)

=

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uediynbusd 'q
esijnuad ‘uenpuad ‘ueyipipuad uebunuadsay ynun eAuey uednnbuad ‘e

‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

NV VISNS NIN
o0}
f

®

‘yejeselw njens uenelun neje iUy uesin

% il

IMPLEMENTASI 5SS (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU,
DAN SHITSUKE) PADA IKM ROTI KETAWA UNTUK

Lo

29

it B MENGURANGI WAKTU KERJA
3 § g- (STUDI KASUS: IKM BUK ANI)
¢f §

o = 3

82 = TUGAS AKHIR

&2 =

2t B

g8 =2 Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat
2@ O

o E untuk Memperoleh Gelar Sarjana Teknik pada
,Cj.\- 3 Jurusan Teknik Industri

S Py

= ©

= c

‘é’: Oleh :

5 HERY KURNIAWAN

3 11652103429

UIN SUSKA RIAU

<
=
g FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI
UNIVERSITAS ISLAM NEGERI SULTAN SYARIF KASIM RIAU
PEKANBARU
2023

nery wisey jiuredg u



UIN SUSKA RIAU

LEMBAR PERSETUJUAN

<
[--]
2
mlm.&.
215
: N
m /mm
z B
£
= P

Ketua Jurusan

WAKTU KERJA
TUGAS AKHIR
Olek:

HERY KURNIAWAN
11652103429

NIP : 198205272015032002

di Pekanbaru, pada tanggal Juli 2023

IMPLEMENTASI SS (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU DAN
(STUDI KASUS

SHITSUKE) PADA IKM ROTI KETAWA UNTUK MENGURANGI
Telah diperiksa, disetujui, dan disahkan Sebagai Laporan Tugas Akhir

Pembimbing I

© Hak cipta milik UIN Suska Riau te Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau
Hak Cipta Dilindungi Undang-Undang 1 m
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber:
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penyusunan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.
b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar UIN Suska Riau.
2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun tanpa izin UIN Suska Riau.



‘nery eysns NiN uizi eduey undede ynuag wejep 1ul sijn} A1y yninjas neje ueibegas yeAuegiadwaw uep ueywnwnbusw Buele|q z

AVIY VISAS NIN
o}

‘nery Bysns Nin Jefem BueA uebunuaday ueyibnisw yepn uedynbuad 'q

‘yelesew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenguad ‘ueyipipuad uebunuadsy ymun eAuey uednnbusd ‘e

b =

"

Ita

£

\

:1aquuns ueyingaAusul Us

eyuniuesusw eduey Ul siny eAiey yninjes neje ueibeges dynbusw Buele|q |

U.{[: R N":i\".-

Buepun-Buepun 1Bunpuiig e3di) deH

e LEMBAR PENGESAHAN

T~ IMPLEMENTASI 5S (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU DAN

~ SHITSUKE) PADA IKM ROTI KETAWA UNTUK MENGURANGI
WAKTU KERJA

(STUDI KASUS: IKM BUK ANI)

TUGAS AKHIR

Oleh:

11652103429

Telah dipertahankan didepan sidang dewan penguji
Sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik
Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Sultan Syarif Kasim Riau
di Pekanbaru, pada tanggal 06 Juli 2023

nery eysns NN yliw eydiod

Pekanbaru, 06 Juli 2023
| i Mengesahkan,

Ketua Jurusan

o
o
bo¥]
8,
DgWAN PENGUIJI
Ketua : Nazaruddin, S.ST., M.T
<

Seékretaris I  : Dr. Mubhammad Isnaini Hadiyul Umam, S.T., M.T.

Séfretaris I :Muhammad Rizki, S.T., M.T., M.B.A

Agggota 1 : Muhammad Nur, S.T., M.Si

A@gota I : Muhammad Thsan Hamdy, S.T., M.T.
o

nery wisey juedg ue



NV VISAS NIN

‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynjuag wejep 1ul sijn} eAiey yninjas neje ueibeges yeAuegiadwaw uep uejwnwnbuaw Buele|iq z

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uedinbusd 'q

‘ye[esew niens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuaday ymun eAuey uednnbusd ‘e

- Nomor 25/2021
ggal : 10 September 2021

—F & SURAT PERNYATAAN
S s
TR
25 B
‘g O Sayayang bertandatangan di bawah ini: i
5 e 7 ©
SNgma . HERY KUEM 1AW
NE e S Lo 4%y

3 egusnd%
% we

nele ue_lgieq
ungb

‘ol. Lahir : Puel, O7F prypblr 99%

I

“3@ascasajjana;~:mp9 pan TExNTIET|

| 5= TR MK INSSH

=
oJifdul Dié&nasifl'hesis/SkripsifKa:ya Iimiah lainnya*:
(P 8ntas; Fg ( seiri, S&iron, S2150, < k€TSV Dan

ChirPuke JPady lkm KO Kétawsd VYniyk meAaziraeg)
AJ

1 eAiey ynunie

WIKEM  Kirys [ Srvai Kosus ¢ KM B AML)
c

:1aquins uemnqe/&gz_aw uep yexymueousw %:Ium It sin

enyatakan dengan sebenar-benarnya bahwa :

Penulisan Disertasi/Thesis/Skripsi/Karya Ilmiah lainnya* dengan judul sebagaimana tersebut di
atas adalah hasil pemikiran dan penelitian saya sendiri.

Semua kutipan pada karya tulis saya ini sudah disebutkan sumbernya.

Oleh karena itu Disertasi/Thesis/Skripsi/Karya Iimiah lainnya* saya ini, saya nyatakan bebas
dari plagiat.

Ap% bila  dikemudian hari  terbukti  terdapat  plagiat dalam  penulisan
Disertasi/Thesis/Skripsi/(Karya Ilmiah lainnya)* saya tersebut, maka saya besedia menerima
sanﬁ.i sesua peraturan perundang-undangan.

Den%kianiah Surat Pernyataan ini saya buat dengan penuh kesadaran dan tanpa paksaan dari

pihak manapun juga.

12 Jvii 2022

mbuat pernyataan
¢ = Ti&'c?
| BDCF2AKX552701223
s AR KvRN IAWAY

NIM: ligs 2183427

ey Juredg uejng jo A3rsiaa

* pilih ugb satu sasuai jenis karya tulis

nery



‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

NV VISNS NIN
o0}

&

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uediynbusd 'q

‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

)

=

f
nidl

h

JJaquuins ueyingaAusw uep ueywnueouaw eduey (Ul sin) eAiey yninjas neje ueibegas diynbuaw bBuelenq ||

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

LEMBAR HAK ATAS KEKAYAAN INTELEKTUAL

Tugas Akhir yang tidak diterbitkan ini terdaftar dan tersedia di

dio yeH o

Perpustakaan Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau adalah terbuka
udtuk umum dengan ketentuan bahwa hak cipta pada penulis. Referensi
kgpustakaan diperkenankan dicatat, tetapi pengutipan atau ringkasan hanya dapat
ditakukan seizin penulis dan harus disertai dengan kebiasaan ilmiah untuk
nényebutkan sumbernya.

; Penggandaan atau penerbitan sebagian atau seluruh Tugas Akhir ini harus
rﬁ;‘;mperoleh izin dari Dekan Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Islam
I\§geri Sultan Syarif Kasim Riau. Perpustakaan yang meminjamkan Tugas Akhir

ini untuk anggotanya diharapkan untuk mengisi nama, tanda peminjaman dan

tanggal pinjam.

nery wisey JiueAg uejng jo A}JISIdAIU) dTWE[S] 3}€)§



‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

NV VISNS NIN
o0}

&

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uediynbusd 'q

‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

)

=

f
nidl

h

JJaquuins ueyingaAusw uep ueywnueouaw eduey (Ul sin) eAiey yninjas neje ueibegas diynbuaw bBuelenq ||

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

LEMBAR PERSEMBAHAN
e < = PA
= S5 Hobols

an janganlah kamu berputus asa dari rahmat Allah. Sesungguhnya tiada berputus

dari rahmat Allah melainkan orang orang yang Rufur”
Q.S Yusuf ayat: 18)

n Bldéo 1eH ©

egala puji dan syuRur Rupersembahkan bagi sang penggenggam langit dan bumi, dengan
Rahmaan Rahiim yang menghampar melebifi luasnya angRgsa raya. Dzat yang
menganugerahRan Redamaian bagi jiwa-jiwa yang senantiasa merindu akan Remaha

besaraniya

nery e3sns NJ

Lantunan sholawat beriring salam penggugah hati dan jiwa, menjadi persembahan

penuh Rerinduan pada sang revolusioner Islam, pembangun peradaban manusia yang beradab

Muhammad Shallallahu ‘Alaihi Wasallam.
Ku persembahRan.............
Kepada Redua orang tuaku, Ayah dan Ibu yang selalu ada untukRu berbagi,
mendengar segala Reluh ResahRu serta selalu mendoakan anakmu ini dalam meraih

impian dan cita-cita serta mendapat RidhoNya. ..

Pekanbaru, Juli 2023

Hery Kurniawan

nery wisey JiueAg uejng jo A}JISIdAIU) dTWE[S] 3}€)§



‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

NVIE VISAS NIN
o0}

&

‘nery e)sng Nin Jelfem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uedinBuad °q

‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

)

?1‘:5

Ca

h o
i

JJaquuins ueyingaAusw uep ueywnueouaw eduey (Ul sin) eAiey yninjas neje ueibegas diynbuaw bBuelenq ||

20

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

%’IPLEMENTASI 5S (SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU DAN
SHITSUKE) PADA IKM ROTI KETAWA UNTUK MENGURANGI

Program Studi Teknik Industri
Fakultas Sains dan Teknologi

Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau
JI. HR. Soebrantas KM. 15 No. 155 Pekanbaru

= WAKTU KERJA

o (STUDI KASUS: IKM BUK ANI)
©

o Oleh :

=

= Hery Kurniawan

~ NIM : 11652103429

=

z Tanggal Sidang : 6 Juli 2023
7)) Tanggal Wisuda

o

-~

o

A

=

c

ABSTRAK

Ikm Buk Ani merupakan salah satu industri kecil menengah yang bergerak dibidang
pembuatan roti ketawa dan donat gula. Permasalahan pada Home Industri Buk Ani yaitu
kondisi lantai produksi masih jauh terkesan tidak teratur dan tidak higienis, tidak adanya
tempat penyimpanan peralatan produksi. Apabila dibiarkan maka mempengaruhi
higienitas dari produk dan ketidaknyamanan pekerja. Maka dari itu perlu
mengimplementasikan 5S untuk memberikan kenyamanan pada lingkungan kerja serta
dapat mengurangi waktu kerja. Efisiensi penerapan 5S berdasarkan waktu kerja pada
pr(?':s;es pembuatan donat di IKM Buk Ani dapat dilihat dari tingkat produktivitas dan
pefubahan waktu baku sebelum dan sesudah diterapkannya metode 5S. Tingkat
Pr@uktivitas paling tinggi yaitu 0,0000304 dengan hasil produksi sebesar 11,25 kg.
Pegerapan 5S yang dilakukan terdapat perbedaan yang cukup berarti sehingga lingkungan
kefja menjadi bersih dan rapi. Hal ini dapat dilakukan secara kontinu sesuai dengan
primsip 5S. Dimana dilakukan pemantapan dan pembiasan dengan budaya kerja yang baik
ter§gbut. Sehingga akan menciptakan lingkungan kerja yang dapat mendukung aktivitas
kefja secara maksimal, yang berdampak terhadap adanya peningkatan hasil produksi.
Selain itu, Standard Operation Prosedure (SOP) dalam bentuk poster juga dibuat untuk
m@ﬁbantu karyawan dalam menerapkan metode 5S secara berkelanjutan dan
meningkatkan produktivitas. Diharapkan, implementasi 5S ini dapat meningkatkan
eﬁg’ensi dan efektivitas produksi, meningkatkan kualitas produk, serta menciptakan
lingkungan kerja yang aman dan nyaman bagi karyawan.

e

=1
Kata l&mci: Home Industri, 5S, Lingkungan Kerja, Produktivitas, Waktu Kerja

vi

nery wisey jire



NV VISNS NIN

‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

)

g

-
i

U
0

|
>

ﬂ|=.§.

