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Abstrak

PT XYZ merupakan perusahaan manufaktur kendaraan roda 4. Departemen Assembly Production Engineering
adalah departemen yang bertugas merencanakan dan membuat proses perakitan kendaraan dapat berjalan.
Salah satu proses perakitan kendaraan adalah proses pemasangan tangki bensin, namun dalam proses ini
terdapat keluhan muskuloskeletal, yaitu operator merasakan sakit pada tubuhnya setelah bekerja. Hasil survei
Nordic Body Map (NBM) menunjukan bahwa 22 dari 28 bagian tubuh terasa sakit dan hasil dari Rapid Entire
Body Assesment (REBA) menunjukan bahwa pekerjaan tersebut beresiko tinggi terhadap kesehatan dengan
hasil assesment sebesar 10 poin. Root cause dari masalah ini adalah alat bantu produksi yang tidak mendukung
ergonomi dalam bekerja. Pada penelitian ini penulis menggunakan metode QCC (Quality Control Circle) 8
langkah perbaikan. Hasil dari penelitian ini berupa alat bantu proses produksi lifter & shutter tangki bensin yang
berbasis sistem pneumatik. Dengan menggunakan alat ini proses pemasangan tangki bensin dapat menurunkan
hasil REBA menjadi 3 poin yang artinya pekerjaan tersebut beresiko rendah terhadap kesehatan dan survei NBM
menurun menjadi 8 dari 28 tubuh yang terasa sakit setelah bekerja. Selain itu alat bantu ini juga dapat
menghilangkan masalah tangki bensin tidak turun pada flowrack yang sebelumnya terjadi.

Kata kunci: Alat Bantu Produksi; Ergonomi; Lifter; Proses Perakitan; Tangki Bensin.

Design and Implementation of a Lifter in the Fuel Tank Installation
Process to Reduce Musculoskeletal Complaints

Abstract

PT XYZ is a 4-wheeled vehicle manufacturing company. The Assembly Production Engineering Department is
the department in charge of planning and making the vehicle assembly process run. One of the vehicle assembly
processes is the fuel tank installation process, but in this process there are musculoskeletal complaints, namely
the operator feels pain in his body after work. The Nordic Body Map (NBM) survey results show that 22 out of 28
body parts feel pain and the results of the Rapid Entire Body Assesment (REBA) show that the work is at high
risk to health with an assessment result of 10 points. The root cause of this problem is production aids that do not
support ergonomics at work. In this study the authors used the QCC (Quality Control Circle) method of 8
improvement steps. The results of this study are in the form of a tool for the fuel tank lifter & shutter production
process based on a pneumatic system. By using this tool the fuel tank installation process can reduce the REBA
results to 3 points which means the work is low risk to health and the NBM survey decreased to 8 out of 28
bodies that feel pain after work. In addition, this tool can also eliminate the problem of fuel tanks not going down
on the flowrack that previously occurred.
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PENDAHULUAN

Industri manufaktur otomotif merupakan salah satu sektor industri yang menuntut
efisiensi tinggi dalam seluruh aspek produksinya, mulai dari pemanfaatan waktu, tata letak
peralatan, hingga manajemen sumber daya manusia. Dalam proses produksi kendaraan
roda empat, PT XYZ membagi alur produksinya ke dalam empat tahapan utama: Press,
Welding, Toso, dan Assembly. Setiap tahapan tersebut membutuhkan pendekatan teknis
yang terkoordinasi, dengan fokus pada efisiensi proses dan kestabilan kualitas produk.
Salah satu divisi strategis yang memastikan kelancaran sistem kerja adalah Production
Engineering & Tooling Division (PETD), yang di dalamnya terdapat Assembly Production
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Engineering (APE) sebagai unit teknis perancang sistem perakitan. APE bertugas
mengembangkan rancangan teknis dan operasional untuk memastikan bahwa seluruh
aktivitas perakitan kendaraan berjalan sesuai target produksi dengan tetap
mempertimbangkan prinsip ergonomi dan keselamatan kerja.

Seiring berkembangnya teknologi dan meningkatnya tuntutan produksi, perusahaan
menghadapi tantangan baru, yaitu menjaga keseimbangan antara pencapaian target
produksi dan kesehatan kerja operator. Hal ini mendorong PT XYZ menetapkan indikator
kinerja utama atau Key Performance Indicator (KPI) dengan tema "0 High Burden Job" untuk
tahun fiskal 2024/2025. KPI ini secara eksplisit menargetkan penghapusan seluruh jenis
pekerjaan yang menimbulkan beban fisik tinggi atau risiko ergonomi yang berbahaya bagi
operator produksi. Konsep ini lahir dari kebutuhan nyata di lapangan, di mana beban kerja
fisik yang tidak terkontrol dapat mengakibatkan penurunan produktivitas, peningkatan tingkat
absensi, hingga cedera kerja yang mengancam kelangsungan operasional perusahaan.

