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ABSTRAK

PT Gaya Motor merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang perakitan umum
kendaran bermotor, khususnya kendaraan roda empat (mobil). PT Gaya Motor
memproduksi berbagai macam merek kendaraan dari niaga hingga sedan mewah. Produk
yang dihasilkan harus dijaga bahkan ditingkatkan kualitasnya. Untuk meningkatkan
kualitas produk tersebut diperlukan lingkungan kerja yang nyaman, bersih dan lebih mudah
dalam menjangkau peralatan dan bahan baku dalam proses produksi. Peningkatan mutu
perusahaan harus dimulai dari dasar, yaitu memperbaiki dan menata tempat kerja menjadi
lebih bersih, nyaman, dan teratur. Tempat kerja yang bersih dan teratur dapat
mempengaruhi performansi kerja dari karyawan, tingkat efisiensi, dan tingkat produktivitas
suatu perusahaan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke) adalah salah satu konsep
sederhana mengenai penataan dan pembersihan tempat kerja yang berasal dari Jepang. PT
Gaya Motor mempunyai masalah dalam hal penataan dan pembersihan tempat kerja,
misalnya barang yang tidak diperlukan masih tersimpan di tempat kerja, dan juga
banyaknya debu serta kotoran yang terdapat di lantai produksi yang dapat mengakibatkan
keterlambatan proses produksi. Pada proses perakitannya masih banyak perbedaan jumlah
waktu siklus yang dibutuhkan untuk melakukan perakitan bagian mobil. Stasiun kerja
dengan waktu siklus melewati batas waktu yang ditentukan adalah stasiun kerja perakitan
pintu mobil BMW, pada stasiun kerja ini terdapat tiga stasiun kerja dengan dua stasiun
kerja yang memiliki waktu siklus perakitan pintu mobil yang melebihi waktu yang
ditentukan oleh PT Gaya Motor. Untuk mengurangi waktu proses perakitan pintu mobil
jalan upaya yang dapat dilakukan yaitu melakukan penambahan alat bantu untuk proses
perakitan pintu mobil pada stasiun kerja yang memliki waktu melewati waktu yang
ditentukan. Pada perancangan alat bantu proses perakitan pintu mobil alat bantu yang
ditambahkan merupakan sebuah rak untuk meletakan peralatan yang dipergunakan untuk
peroses perakitan pintu mobil. Dengan penambahan alat bantu berupa rak ini hasil produksi
perakitan pintu mobil mengalami peningkatan dari sebelumnya menghasilkan sebanyak 38
buah pintu mobil menjadi 40 buah pintu mobil setiap harinya atau setara dengan 10 unit
mobil BMW setiap harinya.

Kata Kunci : 5S, Perancangan Rak, Waktu Proses
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VLIS PERPUSTAKALI ST15)

Membaca : Isadah, Mensamiil 2 Gas

BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang Masalah

Perkembangan teknologi kini semakin pesat, setiingga memacu para pefaku
industri untuk terus berusaha meningkatkan kualitas dan kuantitas produk yang
dihasilkannya. Industri yang tidak mampu menghasilkan kualitas produk yang baik
akan dengan mudah tersingkirkan oleh industri pesaing yang mampu menghasilkan
produk lebih baik. Kualitas produk merupakan indikator utama yang harus
diperhatikan oleh perusahaan. Dengan kualitas produk yang baik, maka akan
memberikan kepuasan tersendiri bagi pelanggan.

Selain kualitas, masih ada beberapa hal lagi yang perlu diperhatikan
perusahaan, antara lain dapat dilihat dari harga, ketepatan waktu, kemudahan,
‘kenyamanan, teknologi vyang canggih dan pelayanan yang memuaskan. Seluruh
perusahaan juga diharapkan memiliki target pasar yang tepat dengan produk yang
dihasilkannya dan memenuhi kebutuhan konsumen dengan maksimal, schingga
hal-hal yang 'menghambat kegiatan produksi dapat ditangani dengan cepat dan
mudah. Demi mencapai hal tersebut, setiap perusahaan harus dapat meningkatkan
kinerjanya agar dapat bertahan dan berkembang serta dapat menguasai pasar
domestik maupun internasional. |

Lingkungan kerja yang tidak baik menyebabkan produktivitas manufaktur
menjadi rendah, sehingga akan berdampak pada kualitas produk yang dihasilkan.
Penggunaan sumber daya produksi untuk menghasilkan produk akan menjadi lebih
besar atau dapat dikatakan terjadi pemborosan (waste). Target dan rencana produksi
ti;iak dapat direalisasikan, jika unsur-unsur produktivitas yang meliputi kualitas,
efisiensi, dan efektifitas bernilai rcndah, maka dengan sendirinya produktifitas
perusahaan pun akan menjadi rendah.

PT Gaya Motor merupakan salah satu perusahaan yang bergerak di bidang
perakitan umum kendaran bermotor, khususnya kendaraan roda empat (mobil). PT

Gaya Motor memproduksi berbagai macam merek kendaraan dari niaga hingga
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sedan mewah. Produk yang dihasilkan harus dijaga bahkan ditingkatkan
kualitasnya. Untuk meningkatkan kualitas produk tersebut diperlukan lingkungan
kerja yang nyaman, bersih dan lebih mudah dalam menjangkau peralatan dan bahan
baku dalam proses produksi.

Pada saat ini kondisi lingkungan kerja PT Gaya Motor pada area sub assy
door masih kurang nyaman. Area sub assy door tidak bersih, tidak ada rak untuk
menyimpan peralatan yang sudah tidak digunakan. Barang-barang ditumpuk tanpa
pemilihan, tidak tersimpan dengan baik, barang-barang yang tidak berguna masih
ditemui di area tersebut. PT Gaya Motor memiliki nilai indeks, penerapan Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) yang buruk sebesar 37,5% dan mcnga;kibatkan
keterlambatan pada area produksi. Pada proses perakitannya faks time untuk setiap
stasiun kerja yang telah ditetapkan oleh perusahaan adalah 47,5 menit per unit
dengan 'permintaan sebanyak sepuluh unit perharinya, namun masih éterdapat
stasiun kerja yang memiliki waktu siklus produksi yang melebihi waktu fakt time
yang ditetapkan perusahaan. Pada stasiun kerja perakitan pintu mobil BMW dengan
waktu perakitan selama 48,6 menit pada stasiun DO1 dan 48,8 menit pada stasiun
D02. Keterlambatan ini diakibatkan oleh faktor rools yang diletakkan pada carset
dan mengakibatkan operator harus ber'hati-hati‘ dalam pengambilan dan peletakkan
dihasilkan dengan banyaknya jumlah permintaan masih membutuhkan waktu

lembur,

1.2 Perumusan Masalah

|

Berdasarkan latar bel‘ak‘a‘ng masalah di atas, maka dapat diidentifikasi bahwa

permasalahan yang dihadapi perusahaan y#ﬁlu: |

1.  Bagaimana analisis nilai indeks penerapan Séiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke (5S) pada area produksi PT Gaya Motor Plant 12

2. Apa usulan perbaikaﬁ Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (SS) di area
produksi untuk mengurangi pemborosan dan aktivitas non value added pada
area sub assy door?

‘3. Berapa peningkatan efisiensi waktu proses produksi?
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2. Bagi pemulis | _
Hasil ini diharapkan dapat menambah pengetahuan mengenai penting
pelaksanaan penerapan Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) dalam
perusahaan. Selain penelitian ini dapat memberikan pengalaman dalam
mengumpulkan, menganalisis data, serta menarik kesimpulan berdasarkan
teori-teori yang diperoleh selama masa kuliah.

3.  Bagi pihak lain ‘ :
Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah informasi, sebagai tambahan
ilmu, bahan pertimbangan dan perbandingan bagi penelitian selanjutnya
secara lebih mend.ﬁlam.

- 1.6 Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan digunakan dalam penelitian untuk memberikan
gambaran secara menyeluruh dan S yang jelas agar mudah dipahami.
Sistematika penulisan ini dibagi menjadi enam bab dengan perincian sebagai
BABI: = PENDAHULUAN :
Pada bab ini menguraikan latar belakang masalah yang terdapat pada
PT Gaya Motor mengenai kurangnya penataan dan penerapan Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) di area kerja, perumusan msalah,
tujuan penelitian, pembatasan masalah, metodologi penelitian dan
sistematika penulisan.
BABII: LANDASAN TEORI
Bab ini memuat teori dasar yang menunjang pokok permasalahan serta
teori-teori yang erat kaitannya dengan langkah-langkah yang diambil
dalam proses pemecahan masalah. Teori ini diperoleh dari berbagai
sumber seperti jurnal, literatur-literatur, buku, internet, atau sumber
lainnya guna mendukung pemecahan masalah yang dihadapi
perusahaan.
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1.3 Tujuan Penelitian

Dari perumusan masalah yang sudah dijabarkan sebelumnya, maka dapat
ditetapkan tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: '
1. Menganalisis nilai indeks penerapan Seiri, Seiton, Séiso, Seiketsu, Shitsuke |
(5S) pada area produksi PT Gaya Motor Plant 1 perakitan BMW.
Memberikan usulan perbaikan Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) di

area produksi untuk mengurangi pemborosan dan aktivitas non value added

o

pada area sub assy door.

3. Menghasilkan peningkatan efiensi waktu proses produksi.

1.4 Pembatasan Masalah

Mengmgat luasnya bidang pada penelman ml, keterbatasan kemampuan
penulis dan waktu yang tersedia, maka dalam penehtlan ini dlbenkan batasan
sebagai benkut
1. Penelman dilakukan pada area sub assy door PT Gaya Motor .

2. Penelitian hanya berfokus pada tipe F48 (BMW X1).
3. Penelitian dilakukan melalui tahap-tahap implementasi Seiri, Seiton, Seiso,

Seiketsu, Shitsuke (5S).

Tools yang digunakan dalam metode 5S yaitu data checklist untuk
mengidentifikasi kekurangan yang terjadi, evaluasi kondisi sebelum dan sesudah

penerapan 5S.

1.5 Manfaat Penelitian ,
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat kepada pihak-
pihak yang terkait. Adaphn manfaat yting dibarabkan antara lain:
1. Bagi perusahaan
Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai masukan dalam pengambilan
kebijakan perusahaan, dalam menentukan strategi i)enerapan 58 serta menjaga

kemanan dan kenyamanan karyawan saat bekerja.

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

BAB III:

BABIV:

BAB V:

BAB VI:

METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi urutan langkah-langkah pemecahan masalah secara
sistematis mulai dari melakukan studi lapangan, studi pustaka,
identifikasi masalah, tﬁjuan penelitian yang ingin dicapai,
pengumpulan data, pengolahan data, analisis masalah, usulan
perbaikan, serta membuat kesimpulan dan saran.

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

Pada bab ini berisi data yang diperoleh dari wawancara dan
pengamatan. Data yang diperoleh yaitu data sekunder dan data primer.
Selain itu pada bab ini juga dilakukan pengolahan data terhadap
masalah yang diteliti, dapat dilakukan dengan menggunakan metode-
metode yang dipilih sehingga dapat memberikan usulan dalam
memperbaiki masalah yaﬁg ada.

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Analisis diiakukan terhadap hasil yang diperoleh, apakah dari
pengolahan data sudah relevan dan bisa diterapkan ke perusahaan,
sesuai dengan tujuan yang diharapkan

PENUTUP

Dalam bab ini dijelaskzin kesimpulan yang diperoleh dari hasil
penelitian yang dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis
masalah, serta memberikan saran-saran yang membangun sebagai

perbaikan bagi perusahaan di masa yang akan datang.
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BABII
LANDASAN TEORI

2.1 Sejarah Teori Kaizen
Fenomena penumbuﬁén'ek(;nomi Jepang pasca Perang Dunia I memberikan
motivasi pembangunan kembali dari puing peperangan dan diutuslah seorang ahli
survei Amerika Serikat yang bernama Dr. W. Edward Deming yang mencoba
membantu Jepang untuk pembangtinan kembali ‘ekonomi Jepang sehingga konsep
Deming mulai tahuri 1970-an telah diterapkan’ oleh’ perusahaan Jepang yang
terkenal dengan “14 kunci Dr. Deming” dan anehnya sukses penerapan konsep
" deming di industri jepang pemerintah AS baru tertarik pada konsep tersebut.
Namun konsep Deming yang kemudian lebih dikenal dengan  konsep
Kaizen secara luas baru diperkenalkan'oleh Masaaki Imai'dalam bukunya
“Kaizen: the key t'o'Japan"s corhpétitive success” ( 1986). Kesimpulan Europe
Japah Centre tentang Kaizen Jepang yang mengungkapkan bahwa :
" “Kaizen mengatakan kepada kita bahwa hanya dengn secara terus-menrus tetap
sadar dan membuat beratus-ratus ribu peniingkatan kecil, maka' dimungkinkan
“untuk menghasilkan barang dan jasa yang mutunya otentik sehingga memuaskan
pelanggan. ‘Cara paling mudah mencapainya adalah ‘dengan’ keikutsertaan,
motivasi ‘dan peningkatan’ teruS-menerus ‘dari masing-masing’ dan’ semua
karyawan dalam organ‘isaéi. Keikutsertaan staf tergantung pada komitmen
‘manajemen 'senior, strategi yang jelas dan ketabahan, karena Kaizen bukan jalan
pintas melainkan proses'yang' berjalan secara'terus-menerus untuk menciptakan
hasil yang diinginkan” (Cane, 1998), |
Kunci keunggulan perusahaan Jepang adalah sangat unggul dalam
persaingan salah satu kemampuannya adalah menghilangkan pemborosan dan
menghindari berbagai kesulitan sedangkan Amerika Serikat sebaliknya mengalami
kesulitan dalam menghemat Sumber Daya Alam yang memang sangat melimpah
bila dibandingkan Jepang sehingga istilah perbaikan mutu secara terus-menerus

(Just in time) tidak berlaku bagi manajemen Amerika Serikat, tetapi lebih

cenderung just in case.
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2.2 Definisi Teori Kakzen _

Kaizen adalah kata dalam bahasa Jepang yang berarti peningkatan terus
menerus. Filosofi perbaikan berkelanjutan ini menekankan pentlngnya mehbatkan
karyawan di setiap tingkat organisasi. Filosofi ini mengasumsikan bahwa
kehidupan kita sehari-hari harus fokus pada upaya peningkatan yang konstan. Ini
sahgat alami dan jelas bagi banyak organisasi kelaﬁ dunia sehingga mereka kadang
lupa memilikinya. Kaiz.en,dimaksudkan untuk diihtegrasikan ke dalam kegiatan
normal sehari-hari dengan fokus mengbilangkan sampabh, meﬁ‘ciptakan standar, dan
memiliki tempat kerja yang bersih dan terorganisir. Perbaikan yang dilakukan
melalui kaizen umumnya kecil dan halus; Namun, hasil rﬁerel;a dari waktu ke waktu
bisa besar dan tahan lama (Ortiz, 2006).

