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ABSTRAK

Aktivitas mengelas pipa di workshop PT. PJ-Tek Mandiri dilakukan secara manual oleh welder.
Kegiatan mengelas dilakukan secara terus-menerus dapat menyebabkan risiko musculoskeletal
disorders (kelainan otot) pada welder. Penyebaran kuesioner Nordic Body Map (NBM) diketahui
beberapa keluhan yang dialami welder pada saat mengelas. Metode OWAS merupakan metode untuk
mengevaluasi dan menganalisis sikap pekerja yang dapat menyebabkan keluhan musculoskeletal
disorders (MSDs). Beberapa aktivitas welder pada saat mengelas pipa di workshop PT. PJ-Tek Mandiri
yaitu mulai dari penyalaan busur las, mengelas postur 1, mengelas postur 2, dan pematian busur las.
Hasil perhitungan dengan metode OWAS yang menyebabkan risiko musculoskeletal diperoleh skor
tertinggi adalah pada elemen kegiatan penyalaan busur las dan mengelas postur 1 dengan level risiko
4 (perlu perbaikan secara langsung/saat ini juga), elemen kegiatan pematian busur las dengen level
risiko 3 (perlu perbaikan segera mungkin) dan mengelas postur 2 dengan level risiko 2 (perlu perbaikan
dimasa yang akan datang). Usulan perbaikan postur kerja adalah dengan merekomendasikan
perubahan pada penyangga pipa agar lebih menaik keatas (20°) agar postur kerja welder pada saat
mengelas tidak lagi mengalami keluhan musculoskeletal dengan skor yang tinggi.

Kata kunci: MSDs, Postur kerja, Welder, OWAS

ABSTRACT

Pipe weld activity in workshop PT. PJ-Tek Mandiri is done manually by welder. Weld activities carried
out continuously can lead to the risk of musculoskeletal disorders (muscular abnormalities) in welder.
The spread of the Nordic Body Map (NBM) questionnaire was known to some complaints experienced
by welder at the time of welding. The OWAS method is a method for evaluating and analyzing the
attitudes of workers that can cause musculoskeletal disorders (MSDs) complaints. Some welder activity
at the time of welding pipe in workshop PT. PJ-Tek Mandiri which is starting from the ignition of the
welding arc, weld posture 1, weld posture 2, and the shutdown of the weld arc. Calculation result with
OWAS method which causes musculoskeletal risk obtained highest score is on the lighting activity of
welding arc and weld posture 1 with risk level 4 (need improvement directly/currently also), activity
element welding arc shutdown flying risk level 3 (need immediate improvement possible) and weld
posture 2 with risk level 2 (need improvement in the future). Proposed work posture improvement is to
recommend changes to the pipe buffer to make it more upward (20°) for the working posture of the
welder at the time of welding no longer experiencing a musculoskeletal complaint with a high score.
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I. PENDAHULUAN

Perkembangan teknologi saat ini tumbuh
dengan sangat pesat, hal itu membuat banyak
perusahaan yang menggunakan mesin dalam
proses produksinya dapat meningkatkan
kecepatan kerja. Akan tetapi hal itu justru
menjadikan  pekerjaan  bersifat monoton.
Banyak pula pekerjaan yang harus dilakukan
secara manual yang menuntut tekanan secara
fisik lebih besar. Tuntutan kerja fisik tersebut
dapat berakibat meningkatnya terjadinya
keluhan maupun kelelahan pada pekerja
sehingga tidak mendapatkan hasil yang sesuali
dengan target.

Pekerjaan mengelas di PT. PJ-Tek
Mandiri di workshop, bekerja dengan postur
jongkok, membungkuk, berdiri, dan terkadang
terdapat gerakan bergeser ke samping kanan
atau kiri untuk berpindah postur. Jenis
pekerjaan seperti ini bila terlalu lama dapat
menimbulkan kelelahan, terutama postur kerja
welder yang berbeda-beda sehingga konsentrasi
akan menurun dan kinerja welder juga menurun
sehingga dapat menyebabkan hasil yang di las
menjadi cacat. Berikut ini terdapat data keluhan
pada welder di PT. PJ-Tek Mandiri pada bulan
Juli 2018 sampai bulan Desember 2018 seperti
pada Tabel 1.

