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ABSTRAK 

 

Lingkungan kerja menjadi salah satu hal penting untuk keberlangsungan proses produksi, 

yang dimana lingkungan kerja harus mampu mendukung proses kinerja seorang pekerja. 

Seperti yang diketahui pada lingkungan kerja departemen produksi PT. Alis Jaya 

Ciptatama memiliki 13 mesin produksi yang mana pada departemen ini memiliki jumlah 

mesin yang banyak dibandingkan departemen lain, hal tersebut membuat lingkungan 

kerja pada departemen produksi sangatlah bising, tidak hanya itu lingkungan kerja pada 

departemen produksi ini masih terdapat sampah hasil produksi yang berceceran dan 

penataan hasil produksi juga belum terlihat rapi hal seperti ini bisa mengganggu 

keberlangsungan proses produksi karena dapat menyebabkan kondisi lingkungan kerja 

tidak nyaman. Maka dari itu perlu dilakukannya analisis kebisingan untuk mengetahui 

tingkat kebisingan yang terjadi dan juga upaya pengendalian kebisingan, serta usulan 

perbaikan lingkungan kerja dengan metode 5S. Berdasarkan hasil pengukuran kebisingan 

didapati tingkat kebisingan dengan nilai kebisingan yang melebihi NAB sebesar 86,18 dB 

– 94,07 dB dari 13 titik pengukuran, sehingga dilakukannya upaya pengendalian 

kebisingan berupa menegakkan SOP terkait penggunaan APD lengkap untuk 

menghindari risiko kerja, melakukan pelatihan agar semua pekerja bisa mengerjakan 

jobdesc apabila diadakannya rotasi kerja, memberikan peringatan pada area bising. Selain 

itu usulan yang dapat diterapkan pada lingkungan kerja departemen produksi yaitu 

dengan, mengelompokkan kayu yang akan diproses terlebih dahulu sehingga akan 

mempercepat pengerjaan pada tahap selanjutnya pada tahapan seiri, menata langsung 

hasil kayu yang sudah diproses pada tahapan seiton,   menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta memasangkan kepala blower penyedot serbuk kayu dengan diameter 

yang lebih besar agar serbuk kayu hasil proses langsung tersedot masuk ke dalam 

penampungan blower pada tahapan seiso, Melakukan controlling mesin sebelum 

memulai kegiatan produksi pada tahapan seiketsu, melakukan penerapan serta edukasi 

terkait 5S kepada para pekerja, agar para pekerja lebih disiplin untuk melaksanakan 5S 

pada tahapan shitsuke. 

Kata Kunci : Kebisingan , Lingkungan Kerja Fisik, Metode 5S, K3 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Mebel merupakan salah satu kebutuhan sekunder yang akan dipenuhi manusia sebagai 

penunjang kehidupan sehari-hari seperti kursi, meja, lemari, dan lainnya. Perusahaan 

yang bergerak pada industri mebel mengalami peningkatan penjualan khususnya di Jawa 

Tengah sejak tahun 2019 BPS sebesar 2 miliar dan di tahun 2020 sebesar 3 miliar (BPS, 

2022). Peningkatan penjualan mebel yang terjadi tiap tahunnya menjadikan semangat 

baru bagi perusahaan yang bergerak dibidang industri mebel khususnya di Jawa Tengah. 

Industri mebel mempunyai beberapa faktor risiko saat melakukan proses 

produksi antara lain faktor risiko lingkungan kerja, yang meliputi faktor fisik, biologis, 

kimiawi, ergonomi dan psikologis. Faktor risiko fisik yang paling sering terjadi dalam 

industri mebel ialah kebisingan. Berdasarkan Keputusan KepMenaker  No 5 tahun 2018, 

kebisingan merupakan bunyi yang tidak dikehendaki yang dikeluarkan oleh suatu usaha 

atau kegiatan pada tingkat waktu tertentu yang dapat menimbulkan gangguan kesehatan 

dan kenyamanan lingkungan. Dari segi lingkungan, kebisingan termasuk dalam kategori 

pencemaran udara karena mengganggu kenyamanan dan kesehatan pekerja. Kebisingan 

tidak hanya mempengaruhi kualitas pekerjaan, tetapi juga berpengaruh pada pekerja itu 

sendiri. Kebisingan secara fisiologis terbukti mempengaruhi konsentrasi, meningkatkan 

tekanan darah, meningkatkan detak jantung, dapat menutup pembuluh darah di kulit, 

gangguan pencernaan dan meningkatkan ketegangan otot (Bachtiar, 2013). 

Untuk mencegah efek dari kebisingan tersebut pemerintah telah menetapkan 

Surat Keputusan KepMenaker  No 5 tahun 2018 yang berisi tentang nilai ambang batas 

kebisingan maksimum sebesar 85 dB(A) untuk paparan selama 8 jam kerja perhari, selain 

itu dalam Undang - Undang Nomor 13 Tahun 2003 tentang ketenagakerjaan, pada pasal 

86 menyatakan bahwa kesehatan dan keselamatan kerja merupakan hak setiap pekerja 

yang bekerja pada suatu perusahaan. Oleh karena itu perlu dilakukannya pengendalian 

kebisingan guna meningkatkan keselamatan dan kesehatan kerja sehingga akan tercipta 

kondisi lingkungan kerja yang optimal. 
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 PT. Alis Jaya Ciptatama merupakan sebuah perusahaan yang bergerak di bidang 

industri mebel dengan menyasarkan penjualan produknya di luar negeri. PT. Alis Jaya 

Ciptatama telah melakukan kegiatan ekspor ini sejak tanggal 23 Juli 1985 menuju Gostin 

of Liverpool England dengan nilai ekspor US $21.590,86 dan masih berlanjut hingga hari 

ini. Dalam proses pembuatan mebel ini PT.Alis Jaya Ciptatama masih menggunakan 

mesin manual sehingga membutuhkan jumlah pekerja yang banyak, seperti pada 

departemen saw mill terdapat 2 mesin pemotong gelondong kayu, pada departemen 

produksi sendiri memiliki 13 mesin dengan fungsi berbeda diantara lain, mesin serut yang 

fungsinya untuk menyerut kayu untuk mengurangi mata kayu dan serat kayu, sanding 

master fungsinya untuk menghaluskan permukaan kayu yang tidak rata, mesin jointer 

untuk membuat siku pada kayu, mesin spindel untuk menyambungkan kayu (glue joint), 

mesin dimension untuk membelah kayu dengan hasil lurus, mesin roter untuk membobok 

kayu/memberi lubang pada kayu. Dari banyaknya mesin yang digunakan pada 

departemen produksi ini menyebabkan bunyi bising, terlebih bahan baku yang digunakan 

pada proses produksi merupakan kayu yang memiliki tingkat kekuatan dan kekerasan 

tinggi contohnya kayu jati dan kayu mahoni sehingga menambah tingkat kebisingan 

akibat gesekan antara mata pisau dengan kayu yang sedang diproses. Kebisingan yang 

terjadi di area departemen produksi ini apabila dibiarkan terus menerus akan berimbas 

kepada para pekerja yang bekerja di area departemen produksi mengingat pada nilai 

ambang batas kebisingan yang diperbolehkan hanya sebesar 85 dB dengan lama paparan 

8 jam per hari menurut KepMenaker No 5 tahun 2018, Dalam keadaan lingkungan kerja 

dengan tingkat kebisingan yang tinggi sangat memungkinkan pekerja pada departemen 

produksi mengalami gangguan kesehatan serta gangguan konsentrasi pada saat proses 

produksi (Reda, 2017). Efek lingkungan kerja yang dialami pekerja di area departemen 

produksi PT. Alis Jaya Ciptatama dapat dilihat pada grafik 1.2:  
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Gambar 1. 1 Grafik Hasil Wawancara Keluhan 
 

Gambar 1.2 merupakan grafik hasil dari wawancara pada para pekerja departemen 

produksi, artinya pengaruh dari tingkat kebisingan yang tinggi dan lingkungan kerja yang 

kurang nyaman sangat berdampak kepada para pekerja yang bekerja di area departemen 

produksi. Untuk itu perlu dilakukannya analisis pada lingkungan kerja di area departemen 

produksi PT. Alis Jaya Ciptatama khususnya kebisingan serta upaya pengendaliannya dan 

untuk mendukung terciptanya lingkungan kerja yang lebih nyaman dan optimal perlu 

juga dilakukannya usulan perbaikan dengan menggunakan pendekatan metode 5S (Seiri, 

Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) yang merupakan metode untuk menata atau memelihara 

lingkungan kerja sehingga mendapatkan hasil yang positif bagi para pekerja pada area 

lingkungan kerja tersebut (Purnomo, 2013). Perbaikan lingkungan kerja ini dilakukan 

karena pada area departemen produksi ini masih ditemukan banyak bahan baku berupa 

kayu yang berceceran dan kotoran hasil produksi masih berserakan di dekat mesin 

produksi. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagaimana analisis tingkat kebisingan dan upaya pengendalian risiko kebisingan 

pada area departemen produksi PT. Alis Jaya Ciptatama ? 

2. Bagaimana usulan perbaikan lingkungan kerja pada area departemen produksi PT. 

Alis Jaya Ciptatama menggunakan metode 5S ? 

 

1.3. Batasan Permasalahan 

Berikut merupakan batasan permasalahan pada penelitian ini: 

1. Penelitian dilaksanakan pada area departemen produksi PT. Alis Jaya Ciptatama. 
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2. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui intensitas kebisingan, melakukan upaya 

pengendalian kebisingan serta hanya memberikan usulan metode 5S. 

 

1.4. Tujuan Penelitian 

Sesuai dengan rumusan masalah yang ada, berikut merupakan tujuan yang akan dicapai 

pada penelitian ini: 

1. Mengidentifikasikan tingkat kebisingan serta memberikan upaya pengendalian 

kebisingan pada area departemen produksi PT. Alis Jaya Ciptatama. 

2. Memberikan usulan perbaikan lingkungan kerja pada area departemen produksi PT. 

Alis Jaya Ciptatama menggunakan metode 5S. 

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

a. Penelitian ini dapat mengidentifikasi tingkat keselamatan dan kesehatan serta 

lingkungan kerja pekerja. 

b. Penelitian ini dapat mengidentifikasikan tingkat kebisingan yang terjadi pada area 

produksi. 

c. Mendapatkan usulan perbaikan lingkungan kerja, yang dapat diimplementasikan 

oleh perusahaan kedepannya. 

2. Bagi Peneliti 

a. Untuk mengimplementasikan ilmu yang sudah di dapat selama masa studi. 

b. Penelitian ini dapat memberikan pemahaman serta wawasan pada permasalahan 

yang ada di dunia industri khususnya pada bagian produksi pabrik furniture. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Penulisan dalam penelitian ini ditulis berdasarkan prinsip-prinsip penulisan ilmiah, 

dengan sistematika sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

 

Bab ini berisi tentang penjelasan mengenai latar belakang penelitian, 

perumusan masalah, tujuan yang ingin dicapai, manfaat penelitian serta 

sistematika penulisan. 
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BAB II KAJIAN PUSTAKA 

 

Bab ini berisi tentang penjelasan teori dari referensi literatur berupa buku 

maupun jurnal serta hasil penelitian terdahulu yang dapat mendukung 

dalam penyelesaian masalah dalam penelitian yang akan dilakukan. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 

Bab ini berisi tentang langkah-langkah dalam alur penelitian yang akan 

dilakukan mulai dari identifikasi masalah sampai pada pembahasan 

kesimpulan yang didapat. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

Berisi tentang penjelasan mengenai data yang diperoleh selama penelitian 

dan bagaimana melakukan pengolahan dan analisis terhadap data tersebut. 

Hasil pengolahan data ditampilkan dalam bentuk tabel dan grafik. 

BAB V PEMBAHASAN 

 

Bab ini berisi tentang pembahasan hasil dari pengolahan data yang telah 

dilakukan dalam penelitian. Hasil pengolahan data yang dibahas akan 

disesuaikan dengan tujuan penelitian untuk mendapatkan kesimpulan. 

BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 

 

Bab ini berisi tentang kesimpulan dari hasil analisis pengolahan data yang 

dilakukan serta rekomendasi atau saran atas kesimpulan yang didapatkan 

dalam permasalahan yang ditemukan selama kegiatan penelitian. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 

DAFTAR TABEL 

DAFTAR GAMBAR 



19 
 

 

BAB II 

KAJIAN LITERATUR 

 

2.1 Kajian Induktif 

Kajian induktif merupakan uraian tentang penelitian yang telah dilakukan sebelumnya, 

kajian induktif perlu dilakukan guna memberikan dasar atau landasan bagi 

pengembangan metode dan persoalan yang akan diteliti. 