Kai berarti "berubah" dan Zen berarti "menjadi benar.” Karena itu, Kalzen
berarti berubah menjadi lebih baik untuk lebih dekat ke .keadaan‘y_ang bepar. Ini
belum didefinisikan seperti itu di dunia barat — konsep “negara benar.” Ada jauh
lebih banyak makna di balik kanji daripada yang bisa kita artikulasikan ‘di luar
bahasa Jepang itu sendiri. Namun, béberapa dari makna itu adalah ,bah»-va kita
seharusnya berusaha untuk membawa sesuatu ke keadaan yang lebih "benar". Ini
lebih merupakan filosofi daripada metodologi dan oleh karena itu merﬁpakan
benang merah yang dapét digunakan di seluruh fungsi dan proses bisnis apa pun.
Perubahan yang dilakukan tidak harus besar, asalkan itu perbaikan. Dengén pola
pikir ini membuat segalanya lebih baik daripada keadaan saat ini atau masa lalu,
kita dapat menerapkan konsep ini ke tingkat individu (pribadi) serta lingi(ungan
sekitarnya (McLoughlin dan Miura, 2017).

Kaizen adalah kegiatan sehari-hari yang sederhana bertujuan untuk melémpaui
peningkatan produktivitas, juga merupakan sebuah proses apabila dilakukan
dengan benar akan “memanusiawikan” tempat kerja, mengurangi beban kerja yang
berlebihan, dan mengajarkan orang untuk melakukan percobaan dalam
pekerjaannya dengan menggunakan metode-metode ilmiah dan bagaimana belajar

mengenali serta mengurangi pemborosan dalam proses kerjanya.
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23 Gemba Kaizen

Definisi ini menangkap semangat gemba karena berkaitan dengan kaizen,
tetapi pertama-tama kita harus memahami gemba dalam konteks yang lebih luas di
luar manufaktur. Dalam bahasa Jepang, gemba berarti "tempat nyata” - tempat di
mana tindakan nyata terjadi. Gemba adalah di mana tindakan itu dan di mana fakta-
fakta dapat ditemukan. Dalam bisnis, aktivitas bernilai tambah yang memuaskan
pelanggan terjadi pada gemba. .

Dalam industri Jepang, kata gemba hampir sepopuler kaizen. Joop Bokern,
salah satu konsultan kaizen pertama di Eropa, pernah bekerja di Philips Electronics
N.V. di Eropa sebagai manajer produksi, sebagai direktur pabrik, dan akhirnya
sebagai manajer kualitas perusahaan. Bokern mengatakan bahwa setiap kali dia
mengunjungi perusahaan Jepang, dia punya aturan praktis untuk menentukan
apakah perusahaan itu bagus atau tidak. Jika, dalam percakapannya dengan manajer
Jepang, ia mendengar kata kaizen dalam 5 menit pertama dan kata gemba dalam 10
menit pertama, ia menyimpulkan bahwa itu pasti perusahaan yang baik. Contoh
Bokern menunjukkan bahwa kaizen dan gemba adalah subjek yang dekat dengan
hati manajer dan bahwa mereka sering membuat keputusan berdasarkan
pemahaman mereka tentang gemba mereka (Imai, 1997).

2.4 Standardisasi Kerja

Sesuai artinya, filosofi dari Kaizen adalah melaksanakan perbaikan atau
peningkatan yang berkesinambungan. Adapun realisasinya dalam suatu perusahaan
setiap karyawan di semua level di dalam organisasinya dapat berpartisipasi dalam
Kaizen, mulai dari Manajemen Puncak hingga ke level bawah, hal ini bertujuan
untuk pengembangan perusahaan ke arah yang lebih baik. Format Kaizen dapat
berupa perseorangan, sistem saran, kelompok kecil, atau kelompok besar, sampai
bawahan atau istilahnya way of life berusahaan.

Kaizen merupakan aktivitas harian yang pada prinsipnya memiliki dasar
sebagai berikut:
1.  Berorientasi pada proses dan hasil.
2.  Berpikir secara sistematis pada seluruh proses.

8
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3. Tidak menyalahkan, tetapi terus belajar dari kesalahan yang terjadi di

lapangan. 13

Kaizen atau perbaikan secara terus-menerus selalu beriringan dengan Total
Quality Management (TQM). Bahkan sebelum filosofi TQM ini terlaksana atau
sebelum sistem mutu dapat dilaksanakan dalam suatu perusehaan maka filosofi ini
tidak akan dapat dilaksanakan sehingga perbaikan secara terus menerus (Just in
time) ini adalah usaha yang melekat pada filosofi TQM itu sendin. Sehingga Xaizen
bisa juga merupakan suatu kesatuan pandangan yang komprehensif dan terintegrasi
yang memiliki ciri khas :

Berorientasi pada pelanggan.

Pengendalian mutu secara menyeluruh (Total Quality Management).

Robotik

Gugus kendali mutu

1
2
3
4
5. Sistem saran
6.  Otomatisasi

7.  Disiplin di tempat keja

8.  Pemeliharan produktivitas

9.  Penyempurnaan dan perbaikan mutu

10. Tepat waktu

11. Tanpa cacat

12. Kegiatan kelompok kecil

13. Hubungan kerjasama antara manajer dan karyawan

14. Pengembangan produk baru.

Strategi Kaizen adalah konsep tunggal dalam Manajemen jepang yang paling
penting, sebagai kunci sukses Jepang dalam persaingan. Xaizen dibagi menjadi 3
(tiga) segmen, tergantung kebutuhan masing-masing perusahaan (Tazakigroup,
2000), yaitu:

1. Kaizen yang berorientasi pada manajemen, memusatkan perhatiannya pada
masalah logistik dan strategis yang terpenting dan memberikan momentum

untuk mengejar kemajuan dan moral,
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2. Kaizen yang berorientasi pada kelompok, dilaksanakan oleh gugus kendali
muty, kelompok Jinshu Kansi/manajemen sukarela menggunakan alat
statistik untuk memecahkan masalah, menganalisis, melaksanakan dan
menetapkan standar/prosedur baru.

3.  Kaizen yang berorientasi pada individu, dimanifestasikan dalam bentuk
saran, dimana seseorang harus bekerja lebih pintar bila tidak mau bekerja
k'eras' y
Adapun empat konsep dari Kaizen yang digunakan untuk membedakan

terhadap manajemen Jepang dan pandangan Barat (Tazakigroup, 2000).

1. Konsep Muda, Mura, dan Muri (3M) dalam istilah Jepang. Konsep ini
dibentuk untuk mengurangi kelelahan, meningkatkan mutu, mempersingkat
waktu dan mengurangi atau efsiensi biaya. Muda diartikan sebagai
mengurangi pemborosan, Mura diartikan sebagai mengurangi perbedaan dan
Muri diartikan sebagai mengurangi kétegangan. |

2.  Gerakkan Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke (3S). Seiri artinya
membereskan tempat kerja. Seiton berarti menyimpan dengan teratur. Seiso
berarti memelihara tempat kerja supaya tetap bersih. Seiketsu berarti
kebersihan pribadi. Seiketsu berarti disiplin, dengan selalu menaati prosedur
di tempat kerja. Di Indonesia 5S diterjemahkan menjadi SR, yaim Ringkas,
Rapi, Resik, Rawat dan Rajin

3. Konsep PDCA Plan, Do, Check, Action (PDCA). Langkah pertama dari
Kaizen adalah menerapkan siklus Plan, Do, Check Aé'tion (PDCA) sebagai
sarana yang menjamin terlaksananya kesinambungan dari Kaizen. Hal ini
berguna dalam mewujudkan kebijakan untuk metﬁelihara dan memperbaiki
atau meningkatkan standar. Siklus ini merupakan konsep yang terpenting dari
proses Kaizen (Imai, 2005). Rencana (plan) berkaitan dengan penetapan
target untuk perbaikan, karena Kaizen adalah cara hidup, maka harus selalu
ada perbaikan untuk semua bidang, dan perumusan rencana guna mencapai
target tersebut, Periksa (check) merujuk pada penetapan apakah penerapan
tersebut berada pada jalur yang sesuai rencana dan memantau kemajuan

perbaikan yang direncanakan. Tindak (action) berkaitan dengan standarisasi
10
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prosedur baru guna menghindari terjadinya kembali masalah yang sama atau

menetapkan sasaran baru bagi perbaikan berikutnya (Imai, 2005).

4. Konsep What, Who, Why, Where, When dan How (5W + 1H). Salah satu alat
pola pikir untuk menjalankan roda: PDCA dalam kegiatan Kaizen adalah
dengan teknik bertanya dengan pertanyaan dasar What, Who, Why, Where,
When dan How (5W + 1H). ’

Kaizen adalah tanggung jawab setiap orang. Konsep Kaizen sangat penting
untuk menjelaskan perbedaan antara pandangan Jepang dan pandangan Barat
terhadap manajemen. Perbedaan konsep yang paling mendasar adalahi “Kaizen
Jepang dan cara berpikirnya berorigntasi pada proses, sedangkan cara Barat

berorientasi pada hasil kerja”.

2.5 Segmentasi‘ Kaizen
Menurut konsep Kaizen dalam TaZa]dgrOUp (2000), Kaizen dibagi menjadi

3 (tiga) segmen, tergantung kebutuhan masing-masing perusahaan :

1. Kaizen yang berorientasi pada manajemen, memusatkan perhaiiannya pada
masalah logistik dan strategis yang terpenting dan memberikan momentum
untuk mengejar kemajuan dan moral. |

Kaizen yang berorientasi pada kelompok, dilaksanakan oleh gugus kendali

)

mutu, kelompok Jinshu Kanshi untuk manajemen sukarela menggunakan alat

statistik untuk memecahkan masalah, meriganélisa, melaksanakan dan

menetapkan standar atau prosedur baru. |

3. Kaizen yang berorientasi pada individu, dimanifestasikan dalam bentuk
saran, di mana seseorang harus bekerja lebih pintar bila tidak mau bekerja
keras.

Kaizen menilai proses itu sebanyak hasilnya. Untuk melibatkan orang dalam
melanjutkan upaya Kaizen mereka, manajemen harus merencanakan, mengatur, dan
melaksanakan proyek dengan hati-hati. Manajer sering ingin melihat hasilnya
terlalu cepat dan melewatkan proses penting. 5S bukan main-main, rasa bulan, tapi
bagian yang berkelanjutan dari kehidupan sehari-hari. Oleh karena itu setiap proyek
kaizen perlu menyertakan langkah-langkah tindak lanjut.

11
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e ——

Karena kaizen membahas penolakan orang terhadap perubahan, langkah

pertama adalah mempersiapkan karyawan secara mental untuk menerima 5S

sebelum kampanye dimulai. Sebagai pendahuluan upaya S5S, waktu harus
dialokasikan untuk membahas filosofi di balik dan manfaat 5S (Imai, 1997).

2.6 Peran Pihak htedal Perusahaan dalam Penerapan Teori Kaizen

Dalam Kaizen, manajemen puncak memegang peranan dan tanggur'lgi jawab

untuk melakukan beberapa hal berikut:

1.
2.

Mengintroduksi Kaizen sebagai strategi perusahaan

Membenkan dukungan dan pengarahan untuk Kazzen dengan
mengalokasikan sumber daya

Menetapkan kebijakan Kaizen '
Merealisasikan sasaran Kaizen melalui penyebarluasan kebijakan dan audit
Membuat sistem, prosedur, dan struktur yang membantu Kaizen.

Peranan manajemen madya dan staf adalah terlibat dan bertanggung jawab

untuk:

Menyebarluaskan dan mengimplementasikan sasaran Kaizen sesuai
pengarahan manajemen puncak, melalui penyebarluasan kebijakan dan
manajemen fungsional silang.

Mempergunakan Kaizen dalam kapabilitas fungsional.

Menetapkan, memelihara, dan meningkatkan standar.

Mengusahakan agar karyawan sadar - Kaizen melalui' program latihan
intensif.

Membantu karyawan memperoleh keterampilan dan alat pemecah masalah.
Penyedia (supervisor) mempunyai peran bertanggung jawab dalam :
Mempergunakan Kaizen dalam peranan fungsional.

