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Abstrak

Perusahaan Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) merupakan perusahaan yang mengolah air baku yang berasal
dari air tanah, air permukaan menjadi AMDK yang siap dikonsumsi. Seiring dengan meningkatnya kesadaran
masyarakat akan kesehatan berbanding lurus dengan meningkatnya permintaan AMDK membuat perusahaan
menaikkan target produksi. Sehingga karyawan produksi dituntut bekerja cepat dan mencapai target. Pada
penelitian ini kami memfokuskan pada pekerjaan operator palleting barang jadi dimana dari proses palleting botol-
botol AMDK ke dalam box karton lalu memindahkan box yang sudah terisi ke pallet barang jadi. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis risiko cedera tulang belakang terkait pekerjaan operator-operator tersebut
menggunakan metode RWL untuk mengetahui rekomendasi batas beban yang dapat diangkat oleh operator.
Setelah mendapatkan hasil dari metode (Recommended Weight Limit) RWL maka dilakukan perhitungan
(Composite Lifting Index) CLI untuk mengetahui besar penyimpangan yang diangkat terhadap batas beban yang
direkomendasikan. Hasil penelitian akan menunjukan hasil jika LI > 1, aktivitas tersebut mengandung resiko
cidera tulang belakang. Sebaiknya, jika LI < 1, aktivitas tersebut tidak mengandung resiko cidera tulang belakang.
Jika berdasarkan hasil penelitian tersebut menunjukkan pekerjaan tersebut beresiko cidera tulang belakang, maka
dapat dilakukan perubahan kebijakan terkait pekerjaan tersebut. Kami merekomendasikan perubahan design
konveyor.

Kata Kunci : RWL, Cedera Tulang Belakang, LI

Abstract

Bottled Water Company (AMDK) is a company that processes raw water derived from groundwater, surface water
into AMDK that is ready for consumption. Along with the increasing public awareness of health, it is directly
proportional to the increasing demand for AMDK, making the company increase production targets. So that
production employees are required to work fast and achieve targets. In this research we focus on the work of
finished goods palleting operators where from the process palletizing AMDK bottles into carton boxes and then
transferring the filled boxes to finished goods pallets. This study aims to analyze the risk of spinal cord injury
related to the work of these operators using the RWL method to determine the recommended load limits that can
be lifted by operators. After getting the results of the RWL (Recommended Weight Limit) method, the calculation
is carried out (Composite Lifting Index) CLI to determine the amount of deviation raised against the recommended
load limit. The results of the study will show the results if LI > 1, the activity contains the risk of spinal injury.
Preferably, if LI < 1, the activity does not contain the risk of spinal injury. If the results of the study show that the
work is at risk of spinal injury, then policy changes can be made related to the work. We recommend changing the
conveyor design.

Keywords : RWL, Spinal Cord Injury, LI
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1. PENDAHULUAN

Berdasarkan Keputusan Menperindag no. 167/1997, AMDK memiliki definisi yang jelas, yaitu air yang telah
diolah dan dikemas serta aman untuk diminum. Untuk memproduksi AMDK suatu produsen memerlukan tahapan
proses yang berbeda-beda. Pada umumnya proses produksi dimulai dari penyaringan, sterilisasi, pengadukan,
pengisian, pengemasan dan penyimpanan. Pada setiap proses produksi diperlukan operator untuk membantu
kelancaran produksi (Khafsa Navizah, 2023). Berdasarkan survey yang kami lakukan terdapat proses produksi
AMDK yang masih dibantu oleh tenaga manusia, seperti pada proses pengemasan dan penyimpanan. Pada proses
ini operator melakukan pekerjaan mulai dari mengambil botol/cup AMDK yang telah terisi di lajur konveyor untuk
dimasukkan ke dalam box karton, setelah box karton terisi penuh maka operator memindahkan box karton ke
pallet. Proses Palleting yang dilakukan terus menerus dan memiliki beban berat, hal tersebut memiliki potensi
bahaya ergonomi.

