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() ® pencahayaan yang tidak memadai, tingkat kebisingan yang melebihi

— ambang batas, aspek keselamatan mesin yang belum optimal, serta
penataan alat kerja yang tidak terorganisir. Penerapan integrasi
Ergonomic Checkpoints—SR menghasilkan rekomendasi perbaikan pada
lima aspek prioritas, termasuk penataan alat kerja, penyusunan SOP
keselamatan, penggunaan APD, serta perbaikan sistem pencahayaan dan
area kerja.Secara visual, kondisi setelah perbaikan menunjukkan area
kerja yang lebih tertata, penempatan alat yang lebih terorganisir, serta
peningkatan aspek keselamatan dan kenyamanan kerja di lingkungan
bengkel.

PENDAHULUAN

Usaha Mikro, Kecil, dan Menengah (UMKM) memiliki peran strategis dalam perekonomian
Indonesia, khususnya dalam menciptakan lapangan kerja dan mendukung kesejahteraan masyarakat.
Namun, dalam praktik operasionalnya, banyak UMKM masih menghadapi berbagai kendala,
terutama yang berkaitan dengan kondisi lingkungan kerja [1]. Sektor perbengkelan termasuk salah
satu jenis usaha dengan risiko ergonomi dan keselamatan kerja yang cukup tinggi karena aktivitasnya
didominasi oleh pekerjaan manual, penggunaan alat mekanik, paparan kebisingan, serta tata letak
kerja yang sering kali belum tertata dengan baik [2], [3]. Kondisi tersebut dapat meningkatkan risiko
cedera kerja, kelelahan fisik, gangguan pendengaran, hingga kecelakaan akibat penggunaan alat dan
mesin yang tidak aman. Selain itu, rendahnya penerapan standar operasional dan minimnya
pengendalian faktor fisik lingkungan kerja pada sektor UMKM menyebabkan permasalahan
ergonomi masih sering ditemukan [4], [5]. Berbagai studi sebelumnya juga menunjukkan bahwa
paparan kebisingan dan pencahayaan yang tidak memadai menjadi faktor utama risiko ergonomi
pada usaha kecil, yang berkontribusi terhadap penurunan kenyamanan kerja, meningkatnya
kelelahan, dan risiko kecelakaan kerja [1], [6].

Lingkungan kerja yang tidak memenubhi prinsip ergonomi dapat berdampak langsung terhadap
kinerja pekerja. Kondisi seperti pencahayaan yang tidak memadai, kebisingan yang berlebihan, serta
penataan peralatan yang tidak sistematis berpotensi menurunkan konsentrasi, meningkatkan
kelelahan, dan memperbesar risiko kecelakaan kerja [7], [8]. Selain itu, ketidaksesuaian antara
kondisi kerja dan kemampuan pekerja juga dapat menyebabkan pemborosan gerakan dan
menurunkan efisiensi operasional [9], [10]. Permasalahan ini menunjukkan bahwa perbaikan
lingkungan kerja tidak hanya berkaitan dengan aspek kenyamanan, tetapi juga berimplikasi pada
produktivitas dan keselamatan kerja secara keseluruhan.

Gambar 1. Kondisi Awal Lingkungan Kerja Bengkel Cak Mad
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Permasalahan ini juga ditemukan pada Bengkel Ketok Magic Cak Mad, yang merupakan salah
satu UMKM di bidang jasa perbaikan bodi kendaraan. Berdasarkan hasil observasi awal yang terlihat
pada Gambar 1, kondisi lingkungan kerja di bengkel tersebut menunjukkan beberapa kelemahan,
seperti pencahayaan yang kurang optimal, peralatan yang berserakan, serta tata letak yang belum
terorganisir dengan baik. Kondisi tersebut tidak hanya menghambat kelancaran proses kerja, tetapi
juga meningkatkan potensi risiko kecelakaan kerja. Selain itu, tidak adanya sistem penataan yang
jelas menyebabkan pekerja harus menghabiskan waktu lebih lama untuk mencari alat yang
dibutuhkan, sehingga menurunkan efisiensi kerja. Oleh karena itu, diperlukan upaya perbaikan yang
tidak hanya bersifat sementara, tetapi juga dapat diterapkan secara berkelanjutan.

