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INTISARI

PT X di Yogyakarta merupakan salah satu perusahaan yang memproduksi
barang berbahan dasar plastik. Pada proses produksi di PT X terdapat
departemen penyimpanan yang memiliki peran penting untuk menjaga kualitas
bahan baku dan barang jadi. Terlihat di lapangan kondisi area penyimpanan di
PT X belum tertata dengan baik. Terdapat banyak barang jadi dan bahan baku
produksi yang tidak tersusun dengan rapi. Kedisiplinan dan kesadaran untuk
memelihara area kerja masih minim sehingga menyebabkan turunnya kualitas
barang. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menata area penyimpanan PT X
agar menjadi lebih rapi, ringkas dan bersih sesuai dengan prinsip 5S.

Penelitian dilakukan dengan menggunakan metode evaluasi 5S. Evaluasi
dilakukan dengan membandingkan antara jumlah temuan aktivitas yang perlu
perbaikan dengan jumlah aktivitas tersebut yang dapat diperbaiki setelah
dilakukan implementasi.

Setelah dilakukan implementasi diperoleh hasil yang menunjukkan adanya
peningkatan, ditemukan 38 temuan aktivitas yang perlu dilakukan perbaikan dan
37 dari aktivitas tersebut sudah dapat diperbaiki dan mengalami peningkatan dari
sebelumnya. Peningkatan nilai ini menjadi indikator bahwa kondisi lingkungan
area penyimpanan sudah membaik. Maka dapat disimpulkan bahwa
implementasi yang dilakukan pada area penyimpanan di PT X dapat
meningkatkan kualitas lingkungan disana.

Kata kunci : 5S, Evaluasi



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Berbagai barang yang digunakan di sekitar kita banyak menggunakan bahan
baku plastik karena sifat materialnya yang dinilai lebih kuat dan aman dibanding
menggunakan bahan lain seperti kaca atau logam. Beberapa contoh produk yang
menggunakan bahan baku plastik yaitu botol obat, alat-alat makan, keperluan
rumah sakit, dan lain-lain. Oleh karena itu, saat ini mulai banyak perusahaan

yang memproduksi produk dengan bahan baku plastik.

Salah satu perusahaan yang memproduksi barang dengan bahan baku plastik
adalah PT X yang berlokasi di Dhuri, Tirtomartani, Kalasan, Sleman, Yogyakarta.
Barang yang diproduksi oleh PT X contohnya adalah jerrycan, botol obat,
sendok, mangkok, dan juga molding untuk membuat produk-produk tersebut.
Proses produksi di PT X dilakukan berdampingan dengan tempat penyimpanan
alat dan bahan baku dikarenakan semakin meningkatnya produksi yang
dilakukan di PT X.

PT. X memiliki kondisi area penyimpanan yang belum tertata dengan rapi karena
pemberitahuan untuk perawatan, kebersihan dan kerapian lingkungan kerja
hanya ditujukkan untuk bagian kantor dan area permesinan. Hal tersebut
menyebabkan banyak barang jadi dan bahan baku produksi yang tidak tersusun
dengan rapi dan tergeletak di sembarang tempat. Pada area penyimpanan yang
memiliki luas 20 m x 80 m terdapat 4 orang pekerja yang bertugas untuk
menyimpan barang jadi dan bahan baku serta bertugas di bidang penyortiran
atau Quality Control. Kondisi area kerja yang tidak rapi tersebut membuat area
pekerja menjadi terbatas sehingga pekerja harus merapikan barang lama terlebih
dahulu bila ada barang baru yang harus disimpan. Karena kedisiplinan dan
kesadaran dalam memelihara area kerja yang minim, banyak pekerja yang
menaruh bahan baku, barang jadi atau barang bekas disembarang tempat
dengan alasan mudah untuk mengingat dan mengambil. Dampak negatif jika
area penyimpanan ini tetap dibiarkan tidak terawat dapat mengakibatkan
kecelakaan kerja seperti terpeleset, tersandung atau tertimpa bahan-bahan hasil
produksi atau barang jadi. Agar area kerja lebih terorganisir, maka perlu
dilakukan impementasi 5S supaya area penyimpanan dapat tertata dan

terstruktur dengan baik, sehingga tidak ada barang yang hilang atau rusak yang



menyebabkan kerugian. Area penyimpanan yang tertata dengan baik dapat
mengurangi resiko adanya barang yang hilang atau rusak yang mengakibatkan
kerugian seperti pengeluaran dana tambahan untuk membeli barang yang rusak,
menurunnya kualitas barang karena ada bahan baku yang rusak sampai
melakukan proses pembuatan ulang produk yang hilang atau rusak.

