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Abstract-- Car oil changes are among the most frequently performed routine maintenance activities at PT
XYZ’s workshop, requiring mechanics to carry out the task repeatedly and intensity. In practice, several issues are
still encountered, including oil spills caused by inadequate tools, low work efficiency due to mechanics repeatedly
traveling to the waste disposal area to dispose of used oil, and non-ergonomic working positions. Mechanics require
approximately 3 minutes to dispose of used oil for each vehicle with an oil capacity ranging from 3.5 to 4 L. This
study aims to minimize oil spills, improve mechanics’ work efficiency, and enhance ergonomic working positions
to reduce the risk of musculoskeletal disorders and occupational injuries. The study employed the 8-Step Quality
Control Circle (QCC) method as an approach to improving work quality and productivity. The results show that
the developed oil drainer successfully minimized oil spills through a funnel height adjustment system, making the
oil change process cleaner and more controlled. In addition, the 60 L capacity oil drainer improved work efficiency
by reducing the total oil disposal time from approximately 48 minutes to 3 minutes, representing an efficiency
improvement of approximately 93.75%. Ergonomic improvements were also observed, as evaluation using the
Rapid Entire Body Assessment (REBA) showed a reduction in the score from 9 to 4, indicating a significant
decrease in occupational risk levels.

Keywords : Oil Drainer, QCC, Work Efficiency, Ergonomics, Oil Change

Abstrak-- Penggantian oli mobil merupakan salah satu perawatan rutin yang paling sering dilakukan di
bengkel PT XYZ, sehingga mekanik melakukan pekerjaan tersebut secara berulang dengan intensitas tinggi.
Dalam pelaksanaannya, masih ditemukan beberapa permasalahan seperti terjadinya tumpahan oli akibat alat
yang kurang memadai dan rendahnya efisiensi kerja karena mekanik harus bolak-balik menuju ruang limbah
untuk membuang oli bekas, serta posisi kerja mekanik yang kurang ergonomis. Mekanik membutuhkan waktu
kurang lebih 3 menit untuk melakukan aktivitas pembuangan oli bekas pada setiap kendaraan dengan
kapasitas oli berkisar antara 3,5-4 L. Penelitian ini bertujuan untuk meminimalkan tumpahan oli,
meningkatkan efisiensi kerja mekanik, serta memperbaiki posisi kerja mekanik agar lebih ergonomis sehingga
dapat mengurangi risiko nyeri dan cedera Kerja. Penelitian menggunakan metode Quality Control Circle
(QCC) 8 langkah sebagai pendekatan perbaikan kualitas dan produktivitas kerja. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa oil drainer yang dirancang mampu meminimalkan tumpahan oli melalui sistem
pengaturan tinggi corong sehingga proses penggantian oli menjadi lebih bersih dan terkontrol. Selain itu, oil
drainer dengan kapasitas penampungan 60 L mampu meningkatkan efisiensi waktu kerja dengan menurunkan
waktu aktivitas pembuangan oli dari sekitar 48 menit menjadi 3 menit atau sebesar + 93,75%. Perbaikan juga
terlihat pada aspek ergonomi, di mana hasil evaluasi menggunakan REBA menunjukkan penurunan skor dari
9 menjadi 4 yang menandakan tingkat risiko kerja mengalami penurunan secara signifikan.

Kata Kunci : Oil Drainer, QCC, Efisiensi Waktu, Ergonomi, Penggantian Oli

I. PENDAHULUAN kendaraan. Kegiatan perawatan tidak hanya
Kendaraan memiliki peran strategis dalam berorientasi pada pemeliharaan kinerja operasional,
menunjang mobilitas dan produktivitas masyarakat tetapi juga pada optimalisasi umur pakai komponen
modern, sehingga ketersediaannya dalam kondisi serta pencegahan kerusakan yang bersifat progresif
prima menjadi suatu keharusan. Upaya menjaga dan memerlukan biaya tinggi.
keandalan  tersebut =~ memerlukan  penerapan Perawatan mesin secara rutin sangat penting untuk
manajemen perawatan dan perbaikan yang sistematis menjaga performa mesin agar tetap baik dan
dan berkelanjutan, dengan fokus utama pada mesin menghindari masalah yang muncul secara tiba-tiba.
sebagai subsistem kritis yang secara langsung Oli terkontaminasi dengan berbagai jenis zat dan
memengaruhi  performa, efisiensi, dan emisi mengalami proses fisika kimia yang merugikan
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struktur oli. Akibatnya, kualitas oli akan menurun dan
terbentuk oli bekas pada mesin. Jika tidak diganti
secara tepat waktu, kondisi ini dapat merusak
komponen mesin dan mengganggu performa mesin
sehingga kinerja mesin terganggu [1].

