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ABSTRACT 

NMR Polisher is a company engaged in the metal polishing business, especially motor 

parts. The intense competition in the polishing industry has made NMR Polisher to further 

improve production quality and improve processing time.yTherefore, it isenecessary to 

haveaa redesign process in the tool section and the working position. It aims to increase 

efficiency in the field of time as well as improvements in ergonomics to support the comfort 

of polishing operators. The method used is to use the ergonomic method along with the 

anthropometric calculations of the workers. Fromethese resultsiit has been foundtthat the 

ideal chair height for workers is 40.3cm, 53.01cm backrest, 40.66cm seat width, 47.32cm 

seat length, and 54.04cm dynamo seat height. 

Keywords: Ergonomics, Anthropometry, Redesign 

 

1. Pendahuluan 

NMR POLISHER merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang pemolesan 

logam khususnya pada spareparts sepeda motor. NMR POLISHER ini terletak di jalan 

Siwalankerto Timur II, Surabaya.  

ProsessPolishing adalah salahhsatu caraauntukkmenghilangkan debu dan goresan. 

Polishinghbiasanya dilakukanlsetelah compounding,ipengamplasan atau proses sejenisnya 

yanggbersifat mengikisslapisan clearrcoat. Haloini bertujuan untukimenghilangkan kerak, 

danndebu. Mesinnpoles menggunakannmotor listrik merupakannsuatu alatiyang bertujuan 

untuknmenghilangakan daringoresan-goresan ataupunnkorosi. 

Gambar 1 1 Design motor penggerak listrik awal 
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Ketika mesin akan dipakai untuk proses pemolesan, maka posisi operator layak 

diperhatikan karena jika semakin nyaman posisi operator, maka akan semakin mudah 

untuk melakukan pemolesan. Seperti pada gambar ilustrasi di atas, terdapat permasalahan 

dari segi ergonomi pada posisi operator kerja dengan mesin dinamo listrik. Posisi ini 

membuat operator tidak nyaman dalam melakukan proses kerja sehingga perlu dilakukan 

proses redesign kursinya dan dudukan dinamo agar sikap dari operator lebih ergonomi lagi 

Rumusan Masalah 

Sesuai dengan latarobelakang masalahOtersebut diaatas, makaarumusan masalah 

dalamPpenelitian iniQadalah bagaimana Redesign motor penggerak listrik untuk 

meningkatkan efisiensi dengan pendekatan ergonomi ? 

 

Tujuan Penelitian 
SesuaiAdengan rumusanEmasalah tersebutQdi atas, makaatujuan penelitianOini adalah 

Redesign motor penggerak listrik untuk meningkatkan efisiensi dengan pendekatan ergonomi. 

Batasan Penelitian 

Adapun batasan yang dibuat untuk mempermudah penelitian yaitu : 

1. Hasil redesign motor penggerak listrik hanya untuk mesin poles   logam di NMR 

Polisher. 

2. Analisa pengaruh dari penerapan mesin penggerak listrik hasil redesign di 

fokuskan pada analisa efisiensi saja. 

3. Dalam redesign sistem kelistrikan tidak termasuk dalam mesin tersebut. 

4. Penelitian dilakukan di NMR Polisher  di daerah Siwalankerto, Kota Surabaya. 

2. Landasan Teori 

a. PengertiannPerancangan 

Perancanganemerupakan penentuaneproses danndata yang diperlukannoleh 

sistem baru.EManfaat tahapPperancangan sistemEini memberikanWgambaran 

rancangan bangunOyang lengkapTsebagai pedoman bagiEprogrammer dalam 

mengembangkanMaplikasi. Sesuai dengan komponen sistem yang 

dikomputerisasikan,Imaka yang harusfdidesain dalam tahapKini mencakup 

hardware atauesoftware, databaserdan aplikasi. MenurutoSommerville dalamibuku 

(Mulyanto., 2009)eproses perancangannbisa melibatkan pengembangannbeberapa 

model sistemopada tingkat abstraksiiyang berbeda-beda. 