Penelitian yang dilakukan (Tanoga, 2019) membahas tingkat kebisingan di unit 

produksi DMAR (Dementalized Atmospheric Residu) menghasilkan tingkat kebisingan 

unit produksi sebesar 85 dB dan lift maksimum sebesar 96 dB yang berasal dari 

kompresor 58-k-101-E dan pompa 52-p-102 B. Oleh karena itu, kebisingan akan 

dikendalikan melalui kontrol teknik, kontrol administratif, penggantian, eliminasi, dan 

penggunaan alat pelindung diri. 

Penelitian yang dilakukan (Purnawan, 2019) membahas tentang dampak kebisingan 

mesin pabrik yang dimana kebisingannya melampaui nilai ambang batas (NAB) yang 

telah ditetapkan yaitu 90 dB yang  dapat menyebabkan gangguan pendengaran para 

pekerja. 

Penelitian yang dilakukan (Sasmita, 2018) diketahui melakukan pengukuran 

kebisingan pada 139 titik di area produksi dan area bongkar muat, diantaranya ada 43 

titik melampaui baku mutu dan 63 titik diantaranya memiliki tingkat kebisingan sebesar 

99,7 dB sehingga waktu pemaparan hanya 16 menit. Kemudian dilakukan pengendalian 

secara internal yaitu pengendalian sumber daya manusia dan pengendalian eksternal 

dengan menerapkan pelatihan K3, pemeriksaan kesehatan dan pemasangan tanda k3 serta 

menerapkan sistem mekanisasi alat dan mesin industri pengolahan untuk meningkatkan 

produktivitas pabrik kelapa sawit. 

Penelitian yang dilakukan (Abdullah, 2020) pada penelitian ini digunakan metode 

cross-sectional dengan sampel sebanyak 82 pekerja, sehingga diperoleh informasi 30 

orang pekerja yang bekerja pada area dengan tingkat kebisingan kurang dari 80 dB, 10 

orang pada area dengan tingkat kebisingan lebih dari 100 dB ada hubungan yang 

signifikan dengan stres dan tidak ada hubungan antara masa kerja dan ketulian. 
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Penelitian yang dilakukan (Sasmita, 2021) pada perusahaan pengolahan karet 

menimbulkan suara bising dari penggunaan mesin produksi sehingga perlu dilakukan 

analisis tingkat kebisingannya untuk memastikan para pekerja yang berada dalam area 

produksi tetap aman. Metode yang digunakan dalam penelitian ini dengan pengukuran 

grid pada 178 titik dan perhitungan pemaparan dengan persamaan NIOSH, menghasilkan 

nilai kebisingan terendah sebesar 53 dB dan tertinggi sebesar 91, 1 dB kemudian ada 27 

titik melebihi NAB 85 dB.  

Penelitian yang dilakukan (Surtia, 2013)  pada unit produksi Fusion Bonded Epoxy 

(FBE) dengan pengukuran pada 45 titik pengukuran menggunakan metode pengukuran 

mengacu pada KepMenLH No 48 Tahun 1996, dengan alat bantu sound level meter. 

Menghasilkan intensitas kebisingan terdapat pada coupling insertion sebesar 92 dB dan 

terendah terdapat pada dekat kantin sebesar 62 dB yang mana pada titik coupling 

insertion melebihi NAB menurut KepMenaker No 51/ 1999 (diperbolehkan terpapar 

sebesar 85 dB selama 8 jam kerja perhari) dan langkah untuk pengendalian kebisingan 

dilakukan dengan pemasangan vibration isolation, partial enclosure, muffler, 

pengendalian secara administrasi dan pengendalian dengan APD. 

Penelitian yang dilakukan (Septio, 2020)  pada PT. Wonorejo Makmur Abadi 

memiliki 5 stasiun kerja dan terdapat nilai kebisingan tertinggi 96,5 dB pada stasiun kerja 

weaving yang menggunakan 96 mesin dengan waktu operasi 24 jam. Tingkat kebisingan 

yang tinggi ini menjadikan para pekerja mudah mengalami kelelahan kerja dan untuk 

mengetahui tingkat kelelahan kerja yang dialami dengan menggunakan metode CVL dan 

pengukuran dengan kuesioner IFRC. Menghasilkan 15 pekerja mengalami kelelahan 

kerja tinggi, 22 orang pekerja kelelahan sedang dan 5 orang kelelahan rendah. Usulan 

pengendalian kebisingan akan dilakukan dengan pendekatan Noise Hierarchy Control 

meliputi eliminasi, substitusi, engineering controls, administrative controls dan APD. 

Penelitian yang dilakukan (Purnawan, 2019) pada pabrik perkebunan karena tingkat 

kebisingan ada memiliki nilai melampaui nilai ambang batas melebihi 90 dB sehingga 

menimbulkan masalah pendengaran yang dialami para pekerjanya, ada tiga golongan 

gangguan yaitu trauma akustik, temporary treshold shiff dan permanent treshold shiff. 

Penelitian yang dilakukan (Lianasari, 2013) pada penggilingan padi di daerah 

colomadu dengan memakai metode cross sectional dan alat ukur Sound Level Meter 

menghasilkan tingkat kebisingan lebih dari 85 dB yang menandakan bahwa tingkat 
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kebisingan melebihi nilai ambang batas sehingga mengakibatkan gangguan ke beberapa 

pekerja yang bekerja pada penggilingan padi meliputi ketulian ringan dengan besaran 26-

40 dB dan tuli sedang sebesar 41-60 dB.  

Penelitian yang dilakukan (Isliko, 2022) pada pabrik untuk menganalisis kebisingan 

sebagai upaya peningkatan kinerja para pekerja menghasilkan data kebisingan yang 

melebihi nilai ambang batas sebesar 89,5 dB pada titik pertama, 89,6 dB pada titik kedua 

dan 89,8 dB pada titik pengukuran ketiga. Sementara itu akan dilakukan pengendalian 

berupa metode substitusi, eliminasi, isolasi, administrative control dan APD 

Penelitian yang dilakukan (Agustin, 2013) pada cv. Valasindo dengan dengan 

tujuan untuk menganalisis implementasi 5S sebagai upaya memperbaiki kondisi 

lingkungan kerja secara efektif dan menghasilkan peningkatan produktivitas sebesar 

12,5% dari 434 unit sebelum penerapan 5S dan sesudah menerapkan 5S sebesar 488 unit. 

Penelitian yang dilakukan (Pangestu, 2019) berdasarkan permasalahan yang terjadi 

pada unit reaching di PT. Tekstil Majalengka penerapan budaya 5S (Seiri, Seiton, 

Seiketsu, Shitsuke) masih rendah selain itu implementasi 5S juga belum bisa dilaksanakan 

dengan baik, sehingga perlu dilakukannya evaluasi dengan perbaikan metode 5S dan 

menghasilkan nilai perbaikan program 5S sebesar 66,7% dan masuk kategori baik. 

Penelitian yang dilakukan (Siska, 2018) untuk menerapkan 5S berdasarkan hasil 

dari analisis hirarc menghasilkan cakupan kesehatan dan keselamatan kerja belum 

maksimal, perusahaan memiliki 46,15% aktivitas sangat berbahaya, 38,46% aktivitas 

berbahaya tinggi, 11,54% aktivitas bahaya sedang, 3,85% aktivitas bahaya rendah. 

Walaupun aspek 5S telah diterapkan, namun keselamatan kerja perlu ditingkatkan dan 

diprioritaskan kembali saat menggunakan alat produksi. 

Penelitian yang dilakukan (Nurissa’adah, 2022)  untuk menerapkan pendekatan 5S 

dari hasil HIRA sebagai identifikasi risiko terjadinya bahaya yang ada di perusahaan, dan 

menghasilkan penilaian risiko meliputi 31 identifikasi bahaya terdiri atas 6 kategori risiko 

ekstrim, 15 risiko tinggi, 4 kategori risiko sedang dan 6 kategori risiko rendah, kemudian 

usulan 5S yang diberikan dengan pekerja harus membersihkan area kerja dari limbah 

hasil pemilihan bahan material, melakukan perawatan dan pemeriksaan mesin secara 

berkala sebelum mengoperasikan mesin, memahami SOP yang harus dikerjakan dari 

mesin atau alat yang digunakan, selama dalam sift pekerja wajib memakai APD lengkap 
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sesuai dengan yang disyaratkan pada tiap stasiun kerja. 

Penelitian yang dilakukan (Saputra, 2021) menghasilkan usulan perbaikan mengacu 

pada metode 5S di antara lain Seiri (pemilahan) dengan memisahkan barang yang tidak 

dipakai dengan barang yang masih dipakai agar memudahkan ketika akan mencari barang 

yang akan dipakai, Seiton (penataan) membuat area khusus untuk mengatur barang yang 

masih terpakai dengan barang yang tidak terpakai, Seiso (pembersihan) semua pekerja 

membersihkan area produksi dan setiap pekerja harus memiliki giliran rutin untuk 

melakukan kegiatan kebersihan, Seiketsu (pemantapan) pekerja harus dibimbing selama 

bekerja agar pekerja bekerja dengan sistematis dan disiplin, Shitsuke (kebiasaan). 

 

Tabel 2. 1 State of The Arts 

No Penulis, Tahun Fokus 

Penelitian 

Metode Hasil Penelitian 

1 Afryan Eki 

Tanoga, Dr 

Purnawan Adi. 

W, S. M. (2019). 

Analisis 

Lingkunga

n Kerja 

Pengukuran 

Kebisingan 

Tingkat kebisingan unit produksi 

sebesar 85 dB dan lift maksimum 

sebesar 96 dB yang berasal dari 

kompresor 58-k-101-E dan pompa 

52-p-102 B. Oleh karena itu, 

kebisingan akan dikendalikan 

melalui kontrol teknik, kontrol 

administratif, penggantian, 

eliminasi, dan penggunaan alat 

pelindung diri. 

 

2 Alfin 

Nurissa’adah, E. 

I. (2022). 

K3 Hira, 5S HIRA sebagai identifikasi risiko 

terjadinya bahaya yang ada di 

perusahaan, dan menghasilkan 

penilaian risiko meliputi 31 

identifikasi bahaya terdiri atas 6 

kategori risiko ekstrim, 15 risiko 

tinggi, 4 kategori risiko sedang 

dan 6 kategori risiko rendah, 

kemudian usulan 5S yang 

diberikan dengan pekerja harus 

membersihkan area kerja dari 

limbah hasil pemilihan bahan 

material, melakukan perawatan 

dan pemeriksaan mesin secara 

berkala sebelum mengoperasikan 

mesin, memahami SOP yang 

harus dikerjakan dari mesin atau 
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No Penulis, Tahun Fokus 

Penelitian 

Metode Hasil Penelitian 

alat yang digunakan, selama 

dalam sift pekerja wajib memakai 

APD lengkap sesuai dengan yang 

disyaratkan pada tiap stasiun 

kerja. 

3 Arki Aji 

Pangestu, A. A. 

(2019). 

Penerapan 

5S 

5S Penerapan budaya 5S (Seiri, 

Seiton, Seiketsu, Shitsuke) masih 

rendah selain itu implementasi 5S 

juga belum bisa dilaksanakan 

dengan baik, sehingga perlu 

dilakukannya evaluasi dengan 

perbaikan metode 5S dan 

menghasilkan nilai perbaikan 

program 5S sebesar 66,7% dan 

masuk kategori baik. 

4 Aryo Sasmita, 

B. O. (2021). 

Analisis 

Lingkunga

n Kerja 

Pengukuran 

Kebisingan

, Hierarchy 

Control, 

Metode yang digunakan dalam 

penelitian ini dengan pengukuran 

grid pada 178 titik dan perhitungan 

pemaparan dengan persamaan 

NIOSH, menghasilkan nilai 

kebisingan terendah sebesar 53 dB 

dan tertinggi sebesar 91, 1 dB 

kemudian ada 27 titik melebihi 

NAB 85 dB. 

 

5 Aryo Sasmita1, 

J. A. (2018). 

Analisis 

Lingkunga

n Kerja 

Pengukuran 

Kebisingan 

Tingkat kebisingan sebesar 99,7 

dB sehingga waktu pemaparan 

hanya 16 menit. Kemudian 

dilakukan pengendalian secara 

internal yaitu pengendalian sumber 

daya manusia dan pengendalian 

eksternal dengan menerapkan 

pelatihan K3, pemeriksaan 

kesehatan dan pemasangan tanda 

k3 serta menerapkan sistem 

mekanisasi alat dan mesin industri 

pengolahan untuk meningkatkan 

produktivitas pabrik kelapa sawi. 

