2. Kemudian dijumlahkan dengan nilai coupling.
Pegangan yang dipakai sesuai diberi skor coupling 0 sehingga skor akhir grup B yaitu 5.
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Tabel 5. Penentuan Skor Grup B

Tabel Skor Lengan Bawah
B Pergelangan 1 2
Tangan 1 2 3 1 2 3
1 1.0 |20(30|10|20| 3.0

2 10 | 20/30] 20|30/ 40
Skor
Upper 3 3.0 | 4050405050
Arms 4 40 | 50|50/(50/(60] 7.0

5

6

6.0 |70|80|70|80|80

70 (80(80(80|90]|9.0
Sumber: Pengolahan data (2024)

Setelah skor dari grup A dan grup B selesai, langkah berikutnya adalah mencari nilai dari grup C
dengan memasukkan skor dari kedua grup tersebut ke dalam C.

Tabel 6. Penentuan Skor Grup C

Skor Tabel C
Tabel A
+ Skor (Nilai dari Tabel B +Skor Pegangan)
beban 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 1.0 10 | 10 | 20 | 30 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 7.0 7.0
2 1.0 | 20 | 20 | 3.0 | 40 | 40 | 50 | 60 | 60 | 70 | 7.0 8.0
3 20 | 30 | 30 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 70 | 80 | 80 8.0
4 30 | 40 | 40 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 80 | 9.0 | 9.0 9.0
5 40 | 40 | 40 | 50 | 6.0 | 70 | 80 | 80 | 9.0 | 9.0 | 90 9.0
6 60 | 60 | 60 | 70 | 80 | 80 | 9.0 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0
7 70 | 70 | 70 | 80 | 90 | 9.0 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0
8 80 | 80 | 80 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0
9 90 | 90 | 90 | 100 | 100 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 120 | 12.0 | 120
10 10.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0.
11 11.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 120
12 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0

Sumber: Pengolahan data (2024)

Tabel 6 merupakan hasil perhitungan grup C, hasil REBA dihitung menambahkan skor dari grup C
dengan skor aktivitas. Saat ini, aktivitas pekerja sedang melakukan perubahan sikap kerja yang
membuatnya tidak stabil, sehingga skor ditambah 1, sehingga skor akhir grup C yaitu 10. Dengan adanya
action level, nilai 10 tersebut masuk ke dalam kategori level risiko tinggi, yang menandakan perlunya
dilakukan perbaikan.

2. Pekerja ke- 2

Postur tubuh gambar 4. menunjukkan sudut 64°, termasuk dalam kategori >60 dengan skor 4.
Selanjutnya, posisi leher dengan sudut 78° yang termasuk dalam kategori >20° extension dengan skor 3.
Sedangkan untuk posisi kaki, seimbang sehingga diberi skor 1. Namun, karena sudut kaki mencapai 127°
yang melebihi >60° flexion, maka diberi skor tambahan +2, skor total untuk kaki adalah 3. Kemudian
ditambahkan dengan berat beban sehingga diberi skor 0, sehingga skor akhir grup A adalah 8 sesuai dengan
Tabel 7.
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Gambar 4. Proses Pencetakan Pekerja 2
Sumber: Dokumentasi Pribadi (2024)

Tabel 7. Penentuan Skor Grup A

Skor Leher
Tabel

A Skor 1 2
Kaki | 1| 2 | 3| 4| 1| 2| 3| 4| 1] 2| 3| 4
1 10| 20| 30| 40| 10| 20| 30| 40| 30| 30| 50| 6.0
Skor 2 20| 30| 40| 50| 3.0| 40| 50| 6.0| 40| 50| 60| 7.0
Badan 3 20| 40| 50| 60| 40| 50| 60| 70| 50| 6.0| 70| 8.0
4 30| 50| 60| 70| 50| 60| 70| 80| 6.0| 7.0| 80| 9.0
S 40| 60| 70| 80| 60| 70| 80| 9.0| 70| 80| 9.0| 9.0

Sumber: Pengolahan data (2024)

Perhitungan pada grup B Tabel 8 lengan atas memiliki sudut 135°, dengan skor 4. Selanjutnya, untuk
posisi lengan bawah dengan sudut 38°,rentang pergerakan >60° flexion sehingga diberi skor 2. Posisi
pergelangan tangan dengan sudut 53°, diberi skor 2. Dalam penelitian ini, pegangan yang dipakai sesuai
dan tepat sejajar sehingga diberi skor coupling 0, hasil akhir grup B adalah 6.