MenurutO(Soetam, 2011) perancanganAadalah sebuahPproses untuk 

mendefinisikanssesuatueyang akan dikerjakanndengan menggunakantteknik yang 

bervariasiuserta didalamnya melibatkanedeskripsi mengenai arsitektursserta detail 

komponen dan juga keterbatasan yang akan dialami dalam proses pengerjaannya. 

Berdasarkanebeberapa pendapat diatasSdapat disimpulkan bahwaAperancangan 

adalah tahapanOsetelah analisis sistemMyang tujuannya untukXmenghasilkan 

rancangan yanggmemenuhi kebutuhannyang ditentukan selamaatahap analisis. 

b. Redesign 

Redesign adalah suatau gagasan yanggdidasarkan kepadaasuatu hal 

(produk,igagas,Pprinsip,aatau pemikiran)wyang sudah adaisebelumnya. Dalamihal 

ini, pengembangannyaAsendiri umumnya tetapPmengikuti gagas,eprinsip, atau 

pemikiran yanggbaru. Dalam prosessperencanaan (prosessdesain), pengembangan 

biasanyaAdigunakan untukBmemperbaiki, memperluas,Mmelengkapi, atau 

mengembangkanPsuatu gagas,eprinsip cara, desain,hproduk, atau subsistemmyang 

sudah ada terlebihhdahulu. (Palgunadi, 1999) 



3 
 

Redesainnberasal dariekata redesigniterdiri dari 2 kata,eyaitu re danidesign. 

Dalam bahasaoinggris, penggunaanNkata re mengacuOpada pengulangannatau 

melakukan kembali,esehingga redesain dapatkdiartikan sebagai mendesainnulang. 

Beberapa definisiiredesain dari beberapa sumbere(library.binus.ac.id,92012):  
1. MenurutwAmerican HeritageeDictionary (2006)o“Redesign mean toimake a 

revisionein the appearanceoor function of”,eyang dapat diartikannmembuat 

revisi dalamnpenampilan atauufungsi. 

2. MenurutECollins EnglishgDictionary (2009), “Redesigneis to changeethe 

design ofi(something)”, yangidapat diartikanimengubah desainAdari 

(sesuatu).  

3. MenurutiSalim’s Ninth CollegiateEEnglish-IndonesianNDictionary (2000), 

redesigniberarti merancanggkembali.  

Dari beberapa definisi di atas dapat disimpulkan bahwa redesain mengandung 

pengertian yaitu merancang kembali suatu objek yang telah ada, sehingga terjadi 

perubahan penampilan baru pada objek tersebut. 

c. Pengertian Antropometri 

Istilah.e anthropometri berasalddari kata anthrooyang berartii“manusia” dan 

metrieyang berarti “ukuran”.qAnthropometri adalahsstudi tentanggdimensi tubuh 

manusia.eAnthropometri merupakanmsuatu ilmu yanggsecara khususimempelajari 

tentangepengukuran tubuh manusia guna merumuskan perbedaan-perbedaan 

ukuran pada tiap individu ataupun kelompok dan lain sebagainya (Wignjosoebroto, 

2008). 

Selain dimensieindividu dari masing-masingrsegmen tubuh yang.itelah ada, masih 

adaeperangkat lainnuntuk klosettduduk. Yaituidengan menggunakaniMANIKINS ( 

template 2-Dimensi )latau 3-Dimensionalldummies. 

d. DimensiaAnthropometri dannPengukurannya 

Manusiaapada umumnyaaakan berbeda-bedaidalam hal bentukidan dimensi 

ukuranetubuhnya sepertiefaktor umur, jenispkelamin, suku, posisi tubuh. 