Memformulasikan rencana untuk Kaizen dan memberikan bimbingan kepada

karyawan.
Menyempurnakan komunikasi dengan karyawan dan mempertahankan moral

tinggi

12
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4.  Mendukung aktivitas kelompok kecil (seperti gugus mutu) dan sistem saran
individual. . [ '

5. Mengintroduksi disiplin di tempat kerja.

6. Memberikan saran. bed i i

2.7 Manfaat Teori Kaizen
Adapun manfaat.y‘angv dabét dip'éfoieﬁ.;dalamvpené'érapah"réo;i' Kaizen dapat

berupa: _

1.  Setiap orang akan mampu menemukan masalah diéniga’n' cepat.

2. Setiap orang akan memberikan perhatian ‘dan penekanan pada tahap
perencanaan. s 1 ol
Mendukung cara berfikir yang berorientasi proses.

4.  Setiap orang berkonsentrasi pada masalah-masalah yang lebih penting dan
mendesak untuk diselesaikan. - ’ ' ‘ :

5. Setiap orang akan berpartisipasi dalam membangun sistem yang baru.

2.8 Kunci Pelaksanaan Kaizen
Secara garis besar ada delapan kunci utama' pelaksanaan just in time atau

Kaizen dalam kegiatan industri yaitu :

1. Menghasilkan’produk 'sesuai dengan'jadwal. :
Didasarkan pada permintaan pelanggan sistem Kaizen bisanya menghasilkan
produksi sesuai dengan pesanan pelanggan dengan sistem produksi tarik (pull
system) yang dibantu dengan menggunakan kartu kanban,

2. Memproduksi dalam jumlah kecil (small lot size).

Ciri khas lain adalah memproduksi dalam jumlah kecil sesuai dengan
permintaan pelanggan akan menghemat biaya dan sumber daya selain
menghilangkan persedian baraﬁg dalam proses yang merupakan sejenis
pemborosan yang dapat dihindari dengan menggunakan penjadwalan proses
produksi selain itu juga menggunakan pola produksi campur merata
(Heijunka) yang dimaksud heijunka adalah memproduksi bermacam-macam

dalam satu lini produksi.
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Menghilangkan pemborosan.

Untuk menghindari pemborosan pada persediaan, pembelian dan
penjadwalan dengan menggunakan system kartu kanban yang mendukung
sistem produksi tarik, selain megghasilkan produksi dengan baik sejak awal
yaitu pantang menerima, pantang memproses dan pantang menyerahkan
produk cacat dengan bekerjasama dengan pemasok dengan persediaan yaitu
mengurangi jumlah barang yang dating, menghilangkan persediaan
penyangga, mengurangi biaya pembelian, memperbaiki penanganan bahan
baku, tercapainya persediaan dalam jumlah kecil dan mendapatkan pemasok
yang dapat dipercaya.
Memperbaiki aliran produksi.
Penataan produksi dilakukan dengan berpedoman pada 5 (lima) disiplin di
tempat kerja yaitu 5S yang antara lain :
a. Konsep Seiri atau pemilahan
Konsep Seiri yaitu disiplin di tempat kerja dengan cara melakukan
' 'pemisahan berbagai alat atau komponen ditempat masing-masing,
sehingga untuk mencarinya nanti bila diperlukan akan lebih mudah.
Seiri adalah memisahkan benda yang diperlukan dengan yang tidak
diperlukan, kemudian menyingkirkan yang tidak diperlukan (ringkas).
Sesungguhnya, terdapat banyak barang yang tidak diperlukan di dalam
setiap pabrik. Barang yang tidak diperlukan artinya barang tersebut
tidak dibutuhkan untuk kegiatan produksi saat ini. Untuk mengetahui
barang-barang yang perlu dibuang, barang harus dipisahkan menjadi
yang diperlukan dan yang tidak diperlukan. Hal ini disebut dengan
“Seiri Visual”.
b. Konsep Seiton
Konsep ini menyusun dengan rapi dan mengenali benda untuk
mempermudah penggunaan. Kata Jepang seifon secara harfiah berarti
menyusun benda dengan cara yang menarik (rapi). Dalam konteks 58.
Hal ini berarti mengatur barang-barang sehingga setiap orang dapat

menemukannya dengan cepat. Untuk mencapai langkah ini, pelat
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penunjuk digunakan untuk menetapkan nama tiap barang dan tempat

penyimpanannya (Monden? 1995). Seiton . memungkinkan pekerja

dengan mudah mengenali dan mengambil kembali perkakas dan bahan,

dan dengan; mudah mengembalikannya ke lokasi di dekat tempat

penggunaan. Pelat penunjuk digunakan untuk memudahkan penempatan

dan pengambilan kembali bahan yang diperlukan.

Konsep Seiso - e

. Konsep ini selalu mengutamakan kebersihan, dengan ménjaga kerapihan

dan kebersihan (resik). Ini adalah proses pembersihan dasar dimana suatu

daerah disapu dan kemudian dipel dengan kain pel. Karena lantai,

jendela, maupun dinding harus dibersihkan, seiso setara dengan aktivitas

. pembersihan berskala besar yang dilakukan setiap akhir tahun di rumah

tangga Jepang (Monden, 1995).

Konsep Seiketsu el & i o

Sqiketqu yaitu usaha yang terus-menerus untuk mempertahankan 38 di

atas, yakni Seiri, Seiton, dan Seiso. Pada prinsipnya mengusahakan agar
tempat kerja yang sudah menjadi baik dapat selalu tcrpeiihara. Di tempat
kerja yang terawat dengan baik, kerawar;an_dan.penyimpangan dapat
segera dikenali, sehingga berbagai masalah dapat dicegah sedini
mungkin (Kristianto, 1995). Memelihara tempat kerja tetap bersih tanpa
sampah atau tetesan minyak adalah aktivitas Seiketsu, antara Seiso
dengan Seiketsu sangat berkaitan erat. |

Konsep Shitsuke ' L

Shitsuke adalah metode yang digunakan untuk memotivasi pekerja agar
terus-menerus melakukan dan ikut serta dalam kegiatan perawatan dan
aktivitas perbaikan serta membuat pekerja terbiasa menaati aturan (rajin).
Hal ini dianggap sebagai komponen yang paling sukar dari 5S. Untuk
aktivitas ini, pekerja Jepang diharapkan melatih pengendalian diri

sendiri, bukan dikendalikan manajemen (Monden, 1995).
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Menyempurnakan kualitas produk.

Salah ‘satunya 'untuk menyempurnakan kualitas produk dengan melihat
prinsip manajemen, yaitu memelihara pengendalian proses dan membuat
semua orang bertanggung jawab terhadap tercapainya mutu, meningkatkan
pandangan manajemen terhadap mutu, terpenuhinya pengendalian mutu
produk dengan tegas, memberikan wewenang kepada karyawan untuk
mengadakan pengendalian mutu produk, menghendaki koreksi terhadap cacat

. produk oleh karyawan, tercapainya inspeksi 100% terhadap mutu produk dan
tercapai komitmen terhadap pengendalian mutu jangka panjang.

Orang-orang yang tanggap.

Penerapan sistem Kaizen ini tidak lagi menggunakan  pilar, keuangan,
pemasaran, SDM, tapi menggunakan lintas fungsi atau lintas disiplin
sehingga seluruh karyawan harus menguasai seluruh bidang dalam perusahan
atau organisasi sesuai dengan jenjang dan kedudukannya dan kesalahan
dalam proses selalu ditandai dengan menyalanya lampu (andon) dan proses
dihentikan dan seluruh karyawan terfokus pada perbaikan yang terkenal
dengan istilah jidoka, yaitu semua karyawan bertanggungjawab terhadap
tercapainya produk yang baik déln mencegah terjadinya kesalahan.
Menghilangkan ketidakpastian.

Menghilangkan ketidakpastian pemasok adalah dengan cara menjalin
hubungan abadi dan memiliki satu pemasok yang lokasinya berdekatan
dengan perusahaan yang masih kerabat dengan pemilik perusahaan, sedang
dalam proses produksi déngan cara menerapkan sistem produksi tarik dengan
bantuan kartu kanban dan produksi campur merata (Heijunka).

Penekanan pada pemeliharaan jangka panjang.

Karakteristik pemeliharaan dengan berpegang pada kontrak jangka panjang,
memperbaiki mutu, fleksibilitas dalam mengadakan pesanan barang,
pemesanan dalam jumlah kecil yang dilakukan berkali-kali, mengadakan
perbaikan secara terus-menerus dan berkesinambungan. Istilah lain yang
- bertujuan’ mengimbangi sistem Kaizen ini adalah reengineering, yaitu

mengadakan perombakan proses bisnis secara total sampai ke akar-akarnya
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dan sistem ini diciptakan Amerika Serikat untuk mengejar ketertinggalan dari
Jepang yang perngh dibantu ekonominya, baru kalau perombakan ini telah

dilakukan, maka pemeliharaan dan peningkatan secara terus - menerus dan
berkesinambungan dapat dilaksanakan.

29 Pemahaman Teori5S

5S atau di Indonesia biasanya disebut SR adalah cara untuk meningkatkan
produktivitas dengan melakukan kegiatan menata tempat kerja. Karena lingkungan
kerja yang nyaman, dan teratur, dapat meningkatkan efisiensi dan produktivitas
vang tinggi di perusshaan. Susunan dari seiri, seifon, seiso, seiketsu, dan shitsuke
dapat dilihat pada Gambar 2.1.

’. ’

Gambar 2.1 Susunan 58
(Sumber: Imai, 1997)

Kaizen merupekan sistem pengembangan produktivitas, kualitas, teknologi.
proses produksi, budaya kerja, keamanan kerja, dan kepemimpinan yang dilakukan
terus-menerus. Dengan 35S Kaizen, maka pekerja akan lebih nyaman, lebih efisien.
lebih produktif, dan lebih sejahtera.

5S merupakan urutan dalam menata tempat kerja, yang merupakan tanggung
jawab semua pekerja, mulai dari CEO sampai Cleaning Service. Setiap pekerja
bertanggung jawab melakukan penataan tempat kerja ke arah yang lebih baik, dan
ini harus menjadi budaya perusahaan.
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1.  Seiri atau pemilihan. Berarti mengatur segala sesuatu, memilah sesuai dengan
aturan dan' prinsip yang tertentu. Ini artinya membedakan antara yang
diperlukan dengan yang tidak diperlukan. Membuang yang tidak diperlukan
dan mencari  penyebab-penyebabnya serta menghilangkan = penyebabnya
sehingga tidak menimbulkan masalah.

2.  Seiton atau penataan. Berarti'menyimpan barang di tempat yang tepat atau
dalam tata letak yang benar schingga dapat dipergunakan:dalam keadaan
mendesak. Ini juga cara untuk menghilangkan: waktu proses pencarian. Jika
sesuatu disimpan di tempatnya demi mutu dan keamanan, berarti memiliki
tempat Kerja yang rapi. '

3. Seiso atau Pembersihan. Istilah ini berarti membersihkan' barang-barang
sehingga ‘menjadi 'bersih.  Ini-artinyamembersihkan' sampah, kotoran dan
benda-benda asing serta membersihkan segala sesuatu. Pembersihan sebagai
pemeriksaan terhadap tempat kerja dan yang tidak memiliki cacat dan cela.

4.  Seiketsu atau pemantapan ini berarti térus-menerus dan secara berulang-ulang
melakukan pemeliharaan, pemilahan dan pembersihan. Dengan demikian,
pemantapan mencakup kebersihan pribadi dan kebersihan lingkungan.

5.  Shitsuke atau pembiasaan. Istilah ini berarti pelatihan dan kemampuan untuk
melakukan apa ingin anda lakukan meskipun itu sulit dilakukan. Pelatihan
dan kemampuan untuk melakukan sesuatu secara benar. tujuannya untuk
menciptakan tempat kerja dengan kebiasaan dan perilaku yang baik. Dengan
mengajarkan ‘setiap orang apa yang harus' dilakukan dan: memerintahkan
setiap orang untuk melaksanakannya, maka kebiasaan buruk akan terbuang
dan kebiasaan baik akan terbentuk. Orang mempraktikkannya dengan
membuat dan mematuhi undang-undang,

Adapun manfaat yang diperoleh perusahaan jika menerapkan sikap kerja 5S
yaitu:

1. Keamanan
Dengan adanya pemilihan dan penataan maka barang-barang dan

kelengkapan kerja yang digunakan tersedia dan mengurangi angka
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kecelakaan kerja yang disebabkan oleh kesalahan manusia (Human Factor).
Misalnya mencegah terpeleset dan kebakaran-dari kebocoran minyak.
Kondisi kerja yang rapi :

Dengan kondisi kerja yang rapi, produktivitas'meningkat.

Efisiensi

efisiensi proses adalah metrik yang membandingkan; pekerjaan yang tidak
bernilai tambah dan pekerjaan yang bernilai tambah di lini; tersebut. Hal ini
berbeda dari produktivitas, itu mewakili efisiensi proses, berdasarkan jumlah
kegiatan yang terbuang yang terjadi. perhitungan ini dapat dibandingkan
dengan efisiensi desain proses di masa depan (Ortiz, 2006).

Mutu fesiqr i) W2l medicssdime ] oo

Industri: Elektronik -dan mesin memerlukan tingkat,presisi. dan kebersihan
yang tinggi. Setitik kotoran dapat menyebabkan-kecacatan sebuah produk.
dengan adanya 5S maka kualitas akan terjaga: ./ - ;.

Adapun akibat bila tidak adanya .penerapan‘ 58 adalah:;

Hubungan antara karyawan yang kurang baik.

- Penampilan yang loyal. ,

Absensi yang tinggi.

Tidak ada saran untuk peningkatan kerja.