Tabel 8. Penentuan Skor Grup B

Skor Lengan Bawah
Tabel B | Pergelangan 1 2
Tangan 1 2 3 1 2 3

Skor 1 10| 20| 30| 10| 20| 3.0
Lengan 2 10| 20| 3.0| 20| 3.0| 4.0
Atas 3 30| 40| 50| 40| 50| 5.0

4 40| 50| 50| 50| 6.0| 7.0

5 60| 70| 80| 70| 80| 8.0

6 70| 80| 80| 80| 9.0| 9.0

Sumber: Pengolahan data (2024)

Setelah mendapatkan skor dari grup A dan grup B, langkah berikutnya adalah mencari nilai dari grup
C dengan memasukkan skor dari kedua grup tersebut ke dalam tabel C.
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Tabel 9. Penentuan Skor Grup C
Skor Tabel Tabel C
Ab;bsa l:]or (Nilai dari Tabel B +Skor Pegangan)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 10|10 (10| 20| 30| 30| 40 | 50| 60| 70| 70| 70
2 1.0 | 20 | 20 | 30 | 40 | 40 | 50 | 6.0 | 6.0 | 70 | 7.0 | 8.0
3 20 |30 | 30|30 )40 |50 | 60| 70| 70| 80| 80| 80
4 30| 40| 40 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 80 | 90 | 9.0 | 9.0
5 40| 40 | 40 | 50 | 60| 70 | 80 | 80 | 90 | 90 | 9.0 | 9.0
6 60 | 60 | 6,0 | 70 | 80 | 80 | 9.0 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0
7 70| 70 | 70| 80| 90 | 90 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0
8 80 | 80 | 80 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0
9 9.0 | 9.0 | 9.0 | 10.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0
10 10.0 | 10.0 | 10.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 11.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0
11 11.0 | 11.0| 11.0 | 11.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0
12 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0 | 12.0

Sumber: Pengolahan data (2024)

Tabel 9 merupakan hasil perhitungan grup C, hasil REBA dihitung dengan menjumlahkan skor dari

grup C dengan skor aktivitas. Saat ini, aktivitas pekerja sedang melakukan perubahan sikap kerja yang
membuatnya tidak stabil, sehingga skor ditambah 1, sehingga skor akhir grup C yaitu 11. Dengan adanya
action level, nilai 11 tersebut masuk ke dalam kategori level risiko sangat tinggi, yang menandakan perlunya
dilakukan perbaikan.

3.3 Data Antropometri

Tabel 10 merupakan pengolahan data antropometri diperoleh dari hasil pengukuran tubuh 5 pekerja

CV. Mulya Tempe. Data yang diambil adalah tinggi badan (TB), tinggi pinggul (TP), Tinggi siku (TS),
Lentagan tangan samping (LTS), Tinggi bahu berdiri tegak (TBBT). Adapun data antropometri sebagai
berikut.

Tabel 10. Data Antropometri

Tinggi Tinggi Panjang Panjang Rentang

No. Nama Tubuh Ujung Lengan Atas | Tangan kedepan
(D1) Jari (D7) (D22) (D24)
1. Rofimansyah 163 65 32 154
2. Rendi 160 61 33 155
3. Aziz 175 67 34 170
4. Rohman 168 65 32 155
5. Nur 165 61 33 156

Sumber: CV. Mulya Tempe (2024)

3.4. Pengujian Data Antropometri
1. Tinggi Tubuh

a. Uji Kecukupan Data

Pengujian uji kecukupan data dilakukan dengan tingkat kepercayaan 95% dan indeks (k) sebesar
2, sehingga nilai s = 0,05.

2[5 (138919)~(833)%]
Y sl — = 1,62

Dari perhitungan data yang sudah diolah nilai N’<N (1,62 < 5) yang berarti data tersebut sudah
memadai.
Uji Keseragaman Data
BKA =x+k.o BKB =x-k.o
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= 166,6 + (2 X 5,94) = 166,6 - (2 X 5,94)
=178,48 =154,72

2. Tinggi Ujung Jari
a. Uji Kecukupan Data

205 =2,26

[— 5(20381)— (319)2

Dari perhitungan data yang sudah diolah nilai N°’<N (2,26 < 5) yang berarti data tersebut sudah

memadai.
b. Uji Keseragaman Data
BKA =x + ko BKB =x-ko
=63,8 + (2 x2,68) =63,8 - (2x2,68)
= 69,16 = 58,44

3. Panjang Lengan Atas
a. Uji Kecukupan Data

. [ﬁ1/5(5382)_(164)2]2

=0,83

Dari perhitungan data yang sudah diolah nilai N’<N (0,83 < 5) yang berarti data tersebut sudah

memadai.
b. Uji Keseragaman Data
BKA =x+ko BKB =x—-ko
=32,8+(2x0,83) =32,8-(2x0,83)
= 34,46 =31,14

4. Panjang Rentang Tangan kedepan
a. Uji Kecukupan Data

0051/5 (26085)—(361)2

361

N' =

=1,27

Dari perhitungan data yang sudah diolah nilai N’<N (1,27 < 5) yang berarti data tersebut sudah

memadai.
b. Uji Keseragaman Data
BKA =x+ko BKB =x-ko
=722+ (2x2,28) =722-(2x2,28)
=76,76 = 67,64

3.5. Perhitungan Persentil

Setelah dilakukan pengujian data atropometri mulai dari uji keseragaman data, uji kecukupan data
dilanjut dengan perhitungan persentil yang akan digunakan untuk menentukan dimensi. Persentil yang
digunakan yaitu 5-th, 50-th dan 90-th karena menyesuaikan rata-rata setiap dimensi data antropometri
pekerja. Tabel 11 merupakan hasil perhitungan persentil.

