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RE-DESIGN MATERIAL HANDLING BERDASARKAN ANTROPOMETRI
TUBUH PADA PROSES PACKAGING OIL FILTER TIPE SPIN ON UNTUK
MENGURANGI WAKTU TRANSPORTASI DI PT SS

Wilda Sukmawati”, Wisma Brata?, Dewi Auditia Marizka3, Irma Agustiningsih Imdam4’
Politeknik STMI Jakarta

Abstrak. PT SS perusahaan manufaktur, yang memproduksi oil filter tipe spin on. Dalam kegiatan
produksi terutama di lini proses packaging membutuhkan material handling untuk memindahkan barang dari
satu proses ke proses berikutnya. Pemanfaatan material handling antar proses loading oil filter dan proses
printing yang berupa bidang miring tidak digunakan secara optimal. Hal ini masih terlihat jelas operator
masih melakukan gerakan mendorong untuk memindahkan bahan baku diatas material handling yang masih
menggunakan almunium dan menyebabkan lead time menjadi lama yaitu dengan waktu 117.09detik/unit.
Berdasarkan permasalahan tersebut perlu dilakukan re-design material handling. Re-design material
handling dibuat berdasarkan data antrophometri operator yang terdapat pada lini proses packaging oil filter
tinggi kaki A dan B yaitu 104cm, tinggi kaki re-design material handling C dan D yaitu 75cm dengan sudut
170°, lebar 41cm dan panjang re-design material handling yaitu 135cm menggunakan silinder Kkaret.
Penurunan waktu transportasi sebesar 18,97 detik dari 117,09detik turun menjadi 98,12 detik/unit.

Kata kunci: Re-design, material handling, antropometri, waktu transportasi

1. Pendahuluan

Waktu transportasi dalam suatu industri
diperlukan untuk memindahkan produk dari satu
tempat ke tempat lainnya. Walaupun diperlukan
tapi aktifitas transportasi ini bukanlah aktifitas
yang memberikan nilai tambah terhadap suatu
produk. Untuk itu waktu transportasi dapat
dikurangi, salah satu cara untuk menguranginya
dengan menggunakan material handling.
Material handling adalah suatu aktivitas yang
sangat penting dalam kegiatan produksi dan
memiliki kaitan erat dengan perencanaan tata
letak fasilitas (Wingjosoebroto, 2000). Manual
material handling adalah kegiatan transportasi
yang dilakukan oleh satu pekerja atau lebih
dengan melakukan kegiatan pengangkatan,
penurunan, mendorong, menarik, mengangkut,
dan memindahkan barang (Sisca dan Muarman,

2014). PT SS saat ini dalam proses di lini
packaging sudah  menggunakan  material
handling, tetapi material handling yang

digunakan saat ini masih kurang efisien. Hal ini
karena untuk pemindahan produk dalam proses
tersebut masih dilakukan secara manual, yaitu
operator harus mendorong produk agar bisa
diterima oleh  operator  distasiun  Kerja
berikutnya.
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Selain memerlukan waktu, aktifitas ini
juga dapat menyebabkan operator kelelahan
karena masih harus mendorong produk dalam
proses tersebut secara berulang-ulang. Re-design
(perancangan ulang) material handling dapat
dilakukan jika setelah dilakukan evaluasi,
material handling yang ada untuk kondisi saat
ini sudah kurang efisien. Selain perancangan
ulang material handling, juga perlu dilakukan
perancangan ulang sistem kerja yang ada
diperusahaan.  Perancangan  sistem  Kerja
(Sutalaksana, 2006) adalah ilmu yang terdiri dari
teknik-teknik  dan  prinsip-prinsip  untuk
mendapatkan rancangan terbaik dari sistem kerja
yang. Perancangan adalah suatu proses yang
bertujuan  untuk  menganalisis,  menilai
memperbaiki dan menyusun suatu sistem, baik
sistem fisik maupun non fisik yang optimum
untuk waktu yang akan datang dengan
memanfaatkan informasi yang ada (Ginting,
2010). Pada perancangan material handling akan
mempertimbangkan kelebihan dan kekurangan
dari material handling yang ada sebelumnya
(Ummah dan Sutantra, 2018).

