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I.1 Latar Belakang

Pada periode tahun 1808-1850 didirikan bengkel |p@m@ militer bernama
Artilleriee Constructie WinkléACW) danPyrotekniesche WerkplaaBW) yang
berfungsi mengadakan persediaan dan pemeliharaialal perkakas senjata dan
memperbaiki senjata-senjata yang rusak, semeni&rddtfungsi membuat dan
memperbaiki amunisi atau mengerjakan pekerjaan ysrgubungan dengan
bahan peledak untuk memenuhi kebutuhan AngkatahR@landa. Pada periode
tahun 1923-1932, bengkel-bengkel yang ada di Syeadban lain-lain dipindahkan
ke Bandung dan digabung menjadi satu dengan watiarie Inrichtingen(Al).
Tahun 1942, Belanda menyerah kepada Jepang dardienACW berganti nama
menjadiDai Ichi Kozo(DIK). Pada tahun 1947 DIK berganti nama menjasjer
Productie Bedrijven(LPB). Pada tanggal 29 April 1950 LPB diserahkdeho
pemerintah Belanda kepada pemerintah RIS dan kengama menjadi Pabrik
Senjata dan Mesiu (PSM). Tahun 1958 PSM bergantjadePabrik Alat Peralatan
Angkatan Darat kemudian berubah nama menjadi PINDAD pada tahun 1983
status PINDAD berubah menjadi BUMN. (www.pindad.c@914)

PT. Pindad (persero) memiliki empat divisi yang gleasilkan produk yaitu Divisi
Handakkom, Divisi Tempa dan Cor, Divisi Mesin Inttuslan Jasa, dan Divisi
Kendaraan Khusus. Produk unggulan dihasilkan olelisDKendaran Khusus,
salah satunya adalah Panser Anoa versi 2, Kenddesmapur dengan sistem
penggerak 6 roda simetris, dirancang khusus urgbkitkhan ALUTSISTA TNI-
AD khususnya satuan kavaleri. Kendaraan ini diragcaiproduksi dan hampir
seluruh komponen merupakan hasil karya anak badgssaus untuk TNI dengan
mempertimbangkan ukuran dan operasional sesuaaddmgntuk tubuh TNI dan
doktrin dan taktik tempur TNI sebagai komitmen @iddlalam pemenuhan seluruh
alutsista TNI. Panser ini dapat mengangkut 10 pérdengan 3 orang kru,driver

1 commandedan lgunner dilengkapi dengamountingsenjata 12,7 mm yang
dapat berputar 360 derajat.



Kendaraan Panser Anoa versi 2 dikerjakan di duartepen produksi yaitu
Departemen Produksi 1 yang meraBody Hull Assemblydan Departemen
Produksi 2 yang merakit mesin dan melakuk@mmshing Salah satu kegiatan
perakitanBody Hull Assemblgi Departemen Produksi 1 adalah operasi 50 yang

melakukan perakitan perpintuaam door,cooling pack danaBoxbelakang.

Gambar l.1BoxBelakang Pada Panser Anoa Versi 2

Boxbelakang merupakan bagiexteriordari kendaraan Panser Anoa versi 2 yang
berfungsi sebagai tempat penyimpanan barang sepeatatan kemah. Komponen
ini tersusun dari 33 part dengan berat petradalah sekitar 70,6 Kg. Sebelum
menjadi box belakang, komponen-komponen tersebakitimenjadi tiga bagian

utama yaitu pintu samping, pintu belakang, dankamgti.

Gambar I.2 Bagian Pintu Samping daax Belakang

Stasiun kerja PerakitaBox belakang memiliki tiga operator. Dalam merakit box

belakang dibutuhkan waktu rata-rata pengerjaamrmsela jam 40 menit per set.
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Selama kegiatan perakitddox belakang hanya menggunakan mesin las. Proses
perakitan dilakukan di atas permukaan besi yangrtébal dengan ketinggian 20
cm dari permukaan lantai dan sistem perakitanngdahdhanual assemblyang
dapat dilihat pada Gambar 1.2.

PT. Pindad sangat memerhatikan Kesehatan dan Kesela Kerja (K3) bagi
seluruh pekerja yang perlu dilakukan untuk memilagrikuatu usulan perbaikan
stasiun kerja yang baru khususnya pada kegiatakipmiBoxBelakang di operasi
50 departemen Produksi 1 dengan memerhatikan dat@pametri operator.