Untuk mendukung pencapaian target tersebut, perusahaan telah melakukan pemetaan
titik-titik kritis melalui Discomfort Survey dan proses screening factor di berbagai area
produksi. Hasil analisis menunjukkan bahwa Assembly Shop Plant 1, khususnya pada Line
Chassis 2 dan lebih spesifik di pos kerja Under Body 3, menjadi salah satu titik paling krusial
yang memiliki beban kerja fisik tinggi. Pada pos ini, operator bertugas mengambil dan
memasang tangki bensin unit C-MPV, baik tipe hybrid maupun konvensional. Tangki
tersebut diambil dari flowrack bertingkat tiga dengan ketinggian terendah hanya 50 mm dari
lantai. Kondisi ini mengharuskan operator untuk membungkuk dalam waktu lama saat
mengambil komponen, menyebabkan ketegangan otot dan ketidakseimbangan postur kerja.

Evaluasi menggunakan metode Nordic Body Map (NBM) mengungkapkan bahwa
hampir seluruh bagian tubuh operator mengalami keluhan, mulai dari leher, punggung
bawah, hingga pergelangan tangan dan kaki. Hal ini diperkuat dengan penilaian
menggunakan Rapid Entire Body Assessment (REBA), yang menunjukkan skor risiko
sebesar 10 poin, termasuk dalam kategori risiko tinggi yang membutuhkan intervensi
segera. Metode ini secara luas telah digunakan di berbagai penelitian ergonomi industri
untuk menganalisis postur kerja dan mengevaluasi beban biomekanik (Darsini et al., 2022;
Firmansyah & Azwar, 2022). Kondisi ini menunjukkan bahwa sistem kerja yang digunakan
saat ini tidak hanya tidak efisien, tetapi juga membahayakan kesehatan dan keselamatan
operator dalam jangka panjang.

Pentingnya intervensi terhadap kondisi kerja di pos tersebut semakin ditekankan oleh
berbagai studi sebelumnya yang menyoroti dampak negatif dari posisi kerja tidak ergonomis
dalam lingkungan industri. Penelitian oleh He et al. (2023) menunjukkan bahwa prevalensi
gangguan muskuloskeletal (MSDs) di sektor otomotif dapat mencapai angka 53,1% dalam
12 bulan, dengan keluhan tertinggi di area punggung bawah. MSDs sering kali terjadi akibat
aktivitas angkat, dorong, atau tarik beban dalam posisi membungkuk, terutama jika
dilakukan berulang dalam jangka waktu panjang. Asadi & Sadeghi-Yarandi (2024) juga
menggarisbawahi bahwa postur kerja yang tidak sesuai dengan prinsip ergonomi menjadi
penyebab utama gangguan tersebut, yang berujung pada penurunan performa kerja dan
meningkatnya beban biaya kesehatan perusahaan.

Permasalahan yang terjadi di pos Under Body 3 tidak hanya menyangkut postur kerja
yang salah, tetapi juga keterbatasan sistem peralatan yang digunakan. Flowrack dengan
sistem gravitasi yang tidak optimal menyebabkan tangki tidak dapat turun secara otomatis
ke titik pengambilan, sehingga menambah waktu tunggu dan mengganggu kelancaran
proses. Beban fisik yang berlebihan (muri), inkonsistensi aliran kerja (mura), serta aktivitas
yang tidak bernilai tambah (muda) menjadi indikator utama adanya pemborosan dalam
sistem kerja yang bertentangan dengan prinsip Lean Manufacturing (Sundar et al., 2024;
Olutade et al., 2023).

Dalam menjawab tantangan ini, berbagai solusi telah dipertimbangkan. Salah satunya
adalah dengan mendesain ulang flowrack agar memenuhi standar ergonomi dan
memungkinkan operator mengambil komponen tanpa membungkuk. Pendekatan lain
meliputi penggunaan sistem otomatis berbasis sensor atau conveyor, meskipun solusi ini
membutuhkan investasi tinggi dan perubahan sistem produksi yang kompleks. Alternatif
paling realistis dan kontekstual adalah merancang alat bantu kerja mekanis yang ergonomis,
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memungkinkan operator mengambil tangki dari flowrack tanpa perlu membungkuk, serta
menjaga keteraturan proses pengambilan.

Desain alat bantu kerja ergonomis telah terbukti efektif dalam berbagai studi
sebelumnya. Misalnya, penelitian oleh W et al. (2023) menggunakan pendekatan reverse
engineering dalam mendesain alat bantu servis sepeda berdasarkan hasil evaluasi NBM
dan REBA. Pendekatan ini menghasilkan desain yang secara signifikan memperbaiki postur
kerja dan mengurangi keluhan fisik. Penelitian lain oleh Fikri & Nugraha (2022) mengadopsi
metode Macro Ergonomic Analysis and Design (MEAD) untuk merancang alat bantu
pengangkut barang di lini produksi, yang terbukti menurunkan risiko cedera dan
meningkatkan kenyamanan kerja. Demikian pula, Nurdin et al. (2020) menekankan bahwa
faktor lingkungan kerja, seperti ventilasi dan pencahayaan, turut berperan dalam efektivitas
desain alat bantu, karena mendukung aspek keseluruhan ergonomi sistem kerja.

Tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi secara komprehensif
permasalahan ergonomi yang terjadi di pos kerja Under Body 3 PT XYZ, khususnya terkait
aktivitas pengambilan tangki bensin dari flowrack. Penelitian ini diarahkan untuk merancang
alat bantu kerja ergonomis yang mampu mengurangi risiko gangguan muskuloskeletal,
mendukung postur kerja yang netral, serta meningkatkan efisiensi dan keselamatan kerja.
Selain itu, penelitian juga bertujuan untuk mengimplementasikan alat bantu ini dalam
konteks nyata produksi dan melakukan evaluasi efektivitasnya melalui pendekatan analitis
berbasis pengukuran risiko ergonomi (REBA dan NBM).

Penting untuk disadari bahwa intervensi ergonomi yang berhasil tidak hanya terbatas
pada pengadaan alat bantu semata, tetapi juga membutuhkan integrasi dengan pelatihan
kerja dan edukasi operator. Penelitian oleh Suherdin et al. (2023) menunjukkan bahwa
pelatihan tentang teknik kerja aman dan postur tubuh yang benar memberikan dampak
positif terhadap pengurangan keluhan MSDs. Selain itu, integrasi ergonomi ke dalam sistem
manajemen produksi akan mempengaruhi budaya kerja yang lebih sehat dan berkelanjutan,
sebagaimana ditegaskan oleh Nugraha & Rahmi (2024) bahwa kesejahteraan fisik pekerja
berkaitan langsung dengan kinerja dan ketahanan psikologis di tempat kerja.

Dalam pendekatan Lean Manufacturing, penerapan ergonomi tidak hanya bertujuan
menghindari cedera kerja, tetapi juga menjadi alat untuk mengoptimalkan nilai tambah dari
setiap aktivitas produksi. Penggunaan metode Value Stream Mapping (VSM) dalam
menganalisis alur kerja ergonomis, sebagaimana diusulkan oleh Acosta et al. (2019),
menunjukkan bahwa integrasi antara analisis produktivitas dan risiko kesehatan mampu
menciptakan sistem kerja yang efisien sekaligus sehat. Oleh karena itu, perancangan alat
bantu ini diharapkan menjadi model percontohan penerapan ergonomi dalam sistem kerja
lean yang adaptif, berorientasi produktivitas, dan human-centered.

Berdasarkan urgensi dan kondisi tersebut, penelitian ini diharapkan dapat memberikan
kontribusi nyata bagi perusahaan, baik dalam peningkatan efisiensi proses kerja maupun
perlindungan terhadap operator. Keberhasilan desain alat bantu ini diukur tidak hanya dari
sisi teknis operasional, tetapi juga dari pengaruhnya terhadap pengurangan keluhan fisik,
kestabilan produktivitas, serta peningkatan kepuasan kerja operator di lini perakitan otomotif.
Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya relevan bagi kepentingan internal PT XYZ,
tetapi juga memiliki implikasi yang lebih luas terhadap pengembangan sistem Kkerja
ergonomis di industri otomotif Indonesia.

METODE

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif kualitatif yang menggunakan metode
Quality Control Circle (QCC) sebagai pendekatan sistematis untuk menganalisis dan
memperbaiki proses kerja pemasangan tangki bensin guna mengurangi keluhan
muskuloskeletal pada operator. QCC sendiri merupakan upaya peningkatan mutu dan
produktivitas melalui keterlibatan aktif tim kerja dalam menyelesaikan permasalahan di
tempat kerja (Suripatty & Dharsono, 2019). Pengumpulan data dilakukan melalui observasi
langsung terhadap aktivitas kerja di lini produksi, penyebaran kuesioner menggunakan
metode Nordic Body Map (NBM) untuk mengetahui bagian tubuh yang mengalami keluhan,
serta penilaian postur kerja dengan metode Rapid Entire Body Assessment (REBA). Selain
itu, peneliti juga menggunakan dokumentasi dan studi literatur untuk mendukung proses
analisis dan perancangan perbaikan.
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Analisis data dilakukan melalui delapan langkah dalam siklus QCC. Langkah pertama
adalah identifikasi masalah dan penentuan tema, di mana peneliti menggunakan discomfort
survey dan screening factor untuk menentukan tema yang relevan, serta survei NBM dan
REBA untuk mengidentifikasi permasalahan ergonomi. Langkah kedua adalah penetapan
target menggunakan prinsip SMART (Specific, Measurable, Achievable, Relevant, Time-
bound) sebagai dasar dalam menentukan sasaran perbaikan. Langkah ketiga merupakan
analisis faktor penyebab yang dilakukan melalui diagram fishbone (Ishikawa) untuk
mengidentifikasi sumber permasalahan dari berbagai aspek. Selanjutnya, langkah keempat
yaitu penyusunan rencana perbaikan dilakukan dengan pendekatan 5W2H (What, Why,
Where, When, Who, How, dan How much), yang bertujuan merancang solusi yang
terstruktur dan efisien.