Tabel 1. Data Keluhan Pada Welder

Jumlah
Keluhan
No Keluhan Ag:‘:ﬁﬂ) . Periode
Sakit | 56"
(AS)

1 | Sakit'kaku pada lehar bagian atas - P Juli - Desember
2 | Sakit pada bahu kin 17 - Juli - Desamber
1 | Sakit pada bahu kanan - 17 Juli - Dessmber
4 | Sakit pada lengan atas kin 15 - Juli - Desember
§ | Sakit pada punggung - 20 Juli - Desember
6 | Sakit pada lengan atas kanan - 13 Juli - Dssamber
7 | Sakit pada pinggang - 19 Juli - Desember
§ | Sakit pada bokong 21 - Juli - Dssember
9 | Sakit pada siku kanan 18 - Juli - Desember
10 | Sakit pada lengan bawah kan - 19 Juli - Desember
11 | Sakit pada lengan bawah kanan 17 17 Juli - Desember
12 | Sakit pada pergelangan tangan kan 19 19 Juli - Desember
13 | Sakit pada pergelangan tangan kanan a2 - Juli - Desember
14 | Sakit pada tangan kin 23 . Juli - Desember
15 | Sakst pada tangan kanan il - Juli - Desember
16 | Sakit pada paha kin 123 - Juli - Desember
17 | Sakit pada paha kanan 4 - Juli - Desember
18 | Sakst pada hutut kiri 17 - Juli - Desember
19 | Sakit pada hutut kanan 11 - Juli - Desember
20 | Sakit pada betis kin 20 - Juli - Desember
21 | Sakit pada betis kanan 4 - Juli - Desembar
21 | Sakit pada pergelangan kaki kanan 11 - Juli - Desember

(Sumber: PT. PJ-Tek Mandiri, 2018)
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Data pada Tabel 1.1 diambil dari jumlah
keluhan welder las listrik yang paling tinggi dari
jumlah keluhan yang ada. Berdasarkan uraian
latar belakang diatas telah diambil judul
“Analisis Postur Kerja Welder Listrik
Dengan Metode Ovako Work Posture
Analysis System (OWAS) Di PT. PJ-Tek
Mandiri” yang diharapkan bermanfaat bagi
perusahaan dan pembaca.

Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengatur tingkat bahaya postur kerja welder las
listrik di PT. PJ-Tek Mandiri dan untuk
mengukur pengendalian postur kerja welder las
listrik dengn Metode Ovako Work Posture

Analysis System (OWAS) di PT. PJ-Tek
Mandiri.
1. METODE DAN TEKNIK
PENGUKURAN
Penelitian dilakukan di PT. PJ-Tek

Mandiri merupakan perusahaan Inspeksi dan
Teknik yang bergerak dibidang jasa sertifikasi
di Industri Migas dan Panas Bumi yang berdiri
pada tanggal 8 Februari 2008 dan bertempat di
JI. Cempaka Il Blok C8 No. 5B Ciater Permai
Serpong. Penelitian ini difokuskan pada
masalah analisis postur kerja welder pada saat
mengelas. Penelitian dilaksanakan selama enam
bulan yaitu dari bulan Juli 2018 sampai dengan
bulan Desember 2018.