 

6 Bachtiar, V. S. 

(2013). 

Analisis 

Lingkunga

n Kerja 

Pengukuran 

Kebisingan 

Langkah untuk pengendalian 

kebisingan dilakukan dengan 

pemasangan vibration isolation, 

partial enclosure, muffler, 
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No Penulis, Tahun Fokus 

Penelitian 

Metode Hasil Penelitian 

pengendalian secara administrasi 

dan pengendalian dengan APD. 

 

7 Fahren Reza 

Saputra, F. H. 

(2021). 

Penerapan 

5S 

5S Menghasilkan usulan perbaikan 

mengacu pada metode 5S di antara 

lain Seiri (pemilahan) dengan 

memisahkan barang yang tidak 

dipakai dengan barang yang masih 

dipakai agar memudahkan ketika 

akan mencari barang yang akan 

dipakai, Seiton (penataan) 

membuat area khusus untuk 

mengatur barang yang masih 

terpakai dengan barang yang tidak 

terpakai, Seiso (pembersihan) 

semua pekerja membersihkan area 

produksi dan setiap pekerja harus 

memiliki giliran rutin untuk 

melakukan kegiatan kebersihan, 

Seiketsu (pemantapan) pekerja 

harus dibimbing selama bekerja 

agar pekerja bekerja dengan 

sistematis dan disiplin, Shitsuke 

(kebiasaan). 

 

8 Fedelis Dani 

Purnawan, M. I. 

(2019). 

Analisis 

Lingkunga

n Kerja 

Pengukuran 

Kebisingan 

Dampak kebisingan mesin pabrik 

yang dimana kebisingannya 

melampaui nilai ambang batas 

(NAB) yang telah ditetapkan yaitu 

90 dB yang  dapat menyebabkan 

gangguan pendengaran para 

pekerja. 

 

9 Merry Siska, M. 

G. (2018). 

K3 Hirarc, 5S Analisis hirarc menghasilkan 

cakupan kesehatan dan 

keselamatan kerja belum 

maksimal, perusahaan memiliki 

46,15% aktivitas sangat berbahaya, 

38,46% aktivitas berbahaya tinggi, 

11,54% aktivitas bahaya sedang, 

3,85% aktivitas bahaya rendah. 

Walaupun aspek 5S telah 

diterapkan, namun keselamatan 
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No Penulis, Tahun Fokus 

Penelitian 

Metode Hasil Penelitian 

kerja perlu ditingkatkan dan 

diprioritaskan kembali saat 

menggunakan alat produksi. 

 

11 Purnawan, F. D. 

(2019). 

Analisis 

Lingkunga

n kerja 

Hierarchy 

Control, 

analisis 

kebisingan 

Dampak kebisingan mesin pabrik 

yang dimana kebisingannya 

melampaui nilai ambang batas 

(NAB) yang telah ditetapkan yaitu 

90 dB yang  dapat menyebabkan 

gangguan pendengaran para 

pekerja. 

 

12 Purnomo, N. A. 

(2013). 

Penerapan 

metode 5S 

5S Implementasi 5S sebagai upaya 

memperbaiki kondisi lingkungan 

kerja secara efektif dan 

menghasilkan peningkatan 

produktivitas sebesar 12,5% dari 

434 unit sebelum penerapan 5S 

dan sesudah menerapkan 5S 

sebesar 488 unit. 

13 Victorio Isliko, 

N. B. (2022). 

Analisis 

Lingkunga

n kerja 

Hierarchy 

Control, 

analisis 

kebisingan 

Data kebisingan yang melebihi 

nilai ambang batas sebesar 89,5 dB 

pada titik pertama, 89,6 dB pada 

titik kedua dan 89,8 dB pada titik 

pengukuran ketiga. Sementara itu 

akan dilakukan pengendalian 

berupa metode substitusi, 

eliminasi, isolasi, administrative 

control dan APD 

 

14 Yusa Rizal 

Septio, B. S. 

(2020). 

Analisis 

Lingkunga

n kerja 

Hierarchy 

Control, 

analisis 

kebisingan 

15 pekerja mengalami kelelahan 

kerja tinggi, 22 orang pekerja 

kelelahan sedang dan 5 orang 

kelelahan rendah. Usulan 

pengendalian kebisingan akan 

dilakukan dengan pendekatan 

Noise Hierarchy Control meliputi 

eliminasi, substitusi, engineering 

controls, administrative controls 

dan APD. 
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2.2 Kajian Deduktif 

Kajian deduktif adalah tinjauan berbasis buku teks tentang teori yang mendasari untuk 

mendukung penelitian: 

 

2.2.1 Ergonomi 

Ergonomi merupakan aturan  dalam sistem kerja. Kata “ergonomi” berasal dari kata 

Yunani yaitu “ergon” berarti kerja dan “nomos” berarti hukum alam, dapat dijelaskan 

sebagai studi tentang aspek manusia dalam lingkungan kerjanya yang ditinjau secara 

anatomi, fisiologi, psikologi, engineering, manajemen dan perancangan dan desain 

(Nurmianto, 2015). Ergonomi adalah ilmu, seni serta penerapan teknologi yang 

digunakan untuk  menyeragamkan atau menyeimbangkan antara seluruh fasilitas yang 

digunakan baik dalam beraktivitas maupun istirahat dengan kemampuan dan keterbatasan 

manusia baik fisik maupun mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan menjadi 

lebih baik (Tarwaka, 2004). 

Menurut International Ergonomics Association (IEA) dalam (Colombini, 2001), 

Ergonomi yaitu merupakan disiplin ilmu yang didalamnya mempelajari antara  interaksi 

manusia dengan elemen lainnya di sebuah sistem, serta profesi yang mengaplikasikan 

prinsip-prinsip teori, data dan metode untuk mendesain kerja yang mengoptimalkan 

kesejahteraan manusia dan kinerja sistem secara keseluruhan. Ergonomi merupakan 

disiplin yang berorientasi sistem, yang sekarang berlaku untuk semua aspek kegiatan 

manusia. Ergonomi fokus dalam tiga komponen yaitu manusia, mesin dan lingkungan 

yang saling berinteraksi satu dengan yang lainnya. Interaksi tersebut dapat menghasilkan 

suatu sistem kerja yang tidak dapat dipisahkan antara yang satu dengan yang lainnya 

yang biasa  dikenal dengan istilah work system (Bridger, 2008). 

 

2.2.2 Sumber Daya Manusia 

Sumber daya manusia merupakan sebuah elemen yang paling strategik dalam organisasi. 

Peningkatan efektivitas hanya dapat dilakukan oleh manusia. Sebaliknya sumber daya 

manusia juga yang menyebabkan terjadinya pemborosan dan inefisiensi dalam berbagai 

bentuknya (Sutapa, 2007). 
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2.2.3 Lingkungan Kerja Fisik 

Menurut (Nitisetimo, 2014 ) lingkungan kerja fisik dapat digambarkan sebagai segala 

sesuatu yang ada di sekitar pekerja dan mempengaruhi mereka dalam menjalankan beban 

kerjanya. (Moekijat,2013) mengatakan bahwa lingkungan kerja fisik adalah lingkungan 

kerja yang terdiri dari peralatan, mesin kantor yang dioperasikan dan rancangan tata letak 

kantor, yang mempengaruhi lingkungan fisik dan kondisi kerja fisik harus dilaksanakan. 

 

2.2.4 Bunyi 

Bunyi merupakan tekanan yang bisa dideteksi oleh indera pendengar atau gelombang 

longitudinal yang merambat melalui medium berupa zat cair, padat dan gas. Berdasarkan 

SK Kementerian Lingkungan Hidup No.Kep.Men-48/MEN.LH/11/1996 kebisingan 

merupakan bunyi yang tidak diinginkan dari usaha atau kegiatan dalam tingkat dan waktu 

tertentu yang bisa menyebabkan gangguan kesehatan manusia serta kenyamanan 

lingkungan. (Firdaus, 2009) menyatakan bahwa terdapat tiga aspek yang dapat 

menentukan kualitas bunyi serta dapat menentukan tingkat gangguan terhadap manusia 

yaitu: 

a. Durasi  bunyi tersebut terdengar. 

b. Intensitas biasanya diukur dengan desibel (dB) yang menunjukan besarnya arus 

energi per satuan luas. 

c. Frekuensi suara yang menunjukan jumlah gelombang suara yang sampai di telinga 

seseorang setiap detik (jumlah getaran per detik atau hertz). 

 

Adapun nilai ambang batas waktu pemaparan kebisingan per hari kerja berdasarkan 

intensitas kebisingan yang diterima pekerja adalah sebagai berikut: 

Tabel 2. 2 NAB Kebisingan 

Lama paparan per hari 

(Jam) 

Tingkat kebisingan 

(dB) 

24 80 

16 82 

8 85 

4 88 

2 91 

1 94 
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Lama paparan per hari 

(Jam) 

Tingkat kebisingan 

(dB) 

½ 97 

¼ 100 

Sumber: KepMenaker No 51 Tahun 1996 

Dilakukan perhitungan berdasarkan Keputusan Menteri Lingkungan Hidup Nomor: 

KEP-48/MENLH/11/1996 sebagai berikut: 

Hitung range (r) = Max – Min 

Hitung jumlah kelas (k) = 1 + 3,3 log n 

Hitung interval kelas i= 
𝑅𝑎𝑛𝑔𝑒

class
 

Menghitung LTM5:  𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

LTM5  : Leq dengan waktu sampling selama 5 detik n Jumlah data = 120 

Tn   : Frekuensi per kelas  

 Ln                          : Nilai tengah per kelas 

Untuk melakukan pengukuran kebisingan mengacu pada KepMenLH No 48 tahun 1996 

yaitu mengukur dengan Sound Level Meter pada setiap titik dilakukan selama 10 menit 

dengan pembacaan setiap 5 detik sekali. 

 

2.2.5 Kebisingan 

Menurut Keputusan KepMenaker  No 5 tahun 2018 kebisingan merupakan bunyi yang 

tidak dikehendaki yang dikeluarkan oleh suatu usaha atau kegiatan pada tingkat waktu 

tertentu yang dapat menimbulkan gangguan kesehatan dan kenyamanan lingkungan. 

 

2.2.6 Pengendalian Resiko 

Pengendalian risiko adalah upaya untuk mengidentifikasi, menganalisis, dan mengelola 

risiko pada setiap aktivitas dengan tujuan meningkatkan efektivitas dan efisiensi (Aini, 

2020). 
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Gambar 2. 1 Hierarchy Of Control 

Sumber: NIOSH 

 

1. Eliminasi 

Fase eliminasi adalah proses dimana penyebab bahaya pekerjaan dihilangkan, 

eliminasi adalah cara pertama untuk mengendalikan risiko. Misalnya pada 

proses eliminasi yaitu dengan menghentikan proses sumber bahaya. 

2. Substitusi 

Pada fase substitusi, risiko bahaya dikurangi dengan mengganti alat dan bahan 

yang berbahaya dengan alat dan bahan yang lebih aman. Prinsip subtitusi 

diterapkan dengan mengganti alat berisiko tinggi dengan alat yang lebih aman. 

3. Rekayasa Teknik 

Rekayasa teknik adalah proses pengurangan risiko bahaya dengan merencanakan 

proses kerja, desain tempat kerja, mesin dan peralatan untuk meningkatkan segi 

keselamatannya. Tahap perencanaan dilakukan dengan merencanakan tempat 

kerja baru, mengubah rencana peralatan dan mengubah proses kerja untuk 

mengurangi frekuensi pekerjaan berbahaya. 

4. Kontrol Administratif 

Langkah pengendalian kontrol administratif dilakukan dengan mengubah 

standar kerja para pekerja, mengubah jam kerja, dan mengeluarkan peraturan 

baru dengan tujuan untuk mengurangi frekuensi risiko berbahaya di tempat 

kerja. 

5. Alat Pelindung Diri 

APD merupakan langkah terakhir dalam hierarki manajemen risiko dengan 

menggunakan alat pelindung diri untuk pekerja agar terlindung dari bahaya di 
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tempat kerja, mulai dari lingkungan kerja hingga bahan berbahaya. 

 

2.2.7 Metode 5S 

Metode 5S merupakan singkatan dari lima istilah yang berkaitan dengan pemeliharaan 

tempat kerja, yaitu: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. Pada manajemen barat, 5S 

dikenal dengan istilah 5S (Sort, Straighten, Scrub, Systematize, Standardize).  Kristianto 

Jahja menyatakan bahwa 5S merupakan pemeliharaan tempat kerja ini disebut sebagai 5R 

yaitu: Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, Rajin” (Jahja. 1998:60). Seiri (ringkas) ialah 

merupakan kata pertama dari 5S yang berarti “Pengorganisasian atau Pemilihan”. 

