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ABSTRAK 

PT Dayak Lestari Ekaniaga merupakan perusahaan perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur. Lingkungan kerja yang terdapat pada PT Daya Lestari Ekaniaga memiliki beberapa 

permasalahan diantaranya adalah mobilitas perpindahan karyawan yang sempit dikarenakan barang 

yang tidak disimpan sesuai tempatnya, tidak terdapat tempat penyimpanan barang yang mudah 

diidentifikasi, kurangnya kesadaran akan kebersihan lingkungan area kerja serta belum tersedianya 

tempat pembuangan sisa-sisa produksi, hal ini disebabkan karena budaya kerja yang diterapkan pada 

perusahaan masih belum baik, berdasarkan hal tersebut diketahui bahwa perusahaan juga belum 

memiliki prosedur perekrutan karyawan baru. Berdasarkan hal tersebut maka dilakukan penelitian 

untuk mengetahui kondisi lingkungan kerja PT. Dayak lestari Ekaniaga. Pengumpulan data 

ditujukan kepada supervisior menggunakan kuesioner checklist ergonomic yang bertujuan untuk 

mengidentifikasi keadaan lingkungan kerja, dan dilakukan evaluasi serta perbaikan dengan 

menggunakan metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke). Berdasarkan pengumpulan 

data menggunakan kuesioner checklist ergonomic, didapatkan sebagian besar lingkungan kerja di 

PT. Dayak Lestari Ekniaga membutuhkan perbaikan lebih lanjut. Adapun hasil yang diperoleh pada 

penelitian kali ini menggunakan metode 5S adalah nilai lingkungan kerja sebesar 38% dengan 

kategori buruk sehingga lingkungan kerja harus segara diperbaiki. Perbaikan yang dapat dilakukan 

yaitu menerapkan metode 5S pada perusahaan dan juga membangun budaya kerja 5S kepada 

karyawan dengan memberikan pelatihan-pelatihan kepada karyawan, dan memberikan SOP 

perekrutan karyawan baru kepada perusahaan untuk membangun budaya kerja yang lebih baik untuk 

kedepannya.  

 

Kata Kunci: Ergonomi, Lingkungan kerja, Checklist Ergonomi, 5S 
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ABSTRACT 

PT Dayak Lestari Ekaniaga is a company which engaged in manufacturing. The work environment 

at PT Daya Lestari Ekaniaga has several problems, including narrow employee mobility due to the 

items that not being stored in their place, no identifiable storage areas, lack of awareness from the 

environmental cleanliness of the work area and the unavailability of a place to dispose the leftovers 

production, and there’s no procedure for recruiting new employees at the company. This study was 

conducted to determine the working environment conditions of PT. Dayak Lestari Ekaniaga. The 

collected data was addressed to supervisors by using an ergonomic checklist questionnaire, that 

aims to identify the state of the work environment, and evaluation and improvement that is carried 

out using the 5S method (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke). Based on data collection using 

an ergonomic checklist questionnaire, it was found that there are so many work environment at PT. 

Dayak Lestari Ekniaga that needs further improvement. The results obtained in this study using the 

5S method are the value of work environment in the bad category is 38%, so that the work 

environment must be repaired immediately. Improvements can be made by applying the 5S method 

to companies, providing training to employees, providing rewards and punishments in order to 

improve the 5S work culture. 

 

Keywords: Ergonomic, work environment, checklist ergonomic, 5S
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

PT Dayak Lestari Ekaniaga merupakan perusahaan perusahaan yang bergerak 

di bidang manufaktur. Furnitur yang diproduksi serta dipasarkan oleh PT Dayak 

Lestari Ekaniaga meliputi furnitur plastik, springbed, kasur busa dan panel 

(knockdown) furniture. Lingkungan kerja yang terdapat pada PT Daya Lestari 

Ekaniaga memiliki beberapa permasalahan diantaranya adalah mobilitas 

perpindahan karyawan yang sempit dikarenakan barang yang tidak disimpan sesuai 

tempatnya, tidak terdapat tempat penyimpanan barang yang mudah diidentifikasi, 

kurangnya kesadaran akan kebersihan lingkungan area kerja serta belum 

tersedianya tempat pembuangan sisa-sisa produksi, dan belum adanya prosedur 

perekrutan karyawan baru pada perusahaan. 

Berdasarkan keadaan yang terjadi pada PT. Dayak Lestari Ekaniaga dimana 

para pekerja belum menerapkan budaya kerja yang mendukung dalam memperbaiki 

lingkungan kerja. Budaya kerja yang dapat diterapkan dalam memperbaiki 

lingkungan kerja bisa menggunakan metode budaya kerja 5S, Penerapan budaya 

kerja 5S tidak hanya baik digunakan untuk melakukan perbaikan di lingkungan 

kerja, tapi dapat juga memperbaiki cara berpikir karyawan terhadap pekerjaannya. 

PT. Dayak Lestari Ekaniaga yang belum memiliki prosedur perekrutan karyawan 

baru yang dimana dalam proses prekrutan tersebut berpengaruh terhadap kualitas 

sumber daya manusia pada perusahaan. Meningkatkan kualitas dari sumber daya 

manusia pada perusahaan juga menjadi salah satu cara untuk meningkatkan 

keadaan lingkungan kerja.  