SelanjutnyaOuntuk memperjelas mengenaiddata anthropometri agar bisa 

diaplikasikanadalam berbagaiyrancangan produkxataupun fasilitasSkerja, maka 

anggotaotubuh yang perluUdiukur dapatedilihat pada gambar-gambarpyang ada 

dibawah iniw(Nurmianto, Ergonomi Konsep Dasar dan Aplikasinya, 2004): 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. 1 Dimensi Anthropometri Tubuh Manusia 
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e. Persentile 
Menurute(Nurmianto, 2004), persentiloadalah suatu nilaiayang menyatakannbahwa 

persentaseetertentu darissekelompok oranggyang dimensinyaasama denganeatau lebih rendah 

darionilai tersebut. Misalnyae: 95% populasiaadalah samardengan atauolebih rendahhdari 95 

persentil,O5% dari populasioberada sama denganhatau lebihirendah dari 5ipersentil. Besarnya 

nilailpersentil dapattditentukan dariltabel probabilitassdistribusi normal.  

 

 

 

 

 

 

 

f. Pengertian Ergonomi 

DefinisiwErgonomi Ergonomiaadalah suatuaaturan atau normaddalam sistem 

kerja.OKata “ergonomi”3berasal dari kataJYunani yaitug“ergon” berartiakerja dan 

“nomos”lberarti hukumialam, dapatididefinisikan sebagailstudi tentangeaspek 

manusialdalam lingkunganikerjanya yangaditinjau secara anatomi,Mfisiologi, 

psikologi,vengineering, manajemenwdan perancangan danNdesain (Nurmianto E. , 

1996). 

3. Metodologi Penelitian 

JenisoPenelitian  

Jenis penelitian ini adalah penelitian eksperimen, dalam penelitian ini akan 

mengeksperimenkan  hasil redesign motor penggerak listrik dengan pendekatan 

ergonomi, hasil yang diharapkan dari eksperimen tersebut adalah meningkatkan 

efisiensi waktu kerja.

Gambar 2. 2 Distribusi Normal 

Gambar 3. 1 Kerangka Konsep Penelitian 
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4. Pembahasan  

a. Data Antropometri Sebelum Redesign 

Data dasar yang digunakan unuk redesign perancangan kursi dan meja kepada 

dua pekerja pada proses poles di NMR Polisher. 

Tabel 4. 1 Data dasar untuk redesign 

Nama Dimensi Tubuh Pekerja 1 Pekerja 2 

Lebar Pinggul Duduk (LPD) 39 cm 40 cm 

Tinggi Popliteal Duduk (TPD) 41 cm 42  cm 

Pantat ke Popliteal (PKP) 46 cm 44 cm 

Jangkauan Tangan (Jk) 71 cm 70 cm 

Tinggi siku duduk (TSD) 24 cm   28 cm 

Tinggi bahu duduk (TBD) 55cm 58cm 

b. Waktu Normal 

Tabel 4. 2 Waktu Normal 

No 
Tahap Pengerjaan P1 P2 

1 
Penghilangan cat 33,558 menit 34,96 menit 

2 
Pencucian media 9,516 menit 9,594 menit 

3 
Pengamplasan grid 180 101,008 menit 99,36 menit 

4 
Pengamplasan grid 400 66,69 menit 66,01 menit 

5 
Proses pemolesan 106,082 menit 105,02 menit 

c. Pengolahan Data Antropometri 

Data dasar yang digunakan unuk redesign perancangan kursi dan meja 

kepada dua pekerja pada proses poles di NMR Polisher. 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Percentil 5-th 

   P5 = X – 1,645 σ 

        =  39,5 – 1,645 (0,70711) 

        =  39,5  - 1,163 

        =  38,3 cm 

   Percentil 50-th 

   P50  =  39,5 

 

     Percentil 95-th 

P95 = x + 1,645 σ 

       = 39,5 + 1,645 (0,70711) 

       =39,5 + 1,16 

       = 40,66 
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Tabel 4. 3 Data dasar untuk redesign 