Proses penggantian oli yang dilakukan secara rutin
juga perlu didukung dengan kondisi lingkungan kerja
yang aman dan bersih. Namun, penggunaan alat kerja
yang kurang memadai dapat menyebabkan terjadinya
tumpahan oli sehingga lantai menjadi licin dan kotor
serta  berpotensi membahayakan keselamatan
mekanik. Kondisi tersebut dapat mempengaruhi
kenyamanan dan produktivitas kerja di area bengkel.
Oleh karena itu, perusahaan perlu menjaga kebersihan
lingkungan kerja secara konsisten karena lingkungan
kerja yang bersih dapat memberikan pengaruh positif
terhadap kesehatan fisik maupun mental pekerja serta
meningkatkan semangat kerja [2].

Kegiatan perawatan rutin, khususnya penggantian
oli mesin, secara konsisten dilakukan oleh mekanik
setiap hari di bengkel PT XYZ sebagai bagian dari
upaya menjaga performa kendaraan agar tetap
optimal. Namun, dalam pelaksanaannya masih
ditemukan  beberapa  kendala pada  proses
pembuangan oli bekas. Keterbatasan alat bantu
menyebabkan mekanik harus bekerja dengan posisi
yang kurang ergonomis serta melakukan aktivitas
berulang dalam proses pembuangan oli. Mekanik
membutuhkan waktu kurang lebih 3 menit untuk
bolak-balik menuju ruang limbah pada setiap proses
penggantian oli, dengan jumlah oli bekas yang
dihasilkan setiap kendaraan berkisar antara 3,5 L
hingga 4 L. Kondisi tersebut berpotensi menurunkan
efisiensi kerja serta meningkatkan risiko kelelahan
dan cedera pada mekanik. Oleh karena itu, penerapan
aspek ergonomi pada perancangan alat bantu kerja
diperlukan untuk mendukung proses kerja yang lebih
efektif, aman, dan nyaman [3].

Pada penelitian ini, metode 8 Steps digunakan
sebagai metode utama, sedangkan pada step 1 dan step
7 dilakukan suatu penilaian ergonomi menggunakan
pendekatan Rapid Entire Body Assessment (REBA).
REBA merupakan suatu pendekatan ergonomi yang
digunakan untuk mengevaluasi postur kerja secara
terstruktur, meliputi bagian tubuh seperti leher,
punggung, lengan, pergelangan tangan, bahu, hingga
kaki [4]. Melalui pendekatan ini, tingkat risiko
ergonomi pada aktivitas kerja dapat diidentifikasi
secara objektif sehingga area yang memerlukan
perbaikan dapat ditentukan dengan lebih tepat.

Oleh karena itu, dibutuhkan sebuah solusi berupa
oil drainer yang tidak hanya mampu mempercepat
proses kerja, tetapi juga memperhatikan aspek
keselamatan dan keamanan mekanik. Aspek
keselamatan kerja perlu menjadi prioritas utama bagi
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setiap pekerja, khususnya bagi mereka yang berada
pada lingkungan kerja dengan tingkat risiko
kecelakaan yang tinggi. Keselamatan kerja telah
menjadi perhatian utama bagi berbagai organisasi
karena mencakup beragam aspek, antara lain nilai
kemanusiaan, pertimbangan biaya dan keuntungan
ekonomi, aspek hukum, tanggung jawab, serta reputasi
organisasi [5].