Terorganisir yang memiliki arti menjaga barang yang diperlukan serta memisahkan 

barang yang tidak diperlukan dalam suatu pekerjaan. Seiton (rapi) atau kerapian 

merupakan kata kedua dari 5R. Kerapian itu sendiri adalah seberapa cepat kita 

meletakkan barang dan mendapatkannya kembali dengan mudah pada saat diperlukan. 

Seiso (resik) merupakan kata yang ketiga dari istilah 5S yang memiliki pengertian 

kebersihan atau memeriksa. Memeriksa yang dimaksud di dalamya ialah kebersihan 

mesin, alat kerja, lingkungan kerja, dan berbagai daerah di dalam tempat kerja. Seiketsu 

(rawat) adalah R keempat dari istilah 5S yang berarti pribadi tertib yaitu merupakan  

perluasan konsep kebersihan pada diri pribadi secara terus-menerus mempraktekkan tiga 

langkah terdahulu. Shitsuke (rajin) adalah kata terakhir dari istilah 5S, yang dapat 

dikatakan dengan disiplin pribadi. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1. Objek Penelitian 

Objek penelitian ini yaitu lingkungan kerja area departemen produksi PT.Alis Jaya 

Ciptatama. Permasalahan yang terjadi pada perusahaan ini salah satunya ialah tentang 

tingkat kebisingan yang tinggi, hal tersebut dapat menyebabkan kesehatan para pekerja. 

Oleh karena itu dilakukannya pengukuran intensitas kebisingan pada lingkungan kerja 

area departemen produksi untuk melihat seberapa besar tingkat kebisingan pada setiap 

titik yang telah ditentukan.  

 

3.2. Lokasi dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di PT.Alis Jaya Ciptatama yang berlokasi PT. Alis Jaya 

Ciptatama berlokasi di Klepu – Ceper,Klaten – Indonesia. Penelitian ini dilakukan pada 

tanggal 16 Desember. Penelitian ini bertujuan untuk menentukan tingkat kebisingan pada 

area departemen produksi dan memberikan usulan perbaikan dari permasalahan 

kebisingan. 

 

3.3. Jenis Data 

Jenis data yang digunakan pada penelitian ini merupakan jenis data primer dan data 

sekunder. Adapun pengertian dari kedua jenis data tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Data Primer 

Data primer merupakan informasi yang didapatkan peneliti secara langsung. Data 

primer dalam penelitian ini merupakan data kebisingan yang didapatkan dari 

pengambilan sampel kebisingan menggunakan alat Sound Level Meter beberapa 

titik di area departemen produksi, data kebisingan tersebut digunakan untuk 

perbandingan dengan standar baku mutu. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder merupakan informasi yang didapatkan berdasarkan sumber seperti 

buku, jurnal penelitian terdahulu,dan dokumen perusahaan yang akan digunakan 

sebagai pendukung penelitian ini. 
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3.4. Alur Penelitian 

Berikut ini merupakan alur penelitian yang dilakukan pada penelitian ini : 

 

 

Gambar 3. 1 Alur Penelitian 
 

Penjelasan dari Gambar 3.1 Alur Penelitian adalah sebagai berikut: 

1. Identifikasi Masalah 

Pada tahap ini peneliti melakukan identifikasi masalah dengan cara melakukan 

pengamatan langsung dan menentukan rumusan masalah hingga tujuan penelitian. 

2. Kajian Literatur 

Setelah menemukan masalah yang akan diteliti, peneliti menentukan  metode  yang 

akan digunakan yang sesuai dengan masalah tersebut. Dalam penentuannya, peneliti 

mempelajari penelitian terdahulu dan buku yang sesuai dengan bidang ini. 
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3. Pengumpulan Data 

Dalam tahap ini dilakukan pengumpulan data dengan melakukan observasi langsung 

pada area departemen produksi guna mendapatkan permasalahan dan keluhan pada 

lingkungan kerja departemen produksi selain itu dengan melakukan pengkuran 

kebisingan pada titik yang telah ditentukan pada area departemen produksi. 

4. Pengolahan Data 

Dalam tahap ini dilakukan pengolahan data berupa perhitungan hasil pengukuran 

kebisingan menggunakan rumus LTM5, serta mengolah data observasi metode 5S. 

5. Analisis dan Pembahasan 

Setelah pengolahan data yang dilakukan yaitu memberi analisis dan pembahasan dari 

hasil pengolahan data tersebut. 

6. Usulan Perbaikan 

Setelah melakukan pembahasan tahapan selanjutnya yaitu memberikan usulan 

perbaikan atas masalah yang ada. 

7. Saran dan Kesimpulan 

Tahapan akhir adalah memberikan kesimpulan terhadap analisis yang telah dilakukan 

serta memberikan saran terhadap perusahaan dan penelitian selanjutnya. 
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BAB IV 

PENGOLAHAN DATA 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan di PT. Alis Jaya Ciptatama khususnya 

pada area departemen produksi, yang dimana pada departemen ini memiliki beberapa 

mesin untuk mengolah kayu menjadi beberapa part yang sudah ditentukan oleh manajer 

produksi. Beberapa mesin yang ada di departemen produksi di antara lain fungsinya 

untuk menghaluskan kayu, memotong kayu menjadi bagian-bagian kecil, memberi sudut 

pada kayu, memberi lengkungan pada kayu, serta pengeleman. Pengumpulan data yang 

pertama yaitu dengan melakukan pengukuran kebisingan di beberapa titik yang sudah 

ditentukan dengan menggunakan alat Sound Level Meter, dengan waktu pengambilan 

sampel selama 10 menit dan pembacaan setiap 5 detik sekali pada setiap titik. 

Pengambilan sampel seperti ini dilakukan berdasarkan acuan KepMenLH No 48 tahun 

1996, Kemudian melakukan pengamatan lingkungan kerja dan wawancara ke pihak 

terkait untuk kemudian diberikan usulan perbaikan lingkungan kerja dengan metode 5S. 

 

4.1.1 Deskripsi Perusahaan 

PT. Alis Jaya Ciptatama adalah perusahaan yang bergerak di industri mebel yang sudah 

berdiri sejak 4 januari 1985, yang berlokasikan di dusun klepu ceper, klaten Jawa 

Tengah. Dalam menciptakan produknya PT. Alis Jaya Ciptatama selalu memberikan 

produk mebel yang terbaik untuk dipasarkan ke luar negeri, pada proses produksi mebel 

ini perusahaan memiliki beberapa tahapan mulai dari pengolahan gelondong kayu 

menjadi papan yang dikerjakan pada departemen saw mill dengan 2 mesin yang bekerja, 

kemudian berlanjut ke tahap proses pembuatan part-part yang lebih rinci pada 

departemen produksi dengan total 13 mesin, kemudian berlanjut pada proses perakitan 

dan finishing yang meliputi kegiatan penghalusan dan pengecatan, dan pada proses 

terakhir akan di packing dan dipersiapkan untuk dikirim ke alamat yang dituju. Pada 

semua proses yang dilakukan tentunya sudah melewati departemen quality control 

terlebih dahulu. 
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4.1.2 Visi dan Misi  

Visi dari PT. Alis Jaya Ciptatama yaitu “ kepuasan pelanggan adalah kepuasan kami” 

sedangkan misi pada PT. Alis Jaya Ciptatama yaitu: 

1. Melakukan dan mengembangkan ekspor barang non migas dengan produk 

mebel jati untuk memperoleh devisa. 

2. Meningkatkan keterampilan tenaga kerja lokal untuk membenahi perusahaan 

industri mebel, baik secara kualitas maupun desain, sesuai dengan standar 

internasional. 

3. Mencoba dan menerapkan model kerjasama dengan koperasi dan perusahaan 

swasta. 

4. Meningkatkan kesempatan kerja. 

 

4.1.3 Deskripsi Subjek Penelitian 

Subjek pada penelitian ini adalah lingkungan kerja pada area departemen produksi dan 

pekerja yang ada di area produksi, pada departemen produksi itu sendiri terdiri dari 13 

mesin produksi. Untuk melakukan pengukuran kebisingan pada area produksi dengan 

melakukan pengukuran pada 13 titik dengan Sound Level Meter dengan lama pengukuran 

10 menit dan pembacaan tiap 5 detik sekali, karena pada titik tersebut risiko paparan 

terhadap pekerja sangat tinggi. Kemudian untuk masalah perbaikan lingkungan kerja 

akan dilakukan pengamatan pada area kerja departemen produksi dan melakukan 

wawancara kepada pihak terkait untuk mendapatkan data permasalahan lingkungan kerja 

pada area departemen produksi PT. Alis Jaya Ciptatama. Berikut merupakan layout pada 

area departemen produksi. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4.1 layout area departemen produksi PT. Alis Jaya Ciptatama 
 

 

Pada titik 1, 2, 3, 4 terdapat mesin serut kemudian pada titik 5, 6, 7, 8 terdapat mesin 

 



36 
 

jointer dan pada titik ke 9 terdapat mesin spindel. Pada titik 10 terdapat mesin sanding 

master, titik 11 terdapat mesin spindel, titik 12 terdapat mesin dimension, titik 13 terdapat 

mesin roter. Fungsi dari mesin yang ada di departemen produksi antara lain, mesin serut 

untuk menghaluskan permukaan kayu, mesin jointer untuk membuat siku pada kayu, 

mesin sanding master untuk menghaluskan dan meratakan permukaan kayu, mesin 

spindel untuk menyambungkan kayu (glue joint), mesin dimension untuk membelah kayu 

dengan hasil lurus, mesin roter untuk membobok kayu/memberi lubang pada kayu. 

 

4.2 Pengolahan Data   

Pada tabel 4.1 merupakan data kebisingan pada titik 1 yaitu di area mesin serut. Data 

didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 1 Data kebisingan titik 1 

Data Kebisingan Pada Titik 1 

94,8 92,6 91,4 94,3 91,3 94,2 93,1 93,7 95,8 91,3 93,3 93,2 

95,8 91,3 93,3 93,2 94,2 92,3 90,6 96,2 96,2 94,3 96,2 94,3 

94,4 94,2 93,2 94,5 93,2 93,1 93,7 91,4 91,4 93,3 91,4 93,3 

93,2 92,3 92,3 94,3 92,2 91 96,2 93,2 92,2 93,2 92,2 93,2 

92,2 93,1 93,2 93,3 94,5 93,7 91,4 94,5 96,2 94,2 93,2 94,2 

94,5 90,6 94,3 93,2 99 96,2 92,2 94,3 91,4 92,3 91,4 93,2 

99,4 93,7 94,5 94,2 93,2 92,2 93,2 93,3 92,2 92,3 92,2 96,2 

95,3 96,2 94,3 92,3 92,3 94,5 92,3 93,2 93,2 93,1 94,3 91,4 

93,8 91,4 93,2 92,3 93,2 99,4 93,2 94,2 91,4 91,4 93,3 92,2 

96,2 92,2 93,3 93,1 90,6 93,2 90,6 96,2 92,2 91,4 93,2 91,4 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 99,4 dB  

Nilai minimum kebisingan: 91,4 dB  

Range kebisingan: 99,4 – 91,4= 8 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 8/7,9= 1,01 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 
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Tabel 4. 2 Interval kebisingan titik 1 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

91,4 92,41 91,91 41 

92,42 93,43 92,93 35 

93,44 94,45 93,95 21 

94,46 95,47 94,97 8 

95,48 96,49 95,99 12 

96,5 97,51 97,01 0 

97,52 98,53 98,03 0 

98,54 99,55 99,05 3 
 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 1, maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (41 × 100,1×91,91) + (35 × 100,1×92,93)

+ (21 × 100,1×93,95) + (8 × 100,1×94,97) + (12 × 100,1×95,99)

+ (0 × 100,1×97,01) + (0 × 100,1×98,03) + (3 × 100,1×99,05))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 92,89 𝑑𝐵 

Pada tabel 4.3 merupakan data kebisingan pada titik 2 yaitu di area mesin serut. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 3 Data kebisingan titik 2 