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, diperlukan pendekatan yang tidak hanya mampu
mengidentifikasi kondisi kerja secara menyeluruh, tetapi juga mudah diimplementasikan dalam
konteks UMKM. Ergonomic Checkpoints yang dikembangkan oleh International Labour
Organization (ILO) merupakan metode evaluasi berbasis checklist yang digunakan untuk
mengidentifikasi permasalahan ergonomi dan merumuskan solusi praktis pada lingkungan kerja
secara sistematis [11], [12]. Pendekatan ini dinilai sesuai untuk sektor UMKM karena bersifat
aplikatif dan dapat diterapkan dengan sumber daya yang terbatas [13], [14].

Di sisi lain, konsep lean manufacturing 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke) yang
dalam konteks Indonesia dikenal sebagai SR (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, dan Rajin) menekankan
penataan lingkungan kerja yang sistematis melalui peningkatan keteraturan, efisiensi, dan disiplin
kerja [15], Berbagai penelitian menunjukkan bahwa penerapan 5S/5R dapat meningkatkan kondisi
lingkungan kerja, produktivitas, dan keselamatan kerja melalui pembentukan budaya kerja yang lebih
terstruktur dan berkelanjutan, termasuk di UMKM [16], [17], [18]. Meskipun demikian, pendekatan
5S/5R pada umumnya lebih berfokus pada implementasi dan pengelolaan lingkungan kerja tanpa
didahului oleh identifikasi risiko ergonomi yang komprehensif. Sebaliknya, Ergonomic Checkpoints
lebih menekankan pada proses identifikasi masalah dan evaluasi kondisi kerja, namun belum secara
spesifik mengatur mekanisme implementasi perbaikan secara berkelanjutan. Kondisi ini
menunjukkan adanya kesenjangan antara tahap identifikasi masalah dan implementasi perbaikan
dalam upaya peningkatan lingkungan kerja.

Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa penerapan Ergonomic Checkpoints efektif dalam
mengevaluasi kebutuhan perbaikan lingkungan kerja pada berbagai sektor industri [19], [20].
Sementara itu, pendekatan 5S/5R juga terbukti mampu meningkatkan keteraturan dan efisiensi
lingkungan kerja melalui implementasi yang lebih terstruktur [21]. Namun, sejauh ini hanya terdapat
dua penelitian yang secara eksplisit mengintegrasikan Ergonomic Checkpoints dan 5S/5R, yaitu oleh
[22], [23], yang keduanya dilakukan pada industri manufaktur skala besar. Berbeda dengan penelitian
sebelumnya, penelitian ini menerapkan integrasi kedua metode pada konteks UMKM perbengkelan
yang memiliki keterbatasan sumber daya, tata kerja yang lebih dinamis, serta tingkat penerapan
ergonomi yang relatif rendah. Dengan demikian, penelitian ini tidak hanya menekankan aspek
evaluasi ergonomi, tetapi juga menawarkan pendekatan implementatif yang lebih praktis dan mudah
diterapkan pada sektor UMKM.

Berdasarkan uraian tersebut, tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis kondisi
lingkungan kerja di Bengkel Ketok Magic Cak Mad serta merumuskan usulan perbaikan yang efektif
dan aplikatif melalui penerapan metode Ergonomic Checkpoints dan konsep SR. Penelitian ini
diharapkan dapat memberikan gambaran yang jelas mengenai kondisi lingkungan kerja yang ada
serta solusi yang dapat diterapkan secara praktis oleh pelaku usaha. Dengan adanya perbaikan
lingkungan kerja yang terencana dan berkelanjutan, diharapkan dapat tercipta kondisi kerja yang
lebih aman, nyaman, dan produktif. Hal ini tidak hanya memberikan manfaat bagi pekerja dalam
meningkatkan kesehatan dan keselamatan kerja, tetapi juga bagi pemilik usaha dalam meningkatkan
efisiensi operasional dan daya saing usaha. Oleh karena itu, optimalisasi lingkungan kerja melalui
pendekatan ergonomi dan SR menjadi langkah penting yang perlu diperhatikan oleh setiap pelaku
UMKM.
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METODE