Gam 1. Gébar Pekerja Palleting

Untuk mengetahui apakah pekerjaan tersebut memiliki potensi bahaya ergonomi paka diperlukan survey dan
pengukuran. Survey dan pengukuran berdasarkan Standar Nasional Indonesia (SNI) 9011:2021, dengan judul
pengukuran dan evaluasi potensi bahaya ergonomi di tempat kerja. Berdasarkan survey GOTRAK yang telah
dilakukan pada operator palleting menunjukkan bahwa 37,5% operator memiliki resiko tinggi pada bagian
punggung bawah, 25% operator memiliki resiko tinggi pada bagian lengan, dan 12.5% operator memiliki resiko
tinggi pada bagian bahu, punggung atas, tangan, dan lutut. Keluhan ini disebabkan oleh pekerjaan palleting botol
AMDK. Oleh karena itu perlu dilakukan analisis tingkat stress fisik yang berhubungan dengan mengangkat secara
manual dengan menghitung Lifting Index (LI). Bahan acuan dalam mengidentifikasi bahaya ergonomi, menilai
tinggi atau rendahnya resiko ergonomi serta pertimbangan dalam mengembangkan dan menerapkan pengendalian
yang efektif sesuai dengan ketentuan dalam Peraturan Menteri Ketenagakerjaan No. 5 Tahun 2018. Standar ini
menetapkan metode identifikasi keluhann Gangguan Otot Rangka Akibat Kerja (GOTRAK) pada pekerja dan
menentukan tempat kerja yang perlu dievaluasi. Gangguan Otot Rangka Akibat Kerja (GOTRAK) meliputi
keluhan/nyeri karena adanya cedera dan ganguan pada otot, tendon, sendi, saraf serta jaringan lunak lainnya.

Tabel 1. Tingkat Resiko Keluhan GOTRAK

Keparahan
Tidak ada Tidak Sakit Sakit
masalah nyaman (3) Parah
(1) (2) (4)
Tidak pernah 1 2 3 4
Terkadang
@) 2 4 6
Sering
3) 3 6
Selalu
@) &

Setelah mengevaluasi hasil survey keluhan GOTRAK untuk menentukan pekerja/pekerjaan yang akan
diamati lebih lanjut. Kreteria pemilihan pekerja/pekerjaan didasarkan nilai prevalensi keluhan pada bagian tubuh
yang cukup tinggi (lebih dari + 30-40%) dari seluruh jumlah pekerja yang disurvei). Hasil yang didapatkan dari
survey pada salah satu Perusahaan AMDK yaitu penelitian ini dapat dilakukan karena hasil dari survei keluhan
GOTRAK lebih dari 30% operator mengalami risiko tinggi keluhan gotrak. Hasil dari perhitungan dari metode
RWL dan CLI akan menentukan usulan perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengurangi risiko
Berdasarkan uraian masalah maka tujuan penelitian adalah :
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1. Mengetahui hasil evaluasi risiko ergonomi sesuai SNI 9011:2021 pada pekerjaan Palleting Perusahaan
AMDK?

2. Mengetahui hasil perhitungan pengambilan keputusan menggunakan metode RWL & CLI pada pekerjaan
palleting

3. Memberikan usulan perbaikan yang sesuai berdasarkan hasil analisis untuk mengurangi risiko kecelakaan
kerja

2. METODE PENELITIAN

Pada gambar 2 menunjukkan diagram alir dari penelitian risiko material manual handling pada pekerjaan
palleting menggunakan metode Recommended Weight Limit (RWL) di perusahaan AMDK.

Identifikasi Masalah

!

Penetapan Rumusan, Tujuan,
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$ Dari jurnal maupun buku-
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Gambar 2. Flowchart

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada penyusunan bab ini, penulis menyusun pembahasan dalam tiga pokok penelitian yaitu sebagai berikut :

1.  Melakukan evaluasi risiko ergonomi sesuai SNI 9011:2021 pada pekerjaan Palleting Perusahaan AMDK?

2. Menganalisis perhitungan pengambilan keputusan menggunakan metode RWL & CLI pada pekerjaan
palleting

3. Memberikan usulan perbaikan yang sesuai berdasarkan hasil analisis untuk mengurangi risiko kecelakaan
kerja

Pada analisa postur kerja dilakukan beberapa tahapan yaitu menentukan potensi bahaya yang dialami oleh pekerja
dalam 1 hari lalu melakukan observasi paparan dari potensi bahaya tersebut pada pekerja. Tahap selanjutnya
yaitu menentukan durasi paparan dari setiap potensi bahaya, dapat dihitung menggunkan rumus berikut :