Gugus mutu tidak berjalan. -/ ' o

Lini kerja penuh dengan barang cacat. ;- ;
Peralatan kantor dan lokasi kerja yang kotor dan berserakan.,
Kecelakaan kerja tinggi.. . ; dfhies

Kehancuran industry,

Beberapa kendala atau kesulitan yang dihadapi dalam penerapan 5S adalah:
Tidak paham terhadap arti penting 58S,

5S menginginkan perubahan perilaku, bukan sistem.

Tidak ada semangat kerja keras,

Melupakan yang mudah (kurang meluangkan waktu untuk 5S).
Terlalu berorientasi hasil.

Tidak ada kerja tim.
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7.  Cepat berpuas diri.
8.  Kurang adanya dukungan manajemen.
Syarat-syarat yang dibutuhkan dalam implementasi atau penerapan Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) adalah:
Pemahaman yang utuh dan menyeluruh.
Kegigihan dan kebulatan tekad.
Usaha yang kontinu dan bertahap.
Dukungan seluruh individu tanpa kecuali.
Keteladanan manajemen.

& W W B g

Kampanye yang efektif.

2.10 Pengertian Seiri, Seiton, Seiso; Seiketsu, Shitsuke (5S) Secara Umum
Adapun pengertian Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) menurut
beberapa ahli sebagai berikut.
1.~ Pengertian Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) Menurut Takashi
Osada |
Sebagaimana setiap kata memiliki arti yang luas, demikian pula dengan
aktivitas 58 yang bahkan kadang-kadang memiliki arti yang kurang jelas.
Secara umu tidak ada penjabaran definisi yang baku mengenai tiap tahap
dalam 58, yang ada adalah prinsip-prinsip dalam tiap tahap 5S. Prinsip-
prinsip tersebut mengacu kepada aktivitas yang dilakukan dan sikap mental
(yang diperlukan dalam melaksanakan setiap tahapan 5S. Penjabaran 5S
sebagai padanannya adalah sebagai berikut (Osada, 2002):
a, Seiri (Ringkas) ‘
Umumnya istilah ini berarti mengatur segala sesuatu, memilah sesuai
dengan aturan atau prinsip-prinsip yang spesifik. Sesuai dengan
terminologi 58, Seiri berarti membedakan atau memisahkan antara yang
diperlukan dan yang tidak diperlukan, mengambil keputusan yang tegas,
dan menerapkan manajemen stratifikasi untuk membuang hal-hal yang
tidak diperlukan.
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b. Setton (Rapl)

Selanjutnya adalah mengatasi faktor-faktor penyebab. Merupakan hal
yang sangat penting untuk; melakukan: pembersihan: sampah-samapah
apapun bentuknya; sehingga dengan demikian akan diketahui mengapa
suatu hal menjadi buruk dan dapat menemukan akar dari penyebab
masalah. Dengan demikian, kita akan dapat. menangani penyebabnya,

dan ini merupakan hal yang sangat penting. Dari pengertian Seiri di atas,

maka dapat digambarkan proses Seiri sebagai berikut:

Ty

[ Pembersihan Besar-] Bcsaan_j -——->| ‘ Manajemen Stratifikasi J
{ v ' 5

Membuang segala sesuatu yang

tidak dioerlukan

SC) A ‘m‘ by q?f i)

Menangani barang cacat, _,{ MengatasiPenyebab-Penyebab ]

suku'cadang dan produk yang [1fi1) 1 a Ll

rusak

1’ ) 1595049 ‘,.f

Gambaf 22 Proses dalam Seiri |
(Sumber: Osada, 2000)

X {
1

Umumnya, dalam penerapan SS Sezton berart1 menylmpan barang-

barang di tempat yang tepat atau dalam tata letak yang benar sehingga

""dapat dlpergunakan dalam keadaan mendadak Pada tahap ini, titik

“beratnya adalah pada manajemen fungsnonal dan mengellmma51 aktivitas

mencan J 1ka segala sesuatu dlSlmpa.n pada tempatnya sehmgga menjaga

mutu dan keamanan, maka akan tercipta tempat kerja yang rapi.

Untuk merancang suatu tata letak fungsional, langkzih awal dilakukan

dengan menentukan seberapa’ sering menggunakan suatu barang atau

material: '

1) Barang-barang yang tidak dipergunakan: singkirkan.

2) Barang-barang yang tidak digunakan tetap jika ingin digunakan
dalam keadnan tertentu: simpan sebagai barang-barang untuk

keadaan yang tidak terduga.
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3) Baang-barang yang hanya dipergunakan sewaktu-waktn szja

4) Baang-barang yang kadangadang dipergunzkan: simpen di
tempat kerja.

5) Barang-barang yang sering dipergunakan: simpan di tempat kerja
azn disimpan oleh pegawial yang bersangkutan.

Penatzzn dimaksudkan wmtuk meningkatkan efisiensi, maka periu

dilzkukzn studi waki, penyempurnaan, dan penerapan selama perbaikan

dilzkukzn. Kunci umtuk melakukan hal ini  adalah dengan

mempertanyzkan SW 1H (what, when, where, why, who, dan how) untuk

setiap item.

Seiso (Resik)

Secara umum Seiso berarti melakukan pembersihan sehingga segala

sesuatunya bersih. Pada terminologi 58, Seiso berarti menyingkirkan

sampah, kotoran, dan lain-lain sehingga segala sesustunya bersih.

Membersihkan merupakan salah satu bentuk pemeriksaan. Titik beratnya

adalah membersihkan sebagai pemeriksaan dan menciptakan tempat

kerja yang sempurna.

Seiketsu (Raviat)

Pada terminologi 58, standarisasi berarti perawatan ringkas, kerapian,

dan kebersihan secara terus-menerus, Hal tersebut meliputi kebesihan

personil dan kebersiban lingkungan. Titik beratnya adalah manajemen

visual dan standarisasi 58. Inovasi dan manajemen visual dilakukan

untuk mencapai dan memelihara kondisi terstandarisasi sehingga

tindakan dapat diambil dengan cepat. Manajemen visual menjadi salah

satu alat yang merupakan penerapan Kaizen yang efektif. Dewasa ini

digunakan untuk produksi, kualitas, keselamatan, dan lain-lain.

Shitsuke (Rajin)

Secara umum Shifsuke berarti pelatihan yang diberikan dan kemampuan

untuk melakukan sesuatu yang diinginkan walaupun sulit. Pada

terminologi 58, Shitsuke berarti memiliki kemampuan untuk melakukan
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pekerjaan sebagaimana seharusnya dikerjakan. Titik beratnya adalah
melakukan pekerjaan sebagaimana seharusnya dilakukan. Titik beratnya
adalah lingkungan kerja dengan kebiasaan dan disiplin yang baik.
Dengan mendidik dan melatih manusia, kebiasaan buruk dihilangkan,
kebiasaan baik ditumbuhkan. Manusia akan terlatih dalam membuat dan
mematuhi aturan. ‘
Pengertian Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke 5S Menurut Masaaki Imai
Kaizen Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) sebagai berikut (Imai,
2001): hidel
a. Seiri
Merupakan suatu seni membuang, “The art of throwing things away”.
Seiri merupakan kegiatan memilah mana yang diperlukan, yang sering
diperlukan, dan yang sebenarnya tidak diperlukan. Hal ini muncul seiring
dengan adanya budaya menyimpan barang, penyimpanan barang-barang
ini termasuk pula barang yang sebenamya tidak diperlukan. Kerugian-
kerugian yang mungkin muncul = akibat, penumpukan barang yang
sebenarnya tidak diperlukan antara lain:
1) Waktu pencarian suatu barang menjadi semakin lama.
2) Memungkinkan untuk menjadi sumber penyebab kecelakaan kerja.

3) Perasaan jenuh karena ruangan yang terlalu padat.

b. Seiton

Seiton berarti penataan dan penyimpanan, “How many of what should be
put where". Sebagian orang merasa bahwa penataan merupakan suatu
hal yang mudah, dan memang seharusnya demikian. Tapi sejauh mana
penataan yang baik telah dijalankan masih merupakan pertanyaan. Suatu
penataan yang baik adalah penataan yang mengacu pada efisiensi,
kualitas, dan keselamatan :
1) Efisiensi
Cara penyimpanan barang harus hemat tempat, biaya, dan mudah
dalam hal pengambilan (storage) dan pengembalian (retrieval).
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2) Keselamatan
‘Cara penyimpanan ' dilakukan sedemikian rupa untuk mencegah
timbulnya cedera, seperti sakit punggung, dan tergelincir.

3) Kualitas
Seiton harus dilakukan dengan memperhatikan kualitas. Barang-
barang yang disimpan harus selalu berada dalam kondisi siap: tidak

. berkarat, kusam, dimakan rayap, dsb.
c. Seiso
Seiso berarti ' pembersihan. Dengan ' pembersihan kita sekaligus
“memeriksa”. Cleaning is inspection. Kegiatan membersihkan dipercaya
- sebagai pembawa ' semangat dan gairah baru bagi' manusia. Ada 3

mekanisme dimana kegiatan ini akan memberikan hasil “mengejutkan”

di tempat kerja :

1) Macro Level
Membersihkan segala sesuatu yang kotor dan membereskan sebab-
sebab munculnya kotoran tersebut. Dilakukan bersama-sama dan
dalam skala besar-besaran.

2) Individual Level

Membersihkan tempat kerja'yang lebih spesifik sesuai tempat kerja
masing-masing. Misalnya 'operator bubut membersihkan mesin
bubut yang menjadi tanggung jawabnya. Bersifat personal dan
dilakukan sebagai bagian pekerjaan schari-hari.
3)' 'Micro Level : ‘

Operator mulai'melakukan kegiatan “membersihkan”nya dengan
lebih teliti sampai ke komponen-komponen yang lebih spesifik dari
mesinnya. Setelah melakukan pembersihan secara lebih mendetail,
pekerja mulai berpikir tentang cara mempertahankan kebersihan. Ia
mulai menyelidiki sumber-sumber debu, kontaminan, geram, dan

mencari cara untuk mengeliminasinya.
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d. Seiketsu
Seiketsu berarti pemantapan. Membakukan dan mempertahankan hasi]
3S sebelumnya. Membakukan berarti berusaha menciptakan suzmu
mekzanisme dimana ketidakberesan-ketidakberesan baru yang akan
mengancam kondisi 38 sebelumnya dapat diidentifikasi dengan segera.
e. Shitsuke :
Shitsuke berarti pembiasaan. Semua kegiatan 4S di atas tidak akan
mungkin bertahan lama, bahkan mungkin tidak akan terlaksana, tanpa
membuat semua orang yang melakukannya berulang-ulang, secara benar
dan mempertahankan 3S yang pertama, maka shitsuke memastikan
bahwa semua orang selalu menggunakan “alat” tersebut dengan benar.
Ada lima cara untuk menilai tingkat 5S pada setiap tahap:
1) Evaluasi diri
2) Evaluasi oleh para ahli
3) Evaluasioleh atasan
4) Kombinasi dari yang sebelumnya
5) Persaingan antar kelompok Gemba ‘
Pengertian Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) Menurut Chris A. Ortiz
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) adalah salah satu aspek paling
mendasar dari kaizen dan sangat penting untuk keberhasilannya (Ortiz, 2006),

menyampaikan pengertian dari 53 sebagai berikut:
a. Seiri | : d
Selri adalah tindakan membuang dan membuang semua item yang tidak
-perlu dari area kerja. hanya sejumlah kecil item yang benar-benar
diperlukan untuk melakukan pekerjaan itu. Segala sesuatu yang lain
harus menghilang, Biasanya, barang-barang menumpuk dari waktu ke
waktu karena pemborosan, dan operator.dan pengawas secara perlahan
akan menghibur diri mereka, sendiri, dengan koleksi alat, rak, bagian,
pena, pensil, dokumen, meja, kursi, kursi, dll, menciptakan penyangga

limbah, Setelah berhasil memilah dan menghilangkan semua item yang

25

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

tidak perlu, jalur perakitan Anda dapat menyusut hingga 30%.
Singkirkan barang-barang itu.

Seiton

Seiton yang berati penataan dan  penyortiran, dan termasuk
mengidentifikasi lokasi dan nama, serta menentukan jumlah. Ada sedikit
lebih banyak untuk meluruskan dan saya akan membahas lebih rinci
dalam bab-bab yang ditujukan untuk kaizen. Namun, sebagai aturan,
lurus umumnya lebih disukai. Semua item yang tersisa di workstation
harus memiliki tempat, yang harus diidentifikasi dengan benar, dengan
jumlah yang diperlukan. Barang-barang yang ada di lantai harus ditandai
dengan benar dengan selotip berwarna. Pilih beberapa warna, dan
tentukan warna mana yang akan digunakan untuk item mana sebagai
praktik standar. Misalnya; pita kuning untuk semua rak dan palet bahan,
dan pita biru untuk meja kerja atau area tempat produk berada. Tidak ada
yang seharusnya berada di lantai kecuali jika telah diidentifikasi,
ditempatkan dengan tepat, dan diber label yang sesuai (lihat Gambar 2.3
dan Gambar 2.4).

A et W
L L L]
o o

Yellow Tape ———_

TOOoUC
]

Hood Bracket
PN: 567-987
QTY: 20 Pieces
Location: ST 5§

Gambar 2.3 Tampak Atas Pelabelan dan Identifikasi
(Sumber: Ortiz, 2006)
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9“!‘ <
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™I work
Bench
! 1
Frest View - Top View

Gambar 2.4 Pelabelan dan Identifikasi Meja Kerja
(Sumber: Ortiz. 2006)

Rak material harus ditandai dengan selotip kuning dan berlabel. Material
yang tersisa di workstation sekarang akan memiliki tempat yang ditunjuk
di rak material juga (lihat Gambar 2.5, Gambar 2.6, dan Gambar 2.7).