Re-design  material handling  harus
memperhatikan ergonomi pekerja yang bekerja
dilini tersebut. yang dilakukan dengan terlebih
dahulu menganalisis material handling yang ada
saat ini, kenudian dapat dilakukan berrdasarkan
antrophometri tubuh operator. Ergonomi adalah
mendapatkan suatu pengetahuan yang utuh
tentang permasalahan-permasalahan interaksi
manusia dengan teknologi dan produk-
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produknya, sehingga dimungkinkan adanya
suatu rancangan sistem  manusia-manusia
(teknologi) yang optimal (Winjosoebroto, 1995).
Agar re-design material handling dapat
ergonomi, maka menggunakan data
antrophometri dimensi tubuh operator (Tarwaka,
2014) (Yuamita dan Sary, 2016). Dengan
memperhatikan ~ dimensi ~ tubuh  manusia
berdasarjkan data antrophometri, maka redesign
material akan dapat menguirangi tingkat
kelelahan operator. Selain itu juga operator akan
bekerja menjadi lebih produktif dan dapat
mengurangi waktu Kerja, dalam penelitian ini
adalah mengurangi waktu transportasi.

2. Metodologi Penelitian

Penelitian ini dimulai dari pengumpulan
data, yaitu data aktifitas proses packaging,
jumlah oprator, waktu siklus untuk masing-
masing aktivitas menggunakan stop watch, data
antrophometri tubuh operator, data material
handling yang ada saat ini. Selanjutnya
berdasarkan data tersebut dapat dilakukan
pengolahan data, yaitu dengan menghitung
waktu siklus, waktu normal dan waktu standar
untuk masing-masing aktifitas. Selanjutnya
dapat dihitung lead time transportasi di lini
Packaging dan menghitung rata-rata dimensi
tubuh dan persentil untuk dimensi tubuh yang
diukur sebelumnya. Kemudian tahap selanjutnya
dilakukan analisa dari waktu transportasi
berdasarkan material yang ada saat ini.
Berdasarkan analisis tersebut, kemudian dapat di
re-design  material handling yang akan
digunakan berdasarkan data antrophometri hasil
perhitungan persentil pada dimensi tubuh yang
sudah dihitung sebelumnya.

3. Pembahasan
3.1. Pengumpulan Data

Proses packaging merupakan suatu proses
pengemasan filter yang dilengkapi dengan
atribut penunjang lainnya sesuai dengan Standar
Operation Prosedur yang berlaku diperusahaan
tersebut. Parameter yang perlu diperhatikan pada
proses packaging antara lain: Kondisi Filter,
Kondisi Mesin Printing, Kualitas Cat dan
Thiner, Suhu Mesin Oven, Kecepatan Laju
Conveyor, Spesifikasi Inner Box dan Dos, dan
Proses Pengemasan. Layout Proses Packaging
oil filter tipe Spin On dapat dilihat pada Gambar
1. Untuk data elemen kerja dan waktu siklus per
elemen kerja dapat dilihat pada Tabel 2. Untuk
data Antrophometri tubuh operator dapat dilihat
pada Tabel 1. Data antrophometri yang diukur

adalah Tinggi Siku Berdiri (TSB) adalah Tinggi
siku berdiri diukur secara vertikal dari lantai
hingga siku dalam keadaan posisi berdiri, fungsi
untuk menentukan ketinggian material handling.
Selanjutnya Lebar Bahu Operator, yaitu Lebar
bahu diukur secara horizontal dari ujung bahu
kanan sampai ujung bahu kiri, pengukuran lebar
bahu operator untuk menentukan lebar dari re-

design material handling (Wignjosoebroto,
1995).
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Gambar 1 Layout Proses Packaging oil filter tipe
Spin On

Tabel 1. Data Antrophometri Tubuh Operator
Packaging oil Filter

Data Antropometri yang diukur (cm)
Operator TSB 8O
M. Lukman 101 43
Hermawan 112 44
Setiadi 105 46
Dery 110 41
Albertus 112 45
Septian 115 46
Material handling yang digunakan di

packaging oli filter saat ini dapat dilihat pada
Gambar 2.
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Tabel 2. Data Elemen kerja dan waktu siklus

Dimana;