Penelitian ini merupakan penelitian deskriptif evaluatif yang dilaksanakan di Bengkel Ketok
Magic Cak Mad, Kabupaten Gresik. Objek penelitian difokuskan pada kondisi lingkungan kerja yang
meliputi aspek ergonomi, tata letak, penggunaan alat kerja, serta faktor fisik lingkungan seperti
pencahayaan dan kebisingan, yang diketahui berpengaruh terhadap keselamatan dan produktivitas
kerja. Prosedur penelitian dilakukan melalui lima tahapan. Tahapan pertama adalah melakukan
observasi awal untuk mengidentifikasi kondisi kerja dan menentukan aspek yang relevan. Tahapan
kedua adalah pengisian checklist Ergonomic Checkpoints pada 64 poin yang yang relevan dengan
karakteristik aktivitas kerja bengkel berdasarkan hasil observasi awal dan kesesuaian dengan kondisi
operasional di lapangan. Tahapan ketiga adalah melakukan pengukuran kebisingan dan pencahayaan
pada empat aktivitas utama, yaitu pengamplasan, pendempulan, pengecatan, dan pemolesan.
Tahapan keempat adalah melakukan analisis data dengan menghitung persentase tingkat kesesuaian.
Adapun tahapan terakhir adalah penyusunan rekomendasi perbaikan dengan melakukan pemetaan
setiap temuan ketidaksesuaian ke dalam prinsip 5R yang sesuai untuk menentukan bentuk tindakan
perbaikan yang paling relevan.

Instrumen penelitian menggunakan Ergonomic Checkpoints yang dikembangkan oleh
International Labour Organization, yaitu alat evaluasi berbasis daftar periksa yang dirancang untuk
mengidentifikasi potensi perbaikan kondisi kerja secara sistematis dan praktis [11]. Checklist ini
terdiri dari 132 poin yang mencakup berbagai aspek lingkungan kerja, seperti penanganan material,
desain tempat kerja, keselamatan mesin, pencahayaan, kondisi lingkungan, serta organisasi kerja.
Setiap poin bersifat action-oriented, sehingga tidak hanya berfungsi sebagai alat evaluasi, tetapi juga
sebagai panduan dalam merumuskan tindakan perbaikan yang sederhana dan mudah diterapkan,
khususnya pada sektor UMKM [13], [14].

Populasi penelitian adalah seluruh pekerja bengkel yang berjumlah empat orang, dengan
teknik pengambilan sampel menggunakan fotal sampling. Pengumpulan data dilakukan melalui
observasi langsung menggunakan checklist, wawancara semi-terstruktur dengan pekerja dan
pemilik, serta dokumentasi kondisi lingkungan kerja. Setiap item checklist dievaluasi berdasarkan
kebutuhan tindakan perbaikan sesuai pendekatan Ergonomic Checkpoints. Item yang tidak
memerlukan tindakan perbaikan dikategorikan sebagai “sesuai”, sedangkan item yang memerlukan
tindakan perbaikan dikategorikan sebagai “tidak sesuai”. Selanjutnya, jumlah item pada masing-
masing kategori dihitung dalam bentuk persentase untuk menggambarkan kondisi ergonomi pada
setiap aspek [11], [13]

Selain itu, dilakukan pula pengukuran faktor fisik lingkungan kerja berupa kebisingan dan
intensitas pencahayaan menggunakan multifunction environment meter. Pengukuran dilakukan pada
beberapa titik aktivitas kerja dalam rentang waktu pukul 09.00-15.00 untuk merepresentasikan
kondisi selama jam operasional. Hasil pengukuran kemudian dibandingkan dengan standar yang
ditetapkan dalam Permenaker No. 5 Tahun 2018, yaitu ambang batas kebisingan sebesar 85 dB(A)
dan pencahayaan minimal 300 lux sebagai acuan keselamatan dan kesehatan kerja (Kementerian
Ketenagakerjaan RI, 2018).