Nama Dimensi Tubuh Pekerja 1 Pekerja 2 

Lebar Pinggul Duduk (LPD) 39 cm 40 cm 

Tinggi Popliteal Duduk (TPD) 41 cm 42  cm 

Pantat ke Popliteal (PKP) 46 cm 44 cm 

Jangkauan Tangan (Jk) 71 cm 70 cm 

Tinggi siku duduk (TSD) 24 cm   28 cm 

Tinggi bahu duduk (TBD) 55cm 58cm 

 

       Adapun data ukuran persentil yang  digunakan dapat dilihat pada tabel berikut : 

Tabel 4. 4 Perhitungan persentil 

No Pengukuran Simbol 
Persentil (cm) 

5- th 50- th 95-th 

1 Lebar Pinggul Duduk Lpd 38,3 39,5 40,66 

2 
Tinggi Popliteal 

Duduk 
Tpd 40,3 41,5 42,66 

3 Pantat ke Popliteal Pkp 42,674 45 47,32 

4 Jangkauan Tangan Jk 69,337 70,5 71,66 

5 Tinggi siku duduk Tsd 21,348 26 30,65 

6 Tinggi bahu duduk Tpd 53,011 56,5 59,98 

 

  Berdasarkan tabel diatas bahwa lebar pinggul untuk populasi orang tidak 

kurus dan tidak gemuk menggunakan persentil 95-th = 40,66cm, tinggi popliteal 

duduk untuk populasi tidak kurus dan tidak gemuk menggunakan persentil 5-th = 

40,3cm, Pantat ke Popliteal untuk popilasi orang tidak kurus dan tidak gemuk 

menggunakan persentil 95-th = 47,32cm, jangkauaan tangan untuk orang tidak 

kurus dan tidak gemuk menggunakan persentil 5-th = 69,33cm, dan Tinggi siku 

duduk untuk orang yang tidak kurus dan tidak gemuk menggunakan persentil 5-th 

= 21,34cm, dan tinggi bahu duduk untuk populasi orang tidak kurus dan tidak 

gemuk menggunakan persentil 5-th = 53,01cm. 

d. Menentukan Ukuran Perancanagan Kursi dan Tinggi Dudukan Dinamo 

Tabel 4. 5 Ukuran Perancangan Kursi 

No Bagian Kursi Ukuran (cm) 

1 Lebar alas kursi 40,66 

2 Tinggi kursi 40,3 

3 Panjang alas kursi 47,32 

4 Tinggi sandaran kursi 53,01 
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Tabel 4. 6 Ukuran Perancangan dudukan dinamo 

No Bagian Alat Ukuran (cm) 

1 Tinggi Dudukan Dinamo 54,04  
 

 

e. Gambar Redesign Alat 

Setelah ukuran redesign ditentukanKmaka tahapMselanjutnya adalah 

menggambarErancangan yang sudah diredesign. Gambar redesign tersebut dapat 

dilihatopada Gambarrberikut :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

f.  Analisis perbandingan waktu normal sebelum dan sesudah 

A. Operasi 1 adalah proses penghilangan cat pada media. 

Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performancerrating : 1 + 0,19 = 1,19 

 Waktuxnormal 

Wne= x̅ ×iPR = 28,2 x 1,194= 33,558 menitt 

Jadi, waktuenormal dalam menghilangkan cat untuk pekerja 1 adalah 33,558 menit. 

Pekerja 1 

Gambar 4. 1 Redesign alat 3D 
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Sesudah redesign 

 Performancewrating :11 +00,19 = 1,19 

 Waktunnormal 

Wni= x̅ ×ePR = 28,2 x 1,19 = 33,558 menity 

Jadi, waktunnormal dalam menghilangkan cat untuk pekerja 1 adalah 33,558 

menit. 

Pekerja 2 

Sebelum redesign 

 Performancetrating : 1 + 0,15 = 1,15 

 Waktunnormal 

Wne= x̅ × PR = 30,4 x 1,15 = 34,96 menita 

Jadi, waktunnormal dalam menghilangkan cat untuk pekerja 2 adalah 34,96 

menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performancewrating : 1 + 0,15 = 1,15 

 Waktufnormal 

Wnl= x̅ ×aPR = 30,4 x 1,15 = 34,96 menitt 

Jadi, waktu normal dalam menghilangkan cat untuk pekerja 2 adalah 34,96 

menit. 