No Elemen Kerja Waktu Siklus Ws: Waktu Siklus
Rata-Rata (dtk)
1 |Loading filter 161 Whn: Waktu Normal
2 |Mengambil oil filter 543 .
3 |Check body dan ulir il filter 411 Wb Waktu Baku
4 |Membersihkan body oil filter 10.19
5 |Meletakan oil filter pada meja material handling 3.36 ilai
% TMendoron il e o ~ Berdasarkan data pada Tabel 1, nilai
7_[Mendorong o ite ke conveyor 10 rating factor untuk masing-masing operator dan
8 |Mengambil oil filter 331 H H H
3 Therlanke tols 500 allowance yang (_Jll_berl kan perusahaan hasil
10 [Membersihkan inner oil filter 3796 waktu baku dapat dilihat pada Tabel 3.
11 |Berjalan kembali ke mesin printer 5.29
12 [Memasang oil filter pada mesin printer 25.06
13 |Mengambil cat pada tool bo 216 Tabel 3. Waktu Norma dan Waktu Baku Elemen
14 |Berjalan kembali ke mesin printer 5.33 kerja Proses Packaging (de’[lk
15 Mewm ulang ca}t pada mesin printer . 25.05 o FemenKera RETWN T A T W8
16 |Berjalan kembali ke tool box_untuk meletakan kembali tools dan cat 5.08 1 |Loading filter 011 17.687 | 007 | 1912
17 |Berjalan kembali ke mesin printing 5.84 2_[Mengambil oil filter 011 602 | 0.07 | 6.44
Py 3 [Check body dan ulir oil filter 011 ] 456 | 007 | 488
18 [Proses printing 709 4 ihkan body ol filter 01 | 1131 [ 007 | 121
19 |Mengambil oil filter pada conveyor 217 5 [Meletakan oil filter pada meja material handling 011 ] 373 | 007 | 399
20 |Mengecek hasil printing 4,16 | 6_|Mendorong oil filter 011 | 562 | 007 | 6.01
n " 7 N oil filter ke conveyor 0.1 | 1211 | 0.07 | 12.96
21 |Mengecek ke_mball body dan ullr. 4.36 8 [Mengambil oil filter 01 | 364 [ 007 ] 39
22 |Mengecek minyak dan koas bersih 3l [9 [Berjalan ke tools 01| 56 [007] 59
23 [Mengambil il filter dari meja pemeriksaan dan koas dari tempat minyak anti 2.75 10 |\ ihkan inner oil filter 01 | 41.76 | 0.07 | 44.68
. N 11 |Berjalan kembali ke mesin printer 01 | 582 | 007 | 6.22
A Mengoleskap m!nyak anti rust pada seat asy 314 12 |Memasang oil filter pada mesin printer 0.1 | 27.56 | 0.07 | 29.49
25 |Meletakan oil filter pada conveyor 2.83 13 [Mengambil cat pada tool box 0.1 | 238 | 007 | 255
26 |Mengambil oil filter dan memasang karet seal pada seat assy 9.26 14 |Berjalan kembali ke mesin printer 01 [ 587 [ 007 628
27 [Meletakanail filter paca meja 281 12 gei?li:;f:r?b:ﬁ‘k??ﬁoﬁin Sr:iztf:mlelakan kembali tools dan cat gi 257;6 gg; 259:239
28 |Mengamil dust cover dan meletakan pada conveyor 291 ['27 [Berjalan kembalike mesin printing 01| 642 [007] 687
29 [Mengambil oil filter 2 18 |Proses printing 01 ] 78 [007] 834
30 |Meletakan oil filter diatas dust cover cover yang terdapat pada conveyor 26 | L9 iitdenganbil oil filter padaconveyon 083 | 246 | 007A) 263
- n 20 k hasil printing 013 | 47 [0.07 | 5.03
31 |Menyiapkan inner box 523 21 |Mengecek kembali body dan ulir 013 | 493 | 007 | 527
32 |Mengambil oil filter dan memasukan pada inner box 5.39 22 [Mi k minyak dan koas bersin 013 ] 352 | 0.08 [ 38
33 |Meletakan kembali inner box_yang berisi oil filter pada conveyor 201 2 bil oil filter dari meja dan koas dari tempat minyak anti_1 013 | 3.1 | 006 | 336
e 584 24 |\ minyak anti rust pada seat assy 0.13 | 355 [ 0.08 | 3.83
34 Jmenyiapkan dus _ i 25 | Meletakan oil filter_pada conveyor 013| 32 008 345
35 |Mengambil oil filter sesuai dengan product speck 5.38 [ 26 [Mengambil oil filter dan memasang karet seal_pada seat assy 0.1 ] 10.28 | 0.07 [ 11
36 |Meletakan oil filter pada dus yang sudah disiapkan 519 M oSGl dpoca meja 011 | 3 EMIEOUEEE
- 28 [Mengambil dust cover dan pada conveyor 011 323 [007] 345
37 [Meletakan dus pada mesin cartoon sealer 4.29 29 [Mengambil o filter 01t 222 007 | 237
38 |Menekan tombol pada mesin cartoon sealer 3.93 30 [Meletakan oil filter diatas dust cover cover yang terdapat pada conveyor 0.1 | 288 | 007 [ 308
39 |Proses mesin cartoon sealer 71 31 [Menyiapkan inner box 013 | 591 | 007 | 6.33
: 32_|Mengambil oil filter dan memasukan pada inner box 013 | 609 | 007 | 652
40 |Labeling dus — 10.58 33 |Meletakan kembali inner box yang berisi oil filter pada conveyor 013 | 227 | 007 | 243
41 |Meletakan dus berisi ol filter pada trolley 9.46 34 |menyiapkan dus 0.1 [ 648 | 007 [ 693
35 [Mengambil oil filter sesuai dengan product speck 011 | 597 [0.07 | 6.39
36 letakan oil filter pada dus yang sudah disiapkan 011 | 576 [ 0.07 | 6.17
))7)/]—‘ — 37 [Meletakan dus pada mesin cartoon sealer 0.11| 476 | 0.07 | 5.09
— ,,7" o 38 [Menekan tombol pada mesin cartoon sealer 011] 436 | 0.07 | 467
— V 39 |Proses mesin cartoon sealer 011 | 7.88 | 007 | 843
40 [Labeling dus 041 1174 | 007 | 1256
4 dus berisi ol filter_pada trolley 011] 105 [007 [ 1123
75Cm 83
Setelah didapat waktu baku untuk masing-
masing elemen kerja, selanjutnya berdasarkan
elemen kerja tersebut akan dipilah untuk