1.2. Perumusan Masalah
Belum adanya penataan fasilitas yang baik pada area penyimpanan PT X yang

menyebabkan area tersebut berantakan.

1.3. Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini yaitu menata area penyimpanan PT X agar menjadi

lebih rapi, ringkas, bersih sesuai dengan prinsip 5S.

1.4. Batasan Masalah
1. Penelitian dilakukan pada bulan Oktober 2018 sampai Februari 2019
2. Penelitian hanya dilakukan pada area penyimpanan PT X.

3. Metode yang digunakan adalah evaluasi 5S.



BAB 2
TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI

2.1. Tinjauan Pustaka
Pada subbab ini akan dibahas tentang penelitian yang sudah dilakukan oleh
beberapa peneliti terkait dengan penelitian yang akan dilakukan oleh penulis.

2.1.1. Penelitian Terdahulu

Ruslianto (2013) berdasarkan penelitiannya tentang “Penerapan Seiri, Seiton,
Seiketsu dan Shitsuke di workshop PT X”. Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui tentang persentase ketercapaian penerapan seiri, seiton, seiso,
seiketsu dan shitsuke di workshop PT X dan mengetahui efektivitas
penerapannya. Hasil penelitian didapatkan persentase ketercapaian penerapan
5S di workshop PT X Indonesia yang meliputi penerapan seiri 75%, seiton 75%,
seiso 100%, seiketsu 100% dan shitsuke 75%.

Siska dan Sari (2016) menurut penelitiannya tentang “Analisis Prinsip Kerja 5S
dan Motivasi Karyawan di PT X", kondisi stasiun kerja pada perusahaan ini
terbilang tidak begitu produktif untuk dilakukannya pekerjaan service mobil. Hal
tersebut dikarenakan material dan peralatan yang berantakan dan tidak pada
tempatnya mengganggu jalannya pekerjaan. Tujuan dilakukannya penelitian ini
adalah merancang budaya kerja 5S dengan membiasakan karyawan agar
meletakkan tools yang telah digunakan pada tempatnya, membersihkan stasiun
kerja setelah pekerjaan selesai, merawat serta menjaga lingkungan kerja agar
tetap bersih dan rapi. Berdasarkan hasil pengolahan dan analisa data pada
penelitian ini, maka dapat disimpulkan rancangan 5S (seiri, seiton, seiso,
seiketsu dan shitsuke) pada stasiun kerja engine service & repair adalah dengan
memberi label merah serta melakukan pemilahan, penataan, pembersihan besar-
besaran, perawatan dan pembiasaan, dengan melakukan analisis statistik
motivasi karyawan didapatkan hasil dari komunikasi sebagai faktor 5S dapat

terlaksana dengan baik.

Saefulloh (2015) pada penelitiannya tentang “Usulan Perbaikan Berdasarkan
Metode 5S Untuk Area Kerja Lantai Produksi Di PT X”. Penelitian ini bertujuan
untuk membuat area kerja lebih terorganisir dan meningkatkan kedisiplinan

mengenai kebersihan. Dengan menggunakan metode penilaian evaluasi untuk



mengetahui kondisi area kerja, didapatkan nilai program 5S setelah dilakukannya
perbaikan adalah sebesar 77,78% yang termasuk kedalam kriteria baik.

Wiratmani (2010) berdasarkan penelitiannya yaitu “Implementasi Metode 5S
Pada Divisi Gudang Barang Jadi (Studi Kasus pada PT X). Penelitian ini
bertujuan untuk melakukan implementasi 5S di divisi gudang barang jadi agar
terciptanya ruang kerja yang optimal. Implementasi yang telah dilakukan meliputi
eliminasi stok yang tidak diperlukan di area kerja, memberikan nama label pada
rak penyimpanan barang jadi, membuat garis di lantai, mengklasifikasikan
barang dan merancang tata ruang berdasarkan frekuensi pergerakan barang.
Hasil implementasi kemudian dievaluasi dengan cara membandingkan antara
sebelum dan sesudah implementasi. Hasil yang didapat dari proses evaluasi
yaitu tingkat kinerja yang baik dan dapat dibuktikan dengan hasil dokumentasi
foto serta hasil perhitungan waktu sebelum dan sesudah implementasi. Dari hasil
pengujian statistik, perbandingan waktu yang diperoleh sebelum implementasi
adalah 12,68 dan hasil yang diperoleh setelah implementasi adalah 2,04
sehingga terlihat jelas terdapat perubahan setelah implementasi. Proses dalam

persiapan P (Purchase Order) menjadi lebih cepat.