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uediynbusd 'q

‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

h

6HE IMPLEMENTATION OF THE 58 (SEIRI, SEITON, SEISO,

—SEIKETSU, AND SHITSUKE) AT IKM ROTI KETAWA TO
REDUCE WORKING TIME.

(CASE STUDY: IKM BUK ANI)

By:

Hery Kurniawan

NIM : 11652103429

Thesis Trial Date  :July, 6 2023
Graduation Date

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

Industrial Engineering Departement
Faculty of Science and Technology
State Islamic University of Sultan Syarif Kasim Riau
HR. Soebrantas Street No. 155 Pekanbaru

nery eysns NN Yiiw eydio ye

ABSTRACT

ouaw edue) 1w siny eAiey yninjes neje ueibegss dinbusw Bueleq |

SBuk Ani Home Industry is one of the small and medium-sized enterprises engaged in the
Sproduction of "ketawa" bread and sugar donuts. The problem at Buk Ani Home Industry is that
gthe production floor is still far from being organized and hygienic, and there is no storage
aspace for production equipment. If left unattended, this will affect the hygiene of the products
Sand the discomfort of the workers. Therefore, it is necessary to implement the 5S method to
cjoprovidcc-fa comfortable working environment and reduce working time. The efficiency of
Simplensenting 5S based on working time in the donut production process at Buk Ani Home
glndustrzcan be seen from the productivity level and the change in standard time before and
§after implementing the 5S method. The highest productivity level is 0.0000304, with a
eproduction result of 11.25 kg. The implementation of 5S has made a significant difference,
3makingsthe work environment clean and tidy. This can be done continuously in accordance
Swith theprinciples of 5S by reinforcing and familiarizing employees with a good work culture.

It will Zreate a work environment that can support maximum work activities, resulting in

increasgd production output. In addition, Standard Operating Procedures (SOP) in the form of

postersaare also created to assist employees in implementing the 5S method consistently and
impm\zﬁ’;g productivity. It is hoped that the implementation of 5S will enhance production
eﬁ”lcier@z and effectiveness, improve product quality, and create a safe and comfortable
workingnenvironment for employees.

njue

: Home Industry, 5S, Work Environment, Productivity, Working Hours.
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5 Latar Belakang

o Saat ini Perusahaan atau Organisasi dihadapkan pada persaingan yang
sa?_ngat luar biasa. Perusahaan atau Organisasi yang unggul, harus memiliki, dan

mengimplementasikan Budaya Kerja Perusahaan atau Organisasi yang unggul.
%daya Kerja Perusahaan atau Organisasi yang diakui paling unggul di dunia
adalah Budaya Kerja 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke). Budaya
Ié‘rja 5S mudah dimengerti, tetapi adalah sangat sulit di terapkan. Di Indonesia
s%lpai saat ini dari pengamatan, sangat sedikit yang berhasil menerapkan Budaya
Kerja 5S, menjadi kebiasaan dan sikap kerja. Penelitian-penelitian mengenai
kzberhasilan penerapan Budaya Kerja 5S di Indonesia sangat minim sekali
(Suwondo, 2017).

5S merupakan suatu metode yang digunakan untuk meningkatkan kondisi
lingkungan kerja di perusahaan. Metode ini terdiri dari lima tahapan, yaitu
pemilahan (seiri), penataan (seiton), pembersihan (seiso), pemantapan (seiketsu),
dan pembiasan (shitsuke). Dengan menerapkan 5S di area produksi, akan ada
beberapa manfaat yang didapatkan, seperti peralatan kerja yang terorganisir
déngan baik dan lingkungan kerja yang bersih. Selain itu, penting untuk
I%rancang budaya kerja 5S dengan mempertimbangkan semua aspek sistem
kgrja, termasuk manusia, bahan, mesin atau peralatan, dan kondisi lingkungan.
J&a tidak ada implementasi budaya 5S, maka lingkungan kerja dapat menjadi
téthk teratur.

Ikm Buk Ani merupakan salah satu industri kecil menengah yang berada

IJAT

df Duri kabupaten Bengkalis. Usaha ini bergerak dibidang pembuatan roti ketawa

]

dﬁn donat gula. Awal berdirinya usaha ini pada tahun 2019. Home Industri ini
bg'ralamatkan di Kesehatan Kec. Mandau Kab. Bengkalis. Pemilik usaha ini
b'grnama Ibuk Ani. Usaha ini mampu memproduksi 10 Kg roti ketawa ataupun
d?mat gula dalam sehari. Proses produksi ini di mulai dari pengolahan bahan baku

s@impai roti ketawa ataupun donat gula siap di pasarkan.
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g Home Industri Buk Ani belum menerapkan budaya kerja 5S dan saat ini
té;jadi berbagai permasalahan di lantai produksi. Secara umum permasalahan
yang terjadi pada Home Industri Buk Ani adalah kondisi lantai produksi masih
j-gph terkesan tidak teratur dan tidak higienis, tidak adanya tempat penyimpanan
peéralatan produksi, Hal ini apabila dibiarkan maka mempengaruhi higienitas dari
pféduk dan ketidaknyamanan pekerja. Adapun hasil checklist kondisi ruangan
yacng ada pada Home Industri Buk Ani yaitu:

- el 1.1 Checklist Kondisi Ruangan

1= | Area kerja luas

2 | Peralatan dan material tersusun rapi \

3 Peralatan atau material yang digunakan dipisah dengan N

yang tidak digunakan

4 Terdapat label-label petunjuk N

5 Terdapat penumpukan peralatan dan material N

6 Karyawan memahami budaya kerja 5S N

7 Memiliki tempat pembuangan sampah pada area kerja N

8:;:3 Terdapat sampah di area kerja N

9g Ada petunjuk yang jelas dimana produk harus disimpan N

1§ Ada penanggung jawab pada area kerja karyawan N

14" | Karyawan memakai celemek, sarung tangan dalam N
S proses produksi

12 | Terdapat penumpukan barang jadi N

1?;_- Terdapat penumpukan barang setengah jadi \

E Peralatan yang selesai digunakan langsung dibersihkan \

( ber: Ikm Buk Ani)
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Gambar 1.1 Kondisi Lantai Produksi
(Sumber : IKM Buk Ani, 2021)

Pada Gambar 1.1 (a) permasalahan ada di IKM Buk Ani adalah tidak

eYSNS NIN Yljlw ejdio yeH @

nze_nggunakan alas tangan saat membuat adonan donat . Apabila hal ini dibiarkan,
I&aka akan menyebabkan kurangnya steril adonan, sehingga mengakibatkan
kurangnya kualitas produk ini. Pada gambar 1.1 (b) dan (c) tidak adanya tempat
meletakkan alat yg sudah digunakan sehingga terjadinya penumpukkan dilantai
produksi.

Sedangkan pada gambar 1.1 (d) tidak menggunakan sarung tangan saat
memasak, jika dibiarkan akan mengakibatkan luka jika terkena minyak panas.
Pada gambar 1.1 (e) tidak adanya alas untuk menutup donat yang sudah
didinginkan sehingga takutnya masuknya debu atau kotoran sehingga menurunkan
k%alitas donat tersebut. Pada gambar 1.1 (f) dan (g) tidak adanya tempat untuk
n@letakkan donat yang sudah di packing jika dibiarkan dapat menghalangi atau
t:’?'pij ak saat para pekerja bolak-balik di lantai produksi.

— Permasalahan-permasalahan  yang  telah  dipaparkan  sebelumnya
I%ngakibatkan kurang efisiennya proses produksi donat yang terdapat pada IKM
]%l'k Ani. Pada permasalahan yang terdapat di gambar (b) dan (c) dapat
mcg:nimbulkan berbagai kerugian, diantaranya adalah keterlambatan proses
p;hoduksi akibat penataan tata letak peralatan yang belum tertata dengan rapi, dan
pgjmeliharaan barang tidak dilakukan secara teratur sehingga pekerja harus
Igc;ncari peralatan yang akan digunakan. Kegiatan mencari merupakan kegiatan
)@hg kurang efektif karena memerlukan banyak waktu sehingga menurunkan

j+¥]
efisiensi produksi.
Lo oY
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o Untuk memudahkan proses pekerjaan di IKM Buk Ani, perlu dilakukan

perbaikan pada kondisi tempat kerja yang sesuai pada lingkungan kerja. Hal-hal
m

yang penting dari tempat kerja untuk ditingkatkan dan hal-hal yang kurang
%)

penting untuk disingkirkan atau dibuang supaya nyaman selama proses produksi

berlangsung dan dapat meningkatkan efisiensi produksi, karena permasalahan ini
berpengaruh pada pencarian peralatan atau alat kerja, waktu pelaksanaan kerja,
ti’ggkat efektivitas dan efisiensi pekerja dalam bekerja, ketelitian pekerja dalam

membersihkan ruang kerja, ruang gerak pekerja.

w

c

12  Rumusan Masalah

-~

& Berdasarkan latar belakang diatas, maka penelitian ini yang dapat
A

dirumuskan permasalahan sebagai berikut “Bagaimana Pengaruh Implementasi

Bcudaya 5S Guna Mengurangi Waktu Kerja Pada IKM Buk Ani”.

1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah :
1. Untuk mengimplementasikan 5S pada IKM Buk Ani.
2. Untuk melihat efisiensi penerapan 5S berdasarkan waktu kerja pada proses

pembuatan donat di IKM Buk Ani.

1;2 Manfaat Penelitian

© Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:

Bagi penulis sebagai sarana dalam menerapkan teori-teori yang telah
didapatkan pada bangku perkuliahan

Bagi IKM, hasi penelitian ini diharapkan akan memberikan manfaat terhadap

lantai produksi IKM Buk Ani

Batasan Masalah
Adapun batasan peneltian ini adalah hanya membahas tentang perancangan
implementasi 5S pada lantai produksi IKM Buk Ani
Penelitian ini hanya dilakukan pada lantai produksi di IKM Buk Ani

Penelitian ini tidak membahas terkait biaya yang dikeluarkan.

nery wisey JIJE’Agf_ueﬁ‘ng JO'RIISIAATUY) dTWE]S] 3
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Posisi Penelitian

'8

Posisi Penelitian ini berguna sebagai bahan pertimbangan sebuah

QO
penelitian agar tidak adanya penyimpangan, berikut adalah penelitian

(@)
sebelumnya:

—

T4bel 1.2 Posisi Penelitian

Berdasarkan
Metode 5s (Seiri,
Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke)
Untuk Area Kerja
Lantai Produksi Di
Pt. X*( Aditya
Saefulloh Nugraha,
Arie Desrianty,dan
Lauditta Irianti
2015)

produksi PT.
Panairsan Pratama
terdapat peralatan
yang tidak digunakan
berada di area kerja,
area kerja tidak
terorganisir dengan
baik, dan kedisiplinan
mengenai kebersihan
sangat kurang
mengakibatkan proses
kerja berjalan kurang
baik..

1= | Penerapan 5S 1. UMK Keripik 5S Hasil dari penelitian ini,
z (Seiri, Seiton, Tempe belum pada penerapan metode 5S
— | Seiso, Seiketsu, menerapkan konsep terdapat perubahan waktu
< | Shitsuke) Guna 5S. kerja proses, dimana
(Cn Mengurangi 2. Banyak waktu kerja sebelum penerapan 5S
» | Waktu Kerja Di yang terbuang. (Seiri, Seiton, Seiso,
& | UKM Keripik Seiketsu. Shitsuke) adalah
- | Tempe (Tri Ernita, 4340 detik dan setelah
o | Riko Ervil, Melsa penerapan metodaSS
< | Fatjri Oktaviani, (Seiri, Seiton, Seiso,
2021) Seiketsu, Shitsuke)adalah
4086.03 detik dengan
selisih sebanyak 253.97
detik atau 4.23 menit.
2 | Usulan Perbaikan Saat ini di lantai 5S Nilai indeks evaluasi

program 5S pada lantai
produksi PT. Panairsan
Pratama sebelum
penerapan metode 5S
memiliki nilai sebesar
24,44%, sedangkan nilai
indeks program 5S setelah
perbaikan sebesar 77,78%.