‘ 135Cm ‘

Gambar 2. Material handling yang digunakan pada
kondisi Saat ini

3.2 Pengolahan Data

Perhitungan waktu baku dilakukan dengan
terlebih dahulu menghitung waktu normal.
Waktu normal didapat dari  formulasi
(Sutalaksana, 2006) berikut:

Wn =Ws (1+ Rating Factors) ....(pers. 1)

Untuk menghitung waktu Baku dapat
digunakan formulasi berikut:

Wb =Wn (1+Allowance) ..........(pers. 2)

aktifitas  transportasi.  Setelah  dilakukan
pemilahan terdapat 22 elemen kerja dengan
waktu 117,09detik.

Kemudian selanjutnya untuk mengurangi waktu
transportasi tersebut, akan dilakukan re-design
material handling. Untuk melakukan re-design
material tersebut terlebih dahulu diukur
antrophometri tubuh operator yang bekerja dan
kemudian dihitung nilai rata-ratanya dan
kemudian dihitung nilai persentil 5-th, 50-th dan
95-th dalam distribusi normal (Wignjosoebroto,
1995) dapat dilihat pada formulasi:

P5=X-1,645SD ........cccvennnnn.n. (pers.3)
P50=X. ..ottt (pers.4)
P95=X+4+1,645SD.................e. (pers.5)
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Dimana:
X : Nilai Rata-rata
SD : Standar Deviasi

Hasil perhitungan rata-rata, dan persentil 5-
th, 50-th dan 95-th untuk tinggi siku berdiri dan
lebar bahu operator dapat dilihat pada Tabel 4.