B. Operasi 2 adalah proses pencucian media sesudah dihilangkan catnya. 

Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performanceorating : 1 + 0,22 = 1,22 

 Waktuqnormal 

Wnl= x̅ ×sPR = 7,8 x 1,22 = 9,516 menit 

Jadi, waktuonormal dalam pencucian media untuk pekerja 1 adalah 9,516 

menit. 
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Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performancewrating : 1 + 0,22 = 1,22 

 Waktuknormal 

Wnl= x̅ ×qPR = 7,8 x 1,22 = 9,516 menita 

Jadi, waktufnormal dalam pencucian media untuk pekerja 1 adalah 9,516 

menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performanceorating : 1 + 0,15 = 1,17 

 Waktuinormal 

Wnw= x̅ ×aPR = 8,2 x 1,17 = 9,594 menity 

Jadi, wakturnormal dalam pencucian media untuk pekerja 2 adalah 9,594 menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performanceorating: 1 + 0,15 = 1,17 

 Waktuinormal 

Wnw= x̅ ×aPR = 8,2 x 1,17 = 9,594 menita 

Jadi, wakturnormal dalam pencucian media untuk pekerja 2 adalah 9,594 menit. 

C. Operasi 3 adalah proses pengamplasan menggunakan grid 180. 

Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performanceerating : 1 + 0,17 = 1,17 

 Waktuonormal 

Wnl= x̅ ×qPR = 86,4 x 1,17 = 101,008 menite 

Jadi, waktuonormal dalam pengamplasan menggunakan grid 180 untuk pekerja 1 

adalah 101,008 menit. 
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Pekerja 1 

Sesudah redesign 

 Performancesrating : 1 + 0,21 = 1,21 

 Wakturnormal 

Wnk= x̅ × PR = 76,6 x 1,21 = 92,686 menitb 

Jadi, waktuxnormal dalam pengamplasan menggunakan grid 180 untuk pekerja 1 

adalah 92,686 menit. 

Pekerja 2 

Sebelum redesign 

 Performancewrating : 1 + 0,15 = 1,15 

 Waktuunormal 

Wne= x̅ ×dPR = 86,4 x 1,15 = 99,36 menitd 

Jadi, waktuvnormal dalam pengamplasan menggunakan grid 180 untuk pekerja 2 

adalah 99,36 menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performancewrating : 1 + 0,17 = 1,17 

 Waktucnormal 

Wne= x̅ ×vPR = 77,6 x 1,17 = 90,792 menitl 

Jadi, waktuznormal dalam pengamplasan menggunakan grid 180 untuk pekerja 2 

adalah 90,792 menit. 

D. Oprasi 4 adalah proses pengamplasan menggunakan grid 400. 

Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performancexrating : 1 + 0,17 = 1,17 

 Waktubnormal 

Wng= x̅ ×fPR = 57 x 1,17 = 66,69 menits 
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Jadi, waktugnormal dalam proses pengamplasan menggunakan grid 400 pekerja 1 

adalah 66,69 menit. 

Pekerja 1 

Sesudah redesign 

 Performancejrating : 1 + 0,21 = 1,21 

 Waktuknormal 

Wnx= x̅ ×fPR = 45 x 1,21 = 54,45 menitx 

Jadi, waktuenormal dalam proses pengamplasan menggunakan grid 400 pekerja 1 

adalah 54,45 menit. 

Pekerja 2 

Sebelum redesign 

 Performancesrating : 1 + 0,15 = 1,15 

 Wakturnormal 

Wnl= x̅ ×xPR = 57,4 x 1,15 = 66,01 menitd 

Jadi, wakturnormal proses pengamplasan menggunakan grid 400 untuk 

pekerja 2 adalah 66,01 menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performanceerating : 1 + 0,19 = 1,19 

 Waktuknormal 

Wnb= x̅ ×dPR = 46,6 x 1,19 = 55,454 menitf 

Jadi, waktuhnormal proses pengamplasan menggunakan grid 400 untuk 

pekerja 2 adalah 55,454 menit. 