=

nery wisey| JureAg uej[ng Jo AFISIaArup) dIWE[S] 3)e3G

mber: Pengumpulan Data, 2023)




NV VISNS NIN

‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z

)

3,

U

|
>

ﬂ|=.§.

‘nery eysng Nin Jelem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uediynbusd 'q

‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

A\ i"l

JJaquuins ueyingaAusw uep ueywnueouaw eduey (Ul sin) eAiey yninjas neje ueibegas diynbuaw bBuelenq ||

0

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan)

35, | Pengaruh Penelitian ini 5S Hasil penelitian
= | Penerapan Metode | bertujuan untuk menunjukkan bahwa ada
€ | 5s (Seiri, Seiton, mengetahui pengaruh perbedaan hasil
© | Seiso, Seiketsu, penerapan metode 5S pemeliharaan alat
© | Dan Shitsuke) terhadap kesehatanoleh perawat
3 | Terhadap pemeliharaan alat diruangan sebelum dan
—. | Pemeliharaan Alat | kesehatan sebelum sesudah intervensi
” | Kesehatan Di dan sesudah penerapan metode 5S.
= Rumah Sakit pemberian metode 5S Sebelum penerapan
< | Umum Imelda di Rumah Sakit metode 5S masih ada
CC/J Pekerja Indonesia Imelda Pekerja perawat ruangan yang
o | Medan(Paskah Indonesia Medan, belum melakukan proses
& | Rina Situmorang pemeliharaan alat
- | dan Hamonangan kesehatan dengan baik
o | Damanik 2019) dikarenakan belum adanya
= pedoman yang baku dari
rumah sakit mengenai
pemeliharaan alat
kesehatan.
4 | Penerapan 5S Bagaimana 5S Bahwa untuk
(Seiri, Seiton, mengimplementasikan meningkatkan
Seiso, Seiketsu, program 5S (Seiri, produktivitas di CV
Shitsuke) Pada Area | Seiton, Seiso, Widjaya Presisi dapat
Kerja Sebagai Seiketsu, Shitsuke) dimulai dengan
Upaya Peningkatan | secara benar melakukan implementasi
Produktivitas Kerja 5S sehingga dapat
(Studi Kasus Di CV mengatasi masalah pada
Widjaya Presisi) waste of motion yang
(Muhammad Reza terjadi pada lingkungan
dan Hery Hamdi kerja produksi dari proses
Azwir 2019) stamping.
Penerapan 5s (Seiri, | proses identifikasi 58 PT X telah menerapkan
Seiton, Seiso, suatu permasalahan budaya SR/5S di area
Seiketsu, Shitsuke) | disebabkan oleh alat perusahaan. Tetapi
Sebagai Upaya atau material yang penerapan budaya5S/5R
Pengurangan Waste | tidak terpakai dan di PT X masih banyak
Pada Pt X (Dian tidak diletakkan di terkendala Internal dan
Palupi Restuputri tempat yang Eksternal seperti
dan Dika Wahyudin | semestinya kesadarankaryawan akan
2019) budaya 5R/5S, kurangnya

fasilitas yang menunjang
dan lainsebagainya

nery wisey j#eAg uejng jo Ays1aatupn >fime[sy ajelg
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l@g Sistematika Penulisan

an Penulisan sistematika penelitian dibuat agar dapat memudahkan
Izg‘mbahasan dari tugas akhir ini. Penjelasan mengenai penelitian ini disusun
dglam sistematika penulisan dengan urutan seperti yang ditulis berikut ini :

BAB I PENDAHULUAN

i Pada bab 1 pendahuluan ini berisi tentang latar belakang masalah yang ada
i pada Home Industri, perumusan masalah Home Industri, tujuan penelitian
= pada Home Industri, manfaat penelitian pada Home Industri, batasan
CC” masalah dan sistematika penyusunan laporan terhadap penelitian yang
= dilakukan.

];éB II TINJAUAN PUSTAKA

g Landasan teori berisikan teori yang berhubungan dengan penelitian yang

dilakukan agar penelitian yang dilakukan terarah seusi kaidah yang benar.
BAB III METODE PENELITIAN
Tahapan ini berisikan dengan langkah penelitian dari awal hingga selesai.
Metodologi peneltian ini bgerguna agar peneltiain yang dilakukan terarah
sesuai tahapan yang telah disusun pada Flowchart.
BAB 1V PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Pada bab ini berisikan data-data yang telah dikumpulkan serta

2 menjelaskan langkah yang digunakan pada tahap pengolahan data untuk
% dapat menyelesaikan permasalahan lantai produksi IKM Buk Ani.

]gAB V ANALISA
E- Pada bab ini berisikan analisa hasil dari implementasi budaya kerja 5S
g pada pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya.

BAB VI KESIMPULAN
Pada bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh dari hasil proses
yang telah dilakukan sebelumnya serta diberikan saran yang dapat berguna

untuk Home industri IKM Buk Ani dimasa yang akan datang.

nerny wisey JireAg uejpng jo A3isI
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BAB II
LANDASAN TEORI

Pengertian Umum 5SS

Pada era modernisasi dan industrialisasi saat ini, "Budaya Kerja 5S"

weifio yeH 0

merupakan salah satu budaya kerja perusahaan yang sangat dihargai di seluruh
c@qia. "Budaya Kerja 5S" adalah suatu konsep yang sangat penting untuk
dipelajari dalam upaya mengembangkan perusahaan atau organisasi (seperti
ug)lversitas, sekolah, partai politik, dan sejenisnya) guna mencapai tingkat
e%ktivitas dan efisiensi yang optimal. Konsep ini mendorong terciptanya individu
y;;lg memiliki disiplin tinggi, menghargai waktu, bekerja keras, teliti, berorientasi
pg(.ia keberhasilan, menekan kecenderungan hedonis, berhemat dan sederhana,
gemar menabung dan berinvestasi, serta mengutamakan integritas dan hal-hal
positif lainnya (Suwondo dan Asmi, 2017).

Menurut Osada (1996), dalam bahasa Jepang terdapat konsep 5S, yang
terdiri dari Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke. Konsep ini dapat
diterjemahkan sebagai Ringkas, Rapi, Resik, Rawat, dan Rajin. Seiri adalah tahap
pertama, di mana barang atau fasilitas yang tidak digunakan dibuang dari area
tertentu. Seiton merupakan tahap kedua, di mana segala hal harus ditempatkan
pgu(?da tempat yang sesuai untuk memudahkan operator dalam mencari barang.
S€iso adalah tahap pembersihan setelah semua telah rapi, termasuk area kerja dan
l%gkungan kerja. Seiketsu adalah tahap perawatan, yang mencakup standarisasi
dan konsistensi dari setiap operator dalam menjalankan tahap-tahap sebelumnya.
@tsuke adalah tahap akhir, di mana seseorang mempraktikkan disiplin pribadi
téhadap konsep 5S yang telah dirancang dan diimplementasikan.

;_- Jepang dianggap sebagai ancaman serius bagi industri di banyak negara di
seluruh dunia. Sebenarnya, industri Jepang tidak memiliki keunggulan yang
sﬁniﬁkan. Namun, hal ini tidak menghalangi mereka untuk bersaing secara
il;t:emasional berkat upaya keras mereka dalam mengembangkan industri yang
mampu bersaing di tingkat global. Menurut Takashi Osada, pentingnya mencari
cgra yang lebih baik dalam melakukan pekerjaan dalam lingkungan kerja yang

nery wrsey J
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h%)rmonis. Hal ini akan memudahkan mereka dalam bekerja dan mencapai
kehidupan yang lebih baik dan lebih menyenangkan daripada sebelumnya.
(gsada, 1996).

g Gerakan ini merupakan komitmen untuk melaksanakan upaya pengaturan
d‘gn pemeliharaan lingkungan kerja guna meningkatkan kinerja dibanding
sépelumnya (Osada, 1996). Istilah "5S" terdiri dari dua elemen, yaitu "5" dan "S".
"gé' merujuk pada konsep kelima tahap, yakni seiri, seiton, seiso, seiketsu, dan
shitsuke. Arti dari masing-masing tahap tersebut adalah pemilahan, penataan,
pg?nbersihan, pemantapan, dan pembiasaan. Dengan demikian, urutan penerapan
58 tersebut menggambarkan langkah-langkah yang harus diikuti dalam proses
i;plementasi di lingkungan kerja.

g Budaya 5S merupakan sebuah metode yang digunakan secara bertahap dan
berkelanjutan untuk memperbaiki kondisi lingkungan kerja guna mencapai
kondisi yang lebih baik daripada sebelumnya. Tujuan utama dari pendekatan 5S
adalah meningkatkan produksi dalam sebuah perusahaan. Penerapan 5S dalam
konteks bisnis bertujuan untuk mengurangi pemborosan yang terjadi di dalam
operasional perusahaan tersebut. Pemborosan tersebut perlu dikurangi karena
dapat menyebabkan peningkatan biaya yang mengurangi keuntungan perusahaan
(Farihah & Krisdiyanto, 2018)

%’ Banyak orang masih berpikir bahwa 5S sama dengan kebersihan secara
keseluruhan. Meskipun pandangan ini tidak sepenuhnya salah atau benar, namun
Jgd kita melihat dari segi penelitian dan sumber yang ada, budaya kerja 5S
sggenarnya dapat mengubah pola pikir kita untuk melakukan perubahan sederhana
y@lg bisa kita lakukan sekarang.

= Salah satu poin awal bagi banyak perusahaan yang ingin meningkatkan
kg_ndisi lingkungan kerjanya adalah melalui penggunaan metode atau teknik 5S
(Eareem dan Talib, 2015). 5S, yang terdiri dari Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan
S@tsuke dalam bahasa Jepang, dapat diterjemahkan menjadi 5R dalam bahasa
I&donesia, yaitu ringkas, rapi, resik, rawat, dan rajin. Tujuan dari metode ini

=1
adalah untuk mengurangi pemborosan dalam berbagai bentuk seperti material,

10
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W@%ktu, mesin, ruangan, tenaga kerja, dan uang. Dalam bahasa Inggris, 5S disebut

dan dijelaskan seperti Gambar 2.1

Gambar 2.1 5S
(Sumber : Kusumawati.N.A Dkk, 2020)

¥ e)sng NN YIlw ejdio e

5S adalah pendekatan untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas di
t%lpat kerja melalui pengaturan, ketertiban, kebersihan, standarisasi, dan
pengembangan skala industri kecil. 5S tidak hanya penting di India, tetapi juga
telah menjadi praktik penting dalam manajemen operasional yang efisien dan
berkelanjutan. Program ini mengambil nama dari lima istilah Jepang yang
berhubungan dengan kegiatan pertanian. Di tengah pasar global yang terus
berubah, lima istilah ini melambangkan permintaan akan produk-produk
berkualitas tinggi dengan biaya rendah. Di India, industri kecil sangat bergantung
pada penerapan konsep-konsep ini: Sort (Seiri), Set in Order (Seiton), Shine
(%iso), Standardize (Seiketsu), dan Sustain (Shitsuke). Masing-masing dari
kBnsep ini berperan penting dalam meningkatkan inovasi, efisiensi operasional,
s%ndar kerja, dan kesinambungan industri kecil (Kusumawati.N.A Dkk, 2020).

