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RINGKASAN DAN SUMMARY

Perancangan Peralatan Dan Pengembangan Metode Kerja
Pada Industri Tahu Ditinjau Dari Aspek Ergonomi
Untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi

Oleh :
Indah Pratiwi, Etika Muslimah, R. Kusbimantoro Setyojati

Penelitian ini dilakukan pada industri pengolahan biji kedelai menjadi produk
Tahu. Permasalahan yang muncul adalah ketidaksesuaian antara manusia dan mesin
dalam bekerja sehingga sering menimbulkan rasa sakit pada bagian tubuh pengrajin,
lingkungan kerja yang terlalu panas dan kelembaban yang tinggi menyebabkan output
vang dihasilkan tidak optimal. Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian adalah
mengetahui keluhan subyektif dan rasa sakit pada bagian tubuh yang dialami pengrajin
dengan cara menyebarkan kuisioner, pengukuran dimensi peralatan kerja dan dimensi
tubuh untuk mendapatkan data anthropometri, diuji kecukupan dan keseragaman data
dan dihitung persentil, mengukur waktu siklus untuk menentukan waktu baku dan output
standar, pengukuran kondisi lingkungan kerja, yaitu :@ suhu, kelembaban, dan
dibandingkan kondisi yang telah direkomendasikan. Proses pembuatan Tahu dibagi
menjadi 5 stasiun kerja, yaitu stasiun penggilingan, stasiun pemasakan, stasiun
penyaringan, stasiun pencetakan dan stasiun pemotongan, dan kelima stasiun tersebut
harus dilalui untuk menghasilkan produk yang baik.

Penelitian ini menggunakan metode objektif untuk membuat perancangan peralatan
kerja menggunakan Catia V.5,0 dan layout lantai produksi menggunakan 3BMax,
menilai waktu baku dengan cara pengukuran secara langsung menggunakan stopwatch,
dan secara tidak langsung menggunakan MTM-1. Untuk mengetahui tingkat kelelahan
digunakan kuisioner Nordic Body Map (NBM), sedangkan untuk mengetahui respon dan
gangguan kesehatan pekerja terhadap paparan kondisi lingkungan kerja digunakan
kuisioner respon kondisi lingkungan kerja.

Pada inovasi Ipteks, hasil yang harapkan adalah adanya operasi standar dengan
waktu baku, perancangan peralatan dan layout lantai produksi. Hasil penelitian
menunjukkan ketidaksesuaian interaksi antara operator dengan peralatan kerja
mengakibatkan sikap kerja tidak alamiah, prosentase terbesar 78.95% keluhan pada
bagian punggung, dan satu atau keduanya dari pergelangan tangan, kemudian 68.42%
keluhan pada bagian bahu, pangkal tangan, satu atau keduanya dari pinggang dan
pangkal tangan kanan. Aktivitas yang dikeluhkan pada stasiun penggilingan adalah :
memasukkan kedelai ke penggilingan, pada stasiun pemasakan adalah mengambil sari
kedelai dari dalam bak, pada stasiun penyaringan adalah mengambil kedelai dari dalam
bak, pada stasiun pencetakan adalah membaliklandasan cetakan tahu ke papan
pemotongan, sedangkan pada stasiun pemotongan adalah ketinggian dudukan ember
ditambabh.

Hasil yang diperoleh untuk menyelesaikan produk Tahu tersebut adalah waktu
baku manusia 20.7211 menit (0.30154 jam) dan waktu baku mesin 31.8186 menit.
Berdasarkan perhitungan secara tidak langsung menggunakan metode MTM-1 dan



berdasarkan layout usulan maka diperoleh waktu baku menjadi 0.061289 jam. Pada
usulan layout yang dibuat berdasarkan data pada 5 pabrik, diperoleh rectilinear 23.74
meter/hari menjadi 21.74 meter/hari terjadi penghematan 0.06%/hari, square euclidean
dari 1539.45 meter/hari menjadi 1341.36 meter/hari terjadi penghematan 0.129%/hari
dan euclidean 19.5712 meter/hari menjadi 18.18185 meter/hari terjadi penghematan
0.071%/hari. Penelitian yang telah dilakukan adalah membuat suatu rekomendasi untuk
kondisi yang ergonomis pada industri pembuatan Tahu.