Hudori (2017) berdasarkan penelitiannya yang berjudul "Penerapan Prinsip 5S di
Gudang Zat Kimia Perusahaan Perkebunan Kelapa Sawit’. Penelitian ini
bertujuan untuk memelihara gudang zat kimia dengan menerapkan prinsip 5S
guna menghindari kesulitan dalam penyusunan barang, menjaga kebersihan di
dalam gudang dan menghindari kecelakaan pada saat pengambilan barang.
Beberapa aktivitas yang terdapat pada gudang zat kimia di sebuah perusahaan
perkebunan kelapa sawit yaitu penerimaan, penyimpanan dan pengeluaran.
Berdasarkan hasil pembahasan diatas dapat disimpulkan bahwa dengan
dilaksanakannya penerapan prinsip 5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu dan
shitsuke) di gudang zat kimia, membuat gudang menjadi tampak lebih memenuhi
standar secara umum dalam kerapian dan kenyamanan karena prinsip 5S
merupakan kegiatan yang pada dasarnya mendapatkan suatu kondisi yang lebih
baik dari sebelumnya. Kegiatan 5S Antara lain Seiri yaitu melakukan pemilahan
terhadap barang-barang yang sudah tidak dibutuhkan sehingga keadaan gudang
terlihat lebih ringkas dari sebelumnya. Seiton yaitu melakukan penataan terhadap
barang-barang yang telah dipilah sehingga keadaan barang terlihat lebih rapi.
Seiso yaitu membersihkan kotoran yang menyebabkan kondisi gudang tampak

kurang baik. Seiketsu yaitu merawat barang-barang dan mempertahankan



kondisi yang telah diterapkan dan Shitsuke yaitu disiplin dengan tetap menjaga
empat kegiatan yang telah dilaksanakan sebelumnya. Penerapan prinsip 5S ini
dapat memberikan nilai tambah yang positif agar gudang dapat beraktivitas
sesuai dengan yang diinginkan mulai dari masuknya barang sampai barang
dikeluarkan.

2.1.2. Penelitian Sekarang

Kondisi area penyimpanan PT X adalah salah satu faktor penting yang dapat
menentukan kelancaran proses produksi. Kurangnya perhatian akan kebersihan,
kerapian dan kedisiplinan dalam menata area penyimpanan menjadi penyebab
area penyimpanan tidak rapi sehingga pekerja merasa tidak nyaman. Maka dari
itu, penerapan 5S bisa menjadi salah satu cara untuk mengatasi masalah

mengenai penataan barang jadi dan bahan baku yang kurang tertata.

Penelitian yang akan dilakukan sekarang adalah penerapan 5S di area
penyimpanan di PT X yang terletak di Kalasan, Yogyakarta. Tujuan dilakukannya
penelitian ini untuk menata area penyimpanan agar menjadi lebih rapi, ringkas,
bersih dan nyaman bagi pekerja. Penerapan 5S dipilih karena 5S dapat dijadikan
pedoman dalam menata area kerja. Area kerja yang telah tertata dengan baik
membuat pekerja lebih nyaman dalam melakukan pekerjaannya, selain itu dapat
menghindarkan pekerja dari kecelakaan yang merupakan akibat dari tidak
rapinya barang-barang di area penyimpanan. Untuk penilaian penerapan 5S
menggunakan evaluasi yang digunakan sebagai pedoman untuk melakukan
perbaikan pada area lantai produksi yang kemudian dievaluasi dengan form

penilaian 5S.

2.2. Dasar Teori
Subbab ini berisi dasar teori yang akan dipakai dalam penelitian implementasi 5S

di area penyimpanan PT X.