Tabel 4 Hasil Perhitungan Persentil Data

Antropometri
. . Persentil|Persentil|Persentil
No| Dimensi Tubuh |Rata-rata| Stdvs Ke5 | Ke50 | Ke-95
1| Tinggi siku berdiri 109 52 | 10045| 109 | 121.07
2 |Lebar bahu operator| 45 214 | 4147 45 48.52

3.3 Re-design Material Handling

Re-design material handling untuk ukuran
tinggi dari permukaan lantai didapat dari tinggi
siku berdiri (TSB) dengan persentil ke-5. Hal
ini agar operator yang memiliki tinggi siku
berdiri yang lebih pendek dapat menggunakan
material handling dengan nyaman dan operator
yang memiliki tinggi siku berdiri lebih tinggi
juga dapat menggunakan material handling
dengan mudah. Perhitungan ketinggian material
handling sudut A dan B diberi tambahan
allowance 3 cm untuk tinggi safety shoes dari
permukaan lantai, perhitungannya:

e Ketinggian re-design material handling
kaki A dan B =TSB (P-5")+Allowance
=100,45cm+3cm
=103.45cm =104cm
e Ketinggian re-design material handling
kaki C dan D

Sedangkan untuk kaki re-design material
handling C dan D menyesuaikan dengan tinggi
dari conveyor yaitu 75 cm.

Perhitungan lebar re-design material
handling adalah lebar bahu operator (LBO)
dengan persentil ke-50. Hal ini dimaksudkan
agar operator lebih leluasa saat operator
meletakan oil filter dan menyesuaikan lebar
dari  conveyor dan dikurangi  4cm,
perhitungannya:

o Lebar re-design material handling (LMRH)
LMRH = Lebar bahu operator (P50)- 4cm
=45cm —4cm =41cm
o Panjang material handling
Untuk panjang material handling masih tetap
mengikuti material handling sebelumnya
yaitu 135 cm.

Setelah dilakukan perhitungan untuk
ukuran re-design material handling, selanjutnya
desain alas material handling kondisi saat ini
menggunakan almunium yang menyebabkan

ketidaklancaran suatu perpindahan
produk/transportasi. Bahan alas aluminium ini
kemudian diganti dengan silinder karet yang
diharapkan  dapat  memperlancar  proses
packaging oil filter. Berdasarkan perhitungan
diatas maka dapat di re-design dan dapat dilihat
pada Gambar 3 untuk tampak samping, Gambar
4 untuk tampak atas, dan Gambar 5 posisi
material handling di stasiun kerja.
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Gambar 3. Re-design material handling tampak
samping
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Gambar 4. Re-design material handling tampak atas
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Gambar 5. Layout SK Prepare QOil Filter dan Proses
Printing

734



Workshop dan Seminar PEI 2019

ISBN 978-623-92057-0-6

Pada Gambar 4 diatas dapat dilihat tingkat
kemiringan dari bagian atas ke lapisan atas karet
sudutnya 170°. Setelah dilakukan perbaikan
pada stasiun kerja, kemudian dilakukan
pengukuran data kembali untuk semua elemen
kerja yang ada distasiun kerja tersebut. Hasil
pengukuran waktu setelah dilakukan perbaikan
untuk  kegiatan  transportasi  98,12detik.
Penurunan waktu trasnportasi untuk setiap unit
produk sebesar 18,97detik dari 117,09detik
menjadi 98,12detik.

4. Penutup

Kesimpulan dari penelitian ini adalah
kegiatan  transportasi di  lini  proses
packaging oil filter kondisi awal sebesar
117,09detik.  Untuk mengurangi waktu
transportasi tersebut dilakukan Re-design
material handling dengan menyesesuaikan
data antropometri operator yaitu untuk
tinggi siku berdiri dengan persentil 5-th
ditambah allowance 3cm dan lebar bahu
operator dengan percentile 50-th dikurangi
4cm.  Re-design material handling tinggi kaki
A dan B yaitu 104 cm, tinggi kaki re-design
material handling C dan D yaitu 75 cm dengan
sudut 170°, lebar dari re-design material
handling yaitu 41 cm dan panjang re-design
material handling yaitu 135 cm, Sedangkan alas
dari material handling yang sebelumnya
almunium diganti dengan plastic silinder.
Setelah  dilakukan  perbaikan terjadi
pengurangan waktu tansportasi 18,97detik
dari 117,09detik menjadi 98,12detik.
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