"Fs i e =7
I - QR
L U aaex IS .

=== .
s of =
mEs

\

Parts in B
O Froat View O Top View
Gambar 2.5 Pelabelan dan Identifikasi Lantai Material Rak
(Sumber: Ortiz, 2006)
27

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

nnnan
JENNENREI
TTTTITTS
TTIIIII]
sgugsgsgs|

C—]

Wofk
Bench

¥s| Bk |yl

Gambar 2.6 Tampak Atas Area Kerja
(Sumber: Ortiz, 2006)
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Gambar 2.7 Tampak Samping Area Kerja
(Sumber: Onrtiz, 2006)

Seiso

Seiso yang berarti pembersihan, segala sesuatu di area kerja harus
dibersihkan untuk membantu memberikan penampilan pada area kerja.
Menjaga tempat kerja tetap bersih dan terorganisir akan memberi

operator rasa bangga, dan Perusahaan akan menemukan bahwa mereka
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ingin menjaga hal-hal seperti itu. Membersihkan Kotoran tidak hanya
baik untuk penampilan, tetapi juga membantu mencegah kecelakaan dan
kemungkinan cedera. Lantai basah dan kotor adalah bahaya keselamatan
bagi semua karyawan yang berjalan di area kerja. Karena itu, mereka
harus tetap bersih dan bebas dari puing-puing. Alat harus dijaga
kebersihan dan perawatannya secara teratur untuk memastikan
penggunaan dan umur panjang yang tépat. Meja kerja kotor dan area
penyimpanan material dapat menyebabkan kerusakan visual pada
komponen dan produk., Bahan asing bisa masuk ke dalam sirkuit
kompleks atau kabel dapat menyebabkan kegagalan produk. Peralatan
harus dibersihkan dan dirawat secara rutin, dan serta kabel dijaga bebas
dari debu, kotoran, dan minyak untuk meningkatkan keandalan dan
mengurangi kemungkinan kebakaran atau kerusakan.

Seiketsu

Seiketsu, untuk memastikan kepatuhan terhadap program 5S, standar
tertulis harus dikembangkan untuk memantau perkembangannya. Seperti
disebutkan sebelumnya, meluruskan dan pertahankan konsistensi dengan
wama dan identifikasi. Persyaratan pembersihan dan organisasi harus

diposting dengan jelas di setiap stasiun. Berikan waktu pada akhir setiap
hari untuk membersihkan dan menempatkan barang kembali ke lokasi
yang ditentukan. Operator harus dibiarkan membereskan sesuai
kebutuhan, menempatkan bagian, tempat sampah, dan peralatan agar
pekerjaan mereka lebih efisien. Jadikan 58 sebagai cara hidup dan jaga
semuanya se-standar mungkin.

Shitsuke
Shitsuke, untuk memastikan kepatuhan, Perusahaan membuat audit 5S

yang akan digunakan setiap minggu. Perubahan tidak pernah mudah, dan
mempertahankan program 5S adalah tantangan yang paling sulit.
Manusia secara alami tahan t'erhad‘ap perubahan, begitu banyak
perusahaan menyelesaikan empat S pertama halnya untuk mendapatkan

kekacauan lagi dalam beberapa mihggu singkat. Namun, dengan
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akuntabilitas dan kepercayaan diri yang konsisten dalam program ini, 5S
akan meningkatkan moral karyawan, menciptakan kesan pertama yang
'bagus bagi pelanggan, dan menjaga operasi Perusahaan berjalan dengan
lancar.

Pengertian Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (5S) Menurut Yasuhiro

Monden : ‘ |

Pengertian dari 5S sebagai berikut (Monden, 2000):

a. Seiri e
Seiri berarti memisahkan benda yang diperlukan dengan yang tidak
diperlukan, kemudian menyingkiran" yaﬁg tidak dipe;rlukan.; Untuk
mempraktikkan Seiri, digunakan label empat persegi panjang berwarna
merah, sehmgga hanya benda-benda yang dlperlukan yang akan tetap
berada dalam pabnk ‘

b. Seiton

Seiton memiliki pengertian menyusun dengan rap1 dan mengenali benda
untuk mempermudah penggunaan. Kata Jepang “Seiton” secara harafiah
berarti menyusun berbagai benda dengan cara yang menarik. Dalam
konteks 58, ini berarti mengatur barang-barang sehingga tiap orang dapat
menemukannya dengan cepat. Untuk mencapai langkah ini, pelat
penunjuk digunakan untuk menetapkan nama tiap barang dan' tempat
penyimpanannya. | ‘
c. Seiso

Seiso berarti selalu membersihkan; menjaga kerapian dan kebersihan. Ini
adalah proses pembersihan dasar dimana suatu daerah disapu kemudian
dipel dengan lkain pel. Karena lanrai, jendcla maupun dinding harus
dibersihkan. Seiso 'disini setara dengan aktivitas pembersihan-

pembersihan berskala besar yang dilakukan setiap akhir tahun di rumah

tangga Jepang.
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5. Pemborosan dalam mengambil persediaan: persediaan dan work in process
yang tidak diperlukan.

6.  Pemborosan dalam gerakan: gerakan tubuh, sikap kerja atau mesin yang tidak
perlu,

7.  Pemborosan dalam bentuk unit cacat: menyebabkan pemeriksaan ulang,
pengerjaan ulang, sekrap, dan lain-lain,

2.13 Aktivitas Produksi Bernilai Tambah dan Tidak Bernilai Tambah -

Pemahaman tentang nilai yang didefinisikan oleh pelanggan menjadi hal yang
sangat mendasar. Hal yang pertama harus dilakukan adalah mengeliminasi atau
mengurangi pemborosan, dimana pelanggan tidak berkeinginan untuk membayar
aktivitas-aktivitas tersebut, Dalam konteks ini akan dibedakan aktivitas-aktivitas
menjadi tiga (Pujawan, 2005) yaitu:

.- Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non value adding) dan bisa
direduksi atau dihilangkan.
2.  Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah tapi perlu dilakukan

(necessary but non-value adding).

3., Aktivitas yang memang memberikan nilai tambah (value adding).

Aktivitas produksi, yaitu mengubah bahan baku menjadi produk setengah jadi
atau produk jadi adalah kegiatan yang memberikan nilai tambah. Nilai tambah
tersebut harus dikaitkan dengan perspektif pelanggan. Artinya perubahan bahan
baku menjadi produk jadi adalah sesuatu yang punya nilai bagi pelanggan karena
produk tersebut mempunyai fungsi atau bisa dimanfaatkan oleh pelanggan.
Kegiatan memindahkan bahan tidak memberikan nilai tambah namun sering kali
tidak bisa dihilangkan kecuali dengan melakukan perombakan dramatis pada tata
letak fasilitas produksi, Kedua kegiatan ini tidak memberikan nilai tambah namun
sering kali dilakukan (Pujawan, 2005). Pada lingkungan manufaktur atau logistik
yang dominan adalah aktivitas fisik, sedangkan aktivitas non-value adding biasanya
tidak dominan. Secara umum menurut Hines dan Taylor (2000), rasio ketiga jenis

aktivitas di atas adalah sebagai berikut:
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. 5% aktivitas yang memberikan nilai tambah.
60% aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (dan mungkm bisa

o

dikurangi).
35% aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah.

PJ

2.14 Definisi Efisiensi Proses

Efisiensi proses merupakan Leglatan terus menerus untuk meningkalkan
penggunaan kapasitas terpasang secara optimal untuk menghasilkan produk sesuzi
dengan spesifikasi yang disyaratkan dapat diterima pasar. Efisiensi ini terdiri dari 3
komponen yang saling berpengaruh yang digambarkan sebagai berikut, (Sadikin.
2005): :
1.  Efisiensi Working Hour
Jam kerja efektif yang diglmak;n untuk proses produksi (Working Time) di
luar jam berhenti proses yang disebabkan oleh waktu berhenti (stopping time)
seperti yang disebutkan di bawah ini dibagi dengan loading time, waktu yang
tersedia yang dimanfaatkan dalam proses produksi.
Efisiensi Kapasitas
Perbandingan penggunaan kapasitas terpasang terhadap produk yang
dihasilkan. Kehilangan waktu yang disebutkan oleh penambahan proses yang
tidak ada nilai tambahnya dan perlambatan kecepatan operasi terhadap
kecepatan standar disebut Loss Speed.
Efisiensi Kualitas
Pabandxngmhasdpmdukdenganhnhtasbmk(ssuaxdenzanspesxﬁkas
yang bersyaratkan) terhadap total produk yang dihasilkan. Rendahnya
efisiensi kualitas akan berdampak terhadap tingginya biaya perbaikan produk
dan bisya material sebagai pengganti produk cacat yang tidak dapat
diperbaiki lagi.

~

S‘J

2.15 Perancangan Dan Pengukuran Kerja
Perancangan dan pengukuran kerja menurut Wignjosoebroto (1993)
merupakan disiplin ilmu yang dirancang untuk memberi pengetahuan mengenai
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prinsip dan prosedur yaﬁg harus dilaksanakan dalam upaya memahami berbagai hal
yang berkaitan dengan efektivitas' dan ' efisiensi kerja. Dalam melakukan
perancangan sistem kerja yang efektif dan efisien hal pokok yang diamati adalah
segala hal yang berkaitan dengan prosedur-prosedur yang harus dilakukan dalam
pelaksanaan kerja: Disini, hal-hal yang berhubungan dengan gerakan— gerakan

kerja maupun metode kerja yang lebih sederahana dan mudah dilakukan harus terus

dikembangakan dandiaplikasikan. '.* © IR

2.16 Anthropometri ' '
o Salah satu bid\.:mg‘ keiimuan crgon(?mi ada‘lah‘ jsti!ah Anthropometri yang
berasal dan kata ‘Anthro” yang bergrti manusia dan ”Metri” yang berarti ukuran.
Secara definitif Anthropometri dinyatakan sebagai satu studi yang bérhubuhgan
dengan pengukuran dimensi tubuh manusia. Manﬁsia pada dasarnya memiliki
bentuk, l;kurap((tinggi, lebar, d’an“sebagainya‘) berat Idaq léin-iain yang berbeda
satu dengan yang lainnya. Data Apthrqpometri ‘dapat diaplikasikan dalam
: béberapa hél,‘antara lain (Wignjosoebroto, 2003): | ’

1. Perancangan area kerja. ‘ |

2.  Perancangan pera]atap kexja sepérti mesin, pcrkakas dan sebagainya.

3. Perancangan produk-produk konsumtif seperti pakaian, kursi atau meja

komputer, dan lain-lain.
4.  Perancangan lingkungan ’kerja fisik.

Dengan demikian dapal disimpulkan bahwa data Anthropometri akan
menentukan bentuk dan ukuran yang tepat yang berkaitan dengan prdduk yang
dirancang untuk manusia yang akan menggunakan produk tersebut, Data
Anthropometri dibagi atas dua bagian (Purnomo, 2013), yaiiu:

1. Anthropometri Statis
Anthropomelri statis adalah pengukuran tubuh manusia dalam posisi

standar dan diam, dan linier pada permukaan tubuh.
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2. Anthropometri Dinamis ' TN
Anthropometri dinamis adalah pengukuran'dimensi tubuh yang diukur
dalam kondisi kerja atau adanya pergerakan yang dibutuhkan dalam suatu
kerja.
Manusia pada umumnya memiliki bentuk dan ukuran tubuh yang
berbeda-beda. Perbedaan antara satu populasi dengan populasi yang lain adalah
dikarenakan oleh faktor-faktor berikut (Nurmianto, 2004): {i ‘
Is Keacakan atau random '
2. Walaupun telah terdapat dalam satu kelompok poplilasi yang sudah jelas
sama jenis kelamin, suku atau ban‘gsé, kelompok usia dan pekerjaannya,

" namun masih akan ada perbedaan yang cukup SIgmﬁkan antara berbaom

macammasyarakat S : I
i . |
!

3 Jenis kelamin
Ada perbedaan signifikan antara dimensi fubuh pria dan wanita. Untuk
kebanyakan dimensi pria dan wanita ada perbedaan signifikan di antara
mean dan nilai perbedaan ini tidak dapat diabaikan. Pria dianggap lebih
panjang dimensi segmen bac‘lannya dafipaaa wanita' sehingga data
Anthropometri untuk kédua jenis kelamin tersebut selalu disajikan secara E
terpisah. . b

4. Suku bangsa i w2 ‘

Variasi di antara beberapa kelompok suku bangsa telah menjadi hal yang

tidak kalah pentingnya Karena hleningka‘tnya jumlah angka migrasi dari

satu negara ke negara lain. Suatu contoh sederhana bahwa yaitu dengan

meningkatnya .jumlah penduduk yang migrasi d'ari‘négam Vietnam ke

Australia, untuk mengisi jﬁhﬂnh satuan angkatan kerja (industrial

workforce), maka akan mempengaruhi Anthropometri secara nasional.