E- Makalah tinjauan menekankan bagaimana 5S meningkatkan ruang kerja,
egsiensi, mengurangi pemborosan dengan menggunakan bukti visual. Dalam
s%'ah satu makalah penelitian, penulis telah mempertimbangkan pendapat
kiryawan dalam menerapkan 5S di unit tekstil. Unit tekstil menyoroti pentingnya
t&a graha. Perawatan rumah tangga, keamanan adalah masalah penting dalam
i]fl_ﬂustri manufaktur. Sebuah penelitian survei dilakukan di industri Malaysia,
da:mana penulis mempelajari hubungan variabel-variabel tertentu dengan motivasi

lggiyawan dalam keberhasilan implementasi 5S. Komunikasi untuk 5S dan

11
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p&latihan untuk 5S adalah faktor signifikan terkait dengan motivasi karyawan
(Kusumawati.N.A Dkk, 2020).
Q
Program 5S yang ada akan mencakup segala hal dan kegiatan yang ada pada
%)
lingkungan kerja. Adapun Program 5S dapat dilihat yaitu pada tabel 2.1 dibawah
ini:
= .
Tabel 2.1 Penjabaran 5s

gn’ Ringkas Sortasi

S?jton Rapi Pengaturan
S;iso Bersih Penyelesaian
S%ketsu Perlakuan Konsolidasi
Shitsuke Rajin Pembiasaan

(Scumber: Asmit dan Ismail, 2018)
Alat Pendukung dalam applikasi 5S pada lingkungan kerja adalah dapat dilihat
pada tabel dibawah ini:

Tabel 2.2 Alat Pendukung 5s

Kain Lap Sebagai Kain Pembersih

Sapu Untuk Membersihkan debu dan sampah
Topeng Respiraor membentuk bai dan debu
lﬁla-bola Perlindungan tangan di tempat kerja
Alat Untuk pembuatan rak

P;;_)an Petunjuk Rambu-rambu keselamatan

P@sedur Sebagai prosedur dalam bekerja

—
(Sumber: Asmit dan Ismail, 2018)
m

ISI

Zg' Sasaran 58S

S Menurut Takashi Osada sasaran utama dari budaya 5S adalah sebagai
bcéikut:

1§ Keamanan

< Pada prinsipnya, keamanan memiliki prioritas yang sangat penting di

juedg

. lingkungan kerja. Dengan menjaga keamanan, risiko kecelakaan di tempat
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kerja dapat dikurangi. Oleh karena itu, dengan menerapkan langkah-langkah
keamanan yang tepat, kenyamanan dalam bekerja dapat ditingkatkan. Selain
itu, keamanan pribadi dan kesehatan setiap individu juga harus diperhatikan
dalam upaya pencegahan polusi di lingkungan kerja.

Efisiensi

Apabila Budaya 5S diimplementasikan, akan terjadi peningkatan efisiensi
waktu dan biaya di dalam sebuah bisnis. Peralatan dan fasilitas akan selalu
siap digunakan ketika dibutuhkan, sehingga akan mengurangi waktu yang
diperlukan dalam proses produksi suatu bisnis.

Mutu

Jika sebuah perusahaan memiliki fasilitas mesin yang tidak cukup bersih, hal
itu akan mengakibatkan mesin tersebut kurang efektif dalam melakukan
proses produksi dan dapat berdampak negatif pada kualitas produk yang
dihasilkan. Namun, jika perusahaan menerapkan budaya kerja 5S, kebersihan
akan terjaga baik pada karyawan maupun peralatan yang digunakan, sehingga

dapat meningkatkan mutu produk perusahaan.
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Gambar 2.2 Siklus 5S
(Osada, 1996)
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l\glnfaat metode 5S apabila di terapkan di suatu perusahaan maka akan
mendapatkan dampak positif yaitu (Osada, 1996) :

133‘ Setiap orang yang menerapkan budaya 5S akan mampu menemukan masalah
yang ada dengan cepat.

Setiap orang yang memberikan suatu perhatian terhadap budaya 5S maka
akan memberi penekanan pada tahap perencanaan yang ada.

Dapat mendukung pola pikir yang terstruktur pada setiap proses yang ada
Setiap orang yang menjalani akan berkosentrasi pada setiap masalah
yangutama yang harus di selesaikan lebih cepat.\

Setiap orang yang berkecimpung akan dapat menciptakan sitem yang baru

e

Mengurangi potensi terjadinya seperti:

nery eysns Nin™iweidio

o &
~

Kecelakaan Kerja pada lantai produksi

(@)
~—

Gangguan kerusakan pada lantai produksi

o
~

Meminimumkan biaya yang ada

2.3  Pengertian Seiri (ringkas/pemilahan)

Seiri (Sort) atau Ringkas, adalah tahap di mana item-item yang diperlukan
dan tidak diperlukan dibedakan, keputusan yang tegas diambil, dan manajemen
stratifikasi diterapkan untuk menghilangkan yang tidak diperlukan dan
mgnyimpan barang-barang yang masih dibutuhkan (Osada, 2004). Tujuan dari
n%:mbedakan item ini adalah untuk membuat sistem kerja menjadi lebih efisien.
[@akukan upaya untuk menghilangkan barang-barang yang tidak lagi berguna,
s%_lingga perusahaan memiliki lebih banyak ruang kerja (Purnomo.H dan
Agustin.N, 2015).

Seiri adalah langkah pertama dalam menerapkan budaya 5S, yang

dAIU

nielibatkan menghilangkan, menyortir, dan membuang barang-barang atau file-

1

fite yang tidak lagi digunakan ke tempat pembuangan. Semua barang yang ada di
a’g%’a kerja harus benar-benar diperlukan untuk kegiatan kerja. Langkah ini
d%akukan untuk meningkatkan efisiensi penyimpanan, sehingga hanya barang
aag;%u file yang penting dan diperlukan yang disimpan. Selain itu, tujuannya juga

ﬁéar area kerja terlihat lebih teratur dan tidak berantakan. (Suwondo.S:2017).

I
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I%untungan yang akan didapat dalam menerapkan Seiri (Ringkas-Sisih—
Keteraturan-Pemilahan—Sorr):

12‘3‘ Kuantitatif:

g' a) Penghematan pemakaian ruangan.

o b) Persediaan dan produk barang yang bermutu.

c) Kecepatan waktu pencarian barang/dokumen yang dibutuhkan.

27" Kualitatif:

n-rrw

— a) Tempat kerja lebih aman.

g’ b) Suasana kerja lebih nyaman.

2 ¢) Mencegah tempat/alat/bahan menjadi rusak lebih awal.

; Seiri adalah sebuah metode untuk memisahkan dan menghilangkan
bg?rang-barang yang tidak diperlukan di area kerja. Tujuannya adalah menciptakan
tempat kerja yang terorganisir dan hanya berisi barang-barang yang benar-benar
dibutuhkan (Irianti.L Dkk, 2015).

Metode Seiri melibatkan tujuh kegiatan yang perlu dilakukan (Irianti.L DKk,
2015):
1. Memilah dan mengeliminasi barang-barang yang tidak diperlukan.
2. Melakukan pembersihan di sekitar area kerja.
3. Mengidentifikasi penyebab kekotoran di area kerja.
4.%’Mengatur ulang penyimpanan barang di gudang.
5.% Memeriksa penyebab kebocoran di lantai.
6.§Membersihkan area kerja dari debu dan kotoran.
7.§-Menerapkan manajemen visual, seperti memberikan label pada fasilitas yang

Sada.

= Memisahkan atau penyingkirkan barang meruapakan tahap awal dari seiri,

-
mg_nyingkirkan yang tidak perlu sebaiknya memperhatikan apakah alat tersebut
ti:faik diperlukan atau diperlukan pada proses produksi suatu usaha. Proses dalam

pe@ilahan pada lingkungan dapat lihat pda gambar 2.2 dibawah ini:

15
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g e

Manajemen seratifilcasi |

Membuang segala sesuatu
vang tidak perlu

il Menagani barang cacat. AMenangani penyebab

sulmicadang dan produlk cacai

|

= Gambar 2.3 Proses Pemilahan
> (Sumber: Osada, 1996)
w
=

Pada prinsipnya, dalam melakukan pemilahan, tidak perlu dilakukan
pﬁnilaian dan pengelompokan berdasarkan kategori. Namun, untuk peralatan atau
b%ang yang akan dinilai, penilaian awal diperlukan untuk menentukan apakah
bgrang atau peralatan tersebut akan disimpan atau dibuang. Misalnya, jika
peralatan tercemar minyak dan sulit untuk melihat bentuk aslinya, dapat
disimpulkan apakah perlu disimpan atau dibuang.

Manajemen stratifikasi melibatkan pengambilan keputusan mengenai tingkat
pentingnya suatu barang, pengurangan persediaan barang yang tidak dibutuhkan,
dan memastikan bahwa barang yang diperlukan disimpan secara efisien dan
terdekat. Oleh karena itu, kemampuan utama dalam manajemen stratifikasi adalah
mampu memutuskan seberapa sering barang tersebut digunakan (tingkat
k¥pentingannya) untuk memastikan bahwa barang berada di tempat yang sesuai.
E%rang yang tidak diperlukan harus disimpan jauh, sementara barang yang
d@utuhkan harus disimpan dengan mudah dijangkau, seperti yang terlihat pada
Tabel 2.2,

E Tahapan membuang barang yang tidak perlu, adalah sebagai berikut:

15 Menentukan area operasional (lokasi kerja dan wilayah) di mana proses
i.pemilahan barang akan dilakukan dan mencapai tujuan yang diinginkan.

22 Menyiapkan langkah-langkah sebelum memulai proses pemilahan di area kerja
;U';yang ditentukan.

3§Memberikan pelatihan kepada karyawan agar mereka dapat mengenali barang-

u

wbarang yang diperlukan dan tidak diperlukan.

16
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4@Mengumpulkan jumlah barang dan memberikan penilaian terhadap setiap
Tbarang yang telah dipilah.
m

S=Tahap terakhir adalah melakukan inspeksi untuk memastikan bahwa proses ini

o
—bermanfaat untuk masa depan, sehingga karyawan dapat melakukan

EJ.-pemeriksaan dengan benar sesuai petunjuk yang ada. Tindakan yang diambil
idalam tahap Seiri adalah memindahkan barang yang tidak digunakan dari lantai
iproduksi dan membedakan barang yang tidak digunakan. Kriteria penyimpanan
—barang dalam budaya kerja 5S adalah...

Tébel 2.3 Kriteia Penyimpanan Barang

Tihggi Dekat Operator

A
Rata-rata Tengah Area Kerja
Rendah Gudang

(Sumber: Kurniawan & Sutapa, 2018)

2.4  Pengertian Seifon (Rapi/Penataan)

Secara prinsip, Seiton bertanggung jawab atas tugas-tugas berikut ini:
menentukan lokasi untuk semua barang yang diperlukan di tempat kerja
(Deshpande et al., 2015). Memberikan identifikasi yang jelas untuk memudahkan
p&ncarian atau akses yang mudah (P dan Pujotomo, 2018). Menyimpan semua
bfg_rrang di tempat yang telah ditentukan setelah digunakan, yang akan
n;sningkatkan efisiensi kerja (Singh, Rastogi, dan Sharma, 2014; Kareem dan
"[glib, 2015). Memastikan bahwa semua barang selalu ditempatkan pada
téénpatnya (Deshpande et al., 2015), dan mengembalikan barang atau peralatan
yang telah selesai digunakan ke tempat asalnya (Handoyo dan Rahardjo, 2018).
Sglain itu, Seiton juga bertujuan untuk mengurangi waktu yang terbuang untuk
miencari alat dengan cara menjaga agar alat-alat tersebut teratur dan rapi
(Rusumawati.N.A Dkk, 2020).

g Seiton (Straighten) atau Rapi, merupakan tahap menyimpan barang di

tgnpat yang tepat atau dalam tata letak yang benar dengan menekankan pada

W
agpek keamanan, mutu dan efektifitas, sehingga dapat digunakan dalam keadaan
-

I
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ngndadak (Hirano, 1998). Hal ini berguna untuk menghilangkan waktu yang
terbuang dalam proses pencarian barang dan tempat kerja menjadi lebih rapi
(gurnomo.H dan Agustin.N, 2015).

g' Tujuan dari kegiatan Seiton adalah untuk menciptakan ketertiban barang di
lggkungan kerja, mengatur tata letak dan penempatan barang dengan efisien guna
meningkatkan produktivitas serta mengurangi waktu yang dihabiskan dalam
p%c‘_ﬁcarian barang. Berikut adalah langkah-langkah kegiatan seiton dalam budaya
55 (Kusumawati.N.A Dkk, 2020):

Memperbaiki sistem penyimpanan barang.

Menentukan lokasi yang jelas untuk setiap barang.