P tase = Durasi paparan dari bahaya (jam) 100%
ersentase = Durasi kerja dalam satu shift (jam) *

Tahap selanjutnya yaitu penilaian penanganan beban manual. Berikut analisa dari 9 responden operator palleting.
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Postur Janggal Tubuh Bagian Atas

= Lengan atau siku yang tidak ditopang, dengan posisi di atas tinggi perut

= Pergelangan tangan: menekuk ke depan atau ke samping

Gambar 3. Diagram Postur Janggal Tubuh Bagian Atas

Postur Janggal Tubuh Bagian Bawah

= Tubuh membungkuk ke depan > 45°

= Pemuntiran torso (batang tubuh)

n Posisi berlutut atau jongkok
» Pergelangan kaki menekuk ke atas atau ke bawah secara berulang-ulang.

Gambar 4. Diagram Postur Janggal Tubuh Bagian Bawah

Terdapat posisi janggal lain yang dialami oleh semua responden yaitu menggenggam dengan kuat dalam posisi

“power grip” dengan gaya >5kg dan terdapat faktor yang membuat ritme kerja tubuh bagian atas dan/atau lengan
tidak dapat dikontrol oleh pekerja (contoh: penggunaan conveyor).

Perhitungan Data Menggunakan Metode Recommended Weight Limit (RWL) dan Composite Lifting
Indeks (CLI)

L
13,98 kg

rwl

Gambear 5. Ilustrasi Pekerjaan Manual Handling Pada Operator Palleting
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Tabel 2. Data Hasil Pengukuran

o Berat Beban (kg) Lekazi Tangan [cm) 'l.l'frzil;l Sudut Asimetri Fi:ltt:_ DOurasi Kgbpilig
Pekerjaan LiRata- | L (Maks] Origin Dest [cml Crigin Dest Lifttmin Jam C
rata) H W H W u] b & F
1 13.35 13,38 53,8 L] 45 2396 g0 a 45 4 2.34|Fair
z 13.35 13,35 59,5 9.6 a7 E15 161 0 45 q 2.34|F air
3 1395 1335 53.8 735 43 5.3 18.7 1] 45 4 2,34 Fair
4 1335 13.35 99.8 3.5 a0.2 1325 52.3 a 45 4 2,34 | Fair
5 13.35 13,33 53,8 736 518 2396 g0 a 45 4 2.34|Fair
E 13.35 13,35 59,5 9.6 43,5 E1.5 161 0 45 q 2.34|F air
7 1395 1335 53.8 735 48 5.3 18.7 1] 45 4 2,34 Fair
g 1335 13.35 99.8 3.5 45 1325 52.3 a 45 4 2,34 | Fair
3 13.35 13,33 53,8 736 46,5 2396 g0 a 45 4 2.34|Fair
10 13.35 13,35 59,5 9.6 478 E1.5 161 0 45 4 2.34|F air
il 1395 1335 53.8 735 =1 5.3 18.7 1] 45 4 2,34 Fair
12 1335 13.35 99.8 3.5 326 1325 52.3 a 45 4 2,34 | Fair
13 13.35 13,33 53,8 736 S 2396 g0 a 45 4 2.34|Fair
14 13.35 13,35 59,5 9.6 525 E1.5 161 0 45 4 2.34|F air
15 1395 13,98 53.8 736 a8 35.3 18.7 0 45 q 2.34|F air
15 1335 13.35 99.8 3.5 4.3 1325 52.3 a 45 4 2,34 | Fair
Tabel 3. Perhitungan Data Hasil Pengukuran
No. Au= | sw= | M
Pekerjaan LC % HM X VM X DM X AM X CM FIRWL X FM STRWL UFIRWL | L/STRWL Pekerjaa
n Baru
1 23 0.42 0.99 0.91 0.86 0.85 7.02 0.45 3.16 199 443 2
2 23 0.42 0.99 1.00 0.86 0.95 771 0.45 3.47 1.81 403 4
3 23 0.42 0.93 1.00 0.86 1.00 7.66 0.45 3.44 1.83 4.06 3
4 23 0.42 0.83 0.91 0.86 1.00 6.16 0.45 277 227 5.04 1
5 23 0.42 0.99 0.91 0.86 0.95 7.02 0.45 3.16 159 443
& 23 0.42 0.99 1.00 0.B6 0.85 7.71 0.45 3.47 1.81 4.03
7 23 0.42 0.95 1.00 0.86 1.00 766 0.45 3.44 1.83 4.06
] 23 0.42 0.83 0.91 0.86 1.00 6.16 0.45 277 227 5.04
9 23 0.42 0.99 0.91 0.86 0.95 7.02 0.45 3.16 159 443
10 23 0.42 0.99 1.00 0.86 0.85 7.71 0.45 3.47 1.81 403
11 23 0.42 0.93 1.00 0.86 1.00 7.66 0.45 3.44 1.83 4.06
12 23 0.42 0.83 0.91 0.86 1.00 6.16 0.45 2.77 2.27 5.04
13 23 0.42 0.99 0.91 0.86 0.95 7.02 0.45 3.16 199 443
14 23 0.42 0.99 1.00 0.86 0.95 771 0.45 3.47 1.81 4.03
15 23 0.42 0.93 1.00 0.B6 1.00 7.66 0.45 3.44 1.83 4.06
16 23 0.42 0.83 0.91 0.86 1.00 6.16 0.45 277 227 5.04
cll = ST+ AFILIZ + AFILI3 + AFILIG + AFILIS dst
[ FL2(1/FML2-U/FMY) | FIUS(L/FM123- IFML2) | FILI4 (1/FM1,2,3,4 - FML2,3) | FILI3 (1/FM1,2,3,2 - 1/FM1,2,3)
5.04] 6.64 0 0 [ o 11.68