Dideskripsikan olehWashington State Department of Labor and Industries
(WISHA) bahwa bekerja dengan posisi leher atau gung membungkuk dengan
sudut lebih dari 30tanpa dukungan selama lebih dari total 2 jam dadehari
sebagai postur canggung. Menurut NIOSH (2013) postnggung dapat
menimbulkan risiko pekerjaan seperti kerusakan niedifi Musculoskeletal

Disorders(MSDs) yaitu gangguan dari otot, saraf, tendorarfign, sendi, tulang

rawan, dan cakram tulang belakang.

Gambar 1.3 ProseSssembly BoBelakang

Gangguan otot rangka (MSDs) dapat disebabkan abhlrhapa faktor (Vi, 2001).
Penyebab-penyebab tersebut adalah gangguan diettaaskberulang, sikap kerja,
faktor lingkungan, dan kombinasi lainnya.



Kuisioner Nordic Body Map(NBM) adalah kuisioner yang digunakan untuk
mengetahui masalah yang ditimbulkan oleh postujakeperasional terhadap
tubuh. Kuisioner ini diberikan kepada tiga orangrmapor pada operasi 50, stasiun

kerja perakitaiBBoxbelakang. Data-data tersebut dapat dilihat padelTaL.

Tabel I.1 Operator Pada Stasiun Kerja Perak8axBelakang

| Pendidikan Pengalaman
Nama Tanggal Lahir ) Status )
Terakhir Kerja

Slamet Darmonq 9 juli 1972 SMA Kawin | 20 tahun 10 bulgn
Idris Surahman 31 Juli 1982 SMA Kawin 11 tahun

. o : Belum
Ari Sandi Riski 1 mei 1993 SMA _ 2 bulan

Kawin

Pengisian Kuisioner didampingi oleh supervisor degpaen Produksi 1. Ketiga
responden mengisi kuision@&tordic Body Mapkemudian diperoleh beberapa
bagian tubuh yang mengindikasikan potensi bahaga toduh. Bagian-bagian
tersebut dapat dilihat pada Tabel 1.2.

Tabel 1.2 RekapitulasWordic Body MagNBM) Operator PerakitaBox

Belakang
Bagian tubuh pada NBM Jenis Keluhan
5 sakit di punggung
7 Sakit pada pinggang
12 sakit pada lengan bawah Kiri
15 sakit pada pergelangan tangan Kiri
22 Sakit pada betis kiri

Dari hasil pengolahan data tersebut diperoleh bgtostur kerja pada operasi 50
untuk kegiatan perakitaBox belakang tidak ergonomis dari segi biomekanika.
Hasil dari KuisionerNordic Body Mapmenyebutkan bahwa terdapat beberapa

bagian pada tubuh yang mengalami gangguan.



Faktor Lingkungan| | Sikap Kerja

Leher

Punggung Membungkuk

. Membungkuk
kebisingan Kaki menek uk/

melipat

» Gangguan Otot

Waktu perakitan
1 jam 40 mneit

| Aktivitas Berulang|

Gambar I.4 Faktor Penyebab Gangguan Otot

Berdasarkan Gambar 1.4 dapat dilihat bahwa fakimna penyebab gangguan otot
operator perakitatox belakang pada kondigixisting yang perlu diperhatikan
adalah masalah sikap kerja, aktivitas berulang f@tor lingkungan. Untuk
masalah kebisingan dapat diatasi dengan membepkatutup telinga kepada
operator. Untuk masalah aktivitas berulang merupéietor yang yang tidak dapat
dihindarkan lagi. Selanjutnya adalah masalah skeqpa operator. Sikap kerja
operator pada kondisixistingmenyebabkan posisi leher membungkuk, pinggang
membungkuk dan posisi kaki melipat/menekuk. Untukngatasui masalah
tersebut maka perlu dilakukan perbaikan stasiuja lkerupa perbaikan meja kerja

dalam merakiboxbelakang.

Saat ini, stasiun kerja operasi 50 pada departelfreduksi 1 memang tidak
memiliki stasiun kerja yang baik dan fasilitas keypang kurang memadai. Hal ini
tentu saja akan menimbulkan risiko pekerjaan sekerisakan traumatif berupa
Musculoskeletal DisorderdMSDs) yaitu gangguan dari otot, saraf, tendon,
ligamen, sendi, tulang rawan, dan cakram tulangKaglg yang berpotensi terjadi
pada seorang operator, sehingga suatu perancangag pada stasiun kerja
tersebut dapat dilakukan untuk menciptakan koridigia yang efektif, nyaman,
aman, efisien, dan juga meminimasi risiko cederdapaperator yang bekerja

didalamnya.