SUMMARY

This research was conducted on soybean seed processing industry into a product
to Tofu. The problem that arises is a mismatch between humans and machines at work so
often causes pain in the body of artisans, working environment too hot and high humidity
cause the resulting output is not optimal. The goal of the research was to determine
subjective complaints and pain on the body of experienced craftsmen with how to spread
the questionnaire, measuring the dimensions of work equipment and dimensions of the
body to obtain anthropometric data, examined the adequacy and uniformity of data and
calculated percentiles, measures the cycle time to determine standard time and standard
output, measurement of work environment conditions, namely: temperature, humidity,
and compared the conditions that have been recommended. Tofu-making process is
divided into 5 work stations, namely station milling, cooking stations, filtration station,
printing station and cutting station, and the fifth station must pass to produce a good
product.

This study used an objective method to create the design of work equipment using
Catia V.5, 0 and layout of the production floor using 3BMax, assessing the standard time
by direct measurement using a stopwatch, and indirectly using the MTM-1. To determine
the level of fatigue used questionnaires Nordic Body Map (nbm), while to study the
response and health problems of workers against exposure to workplace conditions used
questionnaire responses working conditions.

In science and technology innovation, the expected result is the existence of
standard operating with standard time, the design layout of equipment and production
floor. The results showed discrepancies between the operator interaction with working
equipment resulted in unnatural working posture, the largest percentage of 78.95% of
complaints at the back, and one or both of the wrist, then 68.42% of complaints in the
shoulder, the base of the hand, one or both of the waist and right carpus. Activities
complained of in the milling station is: insert into soybean mill, the cooking station is
taking soya from the tub, the screening station is taking soy from the tub, at the printing
station is membaliklandasan prints out the cutting board, while in the cutting station is
bucket seat height added.

Results obtained to resolve product Tofu is a human standard time 20.7211
minutes (0.30154 hours) and standard time machine 31.8186 minutes. Based on
calculations using the indirect method of MTM-1 and based on the layout of the proposal
obtained by the time the standard becomes 0.061289 hours. In the proposed layout is
based on data at 5 factories, obtained by rectilinear 23.74 meters / day to 21.74 meters /
day occurred saving 0.06% / day, euclidean of 1539.45 square meters / day to 1341.36
meters / day occurred saving 0129% / day and euclidean 19.5712 meters / day to
18.18185 meters / day occurred saving 0071% / day. The research has been done is to
make a recommendation to the ergonomic conditions in manufacturing industries Tofu.
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c. Sistematika Laporan Eksekutif

Perancangan Peralatan Dan Pengembangan Metode Kerja
Pada Industri Tahu Ditinjau Dari Aspek Ergonomi
Untuk Meningkatkan Kapasitas Produksi

Oleh :
Indah Pratiwi, Etika Muslimah, R. Kusbimantoro Setyojati

Penelitian ini dilakukan pada industri pengolahan biji kedelai menjadi produk Tahu.
Permasalahan yang muncul adalah ketidaksesuaian antara manusia dan mesin dalam
bekerja sehingga sering menimbulkan rasa sakit pada bagian tubuh pengrajin, lingkungan
kerja yang terlalu panas dan berdebu menyebabkan output yang dihasilkan tidak optimal.
Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian adalah mengetahui keluhan subyektif dan
rasa sakit pada bagian tubuh yang dialami pengrajin dengan cara menyebarkan kuisioner,
pengukuran dimensi peralatan kerja dan dimensi tubuh untuk mendapatkan data
anthropometri, diuji kecukupan dan keseragaman data dan dihitung persentil, mengukur
waktu siklus untuk menentukan waktu baku dan output standar, pengukuran kondisi
lingkungan kerja, yaitu : suhu, kelembaban, dan dibandingkan kondisi yang telah
direkomendasikan. Proses pembuatan Tahu dibagi menjadi 5 stasiun kerja, yaitu stasiun
penggilingan, stasiun pemasakan, stasiun penyaringan, stasiun pencetakan dan stasiun
pemotongan, dan kelima stasiun tersebut harus dilalui untuk menghasilkan produk yang
baik.