Menghabiskan waktu 30 detik untuk mengambil dan meletakkan barang.
Membuat zona dan tanda indikatif untuk penempatan barang.

Mengutamakan prinsip First in-First out dan merapihkan papan pengumuman.

Membuat garis pengaman yang lurus dan sudut yang jelas.

N S Y npeiyeisng

Menempatkan material, suku cadang, alat, peralatan, dan barang lainnya.
Menurut Yusdinata, Seiton memiliki metode dalam penerapannya, adapun
metode penerapan seiton yaitu:

1. Mengelompokkan barang yang masih digunakan dan tidak digunakan,

2.  Membuat penyimpaan barang
3;]({’ Membuat kode barang yang ada

@ Menurut Takashi Osada, tahapannya adalah salah satu metode untuk
ng:nyimpan barang dengan baik di tempat kerja agar menciptakan tata letak yang
lé)ih efisien. Ini membantu memudahkan pencarian alat-alat. Dalam melakukan
p@lataan, penting untuk melakukan studi literatur terlebih dahulu. Dalam hal ini,
kita perlu mengetahui barang-barang yang perlu disimpan dan yang tidak perlu
d%impan. Penataan dapat dimulai dengan mempertimbangkan seberapa sering kita
nzenggunakan fasilitas tersebut di lingkungan kerja:

" Barang yang tidak digunakan di lingkungan kerja sebaiknya dibuang.
Barang yang tidak diperlukan tetapi masih mungkin diperlukan suatu saat

sebaiknya diletakkan sejauh mungkin.

18
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3
©
T diambil.
)
&
(]

= (Osada, 1996)

}

Barang yang jarang digunakan sebaiknya disimpan di tempat yang mudah

Barang yang sering digunakan sebaiknya disimpan di lingkungan kerja.

9 Adapun langkah-langkah dalam penerapan budaya Seiton dapat lihat pada

= . .
gambar dibawah ini.
=
(= Seton {Fap Peaataan)
=
w
g |
n =7
g Predinaron Deratinana Tampat Pemyimpanan Tata Letak Tempar Kerga I.ahel/Tanda Pengenal
71 | Perimbanzan Fakter - Rencana dar: tentulcan
= ~Menmmnas perpindaban ~farmzt Label baban,
Q : ; "
- Teibuka ain Terilug Inal i Wlspmnsma tn: alal ke cenis lunuf

- kemudnhpn onbek
| maakez: alat atow sarana

E.'K:] =R
-E‘ﬂli-:g:. -'5_".4]_1.'3!.\".1:_ SHEEAA Lr:‘:].-

-leeschaten can kesclamaton

Stzsoon kena

3.':11"!!:'.”-13; iy sekificr

:;I‘.aa:mT Esma

Gudang TPeautipan)

Hrtiap Han, mingou

Sedaug
fsiap Mingga, Dulan —

L . Tarang )
Sctap Semcaer Takon

Gambar 2.4 Diagram Seiton
L8 (Sumber: Osada, 1996)
% Adapun tujuan kegiatan Seiton adalah membuat kepastian barang-barang di

l@_gkungan kerja, tata letak dan penempaan barang yang efisien untuk
2
n¥eningkatkan produktivitas dengan meminimalisir waktu dalam pencarian

b%ang. Kegiatan seifon pada budaya 5S adalah sebagai berikut:

—_
I

I9ATU

Membenahi tempat penyimpanan barang.

Segala sesuatu harus jelas tempatnya.

30 detik pengambilan barang dan penempatan barang.
Dibuat zone dan indikasi untuk penempatan barang.
First in-first out dan menata papan pengumuman.
Dibuat safety line lurus dan sudutnya jelas.

Penempatan material, spare part, tools, peralatan, dan lain-lain

19
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4.1 Aturan Dalam Penyimpanan Barang

Didalam menentukan penyimpanan ada 3 aturan yang harus dilakukan,

_,
g

Melakukan seleksi barang yang diperlukan dan tidak diperlukan merupakan
tahapan dalam mengidentifikasi barang-barang yang dibutuhkan sehingga
barang yang tidak terpakai dapat ditempatkan sejauh mungkin. Dalam hal
penyimpanan barang, sebaiknya hanya satu jenis barang yang ditempatkan
dalam posisi yang sama. Jika gudang diisi dengan lebih dari satu jenis barang,
ini akan menyebabkan kelebihan kapasitas dan barang-barang yang
dibutuhkan tidak dapat dimasukkan ke dalam gudang.

Menentukan penerapan analitis untuk melakukan stratifikasi dan pengaturan
tata letak penyimpanan sangat penting. Barang-barang yang harus disimpan
perlu ditempatkan dekat dengan barang-barang yang serupa, dan ini harus
dipertimbangkan dalam konteks lingkungan kerja.

Menentukan metode analitis untuk melakukan stratifikasi dan pengaturan tata
letak penyimpanan sangat diperlukan. Terdapat beberapa barang yang perlu
disimpan dekat dengan area kerja, sementara barang lainnya perlu
ditempatkan lebih jauh.

Barang-barang yang memiliki beban berlebihan harus ditempatkan dengan
cara yang memungkinkan pemindahan yang mudah ketika diperlukan.
Menetapkan standar untuk memberikan nama pada barang-barang yang jelas.
Menggunakan dua nama untuk barang-barang yang sama akan menimbulkan
kebingungan saat mengambil barang ketika dibutuhkan. Terkadang, barang-
barang dengan jenis yang sama ditempatkan pada lokasi yang berjauhan
untuk menghindari keraguan dalam pengambilan barang dengan jenis yang

sama.

.2 Prinsip Penentuan Penyimpan Barang

Terdapat tiga prinsip yang dapat digunakan dalam menentukan cara

yimpanan barang, yaitu sebagai berikut:
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Mempelajari penyimpanan fungsional

Penyimpanan fungsional melibatkan pemahaman mengenai kualitas,

keamanan, dan efisiensi dalam penyimpanan barang.

Pemberian nama dan lokasi

Dalam memberikan nama pada barang, penting untuk memilih nama yang

dapat dimengerti oleh semua orang agar pencarian barang menjadi lebih

mudah. Jika barang tidak diberi nama, maka karyawan atau operator akan

menghadapi kesulitan dalam mencari barang tersebut untuk keperluan

produksi di lingkungan kerja. Selain itu, ketika menentukan tempat

penyimpanan, tidak hanya lokasinya yang harus ditentukan, tetapi juga

raknya. Penting untuk menentukan tempat di mana semua barang akan

diletakkan dan memastikan bahwa setiap barang benar-benar berada di

tempatnya.

Mempermudah pengambilan dan penyimpanan barang

a) Keselarasan proses bertujuan untuk memudahkan pekerjaan, karena setiap
barang harus memiliki tempatnya masing-masing.

b) Membantu agar barang yang telah digunakan tidak berserakan, sehingga
barang yang sudah digunakan dapat dengan mudah dikembalikan ke

tempat asalnya.

(@)
~

Dalam merancang fasilitas penyimpanan, perlu mempertimbangkan berat
barang agar mudah digunakan. Barang yang ringan dapat digantung tanpa

perlu desain khusus.

o
~

Penempatan barang yang tepat dapat memudahkan pekerja saat memulai
proses. Penempatan yang sesuai adalah pada ketinggian antara dada dan

lutut, sehingga pengambilan barang tidak menyulitkan pekerja.

(¢
~'

Penting untuk memanfaatkan seluruh ruang penyimpanan yang ada. Hal
ini melibatkan merancang ruang atau lingkungan kerja yang nyaman untuk

menyimpan setiap barang.

W

Pemberian Warna Wilayah di Lingkungan kerja

Adapun tahap peberian warna wilayah pada lingkungan kerja yaitu:
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Semua lingkungan di warnai dengan warna yang nyaman dan tidak membuat
stress

Tempat beristirahat setelah bekerja sebaiknya menggunaka warna yang
terkesan santai.

Apabila layout telah benar maka lantai dapat dilaukan pengecatan sehingga

membuat pekerja nyaman.

Pengertian Seiso (Resik/Pembersihan)
Seiso merupakan istilah yang mengacu pada proses membersihkan barang
agar terjaga kebersihannya, membuang sampah pada tempat yang tepat, serta
n‘};‘;mbersihkan kotoran dan noda yang ada. Tahap pembersihan ini dilakukan
sgelah melakukan pemeriksaan. Bahkan area yang tidak terlihat kotor juga harus
dcli)ersihkan, sehingga menciptakan lingkungan yang bersih dan nyaman. Gerakan
seiso bertujuan untuk mencapai zero waste dan menghilangkan kekurangan sesuai
dengan tujuan utama pemeriksaan. (Osada, 1996).

Melakukan pemeliharaan rutin terhadap peralatan dan area kerja, serta
mengenali ketidaksesuaian. Partikel debu, kotoran, dan sisa-sisa material

merupakan faktor yang dapat menyebabkan ketidakteraturan, kurangnya disiplin,

tidak efisien, kesalahan dalam produksi, dan risiko kecelakaan kerja (Harea, Dkk,

2018).

E- Seiso adalah tindakan yang melibatkan usaha untuk menjaga kebersihan

l@gkungan kerja secara terus-menerus. Penting untuk membersihkan lingkungan
kizl_“ja setelah setiap tahap produksi di tempat usaha tersebut, bukan menunggu
lirégkungan kerja menjadi sangat kotor.

g' Seiso sering digunakan sebagai alat untuk memeriksa keadaan yang tidak
(4]

biasa dan untuk mengklasifikasikan peristiwa sebelum kegagalan yang dapat
ﬁg'éngurangi kualitas atau menyebabkan kerusakan (Kareem dan Talib, 2015).
P'g'i‘nbersihan harus dilakukan setiap hari sebagai aktivitas rutin (Patel dan
'If;akkar, 2014). Tempat kerja perlu secara teratur dibersihkan dan diperiksa
d%c;ngan prosedur yang ditetapkan (Zajuli, 2015) untuk mengidentifikasi dan

nfenghilangkan gangguan atau pemborosan di lingkungan kerja (Filip dan

II
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l\glrascu-Klein, 2015). Pastikan ruang kerja dan semua peralatan tetap bersih dan
rapi untuk pengguna berikutnya (Kusumawati.N.A Dkk, 2020).

Q?:‘ Melakukan pembersihan tempat kerja, ruang kerja, peralatan, dan lingkungan
k%fja. Mengembangkan kesadaran bahwa kebersihan adalah hal yang sangat
p@hnting dalam kehidupan. Jika kita tidak menjaga kebersihan, lingkungan akan
menjadi kotor dan menjadi faktor utama penyakit yang tidak menyenangkan. Hal
iﬁé dapat mengakibatkan penurunan produktivitas dan banyak kerugian.
Diperlukan pembersihan rutin setiap hari, pemeriksaan kebersihan, dan upaya
pg?neliharaan kebersihan.

- Keuntungan yang akan didapat dalam menerapkan Seiso (Resik-Sapu-
I(:ngersihan-Pembersihan—Shine) (Suwondo.S:2017) :

15 Kuantitatif:

a) Sistem pengawasan persediaan dan produk yang lebih murah dan hemat.
b) Meminimalkan biaya kerusakan pada peralatan.
c) Proses kerja cepat dan tidak berulang “Benar pada saat melakukan
pekerjaannya pertama kali”.
d) Meningkatkan kualitas produk.
e) Waktu melakukan pembersihan lebih cepat.
2. Kualitatif
a) Suasana kerja lebih nyaman dan ceria.

b) Karyawan terus menghasilkan ide yang kreatif.

I @3e}s

w
-

c) Moral karyawan meningkat.

-d) Aman di tempat kerja.

