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INTISARI 

UMKM Sumber Sandang yang terletak di Kecamatan Pedan, Klaten, Jawa 
Tengah adalah UMKM yang memproduksi kain tenun lurik. Salah satu prosesnya 
adalah penggulungan benang secara manual. Penelitian pendahuluan 
menunjukkan bahwa pengoperasian alat penggulung benang manual 
menyebabkan keluhan musculoskeletal. Tangan kanan operator digunakan untuk 
memutar roda penggerak dan tangan kiri operator digunakan untuk memegang 
serta mengarahkan benang sesuai lebar bobbin secara terus menerus. Kaki 
operator digunakan untuk menahan alat agar tidak berubah posisi. Alat 
penggulung benang manual menghasilkan kualitas gulungan benang yang tidak 
rata dan kendur. Tujuan penelitian yang dilakan adalah mengurangi keluhan 
musculoskeletal, memperbaiki kualitas gulungan benang dan menurunkan waktu 
proses penggulungan benang. 

Perbaikan dilakukan dengan merancang alat penggulung benang elektris. 
Metode rasional digunakan dalam perancangan alat penggulung benang elektris. 
Kuesioner Nordic Body Map digunakan untuk mengetahui keluhan 
musculoskeletal operator. Hasil gulungan benang dengan alat manual dan 
elektris dianalisis untuk mengetahui perbedaannya. Waktu proses dianalisis 
untuk mengetahui perbedaan waktu proses sebelum dan setelah implementasi 
alat penggulung beneng elektris. 

Hasil penelitian adalah alat penggulung benang elektris dapat mengurangi jumlah 
operator yang mengalami keluhan musculoskeletal. Alat penggulung benang 
elektris dapat menghasilkan gulungan benang yang rata dan tidak kendur, 
ditunjukkan dengan penurunan diameter gulungan dari 55 mm menjadi 40 mm 
untuk satu ikat benang. Alat penggulung benang elektris dapat menurunkan 
waktu proses sebesar 8,92% 

Kata Kunci: Nordic Body Map, Metode Rasional, Alat Bantu, Waktu Proses. 

 