Langkah kelima adalah tahap hasil dan perancangan, di mana dilakukan desain alat
bantu berupa lifter dan shutter dengan pemodelan 3D, dilanjutkan dengan pembuatan alat
dan uji coba ketahanan (endurance trial) sebelum diterapkan di lini produksi. Langkah
keenam adalah evaluasi hasil perbaikan yang dilakukan dengan pengukuran ulang
menggunakan NBM dan REBA, serta pemantauan kinerja alat dalam proses kerja aktual.
Setelah alat terbukti efektif, dilakukan langkah ketujuh yaitu standarisasi berupa penyusunan
Standard Operating Procedure (SOP) untuk penggunaan alat bantu tersebut. Terakhir,
langkah kedelapan adalah penyusunan rencana perbaikan selanjutnya yang didasarkan
pada tahapan-tahapan proses kerja lain yang masih belum memenuhi aspek ergonomis.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Identifikasi Masalah & Menentukan Tema

Dalam menentukan tema penulis menerima permasalahan yang ada dengan tingkat
urgensi yang tinggi yaitu keluhan muskuloskeletal di pos pemasangan tangki bensin, tetapi
untuk memastikan bahwa tidak ada keluhan pada pos lain penulis melihat hasil screening
factor dari assembly shop plant 1, dan memang pos tersebut adalah pos yang paling tinggi
hasil screening factor-nya. Dalam mengidentifikasi keluhan muskuloskeletal pada pos
pemasangan tangki bensin penulis melakukan survei menggunakan NBM pada kedua
operator (shift Red & White).
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Gambar 2. Identifikasi Masalah (NBM)

Gambar 2. menunujukan bahwa operator merasakan sakit pada 22 dari 28 bagian
tubuh setelah bekerja, padahal kondisi sebelum bekerja operator tidak merasakan sakit
pada tubuhnya. Setelah dilakukan survei, penulis melakukan assesment menggunakan
REBA untuk mengetahui pada proses apa posisi terburuk terjadi.

Tabel 1. Identifikasi Masalah (REBA)

No [Step Docking Fuel Tank REBA Score B Capture Score | Level of Urgency
1 |Install Bracket to Lifter 1 Poin 4
2 [Lift Up from Flowrack 10 Poin {Lower Layer) 1
3 |Put Dovin ta Docking Lifter 6 Poin 2
4 |Docking to Unit & Tightening 2Poin 3

Tabel 1. menggambarkan bahwa pada 4 tahapan proses pemasangan tangki bensin,
tahapan pengambilan tangki bensin adalah tahapan yang terburuk dengan skor 10 poin
yang artinya pekerjaan tersebut beresiko tinggi, butuh dilakukan investigasi, dan harus
dilakukan perubahan (Firdaus & Sujarno, 2023).
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Gambar 3. Posisi Membungkuk

Gambar 3. menunjukan bahwa posisi terburuk yang terjadi pada proses pengambilan
tangki bensin adalah posisi membungkuk >90°, posisi ini sangat berperan terhadap adanya
keluhan muskuloskeletal pada operator dan yang membuat hasil dari REBA sebesar 10
poin. Adanya posisi membungkuk ini bukan hanya berdasarkan keluhan operator saja tetapi
juga dilakukan analisa secara langsung dengan melihat proses pemasangan tangki bensin,
agar semua masalah yang ada dapat terlihat, dan selain adanya posisi membungkuk
terdapat juga posisi pengambilan tangki bensin yang tidak teratur ketika mengambil dari
flowrack. Kedua temuan ini dapat disebut sebagai posisi baratsuki. Selain posisi baratsuki,
terdapat juga masalah pada flowrack itu sendiri yaitu tangki bensin tidak dapat turun ketika
tangki bensin terdepan diambil.

Menetapkan Target
Metode SMART untuk menetapkan target improvement yang terdiri dari Specific,
Measurable, Achievable, Relevant, dan Time-bound.

S Perbaikan dilakukan pada proses pemasangan tangki bensin unit C-MPV tipe
hybrid, pada pos under body 3 di line chassis 2 assembly shop plant 1.

Hasil REBA mencapai skor 1-3 poin, tidak ada posisi membungkuk >20°, dan
hasil survei NBM dapat menurun dari 22/28 body part.

pengambilan tangki bensin hanya pada layer atas flowrack.

Selaras dgn 3 Promises & 4 Priorities Toyota, safety adalah prioritas pertama

M
A Berdasarkan analisa, posisi membungkuk >20° dapat dihilangkan jika
R dalam bekerja. Sejalan juga dgn KPI & target divisi yaitu “0” High Burden Job.

Aktivitas dialakukan selama periode magang 8 Januari — 7 Agustus 2024.