Usia, digolongkan atas berbagai kelompok usia yaitu:

a. Balita

b. Anak-anak

c. Remaja

d. Dewasa (studi kasus pekerja buruh angkut pasar usia 24 sampai 36 tahun)
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e. Lanjut usia
Hal ini jelas berpengaruh terutama jika desain diaplikasikan untuk
Anthropometri anak-anak. Anthropometrinya cenderung terus meningkat
sampai batas usia dewasa. Namun setelah menginjak usia dewasa, tinggi
badan manusia mempunyai kecenderungan menurun yang disebabkan oleh
berkurangnya elastisitas tulang belakang (intervertebral discs) dan
berkurangnya dinamika gerakan tangan dan kaki.
Jenis Pekerjaan
Beberapa jenis pekerjaan tertentu menuntut adanya persyaratan dalam
seleksi karyawannya, misalnya: buruh dermaga/pelabuhan harus
mempunyai postur tubuh yang relatif lebih besar dibandingkan dengan
karyawan perkantoran pada umumnya. Apalagi jika dibandingkan dengan
jenis pekerjaan militer.
Cacat tubuh secara fisik
Suatu perkembangan yang menggembirakan pada dekade terakhir yaitu
dengan diberikannya skala prioritas pada rancang bangun fasilitas akomodasi
untuk para penderita cacat tubuh secara fisik sehingga mereka dapat ikut serta
merasakan “kesamaan” dalam penggunaan jasa dari hasil ilmu ergonomi di
dalam pelayanan untuk masyarakat. Masalah yang sering timbul misalnya:
keterbatasan jarak jangkauan, dibutuhkan ruang kaki (knee space) untuk
desain meja kerja, lorong/jalur khusus untuk kursi roda, ruang khusus di
dalam lavatory, jalur khusus untuk keluar masuk perkantoran, kampus, hotel,
restoran, supermarket dan lain-lain.
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MILIK PERPUSTAKAAN STMI
tMembaca : lbadah, Mengombll : Dosa

BAB 111
METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan sebuah desain penelitian yang terdiri dari
setting, tata cara, sampel, pembatasan dan kumpulan"data yang hendak di analisis
dalam sebuah kajian. Tahapan-tahapan metode penelitian harus diteiapkan sebelum
melakukan pemecahan masalah yang sedang dibahas, schingga penelitidn dapat
dilakukan dengan lebih terarah dan memudahkan dalam menganalisis pemasalahan
yang ada. Langkah metodologi penelitian ini dimulai dari studi pendahuluan pada
perusahaan yang menjadi tempat penelitian yaitu PT Gaya Motor. dan ;diakhin'

dengan suatu rumusan kesimpulan dan saran sebagai masukan bagi perusahaan.

3.1 Jenis Data
Dalam penelitian, data merupakan unsur penting yang harus dikumpulkan
untuk menunjang sebuah analisis dalam mencapai tujuan penelitian. Jenis data
dalam suatu penelitian dibagi menjadi 2 (dua), yaitu:
1. Data Primer e |
Data primer merupakan data yang didapatkan secara’ langsung tanpa
perantara. Data primer dalam penelitian ini meliputi data hasil wawancara
*'dengan pakar/ahli pada bagian Technical Service untuk mengetahui penyebab
(potential failure) dari proses perakitan Sub Assy Door, juga alternatif
tindakan perbaikan untuk menyelesaikan masalah pada komponen tersebut.
2. Data Sekunder
Data sekunder adalah data yang d'iperoleh atau dikumpulkan dari data yang
telah ada sebelumnya. Data sekunder yang dikumpulkan dalam penelitian ini,
yaitu:
a. Sejarah perusahaan
b. Data umum perusahaan
c. Struktur organisasi perusahaan

d. Layout perusahaan
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3.2  Sumber Data ‘
Adapun sumber data yang diperoleh dalam penelitian dari berbagai pihak

yaitu:

1. Bagian Technical Service dan perakitan pada area sub assy door yang
memberikan pemahaman dan penjelasan mengenai pencrapan 5§ dan
perancangan rak.

2. Buku-buku, literatur, jurnal dan referensi lainnya yang berhubungan dengan

metode 5S dan perancangan rak tools

3.3 Metode Pengumpulan Data
Pengumpulan data dalam penelitian ini dilakukan menggunakan hctodc-
metode sebagai berikut:
1.  Metode Kepustakaan ‘
Metode ini dilakukan dengan membaca buku-buku refrenéi, jurnal-jurnal dan
website yang berkaitan dengan pérmasalahan dengan tema penelitian ini yaitu
metode 5S. Selain itu juga guna mendorong bahan-bahan sebagai teori
pendukung dalam pemecahan masalah.
2. Riset Lapangan ’
Riset lapangan merupakan suatu pengamatan yang langsung dilakukan di
lapangan untuk mempelajari dan mencari data serta informasi yang berkaitan
dengan masalah yang diambil melalui:,
a. Wawancara (inferview) ‘
Pada metode ini dilakukan wawancara dengan karyawan maupun
operator di PT Gaya Motor yang berkaitan dengan pembahasan dalam
laporan ini.
b. Pengamatan
Pengamatan merupakan teknik pengumpulan data dengan cara
mengadakan pengamatan secara langsung untuk mengetahui jalannya
proses perakitan yang berkaitan dengan penelitian, pengamatan ini dapat
dilakukan dengan mengikuti briefing mengenai penyebab keterlambatan

proses dengan bagian sub assy door.
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3.4 Teknik Analisis
3.4.1 Studi Lapangan :

Studi lapangan merupakan studi yang dilakukan dengan cara mempelajari
permasalahan yang berkaitan dengan penerapan 58S di area sub assy door. Penelitian
mempelajari permasalahan penerapan 5S dan penempatan fools pada area sub assy
door, sehingga terjadinya keterlambatan proses: perakitan sehingga memerlukan
perbaikan dengan penambahan rak. Informasi ketidakteraturan' penempatan tools,
didapatkan dari proses perakitan pada area sub assy door yang mengalami
keterlambatan yang'disebabkan oleh tercampurnya bahan baku dengan tools yang
mengganggu operator untuk mengambil bahan baku untuk proses perakitan. Maka
dari itu, dapat dibuat suatu perbaikan dengan perancangan rak ftools agar
pengambilan bahan baku pada bahan baku tidak terganggu oleh adanya tools yang
tidak terpakai dan menghilangkan waktu keterlambatan pada area sub assy door.
3.4.2 Studi Pustaka

Studi pustaka betujuan untuk menunjang penelitian dan mencapai tujuan
penelitian. Studi pustaka diperlukan sebagai dasar mengenai teori-teori yang dapat
dipakai baik sebagai referensi atau rujukan permasalahan yang dihadapai maupun
untuk memecahkan permasalahan. Adapun studi: pustaka yang dilakukan yaitu

' berkaitan dengan kaizen dan metode 58. |
3.4.3 Perumusan Masalah

Tahapan ini merupakan tapahan awal dari sebuah penelitian. Perumusan

masalah didapatkan melalui studi lapangan dan penentuan objek penelitian

sebelumnya, maka permasalahan yang dirumuskan seperti yang telah diuraikan
pada Bab I.
3.4.4 Tujuan Penelitian

Tujuan ' penelitian berkaitan erat dengan perumusan malasah, setelah
identifikasi masalah diketahui, langkah penelitian selanjutnya yaitu menetapkan
tujuan penelitian yang merupakan jawaban dari permasalahan yang sudah

dirumuskan.

39

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

345 Peagumpulan Data
Pengumpalan dats dlakulen wniuk mendukung penyelesaian permasalahan
vang dibadeni perusshasn Adspun data ysng dikumpulksn seperti yang telah
dielasian pada sub bhab sehelumnys yaitu data primer dan sekunder.
3.4.6 Peagolahan Data
Q&Hdﬁavmcﬁpahlkmmhln;nlmhpsdmgmnyavmmmdahlhn
pengolahan datz Adspun tzhepanmya sehegai berikut:
1.  Identiffkas Masslzh Penerapan Seiri Seifon. Seiso, Seiketsu, Shitsuke (3S)
Seiton. Seivo. Seitersu Shitsuke (33) pada area Sub Assy Door.
Merupaken t=hap yang menggamberkan kegiatan perakitan yang berlangsung
dari kerengks hinggs menjadi door yang sudsh dapat di rakit ke bagian body
mobil
Evainesi sehelum perbeikan 3S ,
Exﬂmsebdmnpabaikfmﬁmgmhnlmmkmeﬁlmmg}sebehm
3.4.7 Analisis dan Pembahasan
Pada tzhapan ini. akan diketahui apaksah hasil analisis dari pengolshan data
dqnnmhammmgmangimlah)mgterjadiAmﬁsisymgdﬂaMkansebagai
beriinm:
I. Tahap Implementasi
Pada 1shap ini analisis terhadap area yang bermasalah untuk menjadi prioritas
perbaikan Hal tersebut dilakukan dengan mengidentifikasi sumber-sumber
dan akar penyebab masalah. Adapun hal yang dilakukan pada tahap ini untuk
mengurangi waktu proses perakitan, dan proses perakitan selesai pada waktu
yang sudah ditentukan adalah dengan dilakukan pembuatan rak tools.
2. Perancangan Rak Tools
Perancangan ini digunakan untuk membantu pada kegiatan perkitan pada area
yang mengalami keterlambatan atau masih terdapat waste.

I
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3.  Analisis evaluasi setelah perbaikan

Analisis ini dilakukan setelah dilakukan implementasi pada area yang masih
bermasalah dan bertujuan untuk mengetahui hasil penerapan metode 58.

4.  Analisis waktu siklus setelah perbaikan
Analisis ini dilakukan setelah adanya penambahan rak yang telah dibuat
dengan cara membuat kajian kegiatan pada proses perakitan door. Tujuannya
adalah untuk mengetahui apakah proses produksi setelah adanya rak fools
tambahan ini sudah sesuai dengan target waktu yang sudah ditentukan dan
meningkatkan efisiensi waktu proses. Selain itu, penambahan rak ini
dilakukan untuk menambah Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3).

3.4.8 Penutup

Dari tahapan penelitian yang telah dilakukan maka dapat ditarik kesimpulan
untuk memberikan solusi terhadap permasalahan dengan menjawab tujuan-tujuan
penelitian. Berdasarkan kesimpulan tersebut, diperoleh saran-saran yang dapat
dipertimbangkan oleh perusahaan untuk menyelesaikan masalah yang ada, juga
diharapkan dapat memberikan kontribusi bagi perusahaan. '

Metodologi Penelitian yang digunakan dalam penelitian untuk penyusunan
tugas akhir adalah berupa kerangka seperti Gambar 3.1

STUDI LAPANGAN

|

STUDI PUSTAKA

PERUMUSAN MASALAH

TUJUAN PENELITIAN

>

41

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

PENGUMPULAN DATA

Data Primer: ‘
o Mengumpulkan data checklist pertanyaan kondisi area kerja

e Membuat kajian kegiatan proses perakitan pintu (door) untuk
mendapatkan waktu siklus |

Data Sekunder:
o Sejarah Perusahaan
e Data umum perusahaan

y

PENGOLAHAN DATA
« Data hasil skoring pertanyaan kondisi area kerja
o Perancangan rak fools untuk mengurangi dan
menghilangkan pemborosan ¥
o Evaluasi 5S sebelum perbaikan

4

ANALISIS DAN PEMBAHASAN

¢ Implementasi 5S

o Analisis evaluasi 5S setelah perbaikan

o Analisis wakw siklus setelah perbaikan dengan
perancangan rak fools

PENUTUP

4

Selesai

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah
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MILIC PERPUSTAKAAN STMI

Membaca : Ihadah, Menyombil : Dosa

BAB IV
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1 Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan pada PT Gaya Motor pada divisi Technical
Service. Pengumpulan data dilakukan untuk membantu dan mempermudah proses
pengolahan data. Pengumpulan data menjabarkan hal-hal yang berhubungan
dengan perusahaan dan data-data yang dibutuhkan pada penelitian, seperti
gambaran ‘umum PT Gaya Motor yang mencakup profil perusahaan, sejarah
perusahaan dan lain-lain. Pada sub bab ini juga dijabarkan data-data hasil
pengamatan yang dibutuhkan dalam penelitian, seperti hasil data checklist atau
kuesioner, data kajian kegiatan operator dan lain-lain.
4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Gaya Motor Merupakan subsidiary dari Perusahaan Astra yang
merupakan tonggak sejarah pengembangan bisnis Astra Internasional di tahun 70-
an. Sehingga menjadi cikal bakal perakitan Toyota & Daihatsu di Indonesia. PT
Gaya Motor merupakan perusahaan yang bergerak di bidang perakitan umum
kendaran bermotor, khususnya kendaraan ro’da empat (mobil). |

PT Gaya Motor adalah perusahaan miik negara. Kemudian pada tahun 1969,

Astra ikut bergabung, maka berubahlah statusnya menjadi perseroan terbatas. Ini
merupakan pabrik pertama atau cikal bakal dari sekian banyak pabrik yang dimiliki
astra. Sejak penggabungan ini PT Gaya Motor beroperasi sebagai general
assembler berbagai merek kendaraan niaga hingga sedan mewah. Gaya Motor yang
semula berlokasi di jl. Sulawesi no.2, tanjung priok, Jakarta Utara, di tahun 1978
pindah ke kawasan Sunter II , jl.Gaya Motor Raya No.3, Jakarta Utara. Dalam hal
kepemilikan, mulanya Astra menguasai 60%. Namun pada perkembangannya,
sejak Mei 2003 kepemilikan Astra atas PT Gaya Motor telah menjadi 100%.
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Berikut merupakan lambang PT Gaya Motor:

Gambar 4.1 Lambang Perusahaan PT Gaya Motor

(Sumber: PT Gaya Motor)

Adapun data umum PT Gaya Motor ‘adalah sebagai berikut:

Nama

Alamat Pabrik

Luas Area
Telepon

Fax

Tahun Berdiri

Stakeholders

Hasil Produksi

Kapasitas pabrik

: PT Gaya Motor
: Jl. Gaya Motor Raya no.3, R‘W.S,Vsmlg‘ai bz;mbu,‘ tanjung
priok, kota jakarta utara
:110.000 m?
: 021 - 6504848
: 021 - 6510980
: 1969 i
: » PT Astra Honda Motor :99,99 %
« PT Arya Loka Sentana ¢ 0,01%
: 1. Perakitan mobil BMW
2. perakitan truk volvo
3. perakitan mobil panther y
4, pengecatan mobil ANDES tAllgklltan Desa)
5. pembuatan spare parts honda
: 1. Welding :4 -7 Lines
2. Painting : 50.000 Units / Year

3. Assembling  : 5 -6 Lines
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4.1.2 Visi dan Misi Perusahaan
PT Gaya Motor memiliki visi dan misi yang ingin dicapai perusahazan untuk

menjamin kesinzmbungan dan kesuksesan perusahaan dalam jangka panjang,

untuk kelancaran berjalannya suatu perusahazan Visi dan Misi merupakan hal yang
sangzt penting. Adapun visi dan misi PT Gaya Motor adalah sebagai berikut:

1.  Visi Peruszhaan
Mmjadi%lahsatuyangterbaﬁ'kdalmnkuaﬁtasamarpmkitkcndman
bermotor di asia, dengan pengelolaan yang baik dan memiliki standar
internasional.