Jruae

g Ada tiga langkah dalam proses pembersihan, yang pertama adalah langkah
nfakro. Langkah ini melibatkan pembersihan secara menyeluruh di seluruh area
kgrja yang dapat menyebabkan gangguan bagi para pekerja. Langkah kedua
e:éalah langkah individual, di mana tempat kerja dan bagian mesin tertentu
dgersihkan secara khusus untuk menjaga kebersihan mesin tersebut. Langkah
kgtiga adalah langkah mikro, yang melibatkan pembersihan detail pada bagian-
bégian dan alat-alat khusus, serta identifikasi alat-alat yang perlu diperbaiki.
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Sécara keseluruhan, tiga langkah ini merupakan bagian dari proses pembersihan

yang meliputi:
=
o MAKRO
© Membersihkan segala sesuatn dan menagani penyebab keselumhan
5 T
=
= INDIVIDUAL
= Membersihkan tempatkerja khusus dan bagian mesin khusus
= 4 L
- MIKRO
= Membersihkan bagian dan alat khusus serta penyebab
£ kotorandiidentifikasi dan diperbaikd
o
G Gambar 2.5 Tiga Langkah Pembersihan
2 (Sumber: Osada, 1996)

e
=)

Pengertian Seiketsu (Rawat/Pemantapan)

Standarisasi, yang juga dikenal sebagai seiketsu dan kontrol visual
(Jiménez et al., 2015), merupakan tahap berikutnya setelah pengorganisasian dan
pembersihan area produksi pada tahap ketiga (Agrahari, Dangle, dan Chandratre,
2015). Pada tahap ini, penting untuk menjaga area yang telah diatur agar tetap
teratur dan bersih. Setiap orang diharapkan mengetahui dengan jelas tanggung
jawab mereka dalam menjaga tiga prinsip sebelumnya (Wojtynek et al., 2018).
Cgl:éh karena itu, organisasi mengembangkan prosedur, aturan, dan harapan standar
uga;tuk menjaga kegiatan yang berkelanjutan di semua area secara bergantian.
(gusumawati.N.A Dkk, 2020).

A Seiketsu (Standardisasi) atau Rawat merupakan kegiatan di mana setiap
ifidividu harus berusaha untuk mempertahankan kemajuan yang telah dicapai
n&lalui tahap Seiri, Seiton, dan Seiso sebelumnya. Pada tahap ini, hasil yang telah
d%apai dipertahankan melalui proses standarisasi atau pembakuan.

S\ Seiketsu atau standarisasi adalah proses dalam Gemba yang melibatkan
egsplorasi fisik untuk mengidentifikasi kesenjangan. Setelah kesenjangan dan
b%ang terkait teridentifikasi, tahap implementasi dimulai dan hasil yang sama

dmggahas melalui dua studi kasus yang diterapkan dalam industri. Selanjutnya,

n;akalah ini membahas bagaimana implementasi 5S mengarah pada pengurangan
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p&mborosan seperti waktu pencarian, kegiatan yang telah dilakukan dalam
metodologi 5S sejauh ini. Melalui standarisasi, semua orang dapat mengikuti
pn;osedur operasi standar yang sama untuk menjaga area kerja mereka teratur, rapi,

dgh bersih (Gupta & Chandna, 2019). (Purnomo.H dan Agustin.N, 2015).

o Tahap ini merupakan tahap yang menantang. Tujuannya adalah untuk
menjaga konsistensi dan rutinitas dari tahap-tahap sebelumnya yang telah
d@akukan. Tahap ini juga dikenal sebagai tahap perawatan, yang melibatkan
standarisasi dan konsistensi dari setiap individu dalam melaksanakan langkah-
lécﬁgkah sebelumnya. Hal ini melibatkan pembuatan standar dan kepatuhan semua
ipdividu terhadap standar yang telah ditetapkan. Motivasi dapat diberikan dalam
b;ptuk hadiah atau hukuman. Menerapkan prinsip Seiketsu akan membawa
ni%infaat dalam jangka panjang. (Rawat- Seragam-Kepatuhan-Pemantapan—
Standardize) (Suwondo.S:2017) :

1. Kuantitatif:

a) Biaya penyelenggaran operasi yang rendah.
b) Biaya pengeluaran tambahan (overhead) yang rendah.
c) Efisiensi dari proses meningkat.

d) Kuantitas pengeluaran menurun.

e) Sedikit keluhan dari pelanggan.

N/

Produktivitas karyawan meningkat.

Kualitatif:

N’

Mendidik disiplin karyawan positif.

(o2 )
~

Karyawan terus menghasilkan ide kreatif.

Kemahiran karyawan meningkat.

o,
~

Karyawan setia kepada organisasi.

Pengertian Shitsuke (Rajin/Pembiasaan)

S Jo R}ISIaATU() dTWE[S] B}e3S
(@)

Shitsuke merupakan tahap terakhir dalam implementasi 5S. Pada tahap ini,
= . .

karyawan didorong untuk melakukan tugas-tugasnya sesuai dengan prosedur yang
»

sgijlarusnya dilakukan (Kareem and Talib, 2015). Fokusnya adalah menciptakan

ténpat kerja dengan budaya yang baik sebagai bagian dari perbaikan

I
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b%)rkelanjutan, dengan tetap menjalankan prosedur yang telah ditetapkan,
melakukan audit terhadap metode kerja, menjadikan 5S sebagai kebiasaan, dan
W

mengintegrasikannya ke dalam budaya kerja (Veres et al., 2018). Shitsuke

o
digunakan untuk memotivasi karyawan agar terus melaksanakan dan terlibat

d%—fiam kegiatan perawatan dan perbaikan, serta membiasakan karyawan untuk
pg_tuh pada peraturan (Kusumawati.N.A Dkk, 2020).

~ Prinsip Shitsuke (Sustain) atau Rajin adalah menciptakan kebiasaan
pabadi karyawan untuk menjaga dan meningkatkan apa yang telah dicapai.
Ué%iplin di tempat kerja merupakan pengembangan kebiasaan positif di
lfﬁgkungan kerja (Heizer and Render, 2009). Untuk menerapkan tahap Shitsuke
d;pgan baik, tahap-tahap sebelumnya harus dijalankan dengan baik pula.

g Tujuan dari Shitsuke adalah mempertahankan sistem '5S' yang telah
diimplementasikan dengan efektif. Dengan kata lain, mempertahankan berarti
menegaskan disiplin karyawan dalam mematuhi 'SS' yang diterapkan dalam
organisasi untuk mencapai hasil yang diinginkan. Untuk mempertahankan teknik
'SS' secara efektif dan mematuhi secara ketat dalam organisasi, dilakukan audit
internal dan audit kejutan secara berkala (Purnomo.H dan Agustin.N, 2015).

Pemeliharaan disiplin pribadi melibatkan kebiasaan dan pemeliharaan
program 5S yang sudah berjalan. Jika berada dalam posisi atasan, penting untuk
n?mbuat standarisasi 5S dan memberikan pelatihan 5S kepada seluruh karyawan
p&usahaan agar mereka memahami manfaat 5S sebagai dasar kemajuan
pgrusahaan. Dengan menerapkan 5S yang praktis dan sederhana, tujuannya adalah
n%ncapai efisiensi, pelayanan yang baik, keselamatan kerja, serta peningkatan
p@duktivitas dan profitabilitas perusahaan.

= Keuntungan yang akan didapat dalam menerapkan Shitsuke (Rajin-
Sfeznantiasa-Kedisiplinan-Pembiasaan—Sustain)( Suwondo.S:2017):

i; Kuantitatif:
=N

g’ a) Biaya pengeluaran rendah.

= b) Produktivitas karyawan meningkat.

u

w c¢) Kualitas produk/layanan meningkat.

11eA

~d) Memperoleh manfaat dari pelaksanaan 5S.
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o e) Meminimalkan kecelakaan di tempat kerja.

21 Kualitatif:
m
= a) Disiplin karyawan meningkat dan inovatif.
o

— b) Ketrampilan karyawan meningkat.

© ¢) Kesehatan karyawan bertambah baik.

o
~

Karyawan setia kepada organisasi.

(¢
~

Budaya kerja antar tim yang tinggi.

Alat Bantu Penerapan 5S

Salah satu cara untuk memudahkan penerapan budaya 5S adalah dengan

AsngaNIN AW

ntenggunakan alat bantu. Alat bantu ini membantu agar budaya 5S dapat
dgerapkan dengan lancar. Beberapa alat bantu yang digunakan dalam penerapan
bﬁdaya 58S antara lain:
1. Poster 5S di lingkungan kerja
Membuat poster 5S merupakan salah satu alat bantu yang efektif dalam
menerapkan budaya 5S. Poster ini harus mencakup langkah-langkah yang
harus dilakukan oleh operator dalam program 5S. Poster tersebut menunjukkan
kondisi sebelum dan sesudah penerapan 5S. Tujuan dari menampilkan kondisi
lingkungan kerja sebelum dan sesudah adalah untuk menunjukkan keberhasilan
(pupaya yang dilakukan oleh operator.
2.§Saran 5S
ESaran 5S dimaksudkan agar operator di lantai produksi dapat memberikan
;_masukan mengenai proses produksi yang sedang berlangsung. Saran-saran ini

&disampaikan kepada pimpinan yang bertanggung jawab terkait penerapan 5S.
=

2?9 Lingkungan Kerja dan Kenyamanan Kerja
Er' Lingkungan kerja dan kenyamanan kerja merujuk pada semua fasilitas dan
ififrastruktur di sekitar karyawan yang sedang bekerja yang dapat mempengaruhi
p;_iaksanaan tugas mereka. Lingkungan kerja mencakup kondisi semua hal di
sg(itar tempat kerja yang dapat mempengaruhi karyawan dalam menjalankan
p%kerjaan mereka. (Sumber: Suwondo & Sutanto, 2015) Lingkungan kerja dan

kEpyamanan kerja terdiri dari dua jenis. Pertama, lingkungan kerja yang
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b&rhubungan dengan aspek fisik adalah segala sesuatu yang terkait dengan kondisi
fisik di tempat kerja. Kedua, lingkungan kerja yang berhubungan dengan aspek
p%g'rkologis adalah lingkungan kerja yang tidak dapat diindra dengan panca indera.
Lg,ﬁgkungan kerja dibagi menjadi dua jenis, yaitu lingkungan kerja fisik dan non-
ffgik. Lingkungan kerja fisik melibatkan semua kondisi fisik di sekitar tempat
kerja yang dapat secara langsung atau tidak langsung mempengaruhi karyawan.
L@lgkungan kerja fisik dibagi menjadi dua kategori, yaitu lingkungan yang
berhubungan langsung dan berdekatan dengan karyawan (seperti kursi, meja, dan
sgﬁagainya) dan lingkungan perantara (seperti suhu, kelembaban, sirkulasi udara,
pic?ncahayaan, getaran mekanis, bau tidak sedap, warna, dan sebagainya).
I_;r,lgkungan kerja non-fisik mencakup semua kondisi yang berkaitan dengan

hgibungan kerja, baik hubungan dengan atasan, rekan kerja, maupun bawahan.

(Sumber: Suwondo & Sutanto, 2015)

2.10 Pengukuran Waktu Kerja

Pengukuran tenaga kerja dan waktu sangat penting dilakukan oleh
setiap perusahaan. Umumnya pada setiap perusahaan segala kegiatan wajib
dilakukan pengukuran tenaga kerja (Pradana dan Pulansari, 2020).