Penelitian ini menggunakan metode objektif untuk membuat perancangan peralatan
kerja menggunakan Catia V.5,0 dan layout lantai produksi menggunakan 3BMax, menilai
waktu baku dengan cara pengukuran secara langsung menggunakan stopwatch, dan
secara tidak langsung menggunakan MTM-1. Untuk mengetahui tingkat kelelahan
digunakan kuisioner Nordic Body Map (NBM), sedangkan untuk mengetahui respon dan
gangguan kesehatan pekerja terhadap paparan kondisi lingkungan kerja digunakan
kuisioner respon kondisi lingkungan kerja.

Pada inovasi Ipteks, hasil yang harapkan adalah adanya operasi standar dengan
waktu baku, perancangan peralatan dan layout lantai produksi. Hasil penelitian

menunjukkan ketidaksesuaian interaksi antara operator dengan peralatan kerja



mengakibatkan sikap kerja tidak alamiah, prosentase terbesar 78.95% keluhan pada
bagian punggung, dan satu atau keduanya dari pergelangan tangan, kemudian 68.42%
keluhan pada bagian bahu, pangkal tangan, satu atau keduanya dari pinggang dan pangkal
tangan kanan.  Aktivitas yang dikeluhkan pada stasiun penggilingan adalah
memasukkan kedelai ke penggilingan, pada stasiun pemasakan adalah mengambil sari
kedelai dari dalam bak, pada stasiun penyaringan adalah mengambil kedelai dari dalam
bak, pada stasiun pencetakan adalah membaliklandasan cetakan tahu ke papan
pemotongan, sedangkan pada stasiun pemotongan adalah ketinggian dudukan ember
ditambah.

Hasil yang diperoleh untuk menyelesaikan produk Tahu tersebut adalah waktu
baku manusia 20.7211 menit (0.30154 jam) dan waktu baku mesin 31.8186 menit.
Berdasarkan perhitungan secara tidak langsung menggunakan metode MTM-1 dan
berdasarkan layout usulan maka diperoleh waktu baku menjadi 0.061289 jam. Pada
usulan layout yang dibuat berdasarkan data pada 5 pabrik, diperoleh rectilinear 23.74
meter/hari menjadi 21.74 meter/hari terjadi penghematan 0.06%/hari, square euclidean
dari 1539.45 meter/hari menjadi 1341.36 meter/hari terjadi penghematan 0.129%/hari dan
euclidean 19.5712 meter/hari menjadi 18.18185 meter/hari terjadi penghematan
0.071%/hari. Penelitian yang telah dilakukan adalah membuat suatu rekomendasi untuk

kondisi yang ergonomis pada industri pembuatan Tahu.

Manfaat yang diperoleh bagi institusi adalah :
1. Keterlibatan laboratorium Teknik Industri dalam kegiatan ini, berupa
peminjaman peralatan pengukuran dan pengujian,
2. Keterlibatan beberapa orang dosen untuk menjadi tempat diskusi dan
masukan yang lebih berkembang
3. Keterlibatan 4 orang mahasiswa dalam penyelesaian laporan tugas
akhir, yaitu :
a. Abdul Wahab Aqil (D 600 050 052)
“ Perancangan Tata Letak Fasilitas Menggunakan BlocPlan”
b. Tony Hananto (D 600 050 071)
“Aplikasi Anthropmetri Dalam Perancangan Ulang Stasiun Kerja

Pembuat Tahu Untuk Mencapai Kondisi Kerja Yang Ergonomis”



c. Elson Ferza Satyagrahaprabu (D 600 050 004)
“Perbandingan waktu Baku di Pabrik Tahu Menggunakan Metode
Langsung dan Metode Tidak Langsung”
4. Diharapkan hasilnya dapat digunakan oleh pihak industri atau oleh

pengrajin dalam peningkatan output produk.

Publikasi [Imiah

1. Seminar Nasional Ergonomi di Universitas Gadjah Mada Yogyakarta, 29 Juli 2008,

Judul : Analisa Postur Kerja Pengrajin Tahu Menggunakan RULA dan REBA”
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