2. Misi Perusahaan
Menjadi salzh satu industri otomotif yang efesien, untuk memberikan
kontribusi terhadap pembangunan nasional.

3. Filosofi PT Gaya Motor

a. Untuk menjadi aset bagi bangsa dan Negara.

b. Layanan terbaik kepada pelanggan.

c. Menghormati individu dan pengembangan teamwork.
d. Upaya untuk keunggulan.

4.1.3 Nilai-nilai Inti Perusahaan
PT Gaya Motor memiliki nilai-nilai inti yang harus dijaga dan dijalankan

perusahaan agar dapat membangun gambaran positif konsumen terhadap

perusahaan adalah sebagai berikut:
1. Productive
2. Reliable
3. Innovative
4,  Mobile
5. Excellent Service
4.1.4 Layout Perusahaan
PT Gaya Motor memiliki luas area seluas 110.000 m? dimana terbagi
menjadi dua plant. Plant 1 merupakan plant utama dari proses produksi spare parts

Honda dan perakitan mobil BMW, ISUZU, Volvo . Adapun pada plant 2
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merupakan proses produksi UD Trucks. Adapun layout dari pabrik PT Gaya Motor
yang dapat dilihat pada Gambar 4.2.

Erl

h R oser { i
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%j g {gé

! q Eell ] .

T 54 25 =

i3 |

5 ‘ R - l

! %’ 4

- :

i A

] E ql PANTING -

T | |

N .
—_— — =4

Gambar 4.2 Layout Perusahaan

(Sumber: PT Gaya Motor)
4.1.5 Struktur Organisasi ‘ o
Stuktur  organisasi  perusahaan hierupakan suatu susunan yang
menggambarkan dengan jelas hubungan tiap bagian dan posisi yang ada pada
peruszhaan dalam menjalankan kegiatan untuk mencapai tujuan. PT Gaya Motor
memiliki berbagai divisi. Gambaran struktur organisasi dapat dilihat pada Gambar
43.
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Gambar 4.3 Struktur Organisasi PT Gaya Motor
(Sumber: PT Gaya Motor)

4.1.6 Hasil Produksi
Produk yang dihasilkan oleh PT Gaya Motor adalah produk utuh dan suku
cadang atau spare part seperti, perakitan kendaraan roda empat tipe BMW, Mini
Cooper, dan Isuzu Panther, dan juga perkaitan Truk tipe UD. Selain itu, pada PT
Gaya -Motor terdapat ‘pengecatan body ANDES (Angkutan 'Desa). Berikut
merupakan salah satu hasil produksi PT Gaya Motor yang menjadi pembahasan
penelitian yang dapat dilihat pada Gambar 4.4.

Gambar 4.4 Tipe F48 (BMW X1)
(Sumber: PT Gaya Motor) '

4.1.7 Tenaga Kerja dan Jam Kerja
PT Gaya Motor memiliki ketentuan waktu kerja pada karyawan-
' karyawannya yaitu selama 5 hari kerja dalam seminggu dengan ditentukan selama

8 jam kerja per hari. Tenaga kerja: menjadi salah satu faktor penting dalam
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menunjang keberhasilan rencana perusahaan. Sebuah aturan kerja diperlukan untuk
mengendalikan tenaga kerja yang jumlahnya sangat banyak dan variatif agar sesuzi
dengan rencana. Jumlah tenaga kerja total yang ada di PT Gaya Motor yaitu sekitar
671 orang.

PT Gaya Motor memiliki peraturan mengenai jam kerja pada karyawan-
karyawannya, yaitu selama 5 hari kerja dalam seminggu dengan ditentukan selama
8 jam kerja per hari. Waktu kerja yang berlaku terdapat 2 (dua) yaitu, waktu kerja
kantor (staf dan administrasi) dan waktu kerja pabrik (produksi dan support
produksi). Adapun pengaturan waktu kerja kantor (staf dan administrasi) adalah
hari Senin sampai dengan Kamis pukul 07.15-16.00 WIB dengan jam istirahat
pukul 11.50-1230 WIB dan hari Jum’at pukul 07.15-16.30 WIB dengan jam
istirahat pukul 11.50-13.50 WIB. Pengaturan waktu kerja efektif pabrik (produksi
dan Support produksi) yang diatur setiap 8 jam kerja. Pengaturan shiff dapat dilihat

pada Tabel 4.1.
Tabel 4.1 Waktu Kerja Produksi PT Gaya Motor
: s Senin—Kamis | Jum’at
Kegiatan Shift : T T Jew

Kerja 07.15-09.50 07.15-09.50
‘ Istirahat 09.50-10.00 09.50-10.00
! Kerja I 10.00-11.50 10.00-11.50
| Istirahat 11.50-12.30 11.50 -13.00
? Kerja 12.30-16.00 13.00-16.30
(Sumber- Dokumen HRD PT Gayz Motor)

Hari Sabtu dan Minggu ditetapkan sebagai hari libur, namun pada hari sabtu
bisz dipergunakan sebagai waktu lembur. Sedangkan jangka waktu kelebihan jam
kerja lainnya dihitung sebagai lembur.

4.1.8 Data Kuesioner Penerapan 5S

Pengumpulan data melalui checklist atan kuesioner dilakukan pada area Sub
Assy Door. Kuesioner penerapan 35S diberikan kepada tiga orang operator di area
Sub Assy Door. Tujuan pengisian kuesioner penerapan 5S tersebut untuk
mengetzhui permasalzhan yang kurang adanya penerapan 58.

Data Pencrapan 3S pada operator berdasarkan hasil kuesioner penerapan 35S
- yang telzh diisi oleh operator dapat dilihat pada Lampiran A. Adapun rekapitulasi

hasil knssioner penerapan 58S dapat dilihat Tabel 4.2.
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- Tabel 4.2 Rekapitulasi Hasil Skoring Data Checklist atau Kuesioner Penerapan 5S
Keterangan skor untuk setiap pertanyaan : 1 = buruk, 2 = cukup, 3 = baik

Kategori Kriteria Data Operator | . .
Pindahkan semua hal yang tidak diperlukan | D | D | D | g o
dari lokasi kerja 01 102 | 03
Apakal? ada stock, alat, material 'dllbyang 1 i I 3
tidak dibutuhkan? ‘ 3

Apakah ada hal yang tidak dibutuhkan di
Seiri | lokasi kerja (sampabh, alat, dll)?

Apakah semua barang pribadi diletakkan di i
tempat yang sudah ditentukan?

Apakah ada material yang sudah
kadaluwarsa, rusak atau tidak diperlukan di 1 1 1 3
lokasi kerja? '

Tersedia lokasi penempatan dan penempatan sesuai lokasi yang telah

ditentukan
Apakah area berjalan sudah ditentukan? 3 3 31 9
Apakah tools, equipment telah diberi :
p » 1 2 1 4
identitas? i ‘

Seiton Apakah alat bantu atau material (yang tidak « | :
dibutuhkan untuk proses produksi) sudah 1 Pf 8 5
ditempatkan dilokasi yang sudah di tetapkan?

Kebersihan lokasi' ;.
Apakah alat untuk kebersihan yang 2 2 2 6
dibutuhkan mudah diambil?
Apakah semua peralatan bersih dari grease, !
p 1 1 11 3
oli dan kotoran?

Seiso Apakah semua area bersih dari kotoran, oli l 1 2| 4
dan debu?

Apakah semua instalsi pipa, kabel, tali,
penutup dll ada di tempatnya dan terlihat y) 2 1 5
rapih?
Apakah semua label yang diperlukan dan
tanda pada peralatan dapat terbaca dengan 1 2 21 8
jelas?

Standar yang ditetapkan merupakan dasar untuk perbaikan
Apakah semua alat, material dan alat 1 2 1 4

pengukur sudah ada identitasnya?
Seiketsu | Apakah stock sudah diberi identitas dengan
tingkat kebutuhannya (min/max)?

Apakah kalibrasi seluruh peralatan ukur up fo
date?

Lanjut...
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Tabel 4.2 Rekapitulasi Hasil Skoring Data Checklist atau Kuesioner Penerapan s

(Lanjutan
Standar yang ditetapkan merupakan dasar untuk perbaikan
Apakah aliran material (masuk, keluar, ol 2l 2l 6
Seiketsu | sampah, persediaan) ditandai dengan jelas?
Apakah standarisasi dan instruksi kegja - alital 2l 6 ;
mudah di akses di lokasi kerja? :
 Menjaga proses perbaikan secara terus-menerus }
Apakah semua operator menyadari proses 58 | ,
.| dan tahu semua standar yang ada d1 lokasi ("I 1| 1f 3 {
Shitsuke | kerja mereka? ‘ |
Apakah ada audit 5S secara rutm dl lokas1 f 3l 3] 3] 9 '
kerja?
Apakah temuan 58 terkait telah diselesaikan 3l 3] 3] 9
secara tepat waktu? !

(Sumber : Hasil Pengumpulan Data)

Pengisian rekapitulasi ini berdasarkan ;ingkat penerapan 5S dari masing-
masing kriteria yang tersedia i)ada kuésionef dan diberi nilai. Apabila tingkat
penerapan 5S menunjukkan Buruk maka dlben mla1 L Adapun tingkat penerapan
5S yang menunjukkan Cukup dlben mlan 2 dan tmgkat penerapan 5S yang

menunjukkan Baik maka diberi nilai 3.

4.2 Pengolahan Data -

4.2.1 Rekapitulasi Hasil Skoring Data Checklist atau Kueéioher Penerapan 58

Operator

Berdasarkan hasil pengumpulandata yang telah diperoleh sebelumnya

mengenai rekapitulasi hasil checklist kuesioner Penerapan 58 bagi operator pada

Tabel 4.3, maka dapat dilihat grafik rekapitulasi hasil skoring Penerapan 58 pada

Gambar 4.

14,
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Nilal Audit (Skoring)

Hasil Audit 55 Assembling BMW
Bulan Maret 2019

Periode (Hari)
Stotus : Maret 2019

Gambar 4.5 Grafik Rekapitulasi Hasil Skoring data checklist atau kuesioner

Penerapan 5S
' 1(Sumber: Pengolahan Data)

Setelah dllakukan rekapltula31 maka untuk mempermudah analisis data

disajikan data hasil temuan masalah yang terdapat pada area Sub Assy Door.

Kondisi pada beberapa area yang tidak terorganisir membuat area kerja menjadi

tidak beraturan. Hasil temuan masalah pada masmg—masmg stasiun kerja dapat
dilihat pada Tabel 4.3, 4.4 dan 4.5, |
Tabel 4.3 Rekapitulasi Hasil Tcmuan Pada Stasiun Kerja D01

Seiri
No | Pindahkan semua hal yang tidak " Catatan Temuan
diperlukan dari lokasi kerja
1 | Apakah ada stock, alat, material dll | Terdapat beberapa stock material yang
yang tidak dibutuhkan? sudah tidak dibutuhkan
Apakah ada hal yang tidak Banyak sampah kardus di area kerja dan
2 | dibutuhkan di lokasi kerja (sampah, | scrap dari part yang memiliki ukuran
alat, dll)? berlebih y
Apakah semua barang pribadi Barang pribadi diletakkan "da.k pada
3 | diletakkan di tempat yang sudah tempatnya (seperti botol air minum
ditentukan? dan handphone)
Lanjut...
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Tabel 4.3 Rekapitulasi Hasil Temuan Pada Stasiun Kerja D01 (Lanjutan)

No | Pindahkan semua hal yang tidak
i diperlukan dari lokasi kerja i
Apaksh ada material yang sudah :
4 | adaluwarsa, rusak atau tidak 'gl«;.)rda.pat mmmb:lr:d?i kdm.]
‘ diperlukan di lokasi kerja? larkan saja area xena
Seiton
. Tersadia lokasi penempatan dan
No | penempatan sesuai lokasi yang telah Catatan Temuan
| 1 | Apeksh area berjalan sudsh Garis untuk area berjalan sudah
ditentukan? mulai terlepas atau rusak
1 2 l-\pabah ;ools equipment telah diben Identitas rusak dan terlepas
Alat bantu atau fools yang sudah
Apakzh alat bantu atau material - tidak dibutuhkan diletakkan tidak -
3 | (vang tidak dibutuhkan untuk proses | pada tempatnya dikarenakan 700/box
produksi) sudah ditempatkan dilokasi | pada area ini rusak dan tidak layak
yang sudzh di tetapkan? pakai yang menyebabkan
keterlambatan
| Seiso
Ne Kebersihan Lokasi Catatan Temuan
' 1 | Apakah alat untuk kebersihan yang | Alat kebersihan tidak selalu
| dibutuhkan mudzh diambil? diletakkan pada tempatnya
‘ | Apakzh semua peralatan bersih dari
3 2 !grease.olidankotom? Peralatan masih kotor oleh grease
z & praLahsemuaa:mbersihdan Lantai tidak bersih dan banyak sampah
> | kotoran, oli dan debu? kardus
|| Apekzh semua instalsi pipe, kabel, | Kabel yang tidak tertata rapi, saklar
' 4 | tzli, penutup dll ada di tempatnya kipas angin yang tergantung (tidak ada
| | dzn terlihat rapih? penyangga)
‘ | Apakah semua label yang diperlukan
5 | dan tanda pada peralatan dapat label sudah rusak
{ | terbaca dengan jelas?
! Seiketsu
; Standar yang ditetapkan C
No merupakan dasar untuk perbaikan T
| 1 | Apaksh semua alat. material dan alat :
| " | pengukur sdeh ade idcatitasnya? | ‘082S Tusak dan fericpes
i | Apakah stock sudah diberi identitas
i 2 | dengan tingkat kebutuhannya -
¢ | (min‘max)?
. 3 | Apeksh kalibrasi seluruh peralatan |
i | ukur wp 1o date?