1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskibelgemnya, perumusan masalah

untuk penelitian ini adalah :

1. Bagaimana stasiun kerja yang dapat menghindarkaratyw dari postur
kerja canggung dengan memperhatikana aspek erg@nomi

2. Bagaimana menyimulasikan kelayakan konsep desasiust kerja yang
kuat untuk menahan beb&wox belakang sebesar 70,6 Kg menggunakan
Software Solidworks 2012 Education Ediffon

1.3 Tujuan Penelitian

Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkbalgeanya, tujuan dari penelitian

ini adalah :

1. Desain stasiun kerja yang dapat menghindarkan tpetari postur kerja
canggung dengan memperhatikan aspek ergonomi

2. Menyimulasikan kelayakan konsep desain stasium k@mg kuat untuk
menahan bebaBoxbelakang sebesar 70,6 Kg menggunakaftware
Solidworks 2012 Education Edition

1.4 Batasan Penelitian

Pada Operasi 50 di Departemen Produksi 1 memidikiyak masalah yang dapat
dilakukan perbaikan. Pada penelitian kali ini alditetapkan batasan-batasan

masalah agar lebih fokus :
1. Perancangan produk hanya sebatas pada tahap simatéd CAD 3D.

2. Pengamatan hanya dilakukan pada operator dibageakippn Box

Belakang di Operasi 50 Divisi Kendaraan Khusus Btepzen Produksi 1.

3. Aspek Ergonomi yang dibahas pada penelitan ini Aagragda antropometri

dan biomekanika mengenai postur kerja.



4. Partyang datang ke operasi perakiggwx belakang sesuai spesifikasi.
5. Operator perakitaBoxbelakang bekerja secara normal.
6. Pengamatan hanya dilakukan pada operator yangjaekshift pagi.

7. Kemampuan mensimulasik&inite Element Analysislanstudy analysis

sesuai kapasitaoftware Solidworks 2012 Education Edition.

8. Perbaikan stasiun kerja yang dimaksud adalah meajga kyang
memperbaiki postur kerja operator pada stasiunakegrakitanBox
belakang.

9. Lingkungan kerja pada kondiekisithgsudah baik.
L5 Manfaat Penelitian
Manfaat Penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Manfaat bagi peneliti

Manfaat penelitian bagi peneliti yaitu dapat menmaihdan mengetahui berbagai
kegiatan produksi di departemen produksi 1 divisn#araan Khusus PT. Pindad
serta menambah pengalaman peneliti untuk menykéesgiermasalahan yang

berkaitan dengan postur kerja.
2. Manfaat bagi perusahaan

Manfaat penelitian bagi perusahaan adalah mengtirb masukan sehingga
lebih  mementingkan kenyamanan karyawan dalam mesgdan

pekerjaannya.
3. Manfaat bagi Institusi atau Lembaga Pendidikan

Manfaat penelitian bagi lembaga atau institusi p#kdn adalah sebagai

bahan informasi dan pengembangan bagi penelitiakubeya.



1.6 Sistematika Penulisan

Penelitian ini diuraikan dengan sistematika peanlisebagai berikut:

Bab | Pendahuluan

Pada bab ini berisi uraian mengenai latar belakpagelitian,

perumusan masalah, tujuan penelitian, batasan ip@nemanfaat
penelitian, dan sistematika penulisan.

Bab II Tinjauan Pustaka

Pada bab ini berisi literatur yang relevan dengaimpsalahan yang
diteliti dan dibahas pula hasil-hasil penelitiardéulu. Bab ini akan

membahas hubungan antar konsep yang menjadi kagreglitian dan
uraian kontribusi penelitian.

Bab 11l Metodologi Penelitian

Pada bab ini dijelaskan langkah-langkah penelisagara rinci
meliputi: tahap mengidentifikasi masalah, merumuogkpotesis, dan
mengembangkan cara model penelitian, merancangipgngan dan

pengolahan data, dan merancang analisis pengaoditan



Bab IV

Bab V
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Pengumpulan dan Pengolahan Data

Pada bab ini ditampilkan dan dijelaskan mengenda danum
perusahaan dan data lainnya yang dikumpulkan meb@tbagai
proses seperti observasi dan data dari perusabasm.yang berisi
ulasan dari data primer dan data sekunder dan kama#an diolah
variabel-variabel terkait sehingga mendapatkanisieakelayakan
desain dari aspek perhitungan mekanika desain cderia teknik
yang kemudian akan diberikan pengembangan. Pada itiab

dilakukan penelitian pendahuluan dari data prinaer data sekunder.

Analisis dan Rekomendasi

Bab ini berisi analisa pengembangan perancangasekodesain
produk. Kemudian akan dibandingkan desain hasilgkan dengan
desain yang telah dibuat sebelumnya.

Kesimpulan dan Saran

Pada bab ini akan ditampilkan kesimpulan dari hgaiielitian ini

beserta saran untuk penelitian selanjutnya.