Gambar 4. Metode SMART
Specific
Perbaikan dilakukan pada proses pemasangan tangki bensin unit C-MPV tipe hybrid,
pada pos under body 3 di line chassis 2 assembly shop plant 1.

Measurable
Hasil REBA mencapai skor 1-3 poin, tidak ada posisi membungkuk >20°, dan hasil
survei NBM dapat menurun dari 22/28 body part.

Achievable
Berdasarkan analisa, posisi membungkuk >20° dapat dihilangkan jika pengambilan
tangki bensin hanya pada layer atas flowrack.

Relevant

Selaras dgn 3 Promises & 4 Priorities Toyota, safety adalah prioritas pertama dalam
bekerja. Sejalan juga dengan KPI & target divisi yaitu “0” High Burden Job (Toyota Motor
Manufacturing Indonesia).

Time-bound
Aktivitas dialakukan selama periode magang 8 Januari — 7 Agustus 2024.
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Analisis Faktor Penyebab
Diagram fishbone digunakan untuk analisa faktor penyebab disajikan dalam gambar
berikut.

................

\ Flowrack terdiri |
dari3 layer ! -
Pengambilan tangki
bensin dari tiap layer

Ketinggian layer E
» bawah hanya 50mm :Q’

| Terdapat posisi |
membungkuk >90° EQ’

Badan
operator
terasa sakit
setelah
bekerja

dengan cara membungkuk Posisi bekerja tidak ergonomi ——»

Flowrack terdiri dari 3 layer

Menyesuaikan dolly suplai ; e.
yg terdiri dari 3 layer

Tangki bensin tidak pasti
mengalir pada flowrack

{ Kemiringan menyesuaikan 5@
ketinggian dolly suplai

| TOOL [V T Kemiringan flowrack
hanya sebesar 8-10°
|  MATERIAL
Gambar 5. Diagram Fishbone
Faktor Manusia
Posisi bekerja tidak ergonomi disebabkan oleh adanya membungkuk >90°.
Faktor Metode

Pengambilan dari layer bawah dengan cara membungkuk disebabkan oleh ketinggian
layer bagian bawah yang hanya 50mm dan pengambilan tangki bensin dari tiap layer
disebabkan oleh flowrack yang terdiri dari 3 layer

Faktor Material

Tangki bensin tidak pasti turun pada flowrack disebabkan oleh kemiringan flowrack
yang hanya sebesar 8-10°, dan keterbatasan kemiringan disebabkan oleh penyesuaian
ketinggian dolly suplai.

Rencana Perbaikan
Menentukan rencana perbaikan menggunakan metode 5W2H.

Tabel 2. Metode 5W2H

What Why When Where Who How
Root Cause Solution Much
Posisi bekerja Terdapat posisi 8 Januari Hybrid Muhammad Perancangan Rp.
tidak ergonomi membungkuk s/d type Rafif lifter tangki  123.000.000
>900 7 Agustus  Post bensin sistem
Pengambilan dari Ketinggian layer 2024 Under peneumatic
layer bawah bawah hanya Body 3
dengan cara 50mm Line
membungkuk Assembl
Mengambil tangki Flowrack terdiri y Shop
bensin dari tiap dari 3 layer Plant#1
layer
Tangki bensin  Kemiringan
tidak pasti menyesuaikan
mengalir pada ketinggian dolly
flowrack suplai
Flowrack terdiri Menyesuaikan
dari 3 layer dolly suplai yang
terdiri  dari 3
layer

Hasil dari penerapan 5W2H, memutuskan untuk melakukan perancangan dan
implementasi lifter tangki bensin tipe hybrid (HV). Lifter dirancang agar menghilangkan
posisi membungkuk dan pengambilan dari tiap layer, juga memastikan agar tangki bensin
pasti mengalir pada flowrack.
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Gambar 6. Implementasi pada tipe hybrid

Gambar 6. menunjukan bahwa implementasi dilakukan terlebih dahulu pada tipe
hybrid karena rasio produksi yang lebih besar dibandingkan tipe konvensiaonal (1:3) dan
dilakukan pada satu tipe terlebih dahulu agar implementasi lebih cepat dan efisien.

Hasil dan Perancangan
Setelah melakukan observasi dan diskusi, penulis membuat ide perbaikan berupa alat

bantu produksi yaitu lifter & shutter untuk tangki bensin tipe hybrid unit C- MPV.

— i
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. T — ’

Gambar 7. Drawing Lifter & Shutter

Gambar 7 adalah drawing dari Lifter & Shutter, lifter berfungsi sebagai
countermeasure dari adanya posisi baratsuki dan shutter sebagai countermeasure dari
masalah tangki bensin tidak turun pada flowrack. Dari gambar ini dilakukan drawing review
untuk menilai apakah alat yang akan dibuat benar-benar bisa menanggulangi masalah yang
ada atau tidak. Drawing review dilakukan dengan mengajak semua stakeholder yang terkait
yaitu produksi, maintenance, PAD logistik, dan maker. Setelah dilakukan drawing review,
proses fabrikasi alat dimulai.