Dalam teknik pengukuran waktu kerja, umumnya terdapat dua jenis
pengukuran, yaitu pengukuran waktu secara langsung dan pengukuran waktu
s%:ara tidak langsung. Pengukuran dikatakan langsung ketika pengukur berada di
IEkasi yang sama dengan objek yang diukur. Sedangkan pengukuran waktu secara
t%ak langsung terjadi ketika pengukur tidak berada secara langsung di lokasi
o%'ek yang diukur. Penjelasan mengenai pengukuran waktu kerja sebagai berikut
(E'adana dan Pulansari, 2020):

1.5 Pengukuran Waktu Secara Langsung:
‘E;Metode pengukuran waktu secara langsung melibatkan pencatatan waktu yang

Lo 295 B .
(pdibutuhkan oleh operator dan pengamatan langsung terhadap pekerjaan yang

=
—dilakukan oleh operator. Pekerjaan ini dibagi menjadi beberapa bagian secara

e

adetail menggunakan elemen-elemen kerja, dengan syarat bahwa pekerjaan

S masih dapat diamati dan diukur. Hasil dari pengamatan dan pengukuran waktu
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secara langsung umumnya berupa waktu standar atau distribusi waktu operator

Tdalam melakukan pekerjaan atau aktivitas tertentu.
2.Q7'3‘Pengukuran Waktu Secara Tidak Langsung:

E'Pengukuran waktu kerja secara tidak langsung dapat dilakukan dengan
8menggunakan data waktu yang sudah tersedia untuk menganalisis waktu kerja.
—Pengukuran waktu secara tidak langsung dapat menggunakan data waktu
igerakan dan juga data waktu standar yang sudah ada. Metode pengukuran
—waktu secara tidak langsung melibatkan kegiatan operator di tempat lain yang

g’mencatat dan mengamati waktu operasi dengan mengandalkan rekaman

ipekerj aan yang dilakukan oleh pekerja menggunakan alat bantu (video).
o

230.1 Stopwatch Time Study
Stopwatch Time Study diaplikasikan baik pada pekerjaan-pekerjaan yang
dilakukan secara singkat maupun pada pekerjaan sifatnya berulang-ulang
(repetitive). Adapun langkah-langkah yang diperlukan sebelum dan saat
melakukan adalah sebagai berikut (Sutalaksana 2006, dikutip Sari dan Dermawan,
2020):
1. Penetapan tujuan pengukuran
2. Melakukan penelitian pendahuluan
3¢n Mengurai pekerjaan atas elemen-elemen
4%. Menyiapkan perlengkapan pengukuran
SE Melakukan pengukuran
o

JTuI

240.2  Uji Keseragaman

Uji keseragaman data dilaksanakan untuk mengevaluasi apakah hasil

dAIU

pengukuran waktu yang dilakukan konsisten. Uji keseragaman ini bertujuan untuk

I

nremastikan bahwa data yang digunakan telah seragam. Keseragaman data dapat

(0]

d&"ﬁmati dan ditandai dengan tidak adanya data yang melampaui batas kontrol yang
téah ditetapkan. Pada tahap uji keseragaman ini, setiap komponen pekerjaan di
s%atjiap stasiun kerja diperiksa, dengan tingkat kepercayaan 95% dan tingkat
kstelitian 5% (Al Faridzi, dkk, 2022).

II
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Sutalaksana (2006) yang dikutip oleh Sari dan Darmawan (2020)

menyatakan bahwa untuk memastikan bahwa data yang terkumpul berasal dari

QO
sistem yang sama, dilakukan pengujian terhadap keseragaman data. Dalam

o
pengujian ini, digunakan rumus sebagai berikut:

1% Menghitung harga rata-rata dalam subgrup dengan menggunakan rumus:

nery Bysng NN Y!Iw

g uejng jo A3rsidAtup) drwe[sy 33e3g

A

nery wisey j

x=2Xi

n
Keterangan:

n : Ukuran subgroup

Menghitung rata-rata dari subgroup

Keterangan:
X  :Nilai rata-rata subgrup
g : Banyaknya subgroup

Menghitung standar deviasi dari rata-rata subgroup dengan rumus

Keterangan:

6 : Standar deviasi
n :Jumlah sampel
X  :Nilai rata-rata

X :Datake-i

L.2.0)

..2.2)

.23)

Menentukan Batas Kontrol Atas (BKA) dan Batas Kontrol Bawah (BKB)

BKA=X + 20
BKB=X - 20

10.3 Uji Kecukupan Data

.(24)
.(2.5)
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o Uji kecukupan data digunakan untuk menentukan apakah data yang telah

diperoleh sudah mencukupi untuk dianalisis. Sebelum melakukan uji kecukupan
m
data, terlebih dahulu ditentukan taraf signifikansi 0,05 yang menunjukkan tingkat

(@]
Kgsalahan maksimum dari hasil penelitian. Selain itu, juga ditetapkan tingkat

gépercayaan sebesar 95% dengan nilai k=2 yang menunjukkan tingkat
kepercayaan pengukur terhadap ketelitian data antropometri. Artinya, data hasil
éngukuran diizinkan memiliki deviasi sebesar 5% dari rata-rata sebenarnya.

= Menurut Sutalaksana (2006) seperti yang dikutip oleh Sari dan
g)armawan (2020), uji kecukupan data diperlukan untuk memastikan bahwa data
%ng telah dikumpulkan dan disajikan dalam laporan pengukuran tersebut

ofjektif. Berikut adalah rumus yang digunakan untuk menguji tingkat kecukupan

© 2

- EpvEeaxe

data: N’ = X ...(2.6)
Keterangan:

k  :Tingkat kepercayaan

S : Derajat ketelitian

<

: Data ke-1
: Jumlah data pengamatan

: Jumlah data teoritis

vZs Z

E Jika N” < N maka data dianggap cukup, namun jika N’ > N data tidak
c%{up (kurang) dan perlu dilakukan penambahan data.
2c10.4 Waktu Siklus
% Waktu siklus merujuk pada jumlah waktu yang diperlukan oleh seorang
=

operator mesin atau individu untuk menyelesaikan satu putaran tugas yang sedang
dﬁakukan, baik itu melalui proses manual atau proses yang sedang berlangsung.
Iamus yang digunakan untuk menghitung waktu siklus atau rata-rata waktu siklus
agélah sebagai berikut (Rahma, dkk, 2019):

=1

_TXi
n

Ws ..(2.7)
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I%terangan:
Wis : Waktu siklus

QO
Y*Xi  :Total waktu pengamatan

: Jumlah pengamatan

e1do

240.5 Waktu Normal

;T: Waktu normal merujuk pada waktu yang umum atau biasa dibutuhkan
utuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan sesuai dengan tahapan pelaksanaan
t@,zgas. Waktu normal diperoleh dengan menambahkan faktor penilaian pada waktu
siflilus. Biasanya, waktu normal diukur dalam detik (Hudaningsih, dkk, 2019).

& Adapun rumus waktu normal adalah sebagai berikut (Sari dan

[grmawan, 2018):
- Wn = Ws x P ..(2.8)
Keterangan:
Wn : Waktu normal
P : Tingkat Penyesuaian Kerja (Rating Performance)

2.10.6 Waktu Baku

Waktu baku adalah waktu penyelesaian yang dibutuhkan secara wajar
oleh pekerja normal untuk menyelesaikan pekerjaannya yang dikerjakan dalam
sxisetem kerja terbaik pada saat itu. Waktu baku dihitung dengan menggunakan

r&;mus sebagai berikut (Sari dan Darmawan, 2018):

) 100%
E_ Waktu baku = Waktu normal x Y. ...(2.9)
5
231 Operation Process Chart (OPC)
m
7 Operation process chart (OPC) adalah sebuah diagram yang menunjukkan

]

lahgkah-langkah proses yang akan dialami oleh bahan baku, termasuk urutan

(0]

o@?:rasi dan pemeriksaan, mulai dari awal hingga menjadi produk jadi atau sebagai
komponen. Diagram ini juga berisi informasi yang diperlukan untuk analisis lebih
»

lﬁu%jut. Dalam operation process chart, yang dicatat hanyalah kegiatan operasi dan
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p&meriksaan, dan kadang-kadang mencatat informasi tentang penyimpanan pada

akhir proses. (Wijaya, dkk, 2018).
QO

-
1 1 /‘. 20 3626
“.H—wu»
el
T

3 ‘_\. . i L Lot

Gambar 2.5 Operation Prosess Chart (OPC)
(Sumber: Permana, dkk, 2022)
Menurut Wignjosoebroto (2006) dalam Yunus, dkk (2020) Ada beberapa

b ol FApam R R L
(] - ;I‘@wu
©
-
QO b:;nv—mr-m o P——
=
= :.;-............ an SR
.5 i

san Fainnaipan
= Bl (ST
7=,
0] | —_— .
c
w
-~ D-:;._(-:u
Q Ringkasan

No Walktu Baku P o el

= 1) Proses Jumilah {Detik] - Q ane
5 -
=

lembar proses salah satunya peta proses operasi (Operation Prosess Chart).
Adapun Langkah-langkah yang digunakan untuk mendapatkan hasil yang baik
yaitu:

lg Identifikasi operasi kerja yang harus diamati
22;‘ Dokumentasikan langkah, prosedur, tata cara kerja yang ada.
3E Buat usulan metode kerja yang lebih efektif dan efisien.

E_ Peta proses operasi (Operation Process Cart) memiliki fungsi yang sangat
pnglting dalam proses produksi, Adapun fungsi dari peta proses operasi (OPC)
aEéllah sebagai berikut:
lg_ Untuk mengetahui kebutuhan mesin dan penganggarannya.

Untuk memperkirakan kebutuhan akan bahan baku.

Sebagai alat untuk menentukan tata letak pabrik.

Sebagai alat untuk melakukan perbaikan cara kerja yang sedangdipakai.

Sebagai alat untuk latihan kerja.
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Adapun simbol-simbol yang dipakai dalam peta aliran proses adalah sebagai

berikut (Yunus, dkk 2020):

Simbol tersebut menggambarkan aktivitas operasional. Di
sebelah simbol ini ditulis nama proses, nama mesin, durasi
proses, dan jumlah limbah yang dihasilkan dalam proses
tersebut.

Simbol ini menunjukkan kegiatan inspeksi. Disamping
lambang ini dituliskan nama kegiatan inspeksi serta lama
waktunya.

Simbol segitiga menunjukkan kegiatan penyimpanan.
Lambang ini dicantumkan setelah seluruh proses selesai.
Simbol ini menunjukkan transportasi. Kegiatan transportasi
terjadi ketika sebuah objek dipindahkan dari satu lokasi ke
lokasi lain.

Simbol ini menunjukkan menunggu. Menunggu terjadi ketika
material, benda kerja, operator, atau fasilitas kerja dalam

keadaan berhenti atau tidak mengalami kegiatan apapun.
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© BAB III

- METODOLOGI PENELITIAN

m

: Metodologi penelitian menggambarkan urutan semua kegiatan yang akan
dﬁakukan selama tahapan kegiatan penelitian. Metodologi Penelitian digambarkan
sgperti Flow Chart yang terlihat pada Gambar 3.1.

- C

=

< Studi Pendahuluan

0] e Survei Pendahuluan

g e Studi Literatur

3 v

= | Identifikasi Masalah |

o v

=

| Perumusan Masalah |

v

| Penetapan Tujuan |

A 4

Pengumpulan Data :

e Data Primer
- Observasi Langsung
- Wawancara
e Data Sekunder
- Profil Perusahaan
- SOP Perusahaan

v

Pengolahan Data

Perancangan 5S

Pengukuran Stopwatch Time Study
Perhitungan Waktu Siklus
Perhitungan Waktu Normal
Perhitungan Waktu Baku
Perbandingan Waktu Sebelum

dan Sesudah Penerapan 5S

v

| Analisa |

v

| Kesimpulan dan Saran |

ANk W=

Gambar 3.1 Flowchart Metodologi Penelitian
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Studi Pendahuluan
Bagian dari Studi Pendahuluan adalah sebagai berikut :

.1 Survei Pendahuluan

e1dfd yeH o2

Survei pendahuluan dilakukan agar dapat mengetahui gambaran
permasalahan yang ada di Home Industri IKM Buk Ani. Tahap awal dalam
pglelitian ini perlunya dilakukan penelitian pendahuluan sebelum melakukan ke
ta(.:nap selanjutnya. Hasil dari survei pendahuluan ini didapat bahwa Home Industri
IEM Buk Ani masi belum menerapkan budaya 5S dengan baik, sehingga waktu
pEmbuatan roti cenderung lebih lama. Oleh karena itu penerapan budaya 5S untuk

nteminimalisir waktu kerja dapat dijadikan sebagai objek penelitian.
A

3?;)1.2 Studi Literatur

Studi literatur dalam sebuah penelitian dijadikan sebagai acuan dalam
melakukan penelitian karena berkaitan dengan teori dan referensi yang relavan.
Pada penelitian ini studi literature difokuskan pada mengumpulkan teori-teori
yang berhubungan dengan penelitian 5S. Teori-teori tersebut dapat diperoleh dari
berbagai sumber buku, jurnal penelitian, artikel terkait agar penelitian yang
dilakukan sesuai dengan kaidah teori yang benar sehingga menghasikan penelitian
y(anng bagus.. Oleh karena itu, studi literatur ini dapat dijadikan sebagai landasan

t@ri dalam melakukan penelitian.

