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INTISARI

Kerajinan Tembaga merupakan usaha yang dijalani beberapa penduduk
padukuhan Blimbing, Gunung Kidul. Pak Bambang merupakan salah satu pemilik
usaha kerajinan tembaga yang menghasilkan beberapa kerajinan seperti konde
pengantin, hiasan pakaian, bros, dan aksesoris tembaga lainnya. Seluruh kegiatan
produksi dilakukan secara manual oleh pekerja.

Observasi dan wawancara yang dilakukan menunjukkan bahwa pekerja
mengeluhkan mengenai gejala gangguan otot seperti sakit pada leher, punggung,
kaki, dan rasa panas pada perut. Keluhan dirasa ketika melakukan aktivitas
pembentukan kawat menjadi pola. Hasil observasi menunjukkan waktu proses
pembuatan pola lama, yaitu 12 jam perhari dan dilakukan dengan postur kerja
yang tidak baik.

Tindakan identifikasi dilakukan terhadap seluruh aktivitas produksi. Aktivitas
teridentifikasi dilakukan pemilihan berdasarkan prioritas untuk dinilai. ldentifikasi
dilakukan menggunakan MSD Hazard Identification tools option 2 dan mendapati
hasil aktivitas teridentifikasi msd yaitu back bent forward, neck bent forward dan
sitting dengan level prioritas high priority. Penilaian menggunakan MSD Hazard
Assesment dari Workplace Safety & Prevention Services dan didapati bahwa
aktivitas pembuatan pola memiliki nilai potential risk pada faktor resiko repetition
karena lamanya jam kerja dan potential risk pada faktor resiko bad posture karena
postur kerja yang digunakan tidak baik.

Usulan untuk memperbaiki aktivitas penyebab gangguan otot rangka akibat kerja
menggunakan tahapan pengendalian dari OSHA, dengan usulan membuat
peraturan tentang jam istirahat dan meja kerja. Pengendalian yang dilakukan
berhasil menurunkan faktor resiko bad posture dari potential risk menjadi no risk.
Pekerja sudah tidak mengalami sakit pada kaki setelah menggunakan meja kerja
usulan. Jam istirahat kerja yang teratur mengurangi keluhan yang dirasakan
pekerja.

Kata kunci: Gangguan otot rangka, Muskuloskeletal Disorder, Faktor Resiko,
Kerajinan Tembaga