Lanjut..
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Tabel 4.3 Rekapitulasi Hasil Temuan Pada Stasiun Kerja D01 (Lanjutan) -

No Standar yang ditetapkan

merupakan dasar untuk perbaikan

Apakah aliran material (masuk,

4 | keluar, sampah, persediaan) ditandai

dengan jelas?

Apakah standarisasi dan instruksi

kerja mudah di akses di lokasi kerja?
Shitsuke

No Menjaga proses perbaikan secara
terus-menerus

Apakah semua operator menyadari Beberapa operator yang sudah

1 proses 5S dan tahu semua standar menyadari proses 5S akan tetapi mereka

yang ada di lokasi kerja mereka? tetap melalaikannya

2 | Apakah ada audit 5S secara rutin di '

lokasi kerja? .

3 | Apakah temuan 58 terkait telah

diselesaikan secara tepat waktu?

(Sumber: Pengolahan Data)

Tabel 4.4 Rekapitulasi Hasil Temuan Pada Stasiun Kerja D02

Catatan Temuan

Garis atau penunjuk aliran keluar masuk
sampah dan persediaan tidak rapih

Catatan Temuan

Seiri
Pindahkan semua hal yang tidak
N ‘ ; >
: diperlukan dari lokasi kerja Gotan T
1 Apakah ada stock, alat, material dll Terdapat material yang sudah tidak
yang tidak dibutuhkan? terpakai

Apakah ada hal yang tidak

2 | dibutuhkan di lokasi kerja (samipah, Masih terdapat carset yang sudah tidak

terpakai untuk produksi yang tersimpan

alat, dll)?
Apakah semua barang pribadi Barang pribadi diletakkan tidak pada

3 | diletakkan di tempat yang sudah tempatnya (seperti botol air minum dan
ditentukan? handphone)

Apakah ada material yang sudah
4 | kadaluwarsa, rusak atau tidak
diperlukan di lokasi kerja?

Terdapat material yang sudah tidak
| terpakai dan rusak

Seiton
Apakah tersedia lokasi
No penempatan da.n pencmpalan Catatan Temuan
sesuai lokasi yang telah
ditentukan?
Apakah area berjalan sudah Garis untuk area berjalan sudah mulai
I ditentukan? terlepas atau rusak
2 {\pak.ah fools, egyipment fela diber) Beberapa fools tidak memiliki identitas
identitas? .
Lanjut...
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Tabel 4.5 Rekapitulasi Hasil Temuan Pada Stasiun Kerja D03
Seiri

No Pin(?ahkan semua hal yang tidak
diperlukan dari lokasi kerja
1 Apakah ada stock, alat, material dll Terdapat stock material yang berada

' Catatan Temuan

yang tidak dibutuhkan? di tool box
Apakah ada hal yang tidak :
5 | dibrutliken diilokasi kexia (sampe. ?.alnyak. sampah sisa part yang berada
alat, dlI)? 1 lantai |
Apakah semua barang pribadi Barang pribadi diletakkan tidak pada
3 | diletakkan di tempat yang sudah tempatnya (seperti botol air minum
ditentukan? dan handphone)
Apakah 'ada material yang sudah . rusak'di
4 | kadaluwarsa, rusak atau tidak g'oerdapat material yang di tool.
diperlukan di lokasi kerja? X
Seiton
Apakah tersedia lokasi penempatan
No | dan penempatan sesuai lokasi yang Catatan Temuan
telah ditentukan?
5 Apakah area berjalan sudah ;
ditentukan?
6 {\pak.ah tools, eqmpmenl telah diberi [dentitas rusak dan terlepas
identitas?
Apakah alat bantu atau material (yang
7 tidak dibutuhkan untuk proses ;
produksi) sudah ditempatkan dilokasi
yang sudah di tetapkan?
Seiso
No | . Kebersihan Lokasi Catatan Temuan
Apakah alat .t K kebersih Alat kebersihan mudah diambil akan
‘ pakah alat untuk kebersihan yang ok : .
8| dibutuhkan mudah diambil? fe‘g‘: BliySadait beberapaistosiun
9 Apakah semua peralatan bersih dari Peralatan tida bersih dari grease dan
grease, oli dan kotoran? kotoran
10 Apakah semua area bersih dari Lantai berdebu dan terdapat bekas
kotoran, oli dan debu? rease dan kotoran
g

Apakah semua instalsi pipa, kabel, Kabel yang tidak tertata rapi, s.aklar
11 | tali, penutup dll ada di tempatnya dan | kipas angin yang tergantung (tidak
terlihat rapih? ada penyangga)

No | Kebersihan kaasi Catatan Temuan

Apakah semua label yang diperlukan -\ 1jeniitas sudah usang dan cukup sulit
12 | dan tanda pada peralatan dapat Lok forbiaca
terbaca dengan jelas?

Lanjut...
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konsep 5S yang diberikan kepada Kepala Perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4.6.
Data evaluasi sebelum Penerapan 5S berdasarkan hasil Penilaian yang telah

diisi oleh foreman divisi Technical Service dapat dilihat pada Tabel 4.6.

Tabel 4.6 Evaluasi Penerapan 58 Sebelum Perbaikan

Skor

ki ik 1] 2] 3] 4]5

Semua orang telah memberikan kontribusi
1 | terhadap proses red tagging untuk menyingkirkan | v
item-item yang tidak diperlukan ‘

5 Semua orang telah mengikuti prosedur untuk Y :
, melakukan proses 3S
Semua mesin dan peralatan ditempatkan atau
disimpan pada tempat yang telah ditentukan.
3 | Telah ada penunjukan personil secara formal dari v
manajemen untuk bertanggung jawab memelihara
mesin, peralatan, dan tempat kerja
. | Semua mesin, peralatan, dan tempat kerja tampak
4 | bersih dan terpelihara dengan sangat baik dan v
teratur
Terdapat 5S Visual Board, poster-poster, dan
bentuk-bentuk visual lainnya yang
memungkinkan semua orang mengetahui dan
mengerti tentang 53 dalam organisasi
6 Terdapat prosedur dan instruksi kerja tentang 5S /
yang diperbaharui secara berkala
Semua karyawan dan manajemen telah
7 | memperoleh pelatihan secara formal tentang 5S v
agar memahami tentang prinsip-prinsip 5S
Terdapat sistem audit 58 yang dilakukan secara
berkala. Skor audit dikomunikasikan secara visual
8 | melalui 58 visual board. Terdapat personil atau v
bagian audit 5S yang bertanggung jawab secara
formal dalam organisasi

SKOR TOTAL 18
Maksimum Skor Total = 40
Skor program 58 (persen) = (15/40) x 100 = 37,5% Skor 5S

Kriteria Evaluasi Program 5S (Skor 5S) : 0 - 20% =
Sangat Buruk, 21% - 40% = Buruk 2, 41% - 60% =
Cukup, 61% - 80% = Baik, 81% - 100% = Sangat
Baik

37,5%

(Sumber; Pengolahan Data)
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Tabel 4.7 Data Waktu Elemen Kerja Pengukuran 1 Area D01 (Lanjutan)

WS (Detik)
No Uraian Pekerjaan
VA | NNVA
4 | Memberi Lem Pada Area Pemasangan SEAL DOOR | 201
5 | Mengambil DOOR SEAL RR - g
6 | Mengambil tools SEIRE] , . N
7 | Memasang DOOR SEAL RR = 378
8 | Mengembalikan tools | | i 7
9 Mengambil LH SIDE WINDOW FXD DOOR RR lig:
TMPRD/SFTY/GLSS ; ‘ i
10 { Mengambil tools ‘s 2 r | 8
Memasang LH SIDE WDO FXD DOOR RR* HrC s
11 | TMPRD/SFTY/GLSS | o
12 | Mengembalikan tools T N 7
13 | Mengambil D210 item no; 1s/d 8 = H G
14 | Mengambil tools oy 9
Memasang PANEL F ILLISTER HEAD SCREW 29
15 | THREAD-CUT(LH) o
16 | Mengembalikan tools : ‘ 7
17 | Mengambil GROMMET CHECKRAM RR SUL <]
18 | Mengambil tools 1 8
19 | Mengambil GROMMET CHECKRAM RR 58
20 | Mengambil tools ‘ 4
Mengambil LH SYST/LOCK QUI/REL 7
21 | W"KISI"DR/RR W/0"ZS
2 Memasang LH SYST/LOCK QUI/REL 7
W"KISI"DR/RR W/0"ZS
Mengambil COVERING DOOR JOINT LWR DOOR
23 | RR/RH ¢
24 Memasang COVERING DOOR JOINT LWR DOOR 41
RR./RH
Mengambil FELT STRIP+AW INSULATING 5
25 | TAPE+PLUG D20
26 | Memasang FELT STRIP+AW INSULATING 131
TAPE+PLUG D20
Lanjut...
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Tabel 4.7 Data Waktu Elemen Kerja Pengukuran 1 Area D01 (Lanjutan)

E " WS (Detik)
0 raian rexerjaan T
' VA |NNVA

Mengambil PANEL FILLISTER HEAD SCREW 6

27 | THREAD-CUT(LH)

28 | Mengambil tools ‘ 10
Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW 59

29 | THREAD-CUT(LH) : o

30 | Mengembalikan tools ' | 7

., | Mengambil PANEL FILLISTER HEAD SCREW 6

31 | THREAD-CUT(RH) ' .

x, | Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW 4]

°* | THREAD-CUT (RH)

33 | Mengambil LH HANDLE BOW DRV/DR dk

°? | RHDOUT ACOL = AAE

34 Mengambil tools 7

.- | Memasang LH HANDLE BOW DRV/DR RHD'OUT'

35 124
ACOL : |

36 | Mengembalikan tools §

37 | Memasang PARTD 010itemno; 15/d9. | 63

3g | Mengambil PANEL FILLISTER HEAD SCREW | .0

°® | THREAD-CUT(FRT DOOR LH) & TOOLS

39 | Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW | )
THREAD-CUT(FRT DOOR LH)

40 | Mengembalikan tools 8

41 | Mengambil CABLE FRONTDOORLHD 030 | 11

42 | Memasang CABLE FRONT DOOR LH D 030 252

43 | Mengambil SEALING PLUG D 010 8

44 | Memasang SEALING PLUG D 010 - 32

45 | Memindahkan RAK TROLLY 7

46 Mengambil tools 13

47 | Mengambil PANEL FILLISTER HEAD SCREW 8
THREAD-CUT (RR DOOR RH)

48 | Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW 6
THREAD-CUT (RR DOOR RH)

49 | Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW 30
THREAD-CUT (RR DOOR RH)

Lanjut...
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Tzbel 4.7 Dzta Wakiu Elemen Kerja Pengukuran | Area D01 (Lanjutan)

WS (Detik)
No Uraian Pekerjaan
| 2 VA |NNVA
| 50 .}\;iRengzmbil COVERING DOOR JOINT LWR DOOR 7
! 51 | Memasang COVERING DOOR JOINT LWR DOOR
| {RR 2
52 5 Mengambil tools 10
53 | Mengambil PANEL FILLISTER HEAD SCREW g
THREAD-CUT (FRT DOOR RH)
54 | Memasang PANEL FILLISTER HEAD SCREW po-
THREAD-CUT (FRT DOOR RH)
55 | Mengambil PART D 010 (FRONT DOOR RH) 6
56 | Memasang PART D 010 (FRONT DOOR RH) 34
57 | Mengembalikan tools : 7
58 | Mengisi+Stempel CHECKSHEET AIC 176l
59 | MOVE DOOR TROLLY TO BUFFER AREA 46
(Sumber : Hazsil Pengumpulan Data)
Tabel 4.8 Data Waktu Elemen Kerja Pengukuran 1 Area D02
WS (Detik)
No Uraian Pekerjaan
VA [ NNVA
1 | mengambil DR HRNS RR DOOR EMERGENCY 5
AL LH
2 | mengambil tools -9
3 | Memasang DR HRNS RR DOOR EMERGENCY 84
AL LH
4 | Mengembalikan tools yang telah digunakan 10
5 | Mengambil window lifter door front LH 6
6 | Mengambil tools 8 8
7 | Memasang window lifter door front LH 110
8 | Mengembalikan tools yang telah digunakan 10
9 | Mengambil DR HRNS RR DOOR EMERGENCY 5
AL RH
10 | Mengambil Tools 9
Lanjut...
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