Gambar 8. Proses Fabrikasi Alat
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Gambar 8 adalah tangkapan layar dari proses fabrikasi lifter & shutter, selama proses
fabrikasi berlangsung monitoring terus dilakukan agar berjalan sesuai timeline dan tidak
bertolak belakang terhadap tujuan.

Gambar 9 memperlihatkan lifter & shutter diimplementasikan pada line produksi
chassis 2 untuk membantu proses pemasangan tangki bensin unit C- MPV tipe hybrid.

. e TR P i

Gambar 10 adalah tangkapan gambar saat proses trial dan sosialisasi setelah alat
dilakukan pemasangan, proses ini dilakukan baik pada proses pemasangan tangki bensin
maupun pada proses suplai, karena terdapat perubahan metode kerja pada kedua proses
tersebut. Setelah tahapan instalasi dan sosialisasi selesai, lifter & shutter digunakan untuk
proses produksi dan dilakukanlah monitoring produksi untuk memastikan alat dapat berjalan
dengan seharusnya.

Lifter & shutter menggunakan sistem pneumatik, alasan dalam menggunakan sistem
ini adalah biaya yang lebih murah dibanding menggunakan sistem elektrik. Lifter dibuat
dengan fitur auto sequence vyaitu fitur yang dapat membuat alat berjalan otomatis tanpa
perlu memberikan input secara langsung sehingga tidak ada waktu menunggu pada
operator (Antandito et al., n.d.). Shutter dibuat untuk memungkinkan terjadinya proses suplai
namun juga dapat mengatasi masalah tangki bensin tidak turun.

Gambar 11. Kondisi Shutter

Gambar 11 adalah penggambaran 2 kondisi shutter, kondisi silinder turun adalah
kondisi suplai dan ketika naik adalah kondisi tidak suplai.
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Evaluasi Hasil Perbaikan

Setelah implementasi pada line produksi, dilakukan evaluasi dengan menggunakan
NBM untuk mengetahui apakah ada dampak yang diberikan pada kondisi tubuh setelah
bekerja selama 8 jam, sebelumnya hasil dari survei adalah rata-rata dari 2 operator 22
bagian tubuhnya terasa sakit setelah bekerja dan hasil setelah implementasi dilakukan
sebagai berikut:

Sebelum Kerja Setelah Kerja

Diagram 12. Nordic Body Map Result

Diagram 12 menunjukkan bahwa kondisi badan operator setelah bekerja lebih baik
dari sebelum implementasi, 8 dari 28 bagian tubuh masih terasa sakit setelah bekerja.

Evaluasi terhadap ergonomi juga dilakukan kembali menggunakan REBA, dan
hasilnya sebagai berikut:

Tabel 3. Rapid Entire Body Assesment Result

Score RISK
1 Negligible Risk
2o0r3 Low risk, change may be neede
4to7 Medium risk, futher investigation, change soon
81to 10 High risk, investigate and implement change
11 or more Very high risk, implement change

Tabel 3 menunjukkan bahwa hasil assesment menggunakan REBA menjadi 3 poin
yang artinya pekerjaan tersebut adalah pekerjaan yang rendah resiko (Sudarwati et al.,

n.d.). Berikut diagram sebelum dan sesudah implementasi.
Diagram Evaluasi Hasil

25

22
10 rs 4
- K An
5 [ ]

Rapid Entire Body Assesment Nordic Body Map

| Sebelum m Setelah

Diagram 13. Diagram Evaluasi Hasil

Standarisasi

Untuk menstandarisasi improvement ini dilakukan pembuatan standar operasional
prosedur (SOP). SOP digunakan sebagai standar operasional lifter & shutter. Tetapi tetap
dilakukan sosialisasi terlebih dahulu kepada semua operator yang terkait. Saat proses
instalasi selesai, trial dan sosialisasi langsung dilakukan agar secara proses operator dapat
menyampaikan kekurangan alat dan bisa langsung diperbaiki saat itu juga. Dalam proses
instalasi juga terbatas, hanya terdapat 2 hari untuk melakukannya.
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Gambar 14. Standar Operasional Prosedur

Gambar 14 menggambarkan SOP yang telah dibuat, SOP mengandung tata cara
penggunaan lifter & shutter tangki bensin.

Rencana Selanjutnya

Penulis menyadari penelitian ini tidak bisa secara sempurna membuat proses
pemasangan tangki bensin dilakukan dengan ergonomi, maka dari itu untuk
menyempurnakan ergonomi pada proses pemasangan tangki bensin penulis merencanakan
langkah-langkah perbaikan sebagai berikut.