Data Kebisingan Pada Titik 2 

99,4 93,7 91,4 94,3 91,3 99,4 93,2 93,7 96,2 94,3 94,3 91,4 

96,2 92,2 92,3 94,3 94,2 96,2 92,2 96,2 96,2 94,2 93,2 91,4 

95,8 91,3 93,2 94,5 93,2 94,5 92,3 91,4 95,8 91,3 93,3 92,2 

95,3 96,2 93,2 93,3 92,2 94,2 93,1 93,2 93,2 93,1 93,3 93,2 

94,8 92,6 93,2 92,3 94,5 93,7 91,4 94,5 92,2 93,2 92,2 93,2 

94,5 90,6 93,3 93,2 99 93,2 90,6 94,3 92,2 92,3 91,4 93,2 

94,4 94,2 93,3 93,1 93,2 93,1 93,7 93,3 92,2 91,4 91,4 93,3 

93,8 91,4 94,3 93,2 92,3 92,3 90,6 93,2 91,4 93,3 93,2 94,2 

93,2 92,3 94,3 92,3 93,2 92,2 93,2 94,2 91,4 92,3 96,2 94,3 

92,2 93,1 94,5 94,2 90,6 91 96,2 96,2 91,4 91,4 92,2 96,2 
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Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 99,4 dB  

Nilai minimum kebisingan: 91,4 dB  

Range kebisingan: 99,4 – 91,4= 8 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 8/7,9= 1,01 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 4 Data kebisingan titik 2 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

91,4 92,41 91,91 41 

92,42 93,43 92,93 35 

93,44 94,45 93,95 21 

94,46 95,47 94,97 8 

95,48 96,49 95,99 12 

96,5 97,51 97,01 0 

97,52 98,53 98,03 0 

98,54 99,55 99,05 3 
 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 2, maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (41 × 100,1×91,91) + (35 × 100,1×92,93)

+ (21 × 100,1×93,95) + (8 × 100,1×94,97) + (12 × 100,1×95,99)

+ (0 × 100,1×97,01) + (0 × 100,1×98,03) + (3 × 100,1×99,05))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 92,89 𝑑𝐵 
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Pada tabel 4.5 merupakan data kebisingan pada titik 3 yaitu di area mesin serut. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 5 Data kebisingan titik 3 

Data Kebisingan Pada Titik 3 

94,8 94,6 91,4 95,3 92,3 95,2 93,1 93,7 97,8 91,3 93,3 93,2 

95,8 93,3 93,3 93,2 94,2 92,3 90,6 96,2 96,2 94,3 96,2 94,3 

95,4 93,2 93,2 96,5 93,2 93,1 93,7 91,4 91,4 93,3 91,4 93,3 

93,2 92,3 92,3 95 92,2 91 96,2 93,2 92,2 93,2 92,2 93,2 

92,2 93,1 93,2 94,5 94,5 93,7 91,4 99,5 96,2 94,2 91,2 94,2 

93 90,6 95,3 93,2 99 96,2 92,2 94,3 91,4 92,3 95,4 93,2 

90,4 93,7 96,5 94,2 93,2 92,2 93,2 93,3 92,2 92,3 92,2 96,2 

95,3 97,2 98,3 92,3 92,3 94,5 92,3 93,2 93,2 93,1 94,3 94,4 

93,8 91,4 90,2 92,3 93,2 98,4 93,2 93,2 93,4 94,4 95,3 92,2 

95,2 92,2 93,3 93,1 92,6 93,2 90,6 96,2 92,2 91,4 93,2 91,4 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 99,5 dB  

Nilai minimum kebisingan: 90,2dB  

Range kebisingan: 99,5 – 90,2= 9.3 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 9.3/7,9= 1,18 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 6 Data kebisingan titik 3 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

90,2 91,38 90,79 8 

91,39 92,57 91,98 30 

92,58 93,76 93,17 40 

93,77 94,95 94,36 16 

94,96 96,14 95,55 10 

96,15 97,33 96,74 11 

97,34 98,52 97,93 3 

98,53 99,71 99,12 2 
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Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 3, maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (8 × 100,1×90,79) + (30 × 100,1×91.98) + (40 × 100,1×93.17)

+ (16 × 100,1×94.36) + (10 × 100,1×95.55) + (11 × 100,1×96.74)

+ (3 × 100,1×97.93) + (2 × 100,1×99.12))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 94,07𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.7 merupakan data kebisingan pada titik 4 yaitu di area mesin serut. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 7 Data kebisingan titik 4 

Data Kebisingan Pada Titik 4 

92,2 92,3 92,3 95 93,2 91 96,2 93,2 92,2 93,2 92,2 93,2 

92,3 94,6 91,4 95,3 94,8 95,2 93,1 93,7 97,8 91,3 93,3 93,2 

92,3 97,2 97 92,3 95,3 94,5 92,3 93,2 93,2 93,1 94,3 94,4 

92,6 92,2 93,3 93,1 95,2 93,2 90,6 96,2 92,2 91,4 93,2 91,4 

93,2 93,2 93,2 96,5 95,4 93,1 93,7 91,4 91,4 93,3 91,4 93,3 

93,2 93,7 96,5 94,2 90,4 92,2 93,2 93,3 92,2 92,3 92,2 96,2 

93,2 91,4 90,2 92,3 93,8 96,4 93,2 93,2 93,4 94,4 95,3 92,2 

94,2 93,3 93,3 93,2 95,8 92,3 90,6 96,2 96,2 94,3 96,2 94,3 

94,5 93,1 93,2 94,5 92,2 93,7 91,4 97,8 96,2 94,2 91,2 94,2 

97,7 90,6 95,3 93,2 93 96,2 92,2 94,3 91,4 92,3 95,4 93,2 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 97,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 90,2dB  

Range kebisingan: 97,8 – 90,2= 7,6 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 
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Interval kebisingan: 7,6/7,9= 0,96 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 8 Data kebisingan titik 4 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

90,2 91,16 90,68 6 

91,17 92,13 91,65 11 

92,14 93,10 92,62 28 

93,11 94,07 93,59 34 

94,08 95,04 94,56 16 

95,05 96,01 95,53 9 

96,02 96,98 96,50 11 

96,99 97,95 97,47 5 
 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 4, maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (6 × 100,1×90,68) + (11 × 100,1×91,65) + (28 × 100,1×92,62)

+ (34 × 100,1×93,59) + (16 × 100,1×94,56) + (9 × 100,1×95,53)

+ (11 × 100,1×96,50) + (5 × 100,1×97,47))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 94,07 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.9 merupakan data kebisingan pada titik 5 yaitu di area mesin jointer. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik  pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 
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Tabel 4. 9 Data kebisingan titik 5 

Data Kebisingan Pada Titik 5 

89,3 93 88,9 92,3 91,3 94 94,2 89,9 93,6 87,2 89,3 94,2 

90,6 89,9 90,7 93,6 91,2 89,3 96,3 90,7 94,2 89,3 87,2 91,2 

89,3 90,7 97,3 94,2 94 94 89,3 90,7 97,3 89,3 90,7 97,3 

87,2 97,3 92,3 91,2 93,6 93,6 87,2 97,3 92,3 87,2 97,3 92,3 

88,9 92,3 94 89,3 94,2 94,2 88,9 92,3 94 88,9 92,3 94 

91,3 94 93,6 87,2 91,2 91,2 93,6 89,3 97,3 91,3 94 93,6 

92,3 93,6 94,2 89,3 89,3 89,3 94,2 87,2 92,3 92,3 93,6 94,2 

86 94,2 91,2 90,6 87,2 87,2 91,2 88,9 94 86 94,2 91,2 

88,5 91,2 89,3 89,3 90,7 88,9 89,3 90,7 93,6 88,5 91,2 89,3 

91,2 92,3 87,2 87,2 97,3 91,3 87,2 91,2 93,6 93,6 87,2 97,3 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 97,3 dB  

Nilai minimum kebisingan: 87,2 dB  

Range kebisingan: 97,3-87,2= 10,1 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 10,1/7,9= 1,28 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 10 Data kebisingan titik 5 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

87,2 88,48 87,84 15 

88,49 89,77 89,13 24 

89,78 91,06 90,42 11 

91,07 92,35 91,71 27 

92,36 93,64 93,00 13 

93,65 94,93 94,29 20 

94,93 96,21 95,57 0 

96,22 97,50 96,86 10 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 5 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 
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𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (15 × 100,1×87,84) + (24 × 100,1×89,13)

+ (11 × 100,1×90,42) + (27 × 100,1×91,17) + (13 × 100,1×93)

+ (20 × 100,1×94,29) + (0 × 100,1×95,57) + (10 × 100,1×96,86))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 91,73 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.11 merupakan data kebisingan pada titik 6 yaitu di area mesin jointer. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 11 Data kebisingan titik 6 

Data Kebisingan Pada Titik 6 

85,3 93 88,9 92,3 97,3 91,3 87,2 91,2 97,3 89,3 87,2 91,2 

86 94,2 91,2 90,6 94,2 94,2 88,9 92,3 97,3 91,3 87,2 97,3 

87,2 97,3 92,3 91,2 94 94 89,3 90,7 94,2 89,3 89,3 94,2 

88,5 91,2 89,3 89,3 93,6 93,6 87,2 98,5 94 88,9 90,7 97,3 

90,6 89,9 90,7 93,6 91,3 94 94,2 89,9 94 86 91,2 89,3 

90,9 92,3 94 89,3 91,2 89,3 96,3 90,7 93,6 87,2 92,3 94 

91,2 92,3 87,2 87,2 91,2 91,2 93,6 89,3 93,6 88,5 93,6 94,2 

91,3 94 93,6 87,2 90,7 88,9 89,3 90,7 92,3 87,2 94 93,6 

92,3 93,6 94,2 89,3 89,3 89,3 94,2 87,2 92,3 92,3 94,2 91,2 

98,3 92,7 97,3 94,2 87,2 87,2 91,2 98,4 86,6 93,6 97,3 92,3 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 98,5 dBA  

Nilai minimum kebisingan: 85,3 dBA  

Range kebisingan: 98,5-85,3= 13,2 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 10,1/7,9= 1,67 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 
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Tabel 4. 12 Data kebisingan titik 6 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

85,3 86,97 86,14 4 

86,98 88,65 87,82 15 

88,66 90,33 89,50 20 

90,34 92,01 91,18 25 

92,02 93,69 92,86 24 

93,70 95,37 94,54 20 

95,38 97,05 96,22 1 

97,06 98,73 97,90 11 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 6 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (4 × 100,1×86,14) + (15 × 100,1×87,82) + (20 × 100,1×89,50)

+ (25 × 100,1×91,15) + (24 × 100,1×92,86) + (20 × 100,1×94,54)

+ (1 × 100,1×96,22) + (11 × 100,1×97,90))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 92,94 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.13 merupakan data kebisingan pada titik 7 yaitu di area mesin jointer. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 13 Data kebisingan titik 7 

Data Kebisingan Pada Titik 7 

98,3 89,9 90,7 89,3 91,3 87,2 96,3 90,7 93,6 87,2 87,2 91,2 

92,3 91,2 89,3 87,2 94 89,3 94,2 89,9 94 98 87,2 97,3 

91,3 92,3 87,2 89,3 91,2 88,9 94,2 87,2 92,3 92,3 89,3 94,2 

91,2 92,3 94 93,6 91,2 89,3 93,6 89,3 93,6 88,5 90,7 97,3 

90,9 92,7 97,3 92,3 87,2 91,2 91,2 98,4 88,9 93,6 91,2 89,3 

90,6 93 88,9 94,2 97,3 94 89,3 90,7 94,2 89,3 92,3 94 
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Data Kebisingan Pada Titik 7 

89,7 93,6 94,2 90,6 89,3 93,6 89,3 90,7 92,3 87,2 93,6 94,2 

88,5 94 93,6 91,2 90,7 94 88,9 92,3 97,3 91,3 94 93,6 

87,2 94,2 91,2 87,2 93,6 94,2 87,2 91,2 97,3 89,3 94,2 91,2 

88,3 98,5 92,3 89,3 94,2 91,3 87,2 98,5 98,8 88,9 97,3 92,3 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 98,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 87,2 dB  

Range kebisingan: 98,8-87,2= 11,6 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 11,6/7,9= 1,47 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 14 Data kebisingan titik 7 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

87,2 88,67 87,93 16 

88,68 90,15 89,41 22 

90,16 91,63 90,89 25 

91,64 93,11 92,37 13 

93,12 94,59 93,85 30 

94,60 96,07 95,33 0 

96,08 97,55 96,81 8 

97,56 99,03 98,29 6 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 7 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (16 × 100,1×87,93) + (22 × 100,1×89,41)

+ (25 × 100,1×90,89) + (13 × 100,1×92,37) + (30 × 100,1×93,85)