2.2.1. Pengertian 5S (Seiri, Seiton, Seiketsu, Seiso dan Shitsuke)

Monden (1995) mengatakan bahwa 5S adalah proses pembersihan semua
kotoran agar dapat menggunakan benda yang diperlukan pada waktu yang
diperlukan dalam jumlah secukupnya. Dalam bahasa Jepang, 5S merupakan
sebuah singkatan yaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke. 5S sering
digunakan untuk menata area kerja baik oleh perusahaan maupun UKM. 5S juga

dapat digunakan untuk mengurangi waktu proses dengan menghilangkan



aktivitas yang tidak berguna. Kegiatan yang dilakukan dalam penerapan 5S
adalah memilah alat-alat yang digunakan atau tidak pada tempatnya, menata
barang atau material sesuai tempatnya, menjaga kebersihan dan merawat

fasilitas perusahaan yang digunakan pada proses produksi.

Menurut Osada (2000) dalam bukunya yang berjudul “Sikap Kerja 5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)’, 5S dirancang untuk menghilangkan
pemborosan dengan mengutamakan perilaku positif dari setiap orang dalam

organisasi. Adapun pengertian 5S adalah sebagai berikut:

a. Seiri/l Ringkas

Berarti mengatur segala sesuatu, memilah sesuai dengan aturan atau prinsip
tertentu. Membedakan yang diperlukan dengan yang tidak diperlukan,
mengambil keputusan yang tegas dan menerapkan manajemen stratifikasi untuk

membuang yang tidak diperlukan.

b. Seiton/ Rapi

Berarti menyimpan barang di tempat yang tepat atau dalam tata letak yang benar
sehingga dapat dipergunakan dalam keadaan mendadak. Ini berguna untuk
menghilangkan proses pencarian. Jika segala sesuatu disimpan di tempatnya,

maka tempat kerja menjadi rapi.

c. Seiso/ Resik
Berarti membersihkan barang-barang atau tempat kerja dari barang-barang yang

tidak diperlukan.

d. Seiketsu/ Rawat
Berarti memelihara barang-barang atau tempat kerja agar teratur, rapi dan

bersih, termasuk pada aspek personal dan kaitannya dengan waste.

e. Shitsuke/ Rajin
Berarti kemampuan untuk melakukan sesuatu dengan cara yang benar sebagai

suatu kebiasaan.

2.2.2. Tujuan 5S

Tujuan yang diharapkan dengan menerapkan 5S di Perusahaan adalah:

a. Keamanan
Hampir selama puluhan tahun, kedua kata pemilahan dan penataan menjadi ciri

khas pada poster-poster dan surat kabar bahkan di perusahaan-perusahaan



kecil. Hal tersebut dikarenakan pemilahan dan penataan sangat berperan besar
didalam masalah keamanan.

b. Tempat Kerja yang Rapi

Tempat kerja yang menerapkan 5S dengan teliti tidak perlu terus menerus
membicarakan keamanan dan kecelakaan industri yang dialaminya. Hal tersebut
akan lebih sedikit ketimbang pabrik yang hanya mengutamakan peralatan dan

prosedur yang sedemikian aman sehingga tidak mungkin gagal.

c. Efisiensi

Para ahli diberbagai bidang seperti juru masak, pelukis atau tukang kayu akan
menggunakan peralatan yang baik dan memeliharanya. Mereka tahu bahwa
waktu yang dipergunakan untuk memelihara peralatan tidak terbuang percuma

bahkan hal itu menghemat lebih banyak waktu.

d. Mutu

Elektronika dan mesin-mesin modern memerlukan tingkat presisi dan kebersihan
yang sangat tinggi untuk menghasilkan output yang baik. Oleh karena itu
berbagai gangguan yang kecil dapat berakibat terhadap penurunan mutu dari

output yang dihasilkan.

e. Kemacetan

Pabrik yang tidak menerapkan 5S akan menghadapi berbagai masalah
kemacetan mulai dari mesin yang disebabkan kotoran yang mengendap ataupun
kemacetan dalam ingatan karyawan. Harus disadari bahwa ingatan seseorang
bisa saja salah, maka dari itu diperlukan berbagai petunjuk yang melengkapi

keterbatasan seorang manusia dalam menjalankan tugasnya.