Jenis  penelitian  yang  dilakukan
menggunakan penelitian metode pendekatan
deskriptif. Metode pendekatan deskriptif pada
penilitian ini digunakan untuk menjawab
permasalahan postur kerja atau cara kerja dan
mengkategorikan aktivitas pekerjaan yang
dilakukan welder secara terperinci pada proses
pengelasan di workshop di PT. PJ-Tek Mandiri.
Berhubung dalam kurun waktu 6 bulan
customer ada yang sama, begitu juga welder
yang akan mengelas, maka untuk sampel nya
terhitung 1 dan proses pengelasan ini tidak
dilakukan setiap hari (tergantung customer)
karena perusahaan ini merupakan perusahaan
jasa. Ukuran sampel untuk penyebaran
kuesioner nordic body map pada proses
pengelasan di workshop PT. PJ-Tek Mandiri
yaitu sebanyak 54 pekerja.

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN

Penelitian dilaksanakan pada bagian
pengelasan untuk produk pipa gas oleh welder.
Proses mengelas merupakan kemampuan yang
harus dilatih secara berulang dan berkelanjutan
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karena jika sudah bisa mengelas kemudian
berhenti, maka kemungkinan besar diperlukan
latihan kembali untuk mendapatkan hasil
pengelasan yang bagus. Berikut ini merupakan
postur welder pada saat mengelas, dapat dilihat
pada Gambar 1.
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(Sumber: PT. PJ-Tek Mandiri, 2018)
Gambar 1 Postur Pengelasan Welder

Cara mencari hasil distribusi persentase
keluhan MSDs (Musculoskeletal Disorders)
berdasarkan titik keluhan dapat dicari dengan
cara sebagai berikut:

Total Responden Pekerja (n)
Total Respenden Sampel

Persentase MSDs (%) = x 100

Dari jumlah keluhan yang dirasakan
oleh 48 responden (sampel) dapat dilihat pada
tabel distribusi keluhan MSDs pada lokasi
tubuh welder bagian pengelasan pipa pada
Tabel 2.

Tabel 2 Distribusi Keluhan MSDs Berdasarkan Lokasi Keluhan Pada Welder Pengelasan Pipa

Felnhan Adfesculfoskelazral

I e ey (IS TD=]
Moo Jemi=n FKelnhan T oka=si Feloham Ti:l.-_.l-_ _—‘Lgn}: Saldie S-ang;_at
Saldit Saldt s =nlit
R PeE =] a0
th Sabhitkaion parfa lelver basaam atas 14 5 x5 S0 104
1 Sakritlkalio: pada lelher bassam bammals 02 271 EE ] 1= 7
=2 Sakhir pada babm Edire 1a.7 354 21.= 157
= Sakcit pada babm kamar o= E-2 35 4 1= 5
= Sakcir pada lensan atas koard 14 & ErEN-S e = 2T
5 Talkcir pads puamssn e &2 333 417 187
5 Sakcir pada lensan atas kareen 14 & ERi=3 37.= 1.7
T Sakir pada pan==ans 104 271 3o = Q2=
= Sakir pada boloongs [ ] 21.= 14 =
) ZSakit pada pamdat 1== 271 o= =12
RE] Sakcir pada =ikoa ko =l L= 21> = =
11 Sakoir pada ziloa ke 7.5 375 157 = =
12 Sakhit pasda lemean bawain ki == 1.7 I = 202
13 Sakcir pada l=nsan baw=ih kk=mnan [l 354 315. 4 o =
14 Sakcir pada persslan=sam tam=am kbrn 125 ErEN-S ES =] a5
= Sakhit pada pergslansan tans=am e 1 & gq4= T =7 1 1= =5
1= Salkoir pada anear kel 1Z.5 L] 25 14 =
17 Sakcir pada tEmEarn karseey [ 43T = ]
1= Salkoir pada pakbe= i = =7 o T = =02
1= Sakhit pauda pakbes karcen [=T] =40 25 187
el Sakoir pada oot Eoirn = 354 21.= =2 =
21 Sakcit pada abot kcamars 104 43T o = 157
=T Salkcir pada beri= ko 5 417 =71 =
=3 Sakoir pada berni= kamen 14 = =0 oo 3~} 1= =
e Sakhit pada persselansan kaks ki =0 33 .3 14 5 T 1
S5 Sakcir pada persslan=sam kakl karmem E=N-3 =437 1 4 [
25 ZSakir pada kako Eors == 271 25 I 1
27 Sakcit pada kako kkamarm SF 33.3 1 -3 4 =