Tabel 4. Langkah perbaikan lanjutan

No Perbaikan Selanjutnya

1 Melakukan perbaikan yang sama pada tipe konvensional (CO).
Menurunkan ketinggian docking lifter, agar ketika meletakan tangki bensin ke docking
lifter lengan tidak mengangkat >90°, sehingga dapat menurunkan skor REBA yang
saat ini bernilai 6 poin (Medium Sisk).

3 Merancang alat bantu yang dapat menghilangkan posisi mengangkat tangki bensin,
sehingga menurunkan skor REBA menjadi 1 poin karena tidak ada bebean yang perlu
di angkat dan tidak perlu mengangkat lengan >20°.

C HY|

o

Gambar 15. Layout Perbaikan Selanjutnya

Permasalahan ergonomi dalam proses pemasangan tangki bensin pada pos kerja
Under Body 3 PT XYZ telah teridentifikasi secara sistematis melalui pendekatan kombinasi
Nordic Body Map (NBM) dan Rapid Entire Body Assessment (REBA). Identifikasi ini
mengungkapkan bahwa operator mengalami keluhan muskuloskeletal pada 22 dari 28
bagian tubuh setelah bekerja, terutama pada bagian punggung, leher, dan lengan. Posisi
kerja yang paling dominan adalah membungkuk lebih dari 90°, yang tidak hanya
menimbulkan ketidaknyamanan fisik, tetapi juga menciptakan risiko jangka panjang
terhadap kesehatan kerja operator.

Penerapan metode NBM dan REBA dalam penelitian ini sejalan dengan berbagai studi
yang menegaskan bahwa kedua alat tersebut merupakan metode yang sangat efektif dalam
mengidentifikasi dan menganalisis risiko gangguan muskuloskeletal (WMSD) di sektor
manufaktur. NBM digunakan untuk memetakan keluhan tubuh secara subyektif berdasarkan
pengalaman pekerja, sedangkan REBA memberikan analisis kuantitatif terhadap postur
kerja yang dapat menyebabkan ketegangan fisik. Kombinasi keduanya memberikan
gambaran menyeluruh tentang sumber dan tingkat risiko ergonomi yang dihadapi pekerja
(Triana, 2022; Beatrix & Wijayanto, 2023; Panjaitan et al., 2024).
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Dalam studi ini, skor REBA mencapai 10 poin untuk proses pengambilan tangki dari
flowrack nilai yang dikategorikan sebagai “High Risk”, menandakan kebutuhan akan
intervensi segera. Temuan ini tidak hanya relevan secara internal, tetapi juga menguatkan
hasil penelitian lain yang menunjukkan bahwa skor REBA di atas 7 menandai kondisi kerja
yang berisiko tinggi dan perlu perbaikan segera (Nizan et al., 2024; Akkeesuwan et al.,
2024).

Untuk menjawab permasalahan tersebut, dilakukan analisis akar penyebab dengan
diagram fishbone, yang mampu mengelompokkan faktor penyebab ke dalam kategori
manusia, metode, material, dan peralatan. Diagram ini efektif dalam membantu mengurai
keterkaitan antar penyebab dan menjadi acuan dalam penyusunan solusi terintegrasi
(Paramawardhani & Amar, 2020; Namira et al., 2021). Dalam kasus ini, akar permasalahan
mencakup desain flowrack yang terlalu rendah, kemiringan yang tidak optimal, dan metode
pengambilan yang mengharuskan operator membungkuk.

Berdasarkan hasil analisis fishbone dan pendekatan 5W2H, intervensi dipilih dalam
bentuk perancangan alat bantu ergonomis berupa lifter dan shutter yang menggunakan
sistem pneumatik. Pemilihan teknologi pneumatik didasarkan pada efisiensi biaya dan
kemampuannya dalam mendukung mekanisme pengangkatan otomatis (auto sequence)
tanpa input manual dari operator. Teknologi ini telah terbukti dalam berbagai studi sebagai
solusi ergonomis yang mampu mengurangi postur membungkuk dan menghilangkan
kebutuhan tenaga angkat secara langsung, yang merupakan faktor risiko utama WMSD
(Daneshmandi et al., 2019; Ananda & Wisudawati, 2020).

Penerapan lifter & shutter berbasis pneumatik tidak hanya dirancang untuk mengubah
metode pengambilan dari flowrack, tetapi juga untuk memperbaiki kontinuitas aliran tangki
melalui shutter kontrol. Sistem ini memungkinkan tangki turun otomatis dari flowrack tanpa
perlu intervensi operator. Intervensi ini menunjukkan karakteristik ergonomi aktif—yakni
intervensi yang tidak hanya memperbaiki kondisi kerja tetapi juga memodifikasi alat dan
lingkungan agar mendukung postur kerja optimal (Hidayat & Ahsan, 2023; Santos et al.,
2020).