E. Operasi 5 adalah proses pemolesan menggunakan kain poles. 

Pekerja 1 

Sebelum redesign 

 Performancekrating : 1 + 0,18 = 1,18 

 Wakturnormal 
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Wnd= x̅ ×gPR = 89,9 x 1,18 = 106,082 menits 

Jadi, waktuenormal dalam proses pemolesan menggunakan kain poles untuk 

pekerja 1 adalah 106,082 menit. 

Pekerja 1 

Sesudah redesign 

 Performanceerating : 1 + 0,22 = 1,22 

 Waktulnormal 

Wne= x̅ ×sPR = 68,4 x 1,22 = 83,448 menitc 

Jadi, waktufnormal dalam proses pemolesan menggunakan kain poles untuk 

pekerja 1 adalah 83,448 menit. 

Pekerja 2 

Sebelum redesign 

 Performancesrating : 1 + 0,18 = 1,18 

 Waktuenormal 

Wnf= x̅ ×sPR = 89 x 1,18 = 105,02 menitb 

Jadi, waktutnormal proses pemolesan menggunakan kain poles untuk pekerja 2 

adalah 105,02 menit. 

Pekerja 2 

Sesudah redesign 

 Performancewrating : 1 + 0,22 = 1,22 

 Waktuynormal 

Wne= x̅ ×sPR = 68,2 x 1,22 = 83,204 menitv 

Jadi, waktucnormal proses pemolesan menggunakan kain poles untuk pekerja 2 

adalah 83,204 menit. 

 

g. Perbandingan Waktu Hasil Sebelum dan Sesudah Redesign 

1. Operasi 1 adalah proses penghilangan cat pada media. Pada operasi ini terdapat 

dua orang pekerja.  
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Tabel 4. 7 PerbandingannHasil Sebelumsdan Sesudah Redesign 

SEBELUM SESUDAH 

Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) 

1 2 1 2 

1 28 31 1 28 31 

2 29 30 2 29 30 

3 27 30 3 27 30 

4 30 32 4 30 32 

5 27 29 5 27 29 

∑X 141 152 ∑X 141 152 

∑X2 3983 4626 ∑X2 3983 4626 

x̅ 28,2 30,4 x̅ 28,2 30,4 

Dari hasil di atas, tidak ada perubahan hasil dikarenakan untuk proses penghilangan 

cat tidak mengalami proses redesign dikarenakan pengerjaannya masih manual. 

2. Operasi 2 adalah proses pencucian media sesudah dihilangkan catnya. Pada 

operasi ini terdapat dua orang pekerja. 

Tabel 4. 8 Perbandingan Hasil Sebelum dan Sesudah Redesign 

SEBELUM SESUDAH 

Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) 

1 2 1 2 

1 9 2 1 9 2 

2 8 8 2 8 8 

3 7 7 3 7 7 

4 8 9 4 8 9 

5 7 9 5 7 9 

∑X 39 41 ∑X 39 41 

∑X2 307 339 ∑X2 307 339 

x̅ 7,8 8,2 x̅ 7,8 8,2 

Dari hasil di atas, tidak ada perubahan hasil dikarenakan untuk proses penghilangan 

cat tidak mengalami proses redesign dikarenakan pengerjaannya masih manual. 
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3. Operasi 3 adalah proses pengamplasan menggunakan grid 180. Pada operasi 

ini terdapat dua orang pekerja. 