CLI = STLI, + AFILIL, + AFILI; + AFILIL,
STLI, = 5,04

AFILL = FILL, (1/FM, 5 - 1/EM)

FILI, = 2,43

FM, > = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1 dan 2, dengan V<75, durasi waktu kerja
2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 8 box/menit (F1+F2), maka FM = 0,18

FM; = 0,45

AFILL = FILL (1/FM,, - 1/EM))
= 2,33 (1/0,18 — 1/0,45)
— 6,64

AFILIL;= FILI; (1/FM, 23 - 1/FM2)
FILL; = 2,01
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FM, »3 = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1, 2 dan 3 dengan V<75, durasi waktu
kerja 2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 12 box/menit (F1+F2+F3), maka FM =0

FM;»>=0,18

AFILI; = FILI3 (1/FMi 23 - 1/FM2)
=2,01 (1/0 — 1/0,18)

AFILL;=FILL4 (1/FMi 234 - 1/FMi23)

FILI; = 1,98

FM 234 = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1, 2 dan 3 dengan V<75, durasi waktu
kerja 2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 12 box/menit (F1+F2+F3), maka FM =0

FMi23=0

AFILI4= FILI4 (1/FMi 23 - 1/EM12)
=1,98 (1/0 — 1/0)

CLI = STLI, + AFILL + AFILI; + AFILI,
= 5,04 + 6,64
= 13,63

Tabel 4. Klasifikasi Tingkat Risiko Lifting Index

Klasifikasi Tingkat Risiko Lifting Index
<1 Rendah
Li1-<3 Sedang

Ll =3 Tinggi

Dari perhitungan data menggunakan metode Composite Lifting Index (CLI) didapat hasil CLI sebesar 13,63.
Dapat diambil kesimpulan bahwa terdapat banyak permasalahan dari parameter angkat, sehingga perlu dilakukan
pengecekkan dan perbaikan sesegera mungkin secara menyeluruh terhadap parameter — parameter yang
menyebabkan nilai tinggi.

Dari analisa data yang telah didapat terdapat beberapa pendekatan untuk pengendalian penyebab tingginya nilai
LI

1. Mendekatkan beban ke tenaga kerja dengan mengurangi jarak horizontal origin (H Origin) dan jarak
horizontal destination (H Destination). Dengan ini maka perlu mendekatkan jarak antara pengambilan beban
dan dan peletakan beban di pallet yaitu H Origin sebesar 35 cm dan H Destination sebesar 30,2 cm. Sehingga
menaikan nilai HM.

