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Abstrak: Proses pembuatan batako di Kalimantan
Barat sebagian besar saat ini masih menggunakan
metode pencetakan tradisional yaitu tipe cetakan
satu mata. Prinsip kerja alat cetak tradisional ini
sangat sederhana yaitu hanya memanfaatkan gaya
tekan dan hentakan dari pekerja batako untuk
memadatkan material, serta keahlian pekerja dalam
menggunakan cetakan tersebut, sebab jika orang
yang belum ahli menggunakan cetakan maka akan
merusak batako.

Alasan tersebut yang membuat alat cetak
tradisional ini dinilai belum efesien disamping
memang alat ini tidak memperhatikan aspek
ergonomi yang mengakibatkan banyaknya keluhan
Musculoskeletatlisorders (MSDs) rasa sakit pada
beberapa bagian tubuh pekerja saat ataupun setelah
bekerja. Dalam keadaan normal seorang pengrajin
batako dapat membuat 10 batako dalam waktu 15
menit.

Salah satu alternatif yang dapat dilakukan
untuk mengurangi tingkat resiko sakit pada tubuh
pekerja serta untuk memberikan kenyamanan
dalam bekerja tanpa mengurangi produktivitas,
maka perlu adanya perbaikan alat kerja yang lebih
baik dengan prinsip kerja yang lebih modern.
Metode yang digunakan untuk menganalis dan
mengurangi rasa sakit pada otot pengrajin batako
adalah dengan menggunakan metode Nordic Body
Maps (NBM).

Alat yang dibuat berdasarkan ukuran
anthropometrioperator dengan persentil 5 dan 95
serta bahan baku yang memang memiliki
spesifikasi mendukung pengerjaan pencetakan
batako. Berdasarkan hasil pengujian didapat
adanya penurunan tingkat resiko sakit otot skeletal
yakni untuk rata-rata skor otot skeletal 29,46 dan
skor individu 71,9 menjadi 25 dan 58,33 serta
adanya peningkatan produktivitas sebanyak 24
buah batako per jam.

Kata Kunci: Alat cetak batako, Anthropometri
Tuas, MSDs, NBM

1. Pendahuluan
Proses pencetakan batako yang ada di
Kalimantan Barat sebagian besar saat ini masih

menggunakan metode pencetakan tradisional,
berdasarkan survei lapangan dan informasi yang
didapat dari wawancara dengan pelaku bisnis
batako di Kelurahan Akcaya, Kecamatan Pontianak
Selatan, setidaknya terdapat 6 usaha percetakan
batako yang masih menerapkan pencetakan batako
manual, berikut tabel usaha batako didaerah
tersebut :

Tabel 1 Jumlah Pengrajin Batako

JIn Karna Sosial, Gg.
1 Ayu Batako Wonoyoso 3 No. 1 4 orang
’ Abdul JIn Kesehatan, 1 oran
Batako Kelurahan Akcaya 9
Mega Jaya JIn Harapan,
3 Batako Kelurahan Akcaya 2 orang
Madyo JIn Wono Baru, Gg.
4 . 2
Laras Madyo Sari 1 orang
Karya JIn Parit Kemang,
5 Mandiri Kelurahan Akcaya 2 orang
6 Vira Jin Parit Kemang, 1 oran
Purnama Kelurahan Akcaya g
Pembuatan batako dengan alat tradisional
saat ini  masih belum efisien dan tidak

memperhatikan aspek ergonomis, selain itu tidak
semua orang bisa menggunakan alat tersebut,
hanya orang yang sudah ahli yang dapat
menggunakan alat tersebut dengan normal. Prinsip
kerja alat adalah dengan memadatkan campuran
material bahan baku batako ke dalam alat press
tersebut dengan cara dipukul-pukul menggunakan
pemukul yang terbuat dari balok kayu dan
dihentakkan ke lantai sehingga material benar-
benar padat barulah setelah padat cetakan batako
dilepas secara perlahan.

Berdasarkan observasi yang dilakukan di
lokasi pencetakan batako di atas didapatlah
informasi  penting mengenai  permasalahan-
permasalahan yang dialami oleh pekerja lewat
wawancara secara langsung. Masalah yang muncul
diantaranya terletak pada alat cetak batako yang
berat sehingga dapat memicu nyeri otot dan
kelelahan yang berlebihan pada otot lengan,
pinggul, tengkuk, dan punggung. Serta posisi kerja
yang tidak sehat dikarenakan bentuk alat yang tidak
memperhatikan posisi kerja yang ergonomis
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sehingga memperparah kondisi tubuh pekerja
batako.

