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PERANCANGAN PERBAIKAN FASILITAS PADA BAGIAN IRONING
DI ”TOS” PLASTIK

ABSTRAK

"Tos” Plastik adalah perusahaan berbentuk home industry yang bergerak dalam bidang
pembuatan tas plastik. Proses produksi perusahaan ini banyak menggunakan mesin manual yang
dioperasikan dengan tenaga manusia, sehingga faktor kenyamanan ketja sangat diperlukan agar
karyawan dapat bekerja dengan nyaman dan tidak mudah mengalami kelelahan. Pada
kenyataannya, masih terdapat keluhan mengenai kelelahan kerja, yang terdapat pada bagian
ironing. Kelelahan diakibatkan oleh tingginya intensitas penggunaan tangan kanan untuk menekan
tuas mesin, oleh sebab itn maka perlu dilakukan perbaikan untuk mengatasi masalah tersebut.
Langkah awal adalah dengan melakukan pengamatan langsung di lapangan saat kondisi awal.
Langkah berikutnya adalah meneliti dan menganalisa penyebab kelelahan berdasarkan data dari
pengamatan, kemudian mencari metode yang tepat untuk merperbaikinya.

Perbaikan dilakukan dengan memperbaiki sistem kerja mesin yang pada awalnya
menggunakan tuas tangan menjadi pedal kaki. Pembuatan pedal kaki dilakukan dengan membuat
alternatif desain, kemudian membandingkan desain-desain tersebut dan memilih desain terbaik,
spesifikasi dan ukurannya dirancang berdasarkan ukuran anthropometri orang Indonesia.
Rancangan pedal kaki ini kemudian diujicobakan terhadap karyawan bagian ironing dan dilakukan
pengamatan yang sama seperti yang telah dilakukan saat kondisi awal. Hasilnya dibandingkan
dengan kondisi awal saat masih menggunakan tuas tangan untuk mengetahui apakah perbaikan
dapat mengurangi kelelahan yang dialami karyawan.

Kata kunci: bagian ironing, kelelahan, tuas tangan, anthropometri, pedal kaki

ABSTRACT

»Tos” Plastik is a company in form of home industry that works on plastic bags
production. Most production process of this company is using manual machine operated with
manpower. In order not to easy to get fatigue, workers need to work in a comfort condition.
Practically, there is fatigue probiem at the ironing section, it happened because of the high
intensity of using the right hand to press the¢ machine lever. It is required to fix the fatigue
problem. First step is by doing direct observation on the field. Next step is to check and analyze
what could cause the fatigue problem based on the observation data, and search the best method to
repair it.

The revision is conducted by repairing the machine lever and changes it into foot pedal.
By making alternative designs and compare it, the best pedal design can be selected. Specification
and measure of the pedal is based on the anthropometric data of Indonesian people. Later, the
chosen design is tested on the employee at the ironing section. The result is compared with the
early condition to find out if the revision can reduce worker’s fatigue.

Keyword: ironing section, fatigue, hand lever, anthropometry, foot pedal