Usulan perbaikan disusun menggunakan konsep SR (Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, dan Rajin)
sebagai kerangka implementasi berdasarkan hasil identifikasi Ergonomic Checkpoints. Konsep 5R
merupakan adaptasi dari metode 5S dalam lean manufacturing yang berfokus pada penataan
lingkungan kerja secara sistematis [15]. Dalam penelitian ini, setiap temuan ketidaksesuaian
dipetakan ke dalam prinsip 5R yang relevan untuk menghasilkan rekomendasi perbaikan yang lebih
terstruktur dan mudah diterapkan pada lingkungan UMKM [13], [16]. Karena penelitian ini bersifat
deskriptif evaluatif maka rekomendasi yang dihasilkan ditujukan untuk menggambarkan potensi
perbaikan kondisi lingkungan kerja dan bukan untuk menguji efektivitas implementasi secara
kuantitatif.
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HASIL DAN PEMBAHASAN
Evaluasi ILO Ergonomic Checkpoints

Pengolahan data dilakukan dengan merekapitulasi hasil observasi menggunakan checklist
Ergonomic Checkpoints pada lima aspek utama, yaitu perkakas (hand tools), keamanan mesin
(machine safety), pencahayaan (lighting), ruang kerja (premises), serta pengendalian bahan
berbahaya (control of hazardous substances and agents). Gambar 2 meringkaskan rekapitulasi
identifikasi tiap aspek.

Presentase pemenuhan ergonomic checkpoints

80% o
71% 74%
70% 67%
60%
60% 56%
s 44%
0,
40% = Wik
29% i ® Tidak
30% 26%
20%
10%
0%
Hand Tools Machine Pencahayaan Ruang Kerja Bahan
Safety Berbahaya

Gambar 2. Rekapitulasi Ergonomic Checkpoints

Hasil identifikasi menunjukkan tingkat pemenuhan tertinggi terdapat pada aspek ruang kerja
(67%), yang menunjukkan bahwa kondisi area kerja secara umum sudah relatif tertata dibandingkan
aspek lainnya. Sebaliknya, tingkat pemenuhan terendah terdapat pada aspek keamanan mesin (26%),
diikuti oleh perkakas (29%), yang mengindikasikan masih tingginya ketidaksesuaian pada
penggunaan alat dan aspek keselamatan operasional. Temuan ini menunjukkan bahwa permasalahan
ergonomi pada bengkel skala kecil masih didominasi oleh aspek dasar keselamatan kerja dan
pengelolaan alat kerja. Kondisi serupa juga ditemukan pada penelitian sebelumnya di sektor UMKM
dan industri kecil, di mana keterbatasan sumber daya dan rendahnya penerapan standar K3
menyebabkan aspek keselamatan mesin dan penataan alat menjadi area dengan tingkat
ketidaksesuaian tertinggi [13], [19], [20].

Sementara itu, aspek pencahayaan (44%) dan pengendalian bahan berbahaya (40%) berada
pada kategori sedang, yang menunjukkan bahwa kedua aspek tersebut belum sepenuhnya memenuhi
standar ergonomi dan masih memerlukan perbaikan. Secara keseluruhan, hasil ini mengindikasikan
bahwa sebagian besar aspek lingkungan kerja belum optimal, sehingga perbaikan perlu difokuskan
pada aspek dengan tingkat ketidaksesuaian tertinggi, khususnya keamanan mesin dan pengelolaan
perkakas.