Prinsip kerja cetakan tradisional ini juga
memaksa pengrajin bersentuhan langsung dengan
material campuran semen sehingga bila bekerja
terlalu lama kulit tangan pekerja akan melepuh,
gatal-gatal bahkan mengalami pendarahan karena
kurangnya perlengkapan  keselamatan dan
kesehatan dalam bekerja. Cara kerja yang masih
tradisional ini juga tidak memberikan produktivitas
yang tinggi serta waktu yang dibutuhkan untuk
mencetak satu batako diperlukan waktu sekitar 3
menit.

Berdasarkan permasalahan di atas
penelitian ini  bertujuan untuk merancang ulang
alat cetak batako yang ergonomi dan dan lebih
modern guna mengurangi keluhan MSDs dan
meningkatkan produktivitas pengrajin batako di
daerah Pontianak Selatan.

2. Tinjauan Pustaka
a. Perancangan Produk

Menurut Santoso (2014:2) perancangan
adalah suatu proses yang bertujuan untuk
menganalisis, menilai memperbaiki dan
menyusun suatu sistem, baik sistem fisik
maupun non fisik dengan memanfaatkan
informasi yang ada.
b. Bata Beton

Menurut Departemen Pekerjaan Umum SNI
03-0349-1989 Bata beton atau masyarakat awam
sebut batako merupakan satu material bangunan
yang berupa batu-batuan yang pengerasanya
dengan dipadatkan dari bahan pembentuk berupa
campuran pasir, semen, air serta dapat
ditambahkan dengan bahan tambah lainnya
(additive) saat pengerjaanya. Kemudian dicetak
melalui proses pemadatan pada suatu alat cetak
khusus sehingga menjadi bentuk balok-balok
dengan ukuran tertentu yang mana proses
pengerasannya tanpa melalui pembakaran hanya
saja untuk pengerigan ditempatkan pada tempat
yang luas, lembab, dan terbuka atau tidak terkena
sinar matahari langsung atau hujan, namun dalam
pembuatannya batako dicetak sedemikian rupa
agar memenuhi syarat untuk dapat digunakan
sebagai bahan bangunan siap pakai.
c. Ergonomi

Ergonomi merupakan kajian ilmu yang
menyeimbangkan berbagai aktivitas dengan segala
fasilitas yang digunakan oleh manusia dengan
mempertimbangkan keterbatasan manusia.

Keterbatasan ini meliputi keterbatasan fisik
maupun mental yang bertujuan untuk memperoleh
perfomansi kerja yang baik (Tarwaka, 2004:7).

d. Nordic Body MapgNBM)

Nordic Body Mapsmerupakan salah satu
metode penelitian subjektif yang sering digunakan
oleh banyak peneiti untuk meneliti tingkat
gangguan pada sistem muskuloskeletal beban kerja
fisik ergonomi. Aplikasi metode menggunakan
peta kerja berupa peta tubuh manusia (body maps)
dan sebuah kuesioner Nordic Body Mapsuntuk
mengidentifikasi risiko gangguan kesehatan MSDs
pada 27 bagian otot yang dirasakan. (Karwowski,
W., 2006).

e. Anthropometri

Anthropometri adalah suatu studi yang
berhubungan dengan pengukuran dimensi tubuh
manusia. Anthropometri secara luas akan
digunakan sebagai pertimbangan ergonomis
dalam proses perencanaan (desigr) produk
maupun sistem kerja yang memerlukan interaksi
manusia mesin.
f. Sistem Tuas Dan Vibrator

Pesawat sederhana merupakan alat yang
digunakan untuk memudahkan atau meringankan
pekerjaan. Tuas atau pengungkit adalah satu diatara
jenis pesawat sederhana yang ada. Sistem kerja
pengungkit terbagi atas tiga komponen yaitu beban,
titik tumpu, dan kuasa. Dalam aplikasi fisika
terapan konsep kerja tuas pengungkit dapat terjadi
dengan memvariasikan letak dari titik tumpu, titik
gaya, dan titik bebannya. Sedangkan vibrator
sendiri  merupakan perkakas yang dapat
menghasilkan getaran, misalnya yang dipakai
untuk memijat dimana getaran muncul akibat
pengaruh aktivitas aliran listrik pada suatu lilitan
kawat (Lianingsih dan Permana: 2018).

3. Metodologi Penelitian

Penelitian ini dilakukan terhadap 12 orang
pekerja batako yang tersebar di 6 lokasi usaha
percetakan batako di Kelurahan Akcaya,
Kecamatan Pontianak Selatan, Kota Pontianak.
Diantaranya 2 orang pekerja dari Ayu Batako, 1
orang perkerja dari Abdul Batako, 2 orang pekerja
dari Mega Jaya Batako, 2 orang pekerja dari Madyo
Laras, 2 orang pekerja dari Karya Mandiri dan 1
orang dari Vira Purnama. Pengambilan data pada
penelitian ini dilakukan sebanyak 3 Kkali, yaitu
pengambilan data NBM awal pengambilan data
anthropometridan pengambilan data NBM akhir,
berikut analisa dari tiap-tiap data yang diambil.