Dari hasil penelitian pada postur kerja
welder pada proses pengelasan pipa bahwa
welder yang mengalami keluhan MSDs
menunjukkan hasil yang berbeda-beda. Tingkat
keluhan paling tinggi ada pada bagian
sakit/kaku pada leher bagian atas, sakit pada
paha kanan, dan sakit pada pergelangan kaki
kiri, karena bagian tersebut merupakan lokasi
keluhan yang paling tertekan pada saat welder
melakukan pengelasan.
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A. Penilaian Postur Kerja Dengan Metode
OWAS (Ovako Work Posture Analysis
System) Pada Saat Mengelas

Proses mengelas merupakan
kemampuan yang harus dilatih secara berulang
dan berkelanjutan karenaa jika sudah bisa
mengelas kemudian berhenti, maka
kemungkinan besar diperlukan latihan kembali
untuk mendapatkan hasil lasan yang bagus.

Foreman  welder dan  inspektur
pengelasan juga selalu melakukan pengecekan,
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melihat dan mempersiapkan WPS (Welding
Procedure Spesification) yang akan digunakan
dan memberikan arahan kepada welder yang
ditanjuk untuk digunakan sebagai acuan
seorang welder dalam melakukan pengelasan
yang sesuai dengan ketentuan yang ada di kode
(ASME, API dan AWS). Berikut ini elemen
kegiatan yang ada di stasiun kerja welder pada
saat mengelas pipa:
1. Stasiun Penyalaan Busur Las
Pada stasiun ini busur las dinyalakan dengan
beberapa  teknik (menggeser dan
menempelkan busur kemudian diangkat
setinggi 1,5 = elektroda, dapat dilihat pada
Tabel 3.
Tabel 3. Kategori Tindakan Kerja OWAS
Stasiun Penyalaan Busur Las

ol 1 2 3 4 5 [] 7 |Legs
T2 saa a2 fs)af2{a]a]2|afa]2[3]1]2]3]|Lond
Ly rprpefepefeprprj2aj2aj2p2f2f2)jtjrftrj1|t
T2z apaf2pe2frjtftrjtj1t
QLU L2232 3f ]l
T2\ 2|3 2( 2322333333 |3[2]2]2]{2]3|]
AR A I A A R R R R E A AR E AR A A R
33342123333 344444444234
1111111112333444111111x
A I R A N N ARl AR KA AR AR A R AR R
U202 30U L2 )33 4444 4]4[4]4]4]L]1]1
D2 ]33 (2023223 4444 |4][44[4]4[2]3]4
| a3 o a] a4l a] a4 444234
3Qa 444344 a]af4ala]afa]4|e]2]3]4
Dari Tabel 3. terlihat bahwa kategori

tindakan untuk Klasifikasi postur OWAS
dalam stasiun penyalaan busur las termasuk
ke dalam kategori 4 dengan kode 4161.

2. Stasiun Mengelas

a. Pada stasiun mengelas ini yang pertama
adalah postur mengelas bagian bawah dan
samping (postur 1), dapat dilihat pada
Tabel 4.

Tabel 4 Kategori Tindakan Kerja OWAS
Stasiun Mengelas Postur 1

Backls 1 2 3 4 5 § 7 Legs
L{2)3) 1| 2(3) 123|123 {1|2)3|2[2]3]1[2]3|Load
T[T U n T2 22 )2 221 {111
T2 U o e o af2fef2yupijrjatfl
QUL e 223 2f 23t ptja]tf?
T 2P 3 22322333 3)3|3|3[2)2|2[2(%]3
DL 2 2 3 23 L33 3 A 34334234
I3 14 2 203 33334 4[4[4]4]4]4]4])2]3]4
TP UL L2 3 334441 T|L[1]I]I ¥
A R R R N AR AR R R AR IR AR
SUP2[203 L[] 33 444444444 1]1]!
1{ 2P 3 22 3 223444 4]4]4[4]4]|4[2]3]4
AL 23 I A DA 344 A A A] 44204
JPA[A L4 2 3[4 3344444444 4]4)2]3]4
Dari Tabel 4 terlihat bahwa kategori