2. Melakukan design ulang box dengan menyediakan kopling bagus pada box seperti ~andler pada dua sisi box.
Sehingga menaikan nilai CM.

g
g

Gambar 6. Rekomendasi Design Box

3. Melakukan design ulang conveyor yang bisa diturunkan, sehingga V origin dapat menyesuaikan V
destination. Sehingga V Origin menjadi 50 cm. Berikut usulan design conveyor untuk mengurangi resiko
Lifting Index.

4.  Untuk menentukan ketinggian conveyor, data antropometri yang digunakan adalah dimensi Tinggi Lutut
Berdidi (TLB) digunakan persentil 90% yaitu 50,4 cm menjadi 50 cm.
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Top View
Front View
..
S0em
) 1 |

Gambar 7. Rekomendasi Design Conveyor

79.6 cm

ISSN No.2581-1770

Gambar 8. Tampak Atas dan Tampak Depan Design Conveyor

Tabel 5. Data Setelah Rekomendasi Perubahan

Berat Beban (kg) Lokasi Tangan [cm) Jarak Sudut Asimetri Rata-rata Durasi Kopling

No. Vertikal Frekuensi Objek
Pekerjaan L (Rata- | L(Maks) Origin Dest {cm) Origin Dest Lift/min Jam c

rata) W H i D A A F

1 13.98 13.98 25 50 22,6 29.6 20.4 0 45 4 2.34|Good
2 13.98 13.98 25 50 23 61.5 115 0 45 4 2.34|Good
3 13.98 13.98 25 50 23,5 98.3 48.3 0 45 4 2.34|Good
4 13.98 13.98 25 50 24 1325 B2.5 0 45 4 2.34|Good
5 13.98 13.98 25 50 24.2 29.6 20.4 0 45 4 2.34|Good
B 13.98 13.98 25 50 23,7 61.5 115 0 45 4 2.34|Good
7 13.98 13.98 25 50 23 98.3 48.3 0 45 4 2.34|Good
B 13.98 13.98 25 50 22,8 1325 B2.5 0 45 4 2.34|Good
£l 13.98 13.98 25 50 234 29.6 20.4 0 45 4 2.34|Good
10 13.98 13.98 25 50 24 61.5 115 0 45 4 2.34|Good
11 13.98 13.98 25 50 242 98.3 48.3 0 45 4 2.34|Good
12 13.98 13.98 25 50 246 1325 B2.5 0 45 4 2.34|Good
13 13.98 13.98 25 50 25,2 29.6 20.4 0 45 4 2.34|Good
14 13.98 13.98 25 50 248 615 115 0 45 4 2.34|Good
15 13.98 13.98 25 50 25 98.3 483 0 45 4 2.34|Good
16 13.98 13.98 25 50 25 1325 B2.5 0 45 4 2.34|Good