4. Hasil dan Pembahasan

Perancangan alat cetak bata beton dilakukan
dengan cara analisis keluahan MSDs kemudian dari
pemetaan tingkat resiko MSDs yang dirasakan oleh
pekerja selanjutnya dilakukan rekayasa desain alat
cetak bata beton dengan menggunakan pendekatan
ukuran anthropometritubuh pekerja.
a. Nordic Bodi Maps(NBM) Awal

Pengolahan data NBM dilakukan setelah
pengumpulan 12 kuesioner yang telah disebar dan
diisi oleh para pekerja batako, Data NBM tersebut
merupakan skoring tingkat rasa sakit pada 28 titik
otot sekeletal yang ada didalam kuesioner Nordic
Bodi Maps dimana untuk skoring tingkat rasa sakit
maupun rasa nyeri otot yang dirasakan oleh para
pekerja batako saat melakukan pencetakan batako
adalah diantara range1-4.

Tabel 2.Pengolahan Data Kuesioner NBM Awal

Sakit
1 Leher 1 1 3 3 2 1 26
Atas

Sakit
Tengkuk

Sakit
Bahu Kiri

Sakit
4 Bahu 4 4 2 2 2 2 33
Kanan

Sakit
5 Lengan 3 4 2 T 3 1 29
Atas Kiri

Sakit
Pergelan
gan Kaki
Kiri

25

Sakit
Pergelan
gan Kaki
Kanan

26

Sakit
27 | Kaki 3 1 2 3 3 2 28
Kanan

Sakit
28 Kaki Kiri 3 1 2 4 3 1 23

Total Skor
Individu
Rata-Rata
Skor Individu

7% | 68 | 75 | ...| 67 | 71 | 64

71,91666667

29,4643

Berdasarkan  hasil  rekapitulasi  data
kuesioner NBM vyang disebar seperti yang
ditunjukan oleh tabel diatas dapat dilihat bahwa
rata-rata skor individu berjumlah 71,91666667

yang artinya menurut ketentuan klarifikasi
subjektifitas tingkat resiko otot skeletal, skor hasil
dari 12 responden tersebut dapat dikategorikan
kedalam tingkat resiko yang tinggi sehingga harus
diperlukan tindakan perbaikan segera.

NBM sebelum perbaikan

Nilai Tengah

Grafik Skor Otot Skeletal Sebelum Perbaikan

Gambar 1. Total Skor Otot Skeletal Awal

Terdapat 13 bagian otot skeletal yang memiliki
skor diatas 30 yang artinya harus ada perbaikan
segera yang ditunjukkan pada Gambar 1.

b. Anthropometri

Dalam penelitian ini terdapat 6 dimensi
tubuh para pekerja yang akan digunakan sebagai
dasar ukuran bagian-bagian alat cetak batako.

Tabel 3. Data Antropometri Yang Digunakan

Diukur dari bahu luar Menentukan
1 Lebar bahu sebelah kiri ke bahu
lebar alat
sebelah kanan.
L Diukur dari jarak vertikal | Menentukan
Tinggi siku . . L L
2 dari lantai sampai ujung tinggi rangka
tegak lurus A
bawah siku tangan. alat
Diukur dari bagian Dimensi ini
Jangkauan belakang bahu kanan digunakan
3 genggaman (tulang belikat) ke pusat untuk
tangan ke batang silinder yang menentukan
depan digenggam oleh telapak panjang tuas
tangan kanan. pengungkit
Lingkar Diukur lingkar jari yang Menentukan
4 tangan melingkar ujung jari lingkar atau
menggenggam | telunjuk menempel ke diameter
(min) pangkal ibu jari gagang tuas
L .. | Diukur jarak vertikal dari | Menentukan
Tinggi berdiri ; . -
5 lantai ke bagian kepala inggi tuas
tegak . .
paling atas maksimal
Menentukan
. Diukur dari sisi siku jarak dan
6 Panjang aling luar sampai ujung panjang tuas
lengan bawah p B .
jari tengah pengunci
cetakan




Tabel 4. Data Hasil Pengukuran Antropometri

1 Sumarno | 49 | 102 | 794 | 85 170 38
2 Muryadi | 55 [ 101 | 805 | 87 169 37
3 Abdul 51 | 102 76 9 173 41
10 | Yanto 51 [ 105 75 8,4 172 40
11 | Firdaus 52 [ 105 73 9,1 169 39
12 | Marsito 50 | 102 71 86 [ 1595 34

c. Persentil
Perhitungan persentil ini akan digunakan
sebagai dasar ukuran dimensi alat yang akan
dibuat dengan mempertimbangkan sasaran
ukuran tubuh pengguna.