Pendekatan desain ergonomis dan efisien pada alat
ini diharapkan mampu meningkatkan kualitas kerja
serta mengurangi risiko kecelakaan kerja ringan di
bengkel. Selama ini mekanik melakukan pekerjaan
seperti penggantian oli mesin dalam posisi yang
kurang ergonomis, di mana mekanik harus berjongkok
atau berdiri dalam waktu lama. Kondisi tersebut
berpotensi menimbulkan kelelahan dan menurunkan
konsentrasi kerja. Oleh karena itu, perancangan alat
diharapkan dapat menciptakan lingkungan kerja yang
lebih bersih dan nyaman, meningkatkan efisiensi
waktu kerja, serta membantu mekanik bekerja dengan
posisi yang lebih ergonomis dan aman.

II. METODOLOGI PENELITIAN

Metode 8 Steps merupakan metode pemecahan
masalah yang bertujuan untuk meningkatkan kualitas
dan efisiensi biaya dalam proses produksi. Metode ini
diterapkan melalui keterlibatan tim kerja dalam
mengidentifikasi permasalahan, menganalisis
penyebab, serta merancang dan menerapkan tindakan
perbaikan [6]. Melalui penerapan metode ini,
perusahaan umumnya melakukan upaya peningkatan
kualitas dengan menggunakan pendekatan siklus
PDCA (Plan, Do, Check, Action). Siklus ini
memungkinkan proses perbaikan dilakukan dengan
sistematis dan berkelanjutan, dimulai dari proses
perencanaan, pelaksanaan, evaluasi, hingga tindakan
perbaikan. Dengan implementasi ini, diharapkan
perusahaan dapat memberikan pelayanan terbaik serta
smeningkatkan kepuasan secara konsisten [7].

Gambar 1 menunjukkan 8 tahapan yang dapat
diterapkan untuk menyelesaikan masalah
menggunakan metode 8 Steps.

MENENTUKAN
TEMA
MENENTUKAN
TARGET
ANALISIS SEBAB
AKIBAT

RENCANA
PERBAIKAN

REMCANA
SELANJUTNYA

EVALUASI
HASIL

STANDARISASI
HASIL DAN
PERANCANGAN

Gambear 1. 8 Step Problem Solving
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Metode 8 Steps dilaksanakan melalui delapan
langkah utama yang dilakukan secara sistematis untuk
mencapai perbaikan berkelanjutan, antara lain: 1)
Menentukan tema; 2) Menentukan target; 3) Analisis
sebab akibat; 4) Rencana perbaikan; 5) Hasil dan
perancangan; 6) Standarisasi; 7) Evaluasi hasil; dan 8)
Rencana selanjutnya. Pada step 1 dan step 7, REBA
digunakan untuk mengidentifikasi postur kerja yang
berpotensi menimbulkan gangguan muskuloskeletal
serta menentukan tingkat risiko ergonomi melalui
pemberian skor pada setiap postur kerja. Sementara
itu, berdasarkan penelitian oleh Nugraha et al. (2025)
yang menerapkan metode 8 Step Problem Solving,
penggunaan alat bantu untuk penampungan dan
pengisian oli gardan terbukti mampu meningkatkan
efisiensi kerja, dengan pengurangan waktu proses
penggantian oli gardan sebesar 10 menit atau sekitar
18,5% [8].

I11. HASIL DAN PEMBAHASAN
1. Menentukan Tema

Dalam menentukan tema, penulis menggunakan
pendekatan observasi dengan melakukan pengamatan
langsung terhadap kondisi yang ada di bengkel guna
menemukan permasalahan.

Gambar 2.‘ Pr;sés enggantian Oli

Gambar 2 menunjukkan proses penggantian oli
pada mobil. Penulis mengamati adanya permasalahan
dalam proses tersebut, yaitu posisi kerja mekanik yang
kurang ergonomis dan tidak efisien. Hal ini
disebabkan karena proses penggantian oli dilakukan
dengan posisi tubuh jongkok dan membungkuk,
sehingga menimbulkan permasalahan saat bekerja
serta meningkatkan risiko cedera pada mekanik
(gambar 4 dan gambar 5).

