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INTISARI 

CV. C-Maxi Alloycast merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 
pengecoran aluminium yang memproduksi produk-produk dengan kepresisian 
tinggi seperti halnya produk kerangka dan sparepart sepeda, box panel, kaki infus, 
dan lain sebagainya. Perusahaan ini terletak di Jalan Sigunomrico 414, 
Yogyakarta. Fokus penelitian pada proses pengecoran tutup panel tipe AA. Proses 
pengecoran aluminium pembuatan tutup panel tipe AA masih menggunakan 
fasilitas kerja dengan kondisi sederhana dan kurang baik untuk menunjang kinerja 
operator, sehingga perlu adanya perbaikan.  Pekerja diindikasi terkena keluhan 
muskuloskeletal yang disebabkan oleh tidak adanya fasilitas kerja yang nyaman. 
Tahap awal penelitian dengan metode wawancara pada pekerja pengecoran tutup 
panel tipe AA di CV. C-Maxi Alloycast. Tahap kedua berupa tahap pengumpulan 
data yang bertujuan untuk memperoleh data permasalahan yang ada pada proses 
pengecoran baik data NBM dan QEC. Pekerja sering mengalami keluhan 
muskuloskeletal pada bagian tubuh, karena posisi pekerja dalam proses 
pengecoran aluminium tutup panel tipe AA kurang baik dan fasilitas kerja yang 
tidak aman untuk digunakan. Permasalahan yang didapatkan menjadi acuan latar 
belakang dalam pembuatan rancangan fasilitas kerja dalam pembuatan produk 
tutup panel. Hasil rekapitulasi kuesioner NBM sebelum perbaikan mengindikasi 

bahwa tiga dari empat pekerja mengalami keluhan pegal-pegal di bagian segmen 
tubuh bahu, pergelangan tangan, punggung dan lutut. Kemudian pengambilan 
data antropometri pada pekerja yang berguna untuk pedoman dalam merancang 
fasilitas kerja dan dilakukan pengukuran dengan metode QEC sebelum perbaikan. 
Dengan adanya fasilitas kerja baru berupa meja dan kursi mampu menurunkan 
persentase level exposure dari 87.65% menjadi 33,33% yang dapat dikatakan 
aktivitas produksi aman. Sedangkan waktu proses sebelum dan setelah perbaikan 
menunjukkan penurunan dari 78,2 detik menjadi 63 detik (19,43%). 

Kata Kunci: Keluhan Muskuloskeletal, Antropometri, Fasilitas Kerja, NBM, dan 
Metode QEC. 

 
 

 

 

 

 

  