Pengamatan Tingkat Kebisingan

Selain hasil evaluasi menggunakan Ergonomic Checkpoints, dilakukan pula pengukuran
langsung terhadap faktor fisik lingkungan kerja, yaitu kebisingan dan pencahayaan. Pengukuran
tingkat kebisingan dilakukan menggunakan multifunction environment meter, dengan variasi tingkat
kebisingan selama proses kerja dari pukul 09.00 hingga 15.00 ditampilkan dalam Gambar 3.
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Berdasarkan hasil pengukuran, tingkat kebisingan di lingkungan Bengkel Ketok Magic Cak
Mad masih belum memenuhi standar ambang batas kebisingan sebesar 85 dB(A) sesuai standar
Permenaker RI No. 5 Tahun 2018 tentang K3 Lingkungan Kerja [24]. Aktivitas pengecatan memiliki
tingkat kebisingan tertinggi dengan rata-rata sebesar 88,7 dB(A) dalam rentang 80,0 hingga 94,3
dB(A). Sementara itu, proses pemolesan juga menunjukkan tingkat kebisingan yang relatif tinggi,
berada pada kisaran 78,3 hingga 88,7 dB(A). Tingkat kebisingan kedua proses ini melebihi ambang
batas. Sejalan penelitian sebelumnya, temuan ini menunjukkan paparan kebisingan berkepanjangan
pada lingkungan kerja industri kecil dapat meningkatkan risiko kelelahan kerja, gangguan
konsentrasi, dan penurunan performa kerja [6], [25]. Sebaliknya, proses pengamplasan berada pada
tingkat kebisingan sedang (63,5-68,5 dB(A)), dan proses pendempulan menunjukkan tingkat
kebisingan terendah, yaitu berkisar antara 30 hingga 36 dB(A). Berdasarkan hasil analisis ini, maka
diperlukan upaya pengendalian di proses pengecatan dan pemolesan, misalnya melalui penggunaan
alat pelindung diri (APD) berupa penutup telinga [26].

Tingkat Kebisingan
100
90 o g 4
~ e — v AT
z .. P T e, R ——
580
~ 70
g
L
2 50 —@&— Pendempulan
S
~ 40 = Pengamplasan
% 30 — — * Pengecatan
=1
= 20 —®— Pemolesan
3 ... Standar

09.00 10.00 11.00 13.00 14.00 15.00
Jam

Gambar 3. Variasi tingkat kebisingan pada berbagai proses kerja selama jam operasional (09.00—
15.00) dibandingkan dengan ambang batas kebisingan 85 dB(A).

Pengamatan Intensitas Pencahayaan

Hasil pengukuran intensitas pencahayaan menggunakan multifunction environment meter pada
berbagai titik kerja disajikan pada Tabel 1. Secara umum, tingkat pencahayaan di lingkungan bengkel
belum sepenuhnya memenuhi standar minimal sebesar 300 lux. Berdasarkan hasil pengukuran,
tingkat pencahayaan tertinggi terdapat pada area pengamplasan dengan rata-rata sebesar 687,1 lux,
yang menunjukkan kondisi pencahayaan yang baik. Area pendempulan juga memiliki tingkat
pencahayaan yang cukup tinggi, berada pada rentang 406,7 hingga 692,8 lux. Sementara itu, proses
pemolesan berada pada tingkat pencahayaan sedang (367,3-390,5 lux). Sebaliknya, proses
pengecatan memiliki tingkat pencahayaan yang relatif rendah dan stabil, yaitu sekitar 281,1 lux, yang
berada di bawah standar yang direkomendasikan. Variasi intensitas pencahayaan selama proses kerja
dari pukul 09.00 hingga 15.00 menunjukkan bahwa area pengecatan secara konsisten memiliki
pencahayaan yang kurang memadai.

Temuan ini sejalan dengan penelitian terdahulu yang menunjukkan bahwa ketidaksesuaian
intensitas pencahayaan masih menjadi permasalahan umum pada lingkungan kerja sektor UMKM
dan industri kecil, terutama pada area kerja yang membutuhkan ketelitian visual tinggi [6], [19], [25].
Pencahayaan yang tidak memadai diketahui dapat menurunkan visibilitas, meningkatkan kelelahan
mata, serta berkontribusi terhadap peningkatan risiko kesalahan kerja dan kecelakaan. Selain itu,
penelitian lain juga menegaskan bahwa distribusi pencahayaan yang tidak merata dapat
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menyebabkan beban kerja visual yang tidak seimbang antar aktivitas, sehingga mempengaruhi
performa pekerja secara keseluruhan [6], [27].