Setelah implementasi alat bantu ergonomis, dilakukan kembali pengukuran
menggunakan NBM dan REBA sebagai evaluasi. Hasilnya menunjukkan perbaikan
signifikan: skor REBA turun dari 10 menjadi 3, menandakan pergeseran dari “High Risk”
menjadi “Low Risk.” Secara bersamaan, jumlah bagian tubuh yang mengalami keluhan
berdasarkan NBM turun dari 22 menjadi hanya 8 bagian tubuh. Perubahan ini menguatkan
klaim berbagai studi bahwa penerapan alat bantu ergonomis dapat menurunkan skor REBA
secara signifikan hingga 47% dalam beberapa kasus (Kumar & Thangavelu, 2024; Nizan et
al., 2024).

Penurunan keluhan muskuloskeletal seperti ini juga tercermin dalam studi Budiyanto &
Setiyoso (2021), yang mencatat bahwa setelah intervensi ergonomis, keluhan di punggung
bawah dan bahu pekerja menurun secara drastis. Hal ini juga didukung oleh penelitian
Hawari et al. (2023) yang menekankan bahwa penggunaan alat bantu untuk menstabilkan
postur kerja terbukti berpengaruh terhadap peningkatan kenyamanan dan pengurangan
kelelahan otot.

Selain aspek teknis dan ergonomis, keberhasilan intervensi ini diperkuat melalui
pelaksanaan standarisasi proses kerja dalam bentuk penyusunan Standar Operasional
Prosedur (SOP). Pembuatan SOP untuk penggunaan alat bantu ergonomis menjadi
komponen penting dalam keberlanjutan perbaikan. SOP ini tidak hanya menjelaskan cara
penggunaan lifter & shutter, tetapi juga menjadi pedoman keselamatan kerja. Penerapan
SOP yang disertai pelatihan operator telah terbukti dalam banyak studi sebagai pendekatan
yang mampu memperkuat implementasi ergonomi secara berkelanjutan (Widodo et al.,
2019; Nidhar & Pramono, 2024).

Langkah penting lainnya adalah perencanaan perbaikan lanjutan yang mencakup
implementasi alat bantu serupa pada tipe konvensional (CO), penurunan ketinggian docking
lifter untuk menghindari angkat lengan lebih dari 90°, serta pengembangan alat bantu
tambahan yang dapat menghilangkan kebutuhan pengangkatan tangki secara manual.
Semua perbaikan ini ditujukan untuk menurunkan skor REBA menjadi 1 dengan kategori
“Negligible Risk” dan menunjukkan orientasi berkelanjutan terhadap peningkatan ergonomi
kerja.
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KESIMPULAN

Setelah melakukan perancangan dan implementasi lifter untuk proses pemasangan
tangki bensin unit C-MPV tipe hybrid, dapat disimpulkan bahwa alat ini berhasil mengurangi
hasil REBA dari 10 poin menjadi 3 poin serta menurunkan hasil survei NBM dari 22 bagian
tubuh yang terasa sakit menjadi hanya 8 bagian tubuh. Hal ini menunjukkan bahwa
penggunaan lifter mampu mengubah pekerjaan yang awalnya berisiko tinggi terhadap
kesehatan menjadi pekerjaan dengan risiko rendah, sekaligus mengurangi keluhan
muskuloskeletal pada operator. Selain itu, penggunaan shutter juga terbukti efektif dalam
mengatasi masalah tangki bensin yang tidak turun pada flowrack, yaitu dengan menerapkan
mekanisme lifting. Namun demikian, masih terdapat bagian tubuh yang terasa sakit setelah
bekerja, yang kemungkinan disebabkan oleh fakta bahwa perbaikan baru diterapkan pada
tipe hybrid saja, sedangkan tipe konvensional masih menggunakan metode lama sebelum
implementasi alat bantu pada tipe hybrid.

REKOMENDASI

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, disarankan agar implementasi lifter
tidak hanya diterapkan pada unit C-MPV tipe hybrid, tetapi juga diperluas ke seluruh lini
produksi, termasuk tipe konvensional yang hingga saat ini belum mengalami perbaikan. Hal
ini penting untuk memastikan standar ergonomi kerja yang merata dan meminimalisasi risiko
keluhan muskuloskeletal di semua tipe kendaraan. Selain itu, perlu dilakukan evaluasi
berkala terhadap efektivitas alat bantu yang telah diterapkan serta pelatihan berkelanjutan
bagi operator untuk memastikan penggunaan alat sesuai prosedur. Penelitian lanjutan juga
dapat mengkaiji efisiensi waktu kerja dan produktivitas operator pasca implementasi lifter
sebagai parameter tambahan untuk mengukur keberhasilan alat bantu ini.
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Penulis mengucapkan terima kasih kepada PT XYZ yang telah memberikan izin dan
fasilitas dalam pelaksanaan penelitian ini. Ucapan terima kasih juga disampaikan kepada
seluruh operator dan tim produksi yang telah bersedia menjadi responden serta memberikan
data dan masukan yang sangat berharga. Tidak lupa, penulis menyampaikan apresiasi
kepada dosen pembimbing serta semua pihak yang telah mendukung kelancaran proses
perancangan, implementasi, dan penyusunan artikel ini hingga selesai.
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