Gambar 3 menunjukkan hasil penghitungan skor
REBA pada posisi kerja proses penggantian oli dengan
nilai sebesar 9. Nilai tersebut termasuk dalam kategori
risiko tinggi yang menunjukkan adanya potensi
gangguan muskuloskeletal pada mekanik akibat postur
kerja yang kurang ergonomis. Kondisi ini
menunjukkan bahwa posisi kerja yang diterapkan
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masih memerlukan perbaikan untuk mengurangi
tingkat risiko kerja. Oleh karena itu, melalui
perhitungan nilai REBA dapat diketahui tingkat risiko
kerja serta kebutuhan tindakan perbaikan yang perlu
dilakukan di bengkel [9][10].

REBA

A Neck, Trunk and Leg Analysis

Gambear 3. Skor REBA Before
Oil drainer ini dirancang untuk mempermudah
pekerjaan penggantian oli di mana alat ini memiliki
kapasitas yang besar yaitu 60L. Alat ini memiliki
sistem kerja yang simple dimulai dari corong yang bisa
diatur ketinggiannya dengan tujuan agar alat bisa
disesuaikan  dengan  tinggi badan  mekanik.
Pembuangan alat ini menggunakan sistem preumatic,
di mana angin yang bertekanan digunakan untuk
mengeluarkan oli dari tampungan sementara ke
pembuangan limbah. Alat ini diharapkan dapat
membantu  meningkatkan efisensi kerja dan
meningkatkan ergonomi tubuh pada mekanik. Karena
beberapa permasalahan pada proses penggantian oli
ditunjukkan pada gambar 4.

Permasalahan Yang Terjadi Pada Saat Penggantian Oli Mobil

Seri 1

o
Risiko Nyeri Dan Cidera Tumpahan Ol Posisi Kerja Kurang Ergonomis  Efisiensi waktu

Gambar 4. Kondisi Permasalahan di Lapangan
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BAGIAN TUBUH
YANG MENGALAMI
CIDERA .o

12.5%

Lutut

Pergelangan kaki

Punggung

Leher

Gambar 5. Presentase Risiko Cidera

Gambar 5 menunjukkan presentase bagian tubuh
yang sering mengalami cidera ketika pengerjaan
pengagantian oli pada mobil dari hasil penelitian
penulis. Dari presentasi tersebut bagian tubuh yang
paling sering mengalami cidera ialah lutut,
dikarenakan posisi pengerjaan yang memaksa
mekanik untuk lebih sering jongkok dan membungkuk
di mana hal tersebut dapat menyebabkan presentase
risiko cidera pada lutut lebih besar dibandingkan
dengan bagian tubuh lainnya.

Tools

Tidak ada alat atau sarana yang
memungkinkan vntuk meminimalisir
posisi jongkok dalam mengerjakan
unit mobil

Alat atan sarana yang ada
di bengkel belum memadai

Mekanik mengeluhkan sakit pada
lutut dan sendi bagian kaki

2. Menentukan Target

Penulis menggunakan pendekatan SMART (Soecific,
Measurable, Achivable, Relevant, dan Time-bound)
yang berfungsi untuk menentukan target. SMART
dalam Management by Objectives (MBO) berarti
tujuan yang ditetapkan harus memiliki lima
karakteristik utama, yaitu: (1) Spesifik, tujuan harus
dirumuskan secara jelas dan rinci agar mudah
dipahami serta dilaksanakan; (2) Terukur, tujuan perlu
memiliki indikator yang dapat digunakan untuk
menilai tingkat pencapaiannya; (3) Dapat dicapali,
tujuan harus realistis dan memungkinkan untuk
diwujudkan dengan sumber daya yang tersedia; (4)
Relevan, tujuan harus selaras dengan strategi
organisasi serta memberikan dampak positif; dan (5)
Berbatas waktu, tujuan perlu memiliki batas waktu
yang jelas agar dapat dilakukan evaluasi secara
berkala [11].