@
3§ Identifikasi Masalah
E- Mendefinisikan masalah merupakan langkah awal untuk mengetahui
ngasalah apa saja yang ada dalam sebuah penelitian. Definisi masalah bertujuan
ufituk mengetahui masalah apa yang akan diteliti terkait dengan topik penelitian.
I%ﬁ hasil observasi yang dilakukan, permasalahan yang terjadi pada penelitian ini
e:éalah lantai produksi yang tidak menerapkan budaya 5S sehingga hal ini
n%nyebabkan waktu kerja cenderung lama, dilakukanlah penelitian agar dapat
niEnentukan waktu baku pada produksi Home Industri IKM Buk Ani. Identifikasi
érguna agar dapat mengetahui permasalahan awal yang akan dijadikan topik

pgmbahasan pada tugas akhir di Home Industri IKM Buk Ani ini.

o

36

nery wrsey J



)

E=I$

[}
s

NVIY VISNS NIN

&

‘nery e)sng Nin Jelfem BueA uebunuaday ueyibniaw yepn uedinBuad °q

‘nery eysns NiN wizi eduey undede ynuag wejep 1ul sin} Ay yninjas neje ueibegas yeAuegqiadwaw uep ueywnwnbuaw Buele|q z
‘ye[esew njens uenelun neje yiuy uesinuad ‘uelode| ueunsnAuad ‘yeiw| eAiey uesiinuad ‘uenipuad ‘ueyipipuad uebunuadaey ymun eAuey uednnbusd ‘e

g
i

Y|

JJaquuins ueyingaAusw uep ueywnueouaw eduey (Ul sin) eAiey yninjas neje ueibegas diynbuaw bBuelenq ||

Buepun-Buepun 16unpullig e3dio YeH

3@3 Perumusan Masalah

T  Perumusahan masalah berfungsi sebagai pedoman dalam memperjelas
pgnelelitian yang dilakukan. Perumusan masalah didapatkan berdasarkan
i%ntiﬁkasi maslaah yang telah didapatkan sebelumnya. Masalah-masalah yang
d;hasilkan tidak terlepas dari latar belakang yang terdapat pada bagain
pendahuluan. Perumusan masalah pada penelitian ini adalah Bagaimana
i;plementasi budaya 5S untuk mengurangi waktu kerja pada produksi Home

Irdustri IKM Buk Ani.
w

354 Penetapan Tujuan

9 Identifikasi tujuan penelitian merupakan tujuan yang ingin dicapai dalam
rglgka menjawab semua masalah yang dihadapi atau dicari. Tujuan penelitian ini
adalah implementasi budaya 5S untuk mengurangi waktu kerja pada produksi

Home Industri IKM Buk Ani.

3.5 Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan agar dapat mengumpulkan data-data yang sesuai
dengan data yang dibutuhkan pada penelitian ini. Adapun adat ayang dibutuhkan

didalam penelitian ini adalah data primer dan data sekunder yaitu:

—

nery wisey jureAg uejng yo A3IsI3ATun) dTWe[S] 93e3S

Data Primer

Data primer ini diperoleh dari hasil observasi secara langsung di Home
Industri IKM Buk Ani. Pengumpulan data ini dilakukan dengan melakukan
observasi kegiatan kegiatan kerja dan wawancara secara langsung untuk
mengetahui permasalahan yang di hadapi Home Industry IKM Buk Ani pada
saat ini.

Data Sekunder

Data sekunder ini diperloeh secara tidak langsung. Data ini merupakan data
profil perusahaan dan SOP atau uraian kegiatan pada Home Industri IKM
Buk Ani. SOP atau uraian kegiatan ini berguna untuk menentukan waktu
siklus, waktu normal, dan waktu baku dalam pembuatan roti pada Home

Industri IKM Buk Ani.
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8

A5

Pengolahan Data
Pengolahan data dilakukan setelah didapatkan data yang dibuthkan pada

QO
penelitian ini. Sehingga pada langkah pertama adalah dengan menggali dan

o
menyelidiki lebih detail terhadap penyebab munculnya masalah budaya kerja yang

tétdapat pada lantai produksi Home Industri IKM Buk Ani, sehingga dapat

mencari solusi permasalahan budaya kerja dengan melakukan penerapan sikap

kg“ja 5S pada lantai produksi Home Industri IKM Buk Ani yaitu:

1> Perancangan 5S

@ a. Perancangan Seiri

nery eysn
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Pada perancangan ini melakukan kegiatan yang mengatur segala sesuatu,
seperti peralatan, material, dan lainnya. Seiri dimulai dari membedakan
peralatan dan material yang digunakan, jarang digunakan, dan tidak
digunakan dengan melihat frekuensi pemakaian peralatan dan material
tersebut. Setelah pemilihan selesai, maka peralatan dan material yang
digunakan diatur tempat penyimpanannya agar terletak dekat dengan
karyawan dan memudahkan karyawan dalam mencari peralatan dan

material pada saat diperlukan.

b. Perancangan Seiton

Setelah dilakukan tahap Seiri, tahapan selanjutnya adalah melakukan
proses Seiton atau Penataan. Tahap ini berupa proses menata penyimpanan
peralatan atau material yang ada di lantai produksi agar lantai produksi
menjadi rapi dan tertata sehingga memudahkan pekerja dalam mengambil
dan mengembalikan peralatan dan material yang dibutuhkan pada saat
proses produksi. Setelah menetukan peralatan yang akan disimpan dan
penataan peralatan, selanjutnya dilakukan penentuan tempat penyimpanan
peralatan tersebut dan cara penyimpanan nya dengan merancang meja
kerja untuk pengadonan, meja kerja untuk stasiun pemipihan, meja untuk
stasiun penggorengan, rak peralatan dari bumbu serta melakukan renovasi

lantai produksi agar dapat meingkatkan kenyamanan dalam bekerja.

c. Perancangan Seiso

Tahapan ketiga dari 5S adalah Seiso. Pada tahapan ini dilakukan

perencanaan aplikasi mencapai tidak ada sampah dan barang asing pada
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lantai produksi, peralatan kerja dan lantai produksi. Mencapai lantai
produksi bebas dari sampah dirancang metode pembersihan tiga langkah.
Tahap pertama pada penerapan Seiso adalah dengan melakukan aktifitas
diruang lingkup kecil sehingga dapat membersihkan segala sesuatu
kemudian mencari penyebab keseluruhanyang ada pada ruang lingkup
tersebut. Kedua, tingkat individual menangani tempat kerja khusus dan
peralatan kerja khusus. Tahap ketiga, tingkat mikro dimana suku cadang
dan alat khusus dan penyebab kotoran dicari diperbaiki.

d. Perancangan Seiketsu
Pada tahapan ini berupa memelihara lantai produksi agar bersih dan rapi
dengan meningkatkan disiplin kerja mengikuti disiplin 3S yang telah
dilakukan sebelumnya.

e. Perancangan Shitsuke
Perancangan ini sebenarmya bermaksud mengubah kebiasaan seseorang
untuk dapat mengikuti prosedur 4S yang telah dijalankan. Jalan atau
tidaknya implementasi konsep tergantung dari kemauan dan kesadaran
setiap orang akan pentingnya 58S.

Perhitungan Stopwatch Time Study (STS)

Perhitungan STS dilakuak dengan menghitung setiap uraian kegiatan atau

SOP pada Home Industri IKM Buk Ani menggunakan stopwatch. Pada STS

ini juga dihitung uji keseragaman dan kecukupan data.

Perhitungan Waktu Siklus

Waktu siklus merupakan waktu yang digunakan untuk mengukur kecepatan

normal, dimana bagian-bagian waktu dari pekerjaan tidak selalu persis sama.

Perhitungan Waktu Normal

Waktu normal merupakan waktu kerja yang telah mempertimbangkan faktor

penyesuaian, yang mana hasil dari rata-rata waktu siklus dikalikan dengan

faktor penyesuaian.

Perhitungan Waktu Baku

Waktu baku merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja untuk

menyatakan berapa lama pekerjaan itu berlangsung dan berapa output yang

dihasilkan.
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Perbandingan Waktu Kerja Sebelum dan Sesudah Penerapan 5S
Perbandingan ini ditujukan untuk melihat seberapa besar efisiensi atau
pengukuran waktu kerja pada Home Industri IKM Buk Ani setelah penerapan
budaya 5S.

Analisa

111G e1dio yeq o

Berdasarkan hasil pengolahan data pada penerapan 5S, selanjutnya akan di

afmalisa lebih mendalam hasil pengolahan data yang telah dilakukan. Analisa ini

N

bgrtujuan agar dapat menyusun data cara yang bermakna sehingga mudah
(ﬁpahami oleh pembaca. Analisa dilakukan terhadap data yang telah di olah
-~

s€hingga mendapatkan kesimpulan didalam peneltian.
A

QO
38 Kesimpulan dan Saran

Pada tahap ini, penarikan kesimpulan berdasarkan data yang diperoleh dari
penelitian sehingga memungkinkan untuk memperjelas apa yang sedang dibahas
dari penelitian. Kesimpulan harus mengandung poin-poin penting dan konsisten
dengan tujuan penelitian. Meskipun rekomendasi berisi informasi dan bimbingan
dari apa yang belum dilakukan dari penelitian ini. Saran hendaknya bersifat

konstruktif untuk tahap perbaikan selanjutnya.

40
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Kesimpulan
Adapun kesimpulan pada penelitian ini adalah sebaga berikut:

Implementasi 5S pada IKM Buk Ani melibatkan tindakan seperti membuang,
menyortir, atau menyingkirkan barang-barang yang tidak lagi diperlukan
dengan memperhatikan frekuensi penggunaannya. Barang-barang yang masih
diperlukan disimpan di tempat yang mudah dijangkau dan dekat dengan
karyawan untuk memudahkan akses saat dibutuhkan. Penempatan barang
juga memperhatikan aspek keamanan, mutu, dan efektivitas agar dapat
digunakan dengan efisien ketika diperlukan. Selain itu, Standard Operation
Prosedure (SOP) dalam bentuk poster juga dibuat untuk membantu karyawan
dalam menerapkan metode 5S secara berkelanjutan dan meningkatkan
produktivitas. Diharapkan, implementasi 5S ini dapat meningkatkan efisiensi
dan efektivitas produksi, meningkatkan kualitas produk, serta menciptakan
lingkungan kerja yang aman dan nyaman bagi karyawan.

Efisiensi penerapan 5S berdasarkan waktu kerja pada proses pembuatan donat
di IKM Buk Ani dapat dilihat dari tingkat produktivitas dan perubahan waktu
baku sebelum dan sesudah diterapkannya metode 5S. Tingkat Produktivitas
paling tinggi yaitu 0,0000304 dengan hasil produksi sebesar 11,25 kg.
Penerapan 58S yang dilakukan terdapat perbedaan yang cukup berarti sehingga
lingkungan kerja menjadi bersih dan rapi. Hal ini dapat dilakukan secara
kontinu sesuai dengan prinsip 5S. Dimana dilakukan pemantapan dan
pembiasan dengan budaya kerja yang baik tersebut. Sehingga akan
menciptakan lingkungan kerja yang dapat mendukung aktivitas kerja secara

maksimal, yang berdampak terhadap adanya peningkatan hasil produksi.
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Saran

Adapun saran yang diberikan pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
Diperlukan upaya perbaikan yang berkelanjutan dalam menerapkan 5S untuk
menjaga kondisi lantai produksi tetap terjaga dengan baik.

Untuk penelitian selanjutnya, perlu dipertimbangkan penambahan ruang
penyimpanan bahan baku agar penyimpanan bahan baku menjadi lebih
tersedia.

Diharapkan pemilik atau karyawan IKM Buk Ani dapat terus menerus
mengaplikasikan kebiasaan dan sikap kerja yang baik, serta merealisasikan

tata letak yang telah dirancang sebelumnya untuk masa depan.
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