Dalam konteks ergonomi, kondisi pencahayaan yang berada di bawah standar menunjukkan
adanya ketidaksesuaian antara lingkungan kerja dengan kebutuhan visual pekerja, khususnya pada
proses pengecatan yang memerlukan ketelitian tinggi dalam pengamatan warna dan permukaan. Hal
ini memperkuat pentingnya intervensi berbasis ergonomi yang tidak hanya berfokus pada pemenuhan
standar minimum, tetapi juga pada optimalisasi kualitas pencahayaan sesuai karakteristik pekerjaan.
Oleh karena itu, perbaikan sistem pencahayaan, seperti penambahan sumber cahaya, penataan posisi
lampu, serta pemeliharaan kebersihan area kerja, menjadi langkah yang diperlukan untuk
meningkatkan keselamatan, kenyamanan, dan kualitas hasil kerja, sebagaimana juga
direkomendasikan dalam berbagai studi ergonomi industri.

Tingkat Pencahayaan
800

700 ——— e — e

== .
600 / \
500 /
400

Intensitas pencahayaan (Lux)

—0— 9
30 - - —&— Pendempulan
200 —®— Pengamplasan
100 Pengecatan
0 —®— Pemolesan
09.00 10.00 11.00 13.00 14.00 15.00 — — — Standar

Jam

Gambar 4. Variasi tingkat pencahayaan pada berbagai proses kerja selama jam operasional
(09.00-15.00) dibandingkan dengan rekomendasi pencahayaan 300 lux.

Analisis Ergonomi dan Rekomendasi Perbaikan

Tabel 1 menunjukkan bahwa identifikasi permasalahan ergonomi di Bengkel Ketok Magic
Cak Mad dilakukan berdasarkan hasil evaluasi menggunakan Ergonomic Checkpoints, yang
kemudian diterjemahkan ke dalam usulan perbaikan melalui prinsip SR. Dalam penelitian ini,
Ergonomic Checkpoints berfungsi sebagai dasar analisis untuk mengidentifikasi ketidaksesuaian
pada berbagai aspek kerja, sedangkan pendekatan 5R digunakan sebagai kerangka implementatif
untuk merumuskan tindakan perbaikan yang lebih sistematis, praktis, dan mudah diterapkan pada
lingkungan UMKM [28], [29]. Pendekatan ini menunjukkan bahwa proses evaluasi ergonomi tidak
hanya berhenti pada tahap identifikasi masalah, tetapi juga diarahkan pada penyusunan langkah
perbaikan yang aplikatif sesuai kondisi operasional bengkel.

Hasil menunjukkan bahwa permasalahan utama meliputi ketidakteraturan alat kerja,
rendahnya standar keselamatan mesin, serta kondisi lingkungan fisik yang belum optimal, seperti
pencahayaan dan kebisingan. Hasil temuan ini tidak jauh berbeda dari penelitian sebelumnya di
berbagai jenis UMKM meskipun dalam konteks industri berbeda [19], [20], [22], [30]. Penerapan
prinsip 5R dalam penelitian ini difokuskan pada penataan alat kerja, penyusunan SOP keselamatan,
penggunaan APD, serta perbaikan kondisi area kerja dan pencahayaan. Pendekatan ini sejalan
dengan penelitian terdahulu yang menunjukkan bahwa penerapan 5S/5R dapat membantu
menciptakan lingkungan kerja yang lebih tertata dan mendukung pembentukan budaya kerja yang
lebih disiplin [28], [29]. Secara visual, kondisi setelah perbaikan menunjukkan area kerja yang lebih
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terorganisir, penempatan alat yang lebih rapi, serta peningkatan aspek keselamatan dan kenyamanan
kerja di lingkungan bengkel. Contoh kondisi sebelum dan sesudah perbaikan ditunjukkan pada

Gambar 5.