+ (0 × 100,1×95,33) + (8 × 100,1×96,81) + (6 × 100,1×98,29))) 
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𝐿𝑇𝑀5 = 92,89 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.15 merupakan data kebisingan pada titik 8 yaitu di area mesin jointer. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 15 Data kebisingan titik 8 

Data Kebisingan Pada Titik 8 

98,3 89,9 90,7 89,3 91,3 87,2 96,3 90,7 93,6 87,2 87,2 91,2 

92,3 91,2 89,3 87,2 94 89,3 94,2 89,9 94 98 87,2 97,3 

91,3 92,3 87,2 89,3 91,2 88,9 94,2 87,2 92,3 92,3 89,3 94,2 

91,2 92,3 94 93,6 91,2 89,3 93,6 89,3 93,6 88,5 90,7 97,3 

90,9 92,7 97,3 92,3 87,2 91,2 91,2 98,4 88,9 93,6 91,2 89,3 

90,6 93 88,9 94,2 97,3 94 89,3 90,7 94,2 89,3 92,3 94 

89,7 93,6 94,2 90,6 89,3 93,6 89,3 90,7 92,3 87,2 93,6 94,2 

88,5 94 93,6 91,2 90,7 94 88,9 92,3 97,3 91,3 94 93,6 

87,2 94,2 91,2 87,2 93,6 94,2 87,2 91,2 97,3 89,3 94,2 91,2 

85,3 98,5 92,3 89,3 94,2 91,3 87,2 98,5 98,8 88,9 97,3 92,3 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 98,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 87,2 dB  

Range kebisingan: 98,8-87,2= 11,6 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 11,6/7,9= 1,47 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 16 Data kebisingan titik 8 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

87,2 88,67 87,93 16 

88,68 90,15 89,41 22 

90,16 91,63 90,89 25 

91,64 93,11 92,37 13 



47 
 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

93,12 94,59 93,85 30 

94,60 96,07 95,33 0 

96,08 97,55 96,81 8 

97,56 99,03 98,29 6 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 8 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (16 × 100,1×87,93) + (22 × 100,1×89,41)

+ (25 × 100,1×90,89) + (13 × 100,1×92,37) + (30 × 100,1×93,85)

+ (0 × 100,1×95,33) + (8 × 100,1×96,81) + (6 × 100,1×98,29))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 92,89 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.17 merupakan data kebisingan pada titik 9 yaitu di area mesin spindel. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 17 Data kebisingan titik 9 

Data Kebisingan Pada Titik 9 

91,6 95,7 92 92,5 93,2 90 91,2 93,2 90,7 92,6 93,5 94,7 

91,8 94,2 93,5 94,7 92,6 92,5 93,2 90,3 93,3 93,2 92,6 91,2 

93,6 93,2 92,6 91,2 90,6 92,6 92 93,2 90,7 94,8 91 93,2 

92,5 90,6 91 93,2 93,2 91 93,5 90,3 93,3 93,2 90 94,8 

92,5 93,2 90 94,8 92,6 90 92,6 93,2 93,7 92,6 92,5 92,5 

94,7 92,6 92,5 92,5 93,2 92,5 91 93,2 93,2 92,6 92,5 92,5 

91,2 93,2 90,7 90,7 90,3 90,7 90 90,3 90,6 90 93,2 92,6 

93,2 90,3 93,3 93,3 91,2 93,3 92,5 91,2 93,5 94,7 94,8 93,2 

94,8 93,2 93,7 93,7 93,2 93,7 92,6 92,5 92,6 91,2 91,2 90,3 

93,7 92,8 94,6 94,6 94,8 94,7 92,6 92,5 93,2 94 92,5 91,2 
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Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 95,7 dB  

Nilai minimum kebisingan: 90 dB  

Range kebisingan: 95,7-90= 5,7 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 5,7/7,9= 0,72 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 18 Data kebisingan titik 9 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

90 90,72 90,36 20 

90,73 91,45 91,09 13 

91,46 92,18 91,82 4 

92,19 92,91 92,55 30 

92,92 93,64 93,28 32 

93,65 94,37 94,01 7 

94,38 95,10 94,74 13 

95,11 95,83 95,47 1 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 9 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (20 × 100,1×90,36) + (13 × 100,1×91,09) + (4 × 100,1×91,82)

+ (30 × 100,1×92,55) + (32 × 100,1×93,28) + (7 × 100,1×94,,01)

+ (13 × 100,1×94,74) + (1 × 100,1×95,47))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 91,20 𝑑𝐵 
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Pada tabel 4.21 merupakan data kebisingan pada titik 10 yaitu di area mesin 

sanding master. Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 

menit dengan pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik 

pengukuran kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin 

produksi. 

 

Tabel 4. 19 Data kebisingan titik 10 

Data Kebisingan pada Titik 10 

92,5 91,3 92,5 95,6 93,7 91,4 93,5 92,2 95,4 93,7 92,1 93,5 

92,8 93,2 91,2 96,2 92,3 93,3 92,2 93,5 94,1 93,2 92,7 93,3 

92,4 92,8 93,6 93,3 94,5 92,2 94,4 93,7 94,2 93,4 92,8 93,4 

92,3 93,1 94,4 92,1 93,6 93,5 92,5 93,8 94,7 93,5 92,5 93,5 

92 92,7 93,5 91,2 92,1 94,1 93,3 93,5 94,4 93,6 92,3 93,2 

92,1 96,3 94,6 92,5 92,5 92,3 94,5 93,8 94,5 93,2 92 93,1 

93,8 95,4 92,2 93,2 93,3 95,5 93,8 94,6 94,9 94,2 92,2 93,5 

91,2 95,6 93,1 94,1 94,2 95,6 95,6 94,7 94,5 94,1 92,6 93,3 

91,8 95,2 94,5 93,7 91,2 94,5 96,1 94,2 93,7 93,8 93,1 93,2 

93,1 93,8 93,3 95,2 92,7 93,4 95,8 95,1 94,2 94,4 93,4 93,5 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 96,3 dB  

Nilai minimum kebisingan: 91,2 dB  

Range kebisingan: 96,3-91,2= 5,1 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 5,1/7,9= 0,65 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 20 Data kebisingan titik 10 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

91,2 91,85 91,52 7 

91,86 92,5 92,18 22 

92,6 93,25 92,92 18 

93,26 93,91 93,58 35 

93,92 94,57 94,24 19 

94,58 95,23 94,90 8 

95,24 95,89 95,56 8 
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Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

95,90 96,55 96,23 3 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 10 maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

     𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (7 × 100,1×91,525) + (22 × 100,1×92,18)

+ (18 × 100,1×92,925) + (35 × 100,1×93,585)

+ (19 × 100,1×94,245) + (8 × 100,1×94,905) + (8 × 100,1×95,565)

+ (3 × 100,1×96,23))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 93,65 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.21 merupakan data kebisingan pada titik 11 yaitu di area mesin 

spindel. Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit 

dengan pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik 

pengukuran kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin 

produksi. 

 

Tabel 4. 21 Data kebisingan titik 11 

Data Kebisingan Pada Titik 11 

92 93,2 90 93,2 92,6 93,2 93,2 91 93,5 90,3 85,4 94,2 

93,2 90,6 92,5 90,6 91 94,8 92,6 90 92,6 93,2 88,6 93,2 

90,6 93,2 92,6 93,2 90 92,6 92 93,2 90,7 94,8 91 90,6 

93,2 92,6 91 92,6 92,5 91 93,5 90,3 93,3 93,2 90 93,2 

92,6 93,2 90 93,2 90,7 90 92,6 93,2 93,7 92,6 92,5 92,6 

93,2 90,3 92,5 90,3 93,3 92,5 91 93,2 93,2 92,6 92,5 93,2 

90,3 90,7 90,7 93,2 93,7 90,7 90 90,3 90,6 90 93,2 90,3 

92 93,3 93,3 90,7 93,5 93,3 92,5 91,2 93,5 94,7 94,8 90,6 

93,5 93,7 93,7 93,3 92,5 93,7 92,6 92,5 92,6 91,2 91,2 93,5 

92,6 93,2 93,7 93,7 93,2 93,7 92,6 92,5 93,2 94 92,5 90,3 

 



51 
 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 94,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 85,4 dB  

Range kebisingan: 94,8-85,4= 9,4 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 9,4/7,9= 1,19 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 22 Data kebisingan titik 11 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

85,4 86,59 85,99 1 

86,6 87,79 87,19 0 

87,8 88,99 88,39 1 

89 90,19 89,59 8 

90,2 91,39 90,79 29 

91,4 92,59 91,99 14 

92,6 93,79 93,19 61 

93,8 94,99 94,40 6 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 11 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (1 × 100,1×85,99) + (0 × 100,1×87,19) + (1 × 100,1×88,39)

+ (8 × 100,1×89,59) + (29 × 100,1×90,79) + (14 × 100,1×91,99)

+ (61 × 100,1×93,13) + (6 × 100,1×94,40))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 92,51 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.23 merupakan data kebisingan pada titik 12 yaitu di area mesin 

dimension. Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit 
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dengan pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik  pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik 

pengukuran kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin 

produksi. 

 

Tabel 4. 23 Data kebisingan titik 12 

Data Kebisingan Pada Titik 12 

84,4 84,8 88,3 83,7 88,0 88,0 83,7 83,7 85,2 84,8 85,4 84,8 

83,7 83,2 85,4 85,8 83,7 83,2 86,2 86,2 88,6 83,4 88,6 86,2 

85,5 88,3 83,7 83,2 84,8 88,3 83,7 85,4 84,8 85,4 83,7 83,4 

84,8 85,4 85,5 88,3 83,2 83,7 83,2 85,3 87,5 83,7 87,4 83,4 

86,2 85,3 84,8 85,4 85,5 88,0 84,8 87,5 86,0 85,4 89,6 87,4 

85,8 83,7 83,2 84,8 84 86,0 83,7 86,0 83,9 88,6 85,4 83,7 

84 85,5 88,3 86,2 85,3 84,8 87,5 83,9 83,4 89,6 84,8 84,8 

85,2 84,8 85,4 83,4 86,2 85,3 86,0 83,4 87,4 84,8 86,2 83,2 

88,6 83,4 88,6 83,4 85,8 83,7 88,6 87,4 88,0 87,4 83,4 88,3 

89,6 87,4 89,6 87,4 84 85,5 89,6 85,8 83,7 83,2 84,8 85,4 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 94,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 85,4 dB  

Range kebisingan: 94,8-85,4= 9,4 

Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 9,4/7,9= 1,19 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 24 Data kebisingan titik 12 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

84,4 85,06 84,73 53 

85,07 85,73 85,40 21 

85,74 86,40 86,07 15 

86,41 87,07 86,74 0 

87,08 87,74 87,41 10 

87,75 88,41 88,08 10 

88,42 89,08 88,75 6 

89,09 89,75 89,42 5 
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Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 12 maka dihitung dengan rumus 

LTM5. 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (53 × 100,1×84,73) + (21 × 100,1×85,40)

+ (15 × 100,1×86,07) + (0 × 100,1×86,74) + (10 × 100,1×87,41)

+ (10 × 100,1×88,08) + (6 × 100,1×88,75) + (5 × 100,1×89,42))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 86,18 𝑑𝐵 

 

Pada tabel 4.25 merupakan data kebisingan pada titik 13 yaitu di area mesin roter. 

Data didapatkan dengan melakukan pengukuran kebisingan selama 10 menit dengan 

pembacaan pada Sound Level Meter tiap 5 detik sekali. Titik pengukuran kebisingan 

terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. Titik pengukuran 

kebisingan terletak pada posisi pekerja melakukan pengoperasian mesin produksi. 

 

Tabel 4. 25 Data kebisingan titik 13 

Data Kebisingan Pada Titik 13 

93,5 95 95,8 93,6 93,6 93,9 94,6 95,4 97,5 91,3 94,7 92,9 

92,9 93,6 92,9 92,9 93,9 93,4 93,6 92,9 91,9 93,8 92,7 93,6 

92,9 94,6 93,5 93,5 93,8 92,9 94,5 93,5 91,4 92,2 92,9 94,7 

93,1 93,6 94 94 93,1 93,6 93,6 93,9 92,5 92,2 93,1 93,6 

92,8 94,4 95,6 95,6 93,6 95,8 93,6 95,6 92,7 93,5 93,1 92,7 

93,6 93,9 92,5 92,2 92,9 93,9 94,6 95,7 92,9 94 92,8 92,9 

91,9 93,8 92,7 93,9 93,6 95,6 93,6 97,8 93,6 95,6 93,6 93,6 

91,4 92,2 92,9 93,8 94,7 93,6 94,4 95,6 94,7 92,6 91,4 92,9 

92,6 91,4 93,6 92,9 94 93,6 92,9 93,6 92,9 91,9 91,3 93,6 

91,9 91,3 94,7 93,6 95,6 94,6 93,5 94,6 93,5 92,9 92,9 94 

 

Setelah mendapatkan 120 data kebisingan langkah selanjutnya yaitu melakukan 

perhitungan dengan rumus LTM5. 