2.2.3. Evaluasi 5S

Evaluasi 5S berisi hasil pengamatan yang dilakukan di area penyimpanan PT X.
Evaluasi 5S ini dibagi menjadi dua bagian, sebelum implementasi dan sesudah
implementasi. Evaluasi 5S sebelum implementasi berisikan hasil temuan dan
akibat yang ditimbulkan dari hasil temuan karena kondisi area penyimpanan yang
belum tertata dengan baik. Sementara itu, evaluasi 5S setelah implementasi

berisikan hasil temuan setelah dilakukannya implementasi 5S.



BAB 6
KESIMPULAN

6.1. Kesimpulan

Kesimpulan yang didapatkan dari hasil penelitian di area penyimpanan PT X
Yogyakarta adalah Implementasi yang dilakukan dapat membuat area
penyimpanan PT. X menjadi lebih rapi, ringkas, bersih sesuai dengan prinsip 5S.
Hal tersebut terlihat dari 37 temuan aktivitas yang dapat diperbaiki dan
ditingkatkan setelah implementasi. Setelah 5S diimplementasikan, terlihat
barang-barang yang diletakkan sembarangan seperti pada gang, tangga atau
sudut sudah tidak ada. Para pekerja juga sanggup untuk mengikuti jadwal piket
yang disusun oleh perusahaan dan tidak terjadi lagi proses pembuatan ulang
barang-barang yang hilang, tercecer atau rusak karena proses penyimpanan

sehingga perusahaan tidak perlu mengeluarkan biaya tambahan.

6.2. Saran

Saran yang dapat diberikan kepada PT X adalah perlu dibuatnya SOP atau
instruksi kerja di area penyimpanan. Hal ini bertujuan agar kondisi area
penyimpanan selalu rapi, bersih, nyaman untuk para pekerja. Evaluasi 5S dapat
juga dijadikan alat kontrol untuk mengetahui sejauh mana penerapan 5S di area
penyimpanan PT X dilakukan dan dijadikan alat pembanding dari nilai evaluasi
sebelumnya sehingga bisa dijadikan pertimbangan perlu tidaknya dilakukan

perbaikan.
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Lampiran 1: Tabel Standard Operating Procedure

STANDARD OPERATING PROCEDURE

Kebersihan Ruangan Penyimpanan Barang

Tanggal

No. Dokumen

Mulai Berlaku

. Tujuan

Untuk menjelaskan kegiatan menjaga kebersihan dan kerapihan

gudang.

Bahan dan Alat:

i. Penyedot debu

ii. Sapu

iii. Kain Lap

Pihak Terkait:

i. Pimpinan

ii. Kepala gudang

iii. Pelaksana gudang

iv. Cleaning service

Prosedur

a. Ruang penyimpanan harus dalam keadaan bersih, bebas
limbah/sampah dan debu.

b. Ruang penyimpanan harus dibersihkan setiap hari oleh
petugas yang menangani kebersihan.

c. Dilarang membawa atau menyimpan makanan, minuman,

meludah, merokok di area penyimpanan

Alat yang digunakan untuk membersihkan ruangan penyimpanan
persediaan barang serta cara penggunaannya adalah sebagai
berikut:
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Lampiran 2: Lanjutan

b. Sapu

sapu

i. Siapkan alat

i. Siapkan alat

Cara penggunaan:

iii. Nyalakan alat

Untuk membersihkan:

i. Rak penyimpanan

Cara penggunaan:

Untuk membersihkan:

i. Permukaan lantai

c. Kain lap/busa

Cara penggunaan:

yang dibersihkan

dingin/hangat hingga bersih

Untuk membersihkan:

i. Permukaan perabotan

5. Prosedur Pelaksanaan (lanjutan)
a. Alat penyedot debu (vaccum cleaner)

ii. Colokkan kabel ke stop kontak

iv. Bersihkan tempat yang hendak dibersihkan

Area sempit yang susah dijangkau dengan sapu

ii. Bersihkan tempat yang hendak dibersihkan

Permukaan perabotan yang tidak berminyak

ii. Permukaan barang yang tahan air

iii. Permukaan packaging yang tahan air

ii. Area penyimpanan yang bisa dijangkau dengan menggunakan

i. Basahi dengan air dingin atau air hangat dan seka permukaan

ii. Bila sudah cukup menyerap pengotoran, bilas dengan air
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