Mekanik tidak memiliki pilihan
posist kerja selam berjonglkok
ketika penggantian ol

Keb ersihan lingkungan dan
keselamatan kerja, efisiensi

Dengan alat yang tersedia,
tumpahan ol sulit untuk dihindan

Tompahan oli dapat menyebablan
lantai licin dan membahayakan
keselamatan mekamk

Banyak mekanik unit mobil dengan
adanya alat atau sarana yang ada,
mengharuskan posisi kerja jongkok
hamwir tidak bisa dilindar

waktu dalam membuang oli
bekas, dan posisi jongkok
dalam penggantian oli mesin

Mekanik memerlukan wakiu
untuk bolak balik membuang oli

bekas ke ruang limbah

Envirenment

Merhod

Gambar 6. Diagram Fishbone

3. Analisis Sebab Akibat

Dalam tahap analisa ini penulis menggunakan
metode fishbone, fishbone merupakan metode gambar
yang bisa digunakan untuk menemukan dan
menganalisis dengan jelas berbagai hal yang
memengaruhi  hasil pekerjaan, sehingga bisa
mengenali sifat-sifat kualitasnya [12].

Kebutuhan akan adanya oil drainer didasari oleh
tingginya pekerjaan penggantian oli di bengkel PT
XYZ. Berdasarkan gambar 6, beberapa faktor yang
melatarbelakangi perlunya alat bantu pembuangan oli:
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Man, beberapa mekanik mengeluhkan nyeri pada
lutut dan sendi bagian kaki akibat proses
penggantian oli yang dilakukan dengan posisi
jongkok dalam waktu yang cukup lama.

Method, posisi kerja berdiri merupakan posisi yang
lebih ergonomis pada proses penggantian oli. Selain
itu, belum ada alat atau sarana yang dapat
mengurangi aktivitas berulang dalam pembuangan
oli bekas ke ruang limbah yang memerlukan waktu
+ 3 menit.
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Environment, tumpahan oli yang terjadi selama
proses penggantian oli dapat mencemari lingkungan
kerja serta membahayakan keselamatan mekanik

saat bekerja.
Tools, kondisi fasilitas bengkel saat ini
menyebabkan proses penggantian oli masih

dilakukan dengan posisi jongkok karena belum
tersedia alat bantu yang mendukung mekanik
bekerja dengan posisi berdiri.

4. Rencana Perbaikan
Tabel 1 menunjukkan rencana perbaikan yang
disusun menggunakan metode SW 2H. Metode ini
digunakan untuk mengidentifikasi langkah-langkah
perbaikan secara sistematis dan terarah.
Tabel 1. Metode SW 2H

How

What Why When — Who  dliernative | o)

Solution

Alat/ sarana yang
ada kurang
memadai

Posisi ganti oli perlu posisi
jongkok
Posisi kerja jongkok dapat
menyebabkan potensi nyeri otot
dan potensi cidera

Posisi jongkok

lit dihindari
sulit dihindari Membuat alat

bantu
pebuangan oli

De
Alat/ sarana yang esember XXX

ada kurang s/d Juli
memadai
Alat/ sarana yang
ada memiliki
kapasitas yang
sedikit

Rp. 1.087.400
Lingkungan kerja menjadi kotor

Mekanik perlu berulangkali ke
ruang limbah untuk membuang
oli bekas

Hasil penerapan metode 5W 2H menunjukkan
perlunya perancangan dan implementasi alat bantu
pembuangan oli untuk memperbaiki ergonomi kerja
mekanik serta meningkatkan efisiensi kerja. Alat ini
dirancang untuk mengurangi posisi membungkuk dan
jongkok, meminimalkan tumpahan oli, serta
mengurangi  aktivitas berulang mekanik saat
membuang oli bekas karena alat memiliki kapasitas
penampungan sebesar 60 L.

5. Hasil Dan Perancangan

Setelah melakukan observasi dan evaluasi, penulis
penulis mengusulkan ide perbaikan berupa alat bantu
untuk mempermudah dan meningkatkan efisiensi
proses pembuangan oli.
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ASSEMBLY ALAT BANTU PEMBUANGAN OLI

Gambear 7. Desain Oil Drainer

Gambar 7 menunjukkan sketsa dari perancangan
dan pembuatan alat bantu pembuangan oli. Sketsa
berfungsi secara praktis untuk membantu mengenali
objek permasalahan serta mempercepat
pengembangan ide solusi, sekaligus menjadi sarana
ekspresi visual [13]. Selain itu, sketsa juga membantu
dalam memvisualisasikan konsep awal sebelum
masuk ke tahap perancangan yang lebih detail. Sketsa
dianggap sebagai bahasa antar individu dalam proses
desain, yang membantu mengkomunikasikan gagasan
awal secara cepat dan efektif [14].