Nilai maksimum kebisingan: 97,8 dB  

Nilai minimum kebisingan: 91,3 dB  

Range kebisingan: 97,8-91,3= 6,5 
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Panjang kelas: k= 1+3.3 log 120= 7,9= 8 kelas 

Interval kebisingan: 6,5/7,9= 0,82 

Dari perhitungan data nilai maksimum hingga interval kebisingan maka 

menghasilkan interval bising, median, dan frekuensi sebagai berikut: 

 

Tabel 4. 26 Data kebisingan titik 13 

Interval Kebisingan Nilai Tengah Frekuensi 

91,3 92,12 91,71 11 

92,13 92,95 92,54 32 

92,96 93,78 93,37 35 

93,79 94,61 94,20 23 

94,62 95,44 95,03 7 

95,45 96,27 95,86 10 

96,28 97,10 96,69 0 

97,11 97,93 97,52 2 

 

Untuk mendapatkan nilai tingkat kebisingan pada titik 13 maka dihitung dengan rumus 

LTM5.  

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

𝑛
× ∑ 𝑇𝑛. 100,1𝐿𝑛)) 

𝐿𝑇𝑀5 = 10 × (log (
1

120
× (11 × 100,1×91,71) + (32 × 100,1×92,54)

+ (35 × 100,1×93,37) + (23 × 100,1×94,20) + (7 × 100,1×95,03)

+ (10 × 100,1×95,86) + (0 × 100,1×96,69) + (2 × 100,1×97,52))) 

𝐿𝑇𝑀5 = 93,71𝑑𝐵 

 

 

 

 

 

 



55 
 

4.2.1 Rekapitulasi Hasil Perhitungan Kebisingan 

Pada tabel 4. 27 merupakan rekapitulasi dari hasil perhitungan kebisingan. 

 

Tabel 4. 27 Hasil Perhitungan Kebisingan 

Titik Pengukuran Hasil Perhitungan Kebisingan (dB) 

1 92,89 

2 92,89 

3 94,07 

4 94,07 

5 91,73 

6 92,94 

7 92,89 

8 92,89 

9 91,20 

10 93,65 

11 92,51 

12 86,18 

13 93,71 

Rata - rata 92,43 

 

4.2.2 Pengolah Data Metode 5S 

Pengolahan data metode 5S dilakukan dengan cara observasi langsung dan dikonfirmasi 

dengan wawancara kepada pihak terkait pada departemen produksi. 

 

Tabel 4.28 Permasalahan 5S pada area departemen produksi 

Unit Tahapan Permasalah 5S 

Mesin 

Serut 

Seiri Kayu yang akan diproses dengan pengerjaan dengan tingkat 

kehalusan berbeda masih bercampur. 

Seiton Kayu yang akan diproses masih bercampur berbagai ukuran. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

   

Seiri Kayu dengan pola pengerjaan berbeda masih bercampur. 

 

 

Jointer 

Seiton Belum melakukan pengelompokkan kayu yang akan 

dikerjakan terlebih dahulu. 

Hasil proses pengerjaan yang diletakan pada palet masih 

belum rapih. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 
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Unit Tahapan Permasalah 5S 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

 

 

 

 

 

 

 

Spindel 

  

Seiri Kayu yang akan disambungkan dengan pola tertentu masih 

bercampur. 

Seiton Belum melakukan pengelompokkan kayu yang akan 

dikerjakan terlebih dahulu. 

Hasil proses pengerjaan yang diletakan pada palet masih 

belum rapih. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

   

Sanding 

Master 

Seiri Kayu yang akan dihaluskan permukaannya masih 

bercampur antara kayu yang akan dihaluskan dengan tingkat 

pengerjaan ringan hingga berat. 

Seiton Belum melakukan pengelompokkan kayu yang akan 

dikerjakan terlebih dahulu. 

Hasil proses pengerjaan yang diletakan pada palet masih 

belum rapih. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

   

Dimension 

Seiri Pola kayu yang akan dibelah masih bercampuran. 

Seiton Belum melakukan pengelompokkan kayu yang akan 

dikerjakan terlebih dahulu. 

Hasil proses pengerjaan yang diletakan pada palet masih 

belum rapih. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 
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Unit Tahapan Permasalah 5S 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

 

 

 

 

 

Roter 

 

 

 

 

Seiri Pola kayu yang akan dibobok atau diberi lubang masih 

bercampuran. 

Seiton Belum melakukan pengelompokkan kayu yang akan 

dikerjakan terlebih dahulu. 

Hasil proses pengerjaan yang diletakan pada palet masih 

belum rapih. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah kayu masih bercecer pada area 

mesin. 

Seiketsu Belum melakukan controlling mesin secara berkala sebelum 

memulai kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum lengkap, Belum terdapat poster k3 dan 

poster 5S. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja terhadap lingkungan kerja yang rapih 

dan bersih harus digiatkan kembali. 

 

Pada gambar 4.2 merupakan permasalahan lingkungan kerja pada departemen produksi. 

 

Gambar 4. 1 permasalahan lingkungan kerja 
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BAB V 

PEMBAHASAN 

 

5.1  Analisis Kebisingan 

Berdasarkan hasil data pengukuran dan perhitungan menggunakan metode perhitungan 

kebisingan LTM5, didapatkan hasil sebagai berikut: 

Tabel 5.1 Perbandingan kebisingan dengan NAB 

Titik 

Pengukuran 

Hasil 

Pengukuran 

Kebisingan 

(dB) 

NAB 

KepMenaker 

No 5 tahun 

2018 (dB) 

Kategori Kebisingan 

1 92,89 85 Melebihi ambang batas 

2 92,89 85 Melebihi ambang batas 

3 94,07 85 Melebihi ambang batas 

4 94,07 85 Melebihi ambang batas 

5 91,73 85 Melebihi ambang batas 

6 92,94 85 Melebihi ambang batas 

7 92,89 85 Melebihi ambang batas 

8 92,89 85 Melebihi ambang batas 

9 91,20 85 Melebihi ambang batas 

10 93,65 85 Melebihi ambang batas 

11 92,51 85 Melebihi ambang batas 

12 86,18 85 Melebihi ambang batas 

13 93,71 85 Melebihi ambang batas 

Rata - rata 92,43 85 Melebihi ambang batas 

 

Pada tabel 5.1 dapat disimpulkan bahwa kebisingan yang terjadi di area departemen 

produksi melebihi ambang batas baku mutu berdasarkan KepMenaker No 5 tahun 2018  

yaitu sebesar 85 dB dengan lama pemaparan 8 jam per hari. Pada titik 1 memiliki tingkat 

kebisingan sebesar 92,89 dB, 2 memiliki tingkat kebisingan sebesar 92,89 dB, 3 memiliki 

tingkat kebisingan sebesar 94,07 dB, 4 memiliki tingkat kebisingan sebesar 94,07 dB. 

Pada keempat titik ini terdapat mesin serut yang artinya para pekerja hanya 

diperbolehkan terpapar pada titik 1 dan 2 selama kurang lebih 1 jam 30 menit per harinya 

sedangkan pada titik 3 dan 4 hanya boleh terpapar 1 jam per harinya. Kemudian pada titik 

5 memiliki tingkat kebisingan sebesar 91,73 dB, titik 6 memiliki tingkat kebisingan 

sebesar 92,94 dB, titik 7 memiliki tingkat kebisingan sebesar 92,89 dB, titik 8 memiliki 

tingkat kebisingan sebesar 92,89 dB. Pada titik 5 sedangkan pada titik 6, 7, 8 

diperbolehkan terpapar selama 1 jam 30 menit per harinya. Pada titik 9 yang terdapat 

mesin spindel memiliki tingkat kebisingan sebesar 91,20 yang artinya para pekerja hanya 
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diperbolehkan terpapar selama 2 jam per hari. Pada titik 10 yang terdapat mesin sanding 

master memiliki tingkat kebisingan sebesar 93,65 dB yang artinya para pekerja hanya 

diperbolehkan terpapar selama 1 jam 16 menit per hari. Pada titik 11 yang terdapat mesin 

spindel memiliki tingkat kebisingan sebesar 92,51 yang artinya para pekerja hanya boleh 

terpapar selama 1 jam 35 menit per harinya. Pada titik 12 yang terdapat mesin dimension 

memiliki tingkat kebisingan sebesar 86,18 dB  yang artinya para pekerja hanya boleh 

terpapar selama 6 jam per hari. Pada titik 13 yang terdapat mesin roter memiliki tingkat 

kebisingan 93,71 dB yang artinya para pekerja hanya boleh terpapar selama 1 jam 16 

menit per harinya. Dari 13 titik pengukuran pada area departemen produksi memiliki 

tingkat kebisingan yang melebihi tingkat baku mutu sehingga apabila dibiarkan akan 

mempengaruhi pada kesehatan telinga mulai dari keluhan ringan hingga ketulian 

permanen, tidak hanya itu efek pada para pekerja yang terpapar kebisingan selama 

bekerja memiliki tingkat konsentrasi yang rendah dan tingkat stress yang dialami akan 

lebih tinggi menurut (Lestary, 2017), terlebih para pekerja harus melakukan kegiatan 

produksi selama 8 jam per harinya. 

 Pekerja pada area produksi ini sudah memakai alat pelindung telinga berupa 

kapuk/kapas, hal itu dirasa kurang tepat karena kapuk/kapas tidak optimal dalam 

meredam kebisingan. Untuk itu harus dilakukan upaya pengendalian kebisingan dengan 

berdasarkan pada hirarki pengendalian NIOSH antara lain pengendalian secara teknik, 

pengendalian secara administratif dan pengendalian bising pada penerima berupa APD. 

Pengendalian secara teknik yaitu dengan memasang vibration isolator pada mesin yang 

memiliki tingkat getaran yang tinggi. Bentuk pengendalian secara administratif dapat 

dilakukan dengan membuat SOP kerja berdasarkan standar yang sudah ada, memasang 

poster pada area kerja yang memiliki tingkat kebisingan tinggi dengan tujuan agar 

pekerja yang bekerja akan selalu ingat terhadap bahaya kebisingan. Selanjutnya untuk 

mengurangi efek kebisingan dapat dilakukan rotasi kerja dengan cara memindahkan 

pekerja yang mengalami keluhan ke area kerja yang memiliki tingkat bising lebih rendah, 

hal ini bertujuan agar perubahan ambang pendengaran dapat bersifat sementara dan 

fungsi pendengaran pekerja dapat kembali seperti semula apabila pekerja tersebut 

dijauhkan dari kebisingan untuk sementara waktu. Melakukan pelatihan kerja dengan 

tujuan apabila pada saat melakukan rotasi pekerjaan para pekerja bisa melakukan jobdesc 

yang didapatkan. Upaya terakhir yang bisa dilakukan untuk mengendalikan kebisingan 

yaitu dengan alat pelindung diri pada pekerja yang bekerja. Penggunaan alat pelindung 
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diri yang dimaksud yaitu berupa pemakaian earmuff maupun earplug karena mampu 

mereduksi kebisingan hingga 20 dB. Berikut merupakan usulan perbaikan untuk 

mengendalikan kebisingan di area produksi PT.Alis Jaya Ciptatama yang sebelumnya 

telah didiskusikan terlebih dahulu kepada pihak terkait. 

 

Tabel 5.2 Usulan Pengendalian Kebisingan 

No Pengendalian 

Kebisingan 

Sebelum Usulan 

Pengendalian 

Usulan Perbaikan 

1 Pengendalian secara 

eliminasi. Pengendalian 

ini tidak dilakukan 

karena dapat 

mengganggu jalannya 

proses produksi karena 

prosesnya lama dan 

biaya yang dikeluarkan 

besar. 

Mesin yang digunakan 

untuk kegiatan produksi 

mayoritas menggunakan 

mesin manual dan sudah 

memiliki jam kerja sangat 

tinggi. 

Mengganti semua 

mesin. 

2 Pengendalian substitusi. 

Pengendalian ini juga 

tidak dapat dilakukan 

karena dapat 

mengganggu jalannya 

proses produksi karena 

prosesnya lama dan 

biaya yang dikeluarkan 

besar. 