Tabel 1. Analisis Ergonomi dan Rekomendasi Perbaikan

Aspek Temuan Prinsip Dampak Rekomendasi  Hasil Setelah
Ergonomi Utama SR Perbaikan Perbaikan
Perkakas Alat tidak Ringkas,  Sulit mencari Sortir alat, rak Area rapi, alat
(Hand Tools) terorganisir, Rapi, alat, waktu penyimpanan mudah
banyak alat Resik, kerja sistematis, ditemukan,
rusak, tanpa Rawat, meningkat, labeling efisiensi
pelabelan Rajin risiko meningkat
tersandung
Keamanan Beberapa Rapi, Risiko Pemasangan Risiko cedera
Mesin mesin tanpa Rawat, kecelakaan pelindung, menurun,
(Machine pelindung, Rajin kerja tinggi SOP, inspeksi keselamatan
Safety) tidak ada SOP rutin meningkat
Pencahayaan Intensitas Ringkas, Kesalahan Tambah lampu  Pencahayaan
(Lighting) rendah (<300 Rapi, kerja, LED, penataan  optimal (~400
lux), Resik, kelelahan ulang, lux), kualitas
distribusi Rawat visual pembersihan kerja
cahaya tidak rutin meningkat
merata
Ruang Kerja  Area kotor, Ringkas,  Risiko Penataan alat, Area lebih
(Premises) alat dan kabel Rapi, kecelakaan, penyimpanan aman, rapi,
berserakan, Resik, inefisiensi rak, poster SR ergonomis
tidak tertata Rawat, kerja
Rajin
Bahaya Kabel listrik ~ Rapi, Risiko listrik, =~ Penataan kabel, Lingkungan
Lingkungan  tidak aman, Rawat, sirkulasi udara  perbaikan lebih aman
Kerja ventilasi Rajin buruk ventilasi, dan sehat
buruk, area pembersihan
kotor
Kebisingan Kebisingan Rawat, Gangguan Penggunaan Risiko
Lingkungan  tinggi (88-94 Rajin pendengaran earplug dan kesehatan
dBA), tanpa dan masker menurun,
APD pernapasan disiplin
meningkat
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Sebelum Sesudah

Gambar 5. Contoh Kondisi Kerja sebelum dan sesudah Perbaikan untuk aspek Keamanan Mesin
(atas), Kondisi Ruang Kerja (tengah), dan Kebisingan Lingkungan (bawah)

KESIMPULAN

Hasil evaluasi menggunakan Ergonomic Checkpoints menunjukkan bahwa dari 132 sub-
aspek, hanya 64 poin yang relevan dengan kondisi bengkel, dengan 39 poin (60,9%) telah memenuhi
kriteria ergonomi dan 25 poin (39,1%) masih memerlukan perbaikan. Permasalahan utama
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teridentifikasi pada aspek pencahayaan, kebisingan, pengelolaan perkakas, dan keamanan mesin,
yang mengindikasikan bahwa lingkungan kerja belum sepenuhnya memenuhi standar ergonomi.
Penerapan prinsip 5R digunakan sebagai kerangka untuk merumuskan usulan perbaikan yang
sistematis, dengan fokus pada penataan alat, peningkatan keselamatan, dan perbaikan kondisi
lingkungan kerja.

Penelitian ini memiliki keterbatasan pada jumlah subjek yang terbatas serta belum
dilakukannya evaluasi kuantitatif terhadap dampak implementasi perbaikan. Selain itu, pengukuran
faktor fisik dilakukan dalam rentang waktu tertentu sehingga belum sepenuhnya merepresentasikan
variasi kondisi kerja. Oleh karena itu, penelitian selanjutnya disarankan untuk melakukan
implementasi dan evaluasi secara longitudinal serta memperluas objek penelitian pada berbagai jenis
UMKM guna meningkatkan validitas dan generalisasi temuan.
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