Tabel 11. Hasil Persentil

No. Antropometri Tubuh Hasil Anropometri (cm)
1. Tinggi tubuh 156,83
2. Tinggi ujung jari 63,80
3. Panjang Lengan Atas 33,86
4. Panjang rentang tangan kedepan 68,45

Sumber: Pengolahan data (2024)
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3.6. Desain Rak Fermentasi

Dari hasil perhitungan antropometri dan persentil dari seluruh pekerja sebanyak 5 orang dan
didapatkan ukuran rak tempe fermentasi untuk proses pencetakan tempe daun dengan disesuaikan pekerja
yang akan mengoperasikannya, berikut merupakan hasil desain rak tempe fermentasi. Gambar 5
merupakan hasil desain rak fermentasi tempe dimana gambar (a) merupakan desain dalam keadaan terbuka
tanpa penutup dan gambar (b) merupakan desain dalam keadaan tertutup.

Gambar 5. (a) Desain Rak Terbuka (b) Desain Rak Tertutup

68, 4cm

156,8cm

ATAS

Lol

Gambar 6. Desain Perancangan Rak Tempe Fermentasi

Gambar 6 merupakan komponen inovasi yang telah direncanakan, berikut merupakan penjelas
mengenai setiap komponen :
a. Rangka harus dirancang untuk menahan berat tempe yang sedang difermentasi serta mempertahankan
bentuk dan strukturnya selama penggunaan yang berkepanjangan. rangka merupakan elemen penting
yang memberikan struktur dan kekuatan pada rak.
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b. Penyangga bertujuan untuk memberikan dukungan saat proses pemasukan tempe ke dalam rak
fermentasi. Dengan adanya penyangga, tempe dapat ditempatkan dengan stabil dan teratur di dalam
rak, memastikan bahwa setiap bagian tempe terpapar secara merata pada proses fermentasi.

c. Engsel akan memudahkan dalam membuka dan menutup penutup rak tempe. Hal ini mempermudah
akses saat memeriksa atau mengambil tempe selama proses fermentasi. Dengan adanya engsel,
penutup rak tempe dapat dibuka dan ditutup dengan lancar tanpa mengganggu proses fermentasi.

d. Pengunci akan membantu dalam mengontrol tempe selama proses fermentasi berlangsung. Dengan
demikian, tempe tidak akan mengembang melampui batas ukuran yang diinginkan. Pengunci juga
memastikan bahwa penutup rak tetap terkunci secara aman selama proses fermentasi.

e. Rak berongga dirancang untuk memungkinkan udara keluar dari rak fermentasi selama proses
fermentasi berlangsung. Udara yang dihasilkan selama fermentasi perlu dikeluarkan agar tidak terjadi
penumpukan gas yang dapat memengaruhi kualitas tempe.

f.  Penutup sebagai pengganti batu bata merah memiliki beberapa keuntungan lebih memudahkan saat
proses pencetakan.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan pada perhitungan sikap kerja menggunakan
metode REBA pekerja 1,2 dan 3 mendapatkan action level 10 masuk kedalam kategori level resiko tinggi
yang menandakan perlu dilakukan perbaikan, sedangkan untuk pekerja 4 dan 5 mendapatkan action level
11 masuk kedalam kategori level resiko sangat tinggi yang menandakan perbaikan segera mungkin. Proses
perhitungan persentil menggunakan 4 data antropometri sesuai dengan kebutuhan perancangan yaitu tinggi
tubuh, tinggi ujung jari, panjang lengan atas dan panjang rentang tangan kedepan.

Setelah melakukan uji kecukupan data dan uji keseragaman data keempat data antropometri tidak
ada yang melewati batas kontrol atas dan batas kontrol bawah sehingga data yang dianalisis udah
mencukupi. Persentil yang dipakai proses perancangan yaitu 5-th, 50-th dan 90-th mampu menghasilkan
rancangan rak tempe secara ergonomis yang sesuai dengan kebutuhan para pekerja saat proses pencetakan
berlangsung dengan dimensi yang sesuai. Hasil dari perhitungan untuk melakukan perancangan untuk
tinggi tubuh 156,83 cm, tinggi ujung jari 63,80 cm, panjang lengan atas33,86 cm dan panjang rentang
tangan kedepan 68,45 cm.

Secara keseluruhan, inovasi-inovasi ini dirancang untuk meningkatkan efisiensi, keamanan, dan
kualitas proses fermentasi tempe melalui penggunaan peralatan rak fermentasi yang lebih efektif, yang juga
dilengkapi dengan sikap kerja yang ergonomis. Dengan memperhatikan ergonomi dalam desain peralatan,
pengguna akan merasakan kenyamanan dan kemudahan dalam melakukan berbagai pekerjaan terkait proses
fermentasi. Hal ini dapat mengurangi kelelahan dan risiko cedera yang disebabkan oleh sikap kerja yang
tidak nyaman atau beban yang berat. Dengan demikian, kombinasi inovasi teknologi dan aspek ergonomis
dalam peralatan rak fermentasi memberikan solusi untuk meningkatkan produktivitas dan kualitas hasil
akhir tempe secara optimal.
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