tindakan untuk Klasifikasi postur OWAS
dalam stasiun mengelas postur 1 termasuk
ke dalam kategori 4 dengan kode 4261.
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b. Selanjutnya mengelas pada postur bagian
atas (postur 2), dapat dilihat pada Tabel 5.

Tabel 5 Kategori Tindakan Kerja OWAS
Stasiun Mengelas Postur 2

- 1 1 3 4 5 ] 7 |Legs
1) 203 1[2[3[0(2({3[1[2)3)1]2]3[1[2[{3[1[2[3Load
L DD Lo 2 2 2222 frpnyt]al
Do U a2 a2 oyt
JULPLPP UL 223 2 2 3 L]l
D 2J 2 32 2 32 2 333 aqayayaqagagaqgags
PRI A I R R R K R R K E A R A KA AR A K
333 A2 2 33 3[4 A A A A A
L e e ] ]t
JU 223 U U L L |24 a]d) a4 4]3]3|3[1]1]!L
I R R A R R R AR KA R R RO RN
L 2) 3 3 2 2 0 2 a4 A A A A A
a| o [sslalalslal sl s el ol e el el el el ¢« 4] 2] 3]s
IR IR R R R R R IR R IR IR IR IR IR PR AR

Dari Tabel 5 terlihat bahwa kategori
tindakan untuk klasifikasi postur OWAS
stasiun mengelas postur 2 termasuk ke
dalam kategori 2 dengan kode 4131.

c. Stasiun Pematian Busur Las

Pada stasiun ini elektroda sudah akan
habis atau proses selesai maka elektroda
diangkat secara cepat (otomatis busur juga
akan mati, dapat dilihat pada Tabel 6.

Tabel 6 Kategori Tindakan Kerja OWAS
Stasiun Pematian Busur Las

ek A 1 2 3 4 5 (] 7 Legs

102130123 1f2)3)1([2(3|1]2]3[1)2]3f1|2]3|Load
(UL tprprpeytfr]2{2p2p2(2]2(1y1|tftftrjt
T2t rprpepepefapapafzizf2)rfrft)t|t]t
)L L e e 2232231 ttjtL]t]2
1 (2020302023 2(2(3|3|3 3|3 /3]|3|2/2]|2]2(3]|3
DL 22 B 22 323334434433 423]4
30334 2233 53444 44]4]4]4)2]3]4

L[ L[ T D 23334441111 [I]! T
32 2|23 L4444 4f[4]3]3|I|L]|1]!
32 { 23 LT 2 3344444444411
1 [ 203 30202 3223 4|4][4|4|4]|4)4/4]4]2(3]4
412 |33 A 2343|3444 a) a4 4 4]4]23]4
3P A A A 2 3[4 3 3 444444234

Dari Tabel 6 terlihat bahwa kategori
tindakan untuk klasifikasi postur OWAS
stasiun pematian busur las termasuk ke
dalam kategori 3 dengan kode 3261.

B. Usulan Perbaikan

Berikut ini usulan perbaikan yang
dilakukan pada postur kerja yang berisiko tinggi
pada proses pengelasan pipa:

1. Usulan perbaikan postur kerja elemen
kegiatan penyalaan busur las, dapat dilihat
pada Tabel 7.
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Tabel 7 Kategori Tindakan Usulan Perbaikan