Tabel 4. 9 Perbandingan Hasil Sebelum dan Sesudah Redesign 

SEBELUM SESUDAH 

Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) 

1 2 1 2 

1 87 90 1 78 75 

2 88 89 2 74 79 

3 91 85 3 77 78 

4 83 81 4 78 79 

5 85 87 5 76 77 

∑X 434 432 ∑X 383 388 

∑X2 37708 37376 ∑X2 29349 30120 

x̅ 86,8 86,4 x̅ 76,6 77,6 

Dari hasil di atas, terlihat ada perbedaan hasil rata-rata dari pengamatan data sebelum 

redesign dan setelah redesign. 

4. Operasi 4 adalah proses pengamplasan menggunakan grid 400. Pada operasi 

ini terdapat dua orang pekerja. 

Tabel 4. 10 Perbandingan Hasil Sebelum dan Sesudah Redesign 

SEBELUM SESUDAH 

Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) 

1 2 1 2 

1 61 59 1 42 45 

2 58 58 2 43 47 

3 56 60 3 48 44 

4 55 57 4 47 48 

5 55 53 5 45 49 

∑X 285 287 ∑X 225 233 

∑X2 16271 16503 ∑X2 10151 10875 
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x̅ 57 57,4 x̅ 45 46,5 

Dari hasil di atas, terlihat ada perbedaan hasil rata-rata dari pengamatan data 

sebelum redesign dan setelah redesign. 

5. Operasi 5 adalah proses pemolesan menggunakan kain poles. Pada operasi ini 

terdapat dua orang pekerja. 

Tabel 4. 11 Perbandingan Hasil Sebelum dan Sesudah Redesign 

SEBELUM SESUDAH 

Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) Pengamatan 

ke 

Pekerja ke – (menit) 

1 2 1 2 

1 91 89 1 70 68 

2 87 88 2 69 67 

3 92 90 3 70 69 

4 89 90 4 66 68 

5 87 88 5 67 69 

∑X 446 445 ∑X 342 341 

∑X2 39804 39609 ∑X2 23406 23259 

x̅ 89,9 89 x̅ 68,4 68,2 

Dari hasil di atas, terlihat ada perbedaan hasil rata-rata dari pengamatan data 

sebelum redesign dan setelah redesign. 

5. Kesimpulans 

Dariehasil penelitianndi atas, makaadapat disimpulkanfbahwa hasil redesign 

lebih efisien dan ergonomis dari alat dan tempat duduk sebelumnya, serta 

meningkatkan efisien dalam bidang waktu besrta perbaikan dalam segi ergonomi 

guna menunjang kenyamanan operator pemolesan. Ada dua hal sebagai berikut: 

Hasil dari penghitungan data Antropometri, ditemukan bahwa untuk ukuranrkursi 

yang sesuaisdengan tinggi dua orang pekerja adalah Lebar Alas kursi 40,66 

cm,Tinggi Kursi 40,3 cm, Panjangfalas kursi 47,32 cm, Tinggixsandaran kursi 

53,01 cm, Tinggi dudukan dinamo 54,04 cm. 

Dari data waktu pengamatan, terjadi peningkatan rata-rata waktu pengerjaan di 

mana waktu pengamatan setelah proses redesign lebih cepat dari waktu sebelum di 

redesign. 

Sebelum redesign 

a. Operasi 1 (pekerja 1 dan 2) : 28,2 dan 30,4 

b. Operasi 2 (pekerja 1 dan 2) : 7,8 dan 8,2 

c. Operasi 3 (pekerja 1 dan 2) : 86,8 dan 86,4 
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d. Operasi 4 (pekerja 1 dan 2) : 57 dan 57,4 

e. Operasi 5 (pekerja 1 dan 2) : 89,9 dan 89 

Sesudah redesign 

a. Operasi 1 (pekerja 1 dan 2) : 28,2  dan 30,4 

b. Operasi 2 (pekerja 1 dan 2) : 7,8 dan 8,2 

c. Operasi 3 (pekerja 1 dan 2) : 76,6 dan 77,6 

d. Operasi 4 (pekerja 1 dan 2) : 45 dan 46,6 

e. Operasi 5 (pekerja 1 dan 2) : 68,4 dan 68,2 
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