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INTISARI 

 

PT. Mega Andalan Plastik Industri adalah perusahaan bergerak pada bidang 
manufaktur, yang mengolah material biji plastik menjadi produk plastik. 
Pengamatan langsung menunjukan bahwa kondisi ditempat kerja bagian 
workshop tidak tertata dengan baik, karyawan meletakkan alat di sembarang 
tempat, peralatan tidak memiliki tempat penyimpanan yang pasti. Rendahnya 
kesadaran dari karyawan dalam menjaga kebersihan, kerapian, keselamatan dan 
kesehatan dirinya di tempat kerja. Penelitian ini dilakukan untuk melaksanakan 
audit sebelum dan setelah implementasi menggunakan instrument audit yang 
dikembangkan oleh Todd MacAdam, serta melakukan perbaikan pada aktivitas 
yang dibawah batas nilai diterima (minimum acceptable level) di bagian workshop 
PT. Mega Andalan Plastik Industri untuk mempercepat waktu proses pembuatan 
molding setelah dilakukan implementasi. 

Audit checklist 6S sebelum implementasi yang dilakukan di workshop PT. 
Mega Andalan Plastik Industri menunjukan bahwa setiap pilar aktivitas 6S 
mulai dari pilar sort, pilar set in order, pilar shine, pilar standardize, pilar 
sustain, dan pilar safety masih terdapat 22 aktivitas yang perlu untuk 
dilakukan implementasi perbaikan. Nilai rata-rata dari penilaian audit 
checklist 6S pada kondisi awal sebesar 1.58 dengan rincian untuk aktivitas 
sort 1.4, set in order dengan nilai 1, shine dengan nilai 1.57, standardize 
dengan nilai 1.5, sustain dengan nilai 1, dan safety dengan nilai 2.25. Nilai 
rata-rata dari penilaian audit checklist 6S setelah implementasi 6S 
mengalami kenaikan sebesar 1.58 dari 1.58 menjadi 3.16 dengan rincian 
aktivitas sort sebesar 3.1, set in order sebesar 3.2, shine sebesar 3.25, 
standardize 3.07, sustain sebesar 3.1, dan safety sebesar 3.19. Penurunan 
waktu proses pembuatan molding tipe blow 1 liter 1 cavity sebelum dan 
setelah implementasi 6S sebesar 5.4%. %.  

Kata Kunci : Sort, set in order, shine, standardize, sustain, safety, audit 
checklist 6S, Todd MacAdam, waktu proses,  

 