Kerja OWAS Pada Stasiun Penyalaan Busur Las Tabel 9 Kategori Tindakan Usulan Perbaikan
O P 2 3 4 5 § 7 |Less Kerja OWAS Pada Stasium
102(3)1|2(3[1)2|3]1f2({3)1)2)3[1[2]3])1[2]3[Load H
T f{tpr)rjjrfrfrpefajaf2)2(2p2Q1 1)1ttt MenQEIaS Plpa POStUrZ
T2ttty 2)2f2(2(2Q1{t1jt|1r|t|t
3L L2322 3ftpppft]2 1 P 3 4 5 5 7 Legs
21;:3:;3;;2;ii;ii§;1;2i B T TS T T2 L3 ] ]3| 10205 1221 1] ]3] 1] 23 Load
— 1 1 - POy LpLfr ) npprpafay2 2)2p2p2ft)))ft|t
3334223333344444444234){ e nnnnnnnnanRE N RN
1 Uf ][] T o2 3 (3f[3f4]4]4]1|1|1|1|L]|! = il Ml
sl [efals o el el e a4 4333 1]y NN R RN RN RN R AR AR I RA R R RE R
Iz a2 33 aa 44444 4]4]|1]1]1L D2{2(3[2) 203 202|333 |3[3|3]3]|2(2]|2]|2]3)3
T 23] 3[2) 23223 4 ]4[4]4]4|4]|4]4]4]2(3]4 D222 32 2 I 2R3 A A3 A A 34234
4 [ 2 |33 4|2 343|344 4|44 4]4[4]44]2]3]4 33 lal2 2033333 4 4]al4|a]4/4]4|2]3]4
3Qafafaf2 3[afs]3 ajafejafejdfdjalaje]aldle RN RRERNNE
I 2|22 3 L L L)L 2 e 4|44 443133111
Dari Tabel 7 terlihat bahwa kategori B AR SRS B A LA R CAR IR REREY
. . . L2332 23 202|344 |4[4|4]4]4[4]4]|2]34
tindakan usulan perbaikan kerja welder A nnnnEnannnnnnnnnnnRaE
untuk Klasifikasi postur owas termasuk ke s LD DBl e e e e e
dalam kategori 2 (sedikit aman) dengan kode
2161. Dari Tabel 9 terlihat bahwa kategori
tindakan usulan perbaikan kerja welder
2. Usulan perbaikan postur kerja elemen untuk klasifikasi postur owas termasuk ke
kegiatan mengelas postur 1, dapat dilihat dalam kategori 1 (aman) dengan kode 3131.

pada Tabel 8.
4. Usulan perbaikan postur kerja elemen

Tabel 8 Kategori Tindakan Usulan Perbaikan kegiatan pematian busur las, dapat dilihat
Kerja OWAS Pada Stasiun pada Tabel 10.
Mengelas Pipa Postur 1
Buek s e e Tabel 10 Kategori Tindakan Usulan Perbaikan
vlas|afals{a]alsnla]s]a 2 sa]2]3]1]2]3]roud : - .
ENRRNEN RN RRDERRARE Kerja OWAS Pada Stasium Pematian Busur Las
SRR EENREREEE BN RERnE N 2 3 4 3 6 7 Legs
RN NRERRE sz saa s a o s e [sal s a2 ] 3 ]rom
1ol oo s oo s sl sl s a2 2] 2] 2]3]s LT[ ULyt aj2)2j 2 2jtjtjtjtjtjt
a2 (olalslel s als]a sl al4]s]al4]s]a]4]2]s]4 O R R R R B A S A R R SR R
3 sl alalals]alal sl alalalalalalala]a]s]s LR R R R R T R R R L A R T
NNEEDENEREBEEDDDNERENNS 1]2]2]3]2)2)3)2)2]3]3]3]3]3]3|3)2]2)2]2]3]3
s ool alal el ala a5 3]st 22 2]8)2] 2|52 3 |3]3]4]4]F]4] 4|3 3 4]2]3]4
slafal sl o] s]slalala]alalala]a]4] 1|10 33034 22 5 3 3|3 3|4 d[q4lafaldld]2]3]4)
1 als]s] ool sla] sl ala]e]alala]e]a]al2]s]4 L N o AR R B R
s oo a e alala el e]3]s]5] 1|1
a2 |3lslala]alals]a] el alale]a]alala]e]4]2]s]s R REIEIS TN B SR T R EN A T ER T Y KRR
3 [al el a3 el slalalalalalal el e]ala]2]3]4 NN DRn RN RRnnnnRne
s [ sls]alasle]sslalala] ol el ale]a]e]a]2]5]4
3 [alalalalalels]slalalalalalala]alela]a]s]s