Tabel 6. Perhitungan Data Hasil Pengukuran Setelah Rekomendasi
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No. FILi= | STLI= Ne-
Pekerjazn LE X HM X WM ¥ DM X AM X CM FIRWL X FM STRWL L/FIRWL | L/STRWL Pekerjaa
n Baru
1 23 1.00 0.93 1.00 0.86 1.00 18.21 0.72 13.11 0.77 1.07 3
2 23 1.00 0.96 1.00 0.86 1.00 18.89 0.72 13.60 0.74 1.03 4
3 23 1.00 0.93 0.91 0.86 1.00 16.72 0.72 12.04 0.84 1.16 2
4 23 1.00 0.83 0.87 0.86 1.00 14.25 0.72 10.26 0.98 1.36 1
5 23 1.00 0.93 1.00 0.86 1.00 18.21 0.72 13.11 0.77 1.07
6 23 1.00 0.96 1.00 0.86 1.00 18.89 0.72 13.60 0.74 1.03
7 23 1.00 0.93 0.91 0.86 1.00 16.72 0.72 12.04 0.84 1.16
8 23 1.00 0.83 0.87 0.86 1.00 14.25 0.72 10.26 0.98 1.36
9 23 1.00 0.93 1.00 0.86 1.00 18.21 0.72 13.11 0.77 1.07
10 23 1.00 0.96 1.00 0.86 1.00 18.89 0.72 13.60 0.74 1.03
11 23 1.00 0.93 0.91 0.86 1.00 16.72 0.72 12.04 0.84 1.16
12 23 1.00 0.83 0.87 0.86 1.00 14.25 0.72 10.26 0.98 1.36
13 23 1.00 0.93 1.00 0.86 1.00 18.21 0.72 13.11 0.77 1.07
14 23 1.00 0.956 1.00 0.86 1.00 18.89 0.72 13.60 0.74 1.03
15 23 1.00 0.93 0.91 0.86 1.00 16.72 0.72 12.04 0.24 116
16 23 1.00 0.83 0.87 0.86 1.00 1425 0.72 10.26 0.98 136
cli= sTU1 + AFILIZ + AFILI3 + AFILIA + AFILIS dst...
[ FL2(/FM12-1/FMY) | FILI3 (I/FML,2,3- 1/FML,2) | FILI4 (1/FML,2,3,4- 1/FM1,2,3) | FILI4 (1/FM1,2,3,4 - 1/FM1,2,3)
1.36] 123 0 0 0 259

CLI = STLI, + AFILL + AFILI; + AFILL,
STLI, = 1,36

AFILL = FILL, (1/FM, ; - 1/EM)

FILL, = 1,16

FM, ; = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1 dan 2, dengan V<75, durasi waktu kerja
2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 8 box/menit (F1+F2), maka FM;, =0,18

FM, =

AFILL = FILL, (1/FM, 1 - 1/FM))
=1,16 (1/0,18 — 1/0,72)
=1,23

AFILL; = FILI; (1/FM, 43 - 1/FM.2)

FILL = 1,02

FM, »3 = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1, 2 dan 3 dengan V<75, durasi waktu
kerja 2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 12 box/menit (F1+F2+F3), maka FM =0

FMl,z = 0,18
AFILIL; = FILI; (1/FM, 23 - 1/FM} )
=1,02 (1/0 - 1/0,18)

AFILLy= FILL (1/FM)234 - 1/FM)23)
FILL = 0,88

FM, 34 = Berdasarkan tabel Frequency Multiplier gabungan F pekerjaan 1, 2 dan 3 dengan V<75, durasi waktu
kerja 2,34 jam dan frekuensi angkat/menit 12 box/menit (F1+F2+F3), maka FM =0

FMi,3=0
AFILI;= FILI4 (1/FMi 23 - 1/FMi2)
=0,88 (1/0 — 1/0)
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CLI = STLI; + AFILI, + AFILI; + AFILI4
=1,36+1,23
=259

Setelah dilakukan ketiga rekomendasi perubahan menyebabkan perubahan pada perhitungan CLI, menjadi sebesar
2,59 sehingga tingkat risiko pekerjaan palleting dapat dikategorikan berisiko sedang.

4. KESIMPULAN
Berdasarkan data dan pembahasan penelitian yang dilakukan pada bagian palleting di PT. Sariguna Primatirta
Pandaan dapat diambil kesimpulan sebagai berikut :

1.  Dalam aktivitas kerjanya pada saat proses palleting dilakukan dengan cara yang kurang tepat yaitu dengan
posisi membungkuk, frekuensi pengangkatan yang terlalu cepat, beban yang masih jauh dengan badan.

2. Setelah dilakukan evaluasi risiko ergonomi sesuai dengan SNI19011:2021 pada peerjaan palleting perusahaan
amdk didapat hasil untuk potensi bahaya postur tubuh termasuk dalam pekerjaan beresiko tinggi dan untuk
potensi bahaya pengangkatan beban secara manual termasuk dalam kategori hati-hati.

3. Hasil dari perhitungan RWL dan CLI didapatkan hasil untuk berat beban yang seharusnya diangkat pada
keadaan lingkungan kerja yang ada maksimal 3,2 kg, sehingga dapat disimpulkan bahwa berat beban
melebihi standard.
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