Tabel 5. Hasil Perhitungan Persentil

Lebar bahu 47,80 55,53
Tinggi siku tegak 99,61 109,94
Jangkauan tangan depan 70,77 81,28
Lingkar tangan menggenggam 7,99 9,56

Tinggi berdiri tegak 161,43 179,12
Panjang lengan bawah 33,83 44,50

Persentil yang digunakan pada penelitian ini

adalah persentil 5 dan 95™ Berikut rumus

perhitungan persentil

Persentil 5% = X-1,645S

Persentil 95 %= X + 1,645
a. Desain alat

Berdasarkan perhitungan persentil yang

dilakaukan, maka desain dan dimensi ukuran alat
dapat ditentukan dengan memperhatikan tingkat
kesesuaian bagian alat, sehingga dimensi mana
yang harus menggunakan persentil 5 % dan 90%
dimana penetapan persentil terpilih ini dipengaruhi
oleh fungsi dari tiap-tiap bagian alat yang nantinya
akan digunakan oleh pekerja. Tabel 6.
menunjukkan persentil terpilih dan ukuran dimensi
alat yang ditentukan.

Tabel 6. Ukuran Alat Terpilih

Lebar
Lebar Bahu | LB | 478 | 953 | was 56 cm
0 3 pengung
kit
Tinggi Tinggi
Siku Tegak | TST 99,6 | 109, rangka 100
1 94 cm
Lurus alat
Jangkauan Panjang
Genggama JTD 70,7 | 81,2 | tuas 70 cm
n Tangan 7 8 pengung
Ke Depan kit
Lingkar Lingkar
Tangan
LTM [ 7,99 | 9,56 | gagang 8cm
Menggeng
tuas
gam
Tinggi L 161 -
Berdiri 78T | (Adjustably | M99 179
tuas
Tegak cm
Panjang
Panjang tuas 33_
Lengan PLB | (Adjustablge | pengunc
. 44 cm
Bawah i
cetakan
33*44%
Tinggi maksimal
Tinggi minimal
§ \,/C'\se o ;

Gambar 2. Rancangan Alat

b. Nordic Bodi Maps(NBM) Akhir

Berdasarkan grafik perbandingan data NBM
sebelum perbaikan alat kerja, posisi kerja dan cara
kerja saat proses pencetakan batako dan data NBM
setelah dilakukan perbaikan alat kerja, posisi kerja
dan cara kerja yang baru dengan memperhatikan
ergonomi, dapat kita diketahui bahwa terdapat
penurunan tingkat resiko MSDs yang cukup
signifikan, dimana yang sebelumnya terdapat 13
bagian otot skeletal yang berada pada posisi resiko
MSDs yang cukup tinggi bahkan pada bagian
lengan bawah kiri mencapai skor 35, namun setelah
dilakukan perbaikan alat keja dengan sistem kerja
yang lebih baik didapatlah nilai rata-rata skor otot
skeletal yakni 25 dan skor individu 58,33333.




Grafik Perbandingan NBM Awal dan Akhir
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Gambar 3. Perbandingan NBM Awal dan Akhir

Nilai ini jauh lebih rendah dari nilai NBM
sebelumnya. Untuk rata-rata skor otot skeletal
adalah 29,46 dan skor individu 71,9. Setelah
dilakukan perbaikan skor otot skeletal paling tinggi
yaitu pada bagian tengkuk, pinggang dan
pergelangan tangan Kkiri dengan skor masing-
masing 30,32 dan 31, namun skor ini masih dalam
kategori rendah jika dibandingkan dengan nilai
sebelum perbaikan.

5. Kesimpulan

Berdasarkan  penelitian yang telah
dilakukan, maka diperoleh indentifikasi
keluhan muskoleskeletal disord¢MSDs) pada
pengrajin batako yang dilakukan menggunakan
kuesioner Nordic Body Maps (NBM) terdapat
13 bagian otot skeletal pengrajn batako yang di
dapati beresiko tinggi dengan nilai rata-rata skor
individu 71, 91. Untuk mengatasi permasalahan
otot skeletal beresiko MSDs maka perlu
dirancang dirancang suatu alat cetak bata beton
dengan sistem tuas dan vibarator dengan
pendekatan ilmu ergonomi dan Anthropometri

Alat yang dibuat dapat mengefesiensikan
waktu proses dan meningkatan produktivitas
batako yang dihasilkan. Dimana pada proses
pencetakan batako manual per 60 menit hanya
bisa menghasilkan 40 buah batako, setelah
menggunakan alat cetak yang baru dengan
kuantitas bahan baku yang sama telah
mengalami peningkatan produktivitas sebanyak
24 buah per 60 menit. Artinya dalam sehari
pengrajin batako dapat menghasilkan batako
sebanyak 448 buah jika bekerja selama 7 jam.
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