Mobilitas perpindahan karyawan yang sempit berdampak pada jarak material 

handling yang terdapat pada proses produksi. Pengaturan tata letak fasilitas yang 

kurang tertata membuat akses pergerakan karyawan menjadi tidak leluasa 

sedangkan aktifitas yang dilakukan oleh karyawan membutuhkan ruang yang luas 

dikarenakan bahan baku yang dipakai memiliki ukuran yang lebar dan 

membutuhkan aktifitas berulang dalam prosesnya, hal ini mengakibatkan waktu 

proses produksi lebih lama. Selain itu, dapat dilihat pada jarak perpindahan 
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karyawan ketika melakukan pekerjaan memiliki ukuran yang cukup sempit, yaitu 

sebesar 70 cm.  

  
Gambar 1.1 Sempitnya ruang perpindahan karyawan 

Tempat penyimpanan yang sesuai dengan standar 5S yang bertujuan untuk 

memudahkan dalam menemukan barang yang dibutuhkan pekerja saat bekerja 

belum tersedia di area produksi. Tujuannya disediakan tempat penyimpanan yang 

sesuai dengan standar 5S adalah mempersingkat proses produksi dan juga melatih 

kebiasaan pekerja dalam menyimpanan barang sesuai dengan tempatnya.  

 
Gambar 1.2 Belum terdapat tempat penyimpanan  
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Lingkungan kerja yang kurang bersih disebabkan oleh sampah-sampah dari benang 

sisa hasil produksi yang berserakan di lantai produksi. Hal ini disebabkan oleh tidak 

tersedia tempat pembungan sampah-sampah sisa produksi serta kurangnya 

kesadaran pekerja dalam menjaga kebersihan lingkungan kerja. Hal ini 

menyebabkan lingkungan kerja menjadi kotor dan tidak rapi serta menggangu 

waktu proses produksi yang membuat para pekerja harus menyingkirkan terlebih 

dahulu sampah-sampah yang berserakan. 

 

Gambar 1.3 Lingkungan tempat bekerja kurang bersih 

Berdasarkan permasalahan yang terdapat pada PT Dayak Lestari Ekaniaga, 

diperlukan perbaikan lingkungan kerja yang dapat meningkatkan budaya kerja pada 

karyawan. Metode yang akan digunakan untuk mengatasi permasalahan tersebut 

adalah dengan penerapan metode 5S, yang merupakan suatu cara untuk mengelola 

lingkungan kerja menjadi tempat yang lebih baik. Metode 5S merupakan suatu 

sikap menerapkan penataan, kebersihan, dan kedisiplinan di tempat kerja yang 

merupakan budaya bagaimana seorang pekerja menjaga dan memperlakukan 

tempat kerjanya secara benar. Penerapaan metode ini akan membantu untuk 

mengelola lingkungan kerja pada PT Dayak Lestari Ekaniaga menjadi lingkungan 

kerja yang lebih baik. Terdapat beberapa penelitian terdahulu yang menjadi 

pendukung dalam pelaksanaan penelitian kali ini, yang dijelaskan pada paragraph 

selanjutnya. 
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Penerapan Metode 5S Untuk Kenyamanan Operator di Laundry X [1]. Dalam 

beroperasional, terdapat fasilitas fisik yang menunjang berjalannya aktivitas 

laundry, yaitu: meja setrika, meja packing, dan rak penyimpanan. Adapun dimensi 

aktual dari fasilitas fisik yang digunakan untuk kebutuhan dalam operasi laundry 

agar barang-barang bisa tersusun rapid an menghasilkan lingkungan kerja yang 

baik. 

Penelitian Penerapan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) Pada Area 

Kerja Sebagai Upaya Peningkatan Produktivitas Kerja (Studi Kasus Di CV Widjaya 

Presisi) [2]. Didapatkan hasil produktivitas dari kinerja karyawan membawa 

pengaruh baik terhadap hasil produksi, dari hasil metode 5S menghasilkan SOP dan 

peraturan yang jelas untuk memperbaiki kondisi lingkungan kerja.  

Penelitian Rancangan Perbaikan Lingkungan Kerja Dengan Menggunakan 

Metode 5S Di Bengkel SMK TR Yayasan Pendidikan Sinar Husni [3]. telah 

dihasilkan usulan perbaikan dengan penerapan metode 5S namun dari pihak SMK 

TR Sinar Husni tidak mengijinkan untuk memperbaiki Bengkel tersebut karena 

akan memakan waktu yang lama sehingga mengganggu proses praktikum siswa. 

Penelitian Perancangan Penerapan Metode 5S di Pabrik Sarinda Bakery [4]. 

Didapatkan hasil penelitian ini baik untuk diterapkan pada pabrik sarinda bakery 

namun penerapan metode 5S belum terlaksana secara sempurna dikarenakan masih 

banyaknya barang yang tertumpuk pada ruang produksi.  