 

Mesin yang digunakan 

untuk kegiatan produksi 

mayoritas menggunakan 

mesin manual dan sudah 

memiliki jam kerja sangat 

tinggi. 

Mengganti semua mesin. 

3 Pengendalian secara 

teknik dengan 

melakukan controlling 

pada kap penutup 

mesin, kemudian 

memasangkan peredam 

suara untuk mereduksi 

kebisingan. 

Sebelum dilakukan usulan 

pengendalian terdapat 

banyak mesin yang kap 

mesinnya terbuka. 

Melakukan controlling 

pada setiap mesin, 

serta memberikan 

peredam pada mesin. 
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No Pengendalian 

Kebisingan 

Sebelum Usulan 

Pengendalian 

Usulan Perbaikan 

4 

Pengendalian secara 

administrasi dengan 

membuat sop kerja, 

poster keselamatan 

dan kesehatan kerja, 

poster peringatan 

bahaya. 

Sebelum adanya usulan 

pengendalian,  belum ada 

peringatan bahwa di area  

departemen produksi 

merupakan area bising. 

 

Memberikan tanda 

peringatan bising pada 

pintu masuk area 

produksi. 

 

Terdapat pekerja yang 

belum memakai APD 

lengkap. 

 

 

Menekankan pemakaian 

APD sebagai prosedur 

wajib dalam melakukan 

proses produksi. 

 

  

Belum terdapat poster K3. Memasangkan beberapa 

poster K3 agar pekerja 

lebih sadar akan 

pentingnya K3 saat 

melakukan kegiatan kerja. 
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No Pengendalian 

Kebisingan 

Sebelum Usulan 

Pengendalian 

Usulan Perbaikan 

5 Pengendalian dengan 

alat pelindung diri. 

Pekerja menggunakan kapas 

atau kapuk sebagai alat 

pelindung kebisingan. 

Merekomendasikan alat 

pelindung telinga berupa 

ear plug atau ear muff, 

karena APD ini efektif 

meredam kebisingan 

hingga 20 dB. 

 

5.2 Usulan Perbaikan Metode 5S 

Berdasarkan permasalahan lingkungan kerja pada area departemen produksi seperti 

kebisingan dan kurang nyamannya lingkungan kerja pada area departemen produksi ini 

maka diberikan usulan perbaikan lingkungan kerja menggunakan metode 5S karena pada 

metode ini dapat mendukung terciptanya lingkungan kerja yang sehat, aman dan nyaman 

(Reza, 2019). Dengan melalui tahapan seiri yang artinya pemilahan, seiton yang artinya 

penataan, seiso yang artinya bersih, seiketsu yang artinya perawatan, shitsuke yang 

artinya kedisiplinan.  

 

Tabel 5.3 Usulan Perbaikan 5S 

Unit Tahapan Permasalah 5S Usulan Perbaikan 5S 

 

 

 

 

 

 

 

Mesin 

Serut 

 

 

 

 

 

Seiri Kayu yang akan diproses 

dengan tingkat kehalusan 

berbeda masih 

bercampur. 

Mengelompokkan kayu yang 

akan di proses terlebih dahulu 

sehingga akan mempercepat 

pengerjaan pada tahap 

selanjutnya. 

 

Seiton Kayu hasil proses belum 

rapih. 

Menata langsung hasil kayu yang 

sudah diproses. 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 

serbuk kayu hasil proses 
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Unit Tahapan Permasalah 5S Usulan Perbaikan 5S 

 

 

 

langsung tersedot masuk ke 

dalam penampungan blower. 

   

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 

poster 5S agar pekerja selalu 

ingat terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

 

 

Mesin 

Serut 

 

 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

 

 

 

 

 

Jointer 

Seiri Kayu dengan pola 

pengerjaan berbeda masih 

bercampur. 

Mengelompokkan kayu yang 

akan diproses terlebih dahulu. 

Seiton Hasil proses pengerjaan 

yang diletakan pada palet 

masih belum rapih. 

Sehingga pekerja 

pengangkut kayu hasil 

proses harus merapikan 

dan menata kayu terlebih 

dahulu. 

Menata langsung hasil proses 

produksi pada palet yang 

tersedia, agar memudahkan 

pekerja yang akan mengangkut 

kayu hasil proses. 

 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 

serbuk kayu hasil proses 

langsung tersedot masuk ke 

dalam penampungan blower. 

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 
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poster 5S agar pekerja selalu 

ingat terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

Spindel 

 

 

 

Seiri Kayu yang akan 

disambungkan dengan 

pola tertentu masih 

bercampur. 

Melakukan pengelompokkan 

kayu yang akan diproses terlebih 

dahulu. 

Seiton Hasil proses pengerjaan 

yang diletakan pada palet 

masih belum rapih. 

Sehingga pekerja 

pengangkut kayu hasil 

proses harus merapikan 

dan menata kayu terlebih 

dahulu. 

Menata langsung hasil proses 

produksi pada palet yang 

tersedia, agar memudahkan 

pekerja yang akan mengangkut 

kayu hasil proses. 

 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 

serbuk kayu hasil proses 

langsung tersedot masuk ke 

dalam penampungan blower. 

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 

poster 5S agar pekerja selalu 

ingat terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

 

 

Sanding Seiri Kayu yang akan Melakukan pengelompokkan 
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Master 

 

 

 

 

 

dihaluskan permukaannya 

masih bercampur antara 

kayu yang akan 

dihaluskan dengan tingkat 

pengerjaan ringan hingga 

berat. 

kayu antara kayu dengan tingkat 

pengerjaan ringan dan berat. 

 

 

 

Sanding 

Master 

Seiton Hasil proses pengerjaan 

yang diletakan pada palet 

masih belum rapih. 

Sehingga pekerja 

pengangkut kayu hasil 

 proses harus merapikan 

dan menata kayu terlebih 

dahulu. 

Menata langsung hasil proses 

produksi pada palet yang 

tersedia, agar memudahkan 

pekerja yang akan mengangkut 

kayu hasil 

proses. 

 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 

serbuk kayu hasil proses 

langsung tersedot masuk ke 

dalam penampungan blower. 

 

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 

poster 5S agar pekerja selalu 

ingat terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

 

 

 

 

 

Dimension 

 

 

Seiri Pola kayu yang akan 

dibelah masih 

bercampuran. 

Melakukan pengelompokkan 

kayu. 

 

Seiton Hasil proses pengerjaan 

yang diletakan pada palet 

masih belum rapih. 

Menata langsung hasil proses 

produksi pada palet yang 

tersedia, agar memudahkan 
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Sehingga pekerja 

pengangkut kayu hasil 

proses harus merapikan 

dan menata kayu terlebih 

dahulu. 

pekerja yang akan mengangkut 

kayu hasil proses. 

 

 

 

Dimension 

 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 

serbuk kayu hasil 

 proses langsung tersedot masuk 

ke dalam penampungan blower. 

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 

poster 5S agar pekerja selalu 

ingat terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

 

 

Roter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Seiri Pola kayu yang akan 

dibobok atau diberi 

lubang masih 

bercampuran. 

Mengelompokkan antara kayu 

yang akan dibobok dengan kayu 

yang akan diberi lubang. 

Seiton Hasil proses pengerjaan 

yang diletakan pada palet 

masih belum rapih. 

Sehingga pekerja 

pengangkut kayu hasil 

proses harus merapikan 

dan menata kayu terlebih 

dahulu. 

Menata langsung hasil proses 

produksi pada palet yang 

tersedia, agar memudahkan 

pekerja yang akan mengangkut 

kayu hasil proses. 

 

Seiso Serbuk  kayu dan sampah 

kayu masih bercecer pada 

area mesin. 

Menyediakan penampungan 

sampah kayu, serta 

memasangkan kepala blower 

penyedot serbuk kayu dengan 

diameter yang lebih besar agar 
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serbuk kayu hasil proses 

langsung tersedot masuk ke 

dalam penampungan blower. 

 

Roter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Seiketsu Belum melakukan 

controlling mesin secara 

berkala sebelum memulai 

kegiatan produksi. 

 

APD pekerja belum 

lengkap, Belum terdapat 

poster k3 dan poster 5S. 

Melakukan controlling mesin 

sebelum memulai kegiatan 

produksi. 

 

 

Memberikan himbauan agar 

pekerja sehat dan selamat pada 

saat melakukan kegiatan kerja, 

menempelkan poster K3 dan 

poster 5S agar pekerja selalu 

ingat 

 terhadap K3 dan 5S pada 

lingkungan kerja. 

Shitsuke Kedisiplinan pekerja 

terhadap lingkungan kerja 

yang rapih dan bersih 

harus digiatkan kembali. 

Melakukan penerapan serta 

edukasi terkait 5S kepada para 

pekerja, agar para pekerja lebih 

disiplin untuk melaksanakan 5S. 

 

 

Berdasar pada observasi di area departemen produksi, diketahui bahwa kondisi 

lingkungan kerja pada departemen produksi masih belum optimal dan dapat dilihat 

seperti kondisi kayu yang akan diproses masih berantakan dan bercampur campur 

kemudian terdapat sampah hasil produksi masih berserakan, beberapa mesin bekerja 

belum optimal, hasil proses produksi masih berantakan dan belum rapih. Hal seperti ini 

jika dibiarkan akan menyebabkan para pekerja yang melakukan proses produksi akan 

terganggu dan tidak bisa optimal. Maka dari itu diberikannya usulan perbaikan terkait 

masalah lingkungan kerja yang terdapat pada tabel 5.3 dan dapat dilihat pada gambar 5.1 

beberapa usulan yang sudah diterapkan salah satunya dengan memilih dan 

mengelompokkan kayu yang akan di proses, merapikan atau menata kayu hasil proses 

langsung pada palet hal ini dilakukan agar mempercepat kinerja pekerja yang akan 

mengangkut kayu yang ada di palet. 
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Gambar 5.1 Perbaikan metode 5S 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

Setelah dilakukan proses pengolahan data dan analisis data maka dapat ditarik 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Berdasarkan pada analisis lingkungan kerja khususnya kebisingan di area produksi PT. 

Alis Jaya Ciptatama yang didapatkan dari 13 titik pengukuran, menghasilkan tingkat 

kebisingan yang melebihi nilai ambang batas dengan rentang kebisingan dengan 

sebesar 86,18 dB – 94,07 dB, sehingga perlu dilakukannya pengendalian kebisingan di 

area kerja mulai dari ditegakkan SOP agar pekerja yang bekerja disiplin untuk 

menggunakan alat pelindung diri lengkap berupa ear muff atau ear plug, sarung 

tangan, masker, kacamata, dan sepatu guna melindungi pekerja dari bahaya 

lingkungan kerja, serta perlunya memberikan peringatan berupa poster bahaya 

kebisingan di beberapa titik, hal ini bertujuan untuk mengingatkan pekerja yang 

sedang bekerja di area bising. 

2. Berdasarkan pada permasalahan yang terjadi pada lingkungan kerja area departemen 

produksi, maka diberikannya usulan perbaikan lingkungan kerja dengan 5S untuk 

menciptakan lingkungan kerja yang lebih optimal, antara lain dengan melakukan 

pengelompokkan kayu yang akan diproduksi pada tahapan seiri, menata langsung 

hasil proses produksi pada palet penampungan yang tersedia sehingga memudahkan 

pekerja yang akan mengangkut kayu hasil proses pada tahapan seiton, menyediakan 

penampungan sampah kayu serta memasangkan kepala blower penyedot serbuk kayu 

dengan diameter yang lebih besar agar serbuk kayu hasil proses langsung tersedot 

masuk ke dalam penampungan blower pada tahapan seiso, melakukan controlling 

mesin sebelum memulai kegiatan produksi pada tahapan seiketsu, melakukan 

penerapan serta edukasi terkait 5S kepada para pekerja, agar para pekerja lebih disiplin 

untuk melaksanakan 5S pada tahapan shitsuke. 
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6.2 Saran 

Setelah pemaparan hasil penelitian, terdapat beberapa saran yang dapat dilakukan untuk 

penelitian selanjutnya, sebagai berikut: 

1. Bagi perusahaan  

a. Para pekerja PT. Alis jaya ciptatama agar menggunakan APD baik earplug 

maupun earmuff untuk mengurangi resiko lingkungan kerja. 

b. Perusahaan, untuk mempertimbangkan upaya pengendalian kebisingan serta 

perbaikan lingkungan kerja yang telah diusulkan, agar diimplementasikan 

dikemudian hari. 

 

2. Bagi peneliti 

a. Untuk penelitian selanjutnya diharapkan dapat menggunakan metode sejenis 

untuk mendapatkan identifikasi dan solusi yang lebih beragam. 
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