Dari Tabel 8 terlihat bahwa kategori
tindakan usulan perbaikan kerja welder

untuk klasifikasi postur owas termasuk ke Dari Tabel 10 terlihat bahwa kategori

dalam kategori 1 (aman) dengan kode 1261. tindakan usulan perbaikan kerja welder

untuk Klasifikasi postur owas termasuk ke

3. Usulan perbaikan postur kerja elemen dalam kategori 1 (aman) dengan kode 1261.
kegiatan mengelas postur 2, dapat dilihat ) )
pada Tabel 9. C. Analisa Hasil

Perbandingan nilai akhir kategori
tindakan postur kerja owas sebelum dan
sesudah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 11.
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Tabel 11 Perbandingan Nilai Akhir Kategori
Tindakan Postur Kerja OWAS Sebelum Dan
Sesudah Perbaikan

Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan
. Nilai Nilai
No| ElemenKegitih | yppir | Tindakan | Akhir |  Tindakan
OWAS OWAS
Perlu perbaikan Perlu perbaikan
1 |Penyalaan Busur Las 4 secara langsung/ 2 | dimasa yang skan
saat ini juga dating
Perlu perbaikan "
2 | Mengelas Postur 1 4 secara langzung/ 1 Tldalx.perlu ada
o perbaikan
saat 10t juga
Perlu perbaikan "
3 | Mengelas Postur 2 2 | dimasa yang 1 Tldzk ﬂf:erlu ada
skan datans perbaikan
4 | Pematian Busut Las 3 Perly pefbajka.n 1 Tldak. perly ada
segera mungkin perbatkan
Dari  Tabel 11 dapat dilihat

perbandingan nilai akhir dari kategori tindakan
postur kerja OWAS yang sangat signifikan pada
saat melakukan pengelasan sebelum dilakukan
perbaikan dan sesudah dilakukan perbaikan.

V. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian analisa

postur kerja welder pada saat mengelas pipa di

workshop PT. PJ-Tek Mandiri, maka dapat

diambil keputusan yaitu:

1. Tingkat bahaya postur kerja welder di PT.
PJ-Tek Mandiri adalah memiliki tingkat
risiko musculuskeletal paling tinggi terdapat
pada elemen kegiatan penyalaan busur las
dan mengelas postur 1 yang termasuk
kategori tindakan derajat perbaikan level 4
(perbaikan perlu dilakukan sekarang juga).
Kemudian pada elemen kegiatan pematian
busur las termasuk kategori tindakan derajat
perbaikan level 3 (perbaikan perlu dilakukan
segera mungkin). Selanjutnya, pada bagian
mengelas postur 2 berada pada kategori
tindakan derajat perbaikan level 2 (perlu
dilakukan perbaikan).

2. Pengendalian postur kerja welder dengan
Metode Ovako Work Posture Analysis
System (OWAS) di PT. PJ-Tek Mandiri
adalah dengan melakukan perubahan pada
derajat penyangga pipa (hingga 20° keatas)
agar dapat mengurangi risiko terjadinya
musculoskeletal disorders (MSDs). Usulan
akhir postur Kkerja welder berdasarkan
OWAS untuk elemen kegiatan mengelas
postur 1, mengelas postur 2, dan pematian
busur las termasuk ke dalam Kkategori
tindakan level 1 (tidak perlu ada perbaikan).
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Sedangkan untuk elemen kegiatan penyalaan
busur las termasuk ke dalam Kkategori
tindakan level 2 (perlu perbaikan dimasa
yang akan datang).
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