Penelitian Perbaikan Lingkungan Kerja Melalui Penerapan 5R Pengaruhnya 

Terhdap Motivasi Kerja Karyawan PT IMP [5]. Didaptkan hasil dari penelitian ini 

adalah adanya hubungan yang tinggi dengan diterapkannya metode 5R terhadap 

motivasi kerja karyawan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan hasil pengamatan yang dilakukan, didapatkan rumusan masalah 

dalam penelitian ini sebagai berikut: 

1. Bagaimana hasil identifikasi lingkungan kerja pada PT Dayak Lestari 

Ekaniaga?  

2. Bagaimana usulan perbaikan lingkungan kerja PT Dayak Lestari Ekaniaga? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan yang ingin dicapai dalam penelitian yang akan dilakukan adalah: 
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1. Melakukan identifikasi lingkungan kerja PT Dayak Lestari Ekaniaga dengan 

ergonomic checkpoint. 

2. Menghasilkan usulan perbaikan lingkungan kerja yang baik berdasarkan 

metode 5S. 

1.4 Batasan Masalah dan Asumsi 

Pembatasan masalah bertujuan untuk membatasi area  yang menjadi penelitian 

agar tidak terlalu luas sehingga penelitian lebih berfokus dan tidak menyimpang 

dari pokok bahasan yang ditentukan. Sedangkan asumsi merupakan dugaan 

sementara yang dijadikan landasan dalam penelitian yang dilakukan. Adapun 

batasan-batasan yang ada dalam penelitian ini diantaranya: 

1. Penelitian ini hanya dilakukan di area perakitan pegas, tembak ram, lem matras 

dan jait lis serta packing. 

2. Penelitian hanya dilakukan pada pekerja di produksi pembuatan springbed. 

Adapun asumsi yang digunakan selama melakukan penelitian ini sebagai berikut. 

1. Selama dilakukannya penelitian para pekerja diasumsikan dalam keadaan 

sehat. 

2. Alat dan mesin yang digunakan dalam kondisi tersedia dan tidak ada 

kerusakan. 

3. Selama dilakukannya penelitian para pekerja sedang melakukan proses 

produksi.  

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan tentunya sangat diperlukan dalam melakukan suatu 

penulisan dalam penelitian. Hal ini bertujuan agar pembaca dapat dengan mudah 

mengetahui dan membaca mengenai isi penelitian yang dibahas. Berikut ini 

sistematika penulisan yang ditulis dalam penelitian kali ini adalah: 

BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini merupakan bab yang berisi latar belakang permasalahan pada penulisan 

ini. Perumusan masalah merupakan uraian mengenai masalah yang akan 

dipecahkan dan dibahas. Tujuan penelitian merupakan hal yang akan dicapai dan 

menjawab perumusan masalah. Kemudian pembatasan masalah merupakan 

Batasan variabel masalah yang diteliti sehingga mencapai sasaran penelitian. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini merupakan bab yang berisi teori-teori yang akan mendukung penelitian 

ini oleh penelitian terdahulu. Penelitian ini menggunakan tinjauan Pustaka yang 

terdiri dari pengertian ergonomi, manfaat ergonomic, ruang lingkup serta tujuan 

ergonomic, lingkungan kerja fisik dan lingkungan kerja nonfisik, sikap kerja dan 

metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke). 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Metodologi penelitian merupakan bab yang berisi objek penelitian, alat dan 

bahan yang digunakan, kemudian diagram alir penelitian. Objek penelitian 

merupakan topik yang kan dibahas dalam penelitian ini, Alat dan Bahan merupakan 

kebutuhan yang digunakan selama penelitian berlangsung. Diagram alir merupakan 

gambaran urutan penelitian ini. Diagram alir penelitian menjelaskan secara lengkap 

tahapan penelitian dimulai dari studi lapangan dan literatur, sampai dengan 

pengolahan data menggunakan pendekatan ergonomic checklistpoint, serta 

melakukan perbaikan dengan menggunakan metode 5S, analisa dan pembahasan, 

dan terakhir adalah kesimpulan dan saran.  

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini merupakan bagian yang penting dalam penelitian ini, Pada bab ini 

dilakukan pengumpulan data terlebih dahulu kemudian setelah data yang 

dikumpulkan akan dilakukan pengolahan data menggunakan pendekatan 

ergonomic checklistpoint  serta akan dilakukan perbaikan dengan metode 5S 

sehingga permasalahan yang ada pada penelitian ini terjawab, dapat dibentuk 

Standar Oprasional Prosedur dalam penerimaan pekerja baru agar hasil yang ingin 

dicapai kedepannya bisa menjadi lebih baik. Bab ini juga berisi analisis yang 

menyangkut penjelasan secara teoritis terhadap hasil perbaikan serta kajian untuk 

menjawab tujuan penelitian. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini merupakan bab paling terakhir yang berisi kesimpulan dan saran. 

Kesimpulan merupakan jawaban dari perumusan permasalahan dan menyimpulkan 

semua pembahasan penelitian diatas. Kemudian saran merupakan rekomendasi 

perbaikan sehingga penulisan berjalan dengan baik. 

 