Gambar 7 menunjukkan rancangan alat bantu
pembuangan oli sebagai solusi dari permasalahan pada
proses penggantian oli, seperti posisi kerja mekanik
yang kurang ergonomis dan proses kerja yang kurang
efisien. Berdasarkan hasil analisis SW 2H, khususnya
pada aspek what dan why, dirancang alat bantu
tersebut sebagai usulan perbaikan untuk mendukung
proses kerja mekanik menjadi lebih efektif dan
ergonomis. Sebelum menggunakan oil drainer,
mekanik membutuhkan waktu kurang lebih 3 menit
untuk melakukan aktivitas bolak-balik menuju ruang
limbah dalam proses pembuangan oli bekas. Dengan
kapasitas oli bekas setiap kendaraan berkisar antara
3,5-4 L, aktivitas tersebut dilakukan secara berulang
pada setiap proses penggantian oli. Setelah
implementasi oil drainer berkapasitas 60 L, oli bekas
dari sekitar 15-17 kendaraan dapat ditampung terlebih
dahulu sehingga frekuensi pembuangan oli ke ruang
limbah menjadi berkurang. Kondisi tersebut mampu
menurunkan waktu aktivitas pembuangan oli dari
sekitar 48 menit menjadi 3 menit, sehingga diperoleh
efisiensi waktu sebesar + 93,75%.
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Gambar 8 menunjukkan proses fabrikasi alat bantu
pembuangan oli yang dilakukan sesuai dengan desain
yang telah ditentukan. Selama proses fabrikasi
berlangsung, monitoring dilakukan untuk memastikan
proses pengerjaan berjalan dengan baik sehingga hasil
fabrikasi sesuai dengan spesifikasi yang direncanakan.

=

e = |
Gambar 9. Proses Trial & Sosialisasi

Gambar 9 menunjukkan proses trial dan
sosialisasi, #rial dilakukan untuk memastikan bahwa
alat telah sesuai dengan tujuan, yaitu mengurangi nyeri
dan cidera saat pengujian alat tersebut [15]. Adapun
fungsi sosialisasi pada penelitian ini untuk
mendemonstrasikan cara penggunaan alat bantu
pembuangan oli kepada pengguna agar dapat
digunakan secara tepat dan efektif.

6. Standarisasi

Standar improvement pada penelitian ini dilakukan
melalui penyusunan Standar Operasional Prosedur
(SOP) sebagai panduan langkah kerja standar di
perusahaan [16]. SOP ini bertujuan memastikan proses
kerja berlangsung efektif, efisien, konsisten, dan
sistematis, sekaligus menjadi pedoman bagi mekanik
dalam penggunaan oil drainer. Gambar 10
menunjukkan SOP penggunaan alat secara rinci untuk
memastikan proses pembuangan oli dilakukan dengan
benar, aman, dan efisien, serta meminimalkan
kesalahan kerja dan menjaga konsistensi pelaksanaan
di lapangan.
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wans DISARANKAN (Berbahan tatex)

Gambar 10. SOP Oil Drainer

rory

7. Evaluasi Hasil

Setelah dilakukan implementasi pada bengkel PT
XYZ, dilakukan evaluasi untuk mengetahui dampak
penggunaan alat bantu pembuangan oli terhadap
proses kerja mekanik. Sebelum implementasi alat,
terdapat beberapa permasalahan seperti, terjadinya
tumpahan oli, rendahnya efisiensi waktu, serta posisi
kerja yang kurang ergonomis. Setelah penggunaan oil
drainer, permasalahan tersebut dapat diminimalkan.
Oil drainer berkapasitas 60 L mampu meningkatkan
efisiensi waktu kerja dengan menurunkan waktu
aktivitas pembuangan oli dari sekitar 48 menit menjadi
3 menit atau sebesar + 93,75%. Selain itu, penggunaan
alat bantu ini juga membantu mengurangi tumpahan
oli dan memperbaiki posisi kerja mekanik menjadi
lebih ergonomis.

Gambear 11. Perbandingan Posisi Kerja
Gambar 11 merupakan perbandingan posisi kerja
sebelum dan sesudah pengimplementasian oil drainer,
di mana posisi kerja dan ergonomi tubuh mekanik
dapat diperbaiki. Sementara itu, tumpahan oli dapat
teratasi karena tinggi penampungan alat bantu dapat
diatur sesuai ketinggian mobil maupun mekanik. Serta
untuk ergonomi tubuh dapat diperbaiki di mana
dengan adanya alat ini mekanik tidak perlu lagi

berjongkok saat mengerjakan penggantian oli.
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Gambar 12. Hasil Evaluasi

Tabel 2. Hal yang perlu dievaluasi

NO Evaluasi Setelah Terpasang

1 Roda pada alat bantu terlalu kecil
2 Memperbaiki instalasi roda pada alat bantu pembuangan oli

Menambahkan lapisan besi diatas dan bawah alat bantu
pembuangan oli yang bertujuan untuk memperkuat alat

Gambar 12 menunjukkan bahwa penggunaan alat
bantu penggantian oli mampu meningkatkan ergonomi
tubuh dan efisiensi kerja, serta menurunkan risiko
nyeri, cedera, dan tumpahan oli. Sementara itu, tabel 2
menunjukkan beberapa hal yang masih perlu
dievaluasi, seperti ukuran roda yang terlalu kecil,
perbaikan instalasi roda, dan penambahan lapisan besi
untuk memperkuat alat.

Gambar 13 menunjukkan hasil pengukuran skor
REBA setelah implementasi adalah 4, di mana angka
tersebut berkurang dari angka sebelumnya yaitu 9.

REBA Employee Worksheet
A Neck, Trunk and Leg Analysis

2 )
TR, W S
i

Daw_04_,_08 2008

Skor REBA

10

]

a
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Gambar 14. Skor REBA Sebelum & Sesudah

Gambar 14 menunjukkan perbandingan skor
REBA sebelum dan sesudah pembuatan alat, gambar
tersebut menjelaskan bahwa oil drainer memiliki
benefit atau improvement karena hasil dari
penghitungan menunjukkan bahwa skor REBA
berhasil dikurangi.

8. Rencana Selanjutnya

Tahap berikutnya, diperlukan pembuatan beberapa
alat bantu tambahan untuk pembuangan oli di bengkel
PT XYZ dalam mendukung proses kerja di area
bengkel. Setelah dilakukan implementasi, alat
pembuangan oli yang dibuat masih memiliki beberapa
kekurangan yang dijelaskan pada tabel 3.

Tabel 3. Perbaikan Selanjutnya

NO Perbaikan Selanjutnya

1 Melakukan perbaikan pada roda alat bantu pembuangan oli
2 Memperkuat bagian atas dan bawah tampungan alat bantu pembuangan oli
3 Melakukan perbaikan instalasi roda alat bantu pembuangan oli

IV. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil perancangan dan implementasi
alat bantu pembuangan oli, dapat disimpulkan bahwa
penggunaan oil drainer mampu meminimalkan
terjadinya tumpahan oli melalui sistem pengaturan
tinggi corong sehingga proses penggantian oli menjadi
lebih bersih dan terkontrol. Selain itu, alat dengan
kapasitas penampungan hingga 60 L mampu
meningkatkan efisiensi kerja mekanik dengan
menurunkan waktu aktivitas pembuangan oli dari
sekitar 48 menit menjadi 3 menit atau sebesar =+
93,75%, karena mekanik tidak perlu lagi melakukan
aktivitas bolak-balik menuju ruang limbah secara
berulang. Perbaikan juga terlihat pada aspek
ergonomi, di mana postur kerja mekanik menjadi lebih
baik sehingga potensi risiko nyeri dan cedera pada
mekanik  dapat  berkurang.  Hasil  evaluasi
menggunakan REBA menunjukkan adanya penurunan
skor dari 9 menjadi 4 yang menandakan tingkat risiko
kerja mengalami penurunan secara signifikan.
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