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Improving production quality is one of the key factors in maintaining a company’s competitiveness,
particularly in the manufacturing sector such as automotive and electronics. One approach that
can be applied to achieve this efficiency is the SR/5S method (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, and
Shitsuke) and Kaizen, which focus on establishing an orderly, clean, and disciplined work culture
as practiced in Japanese industries. This study aims to analyze the implementation of the 5S and
Kaizen methods as an effort to improve the quality of the spot welding production process at
PT.Manufacture Automotive. The research was carried out through field observations as an
application of industrial theory in a real work environment. The methods used include direct
observation, interviews, analysis of 58S implementation, and evaluation of conditions before and
after improvements. Data were collected using a checklist audit sheet and analyzed descriptively to
measure changes in efficiency and workplace organization. The results show that the
implementation of the SR/5S method successfully improved work quality and productivity. The 5S-
condition assessment score increased from 22.24% (Not good category) to 67% (fair category)
after the improvements were implemented.
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Abstrak

Peningkatan kualitas produksi merupakan salah satu faktor penting dalam menjaga daya saing
perusahaan, khususnya pada sektor industri manufaktur seperti otomotif dan elektronik. Salah satu
pendekatan yang dapat diterapkan untuk mencapai efisiensi tersebut adalah metode SR/5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke) dan Kaizen yang berfokus pada pembentukan budaya kerja
tertib, bersih, dan disiplin sebagaimana diterapkan di industri Jepang. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis penerapan metode 5S dan Kaizen sebagai upaya peningkatan kualitas proses produksi
spot welding di PT. Manufaktur Otomotif. Kegiatan penelitian dilakukan melalui observasi
lapangan sebagai implementasi teori industri dalam lingkungan kerja nyata. Metode yang
digunakan meliputi observasi langsung, wawancara, analisis implementasi 5S, serta evaluasi
kondisi sebelum dan sesudah perbaikan. Data dikumpulkan menggunakan checklist audit sheet dan
dianalisis secara deskriptif untuk mengukur perubahan efisiensi dan keteraturan kerja. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa penerapan metode 5R/5S mampu meningkatkan kualitas dan
produktivitas kerja. Skor penilaian kondisi 5S meningkat dari 22,24% (kurang baik) menjadi 67%
(kategori cukup) setelah implementasi perbaikan

Kata kunci: 5S, Spot Welding , Kaizen , Otomotif, Manufaktur, Budaya Kerja, Kualitas.
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PENDAHULUAN

Dalam dunia industri modern, kualitas proses produksi menjadi faktor kunci dalam meningkatkan
daya saing perusahaan. Salah satu pendekatan yang banyak digunakan untuk mencapai efisiensi tersebut
adalah metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke) yaitu sistem manajemen tempat kerja
yang menekankan pada keteraturan, kebersihan, dan disiplin serta improvisasi. Penerapan 5S dan kaizen
telah terbukti mampu meningkatkan produktivitas dan kualitas kerja di berbagai sektor industri .

Dalam operasinya masih banyak perusahaan manufaktur skala kecil menengah bahkan
Perusahaan besar yang menghadapi kendala dalam menjaga konsistensi penerapan metode ini, terutama
pada aspek standarisasi dan pembiasaan. Salah satu perusahaan yang menghadapi kondisi serupa adalah
sebuah perusahaan manufaktur yang memproduksi komponen otomotif sebagai vendor dari perusahaan
induk untuk komponen mobil seperti bumper, body pillar, bracket assy, dan masih banyak lagi.
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Berdasarkan hasil observasi awal ditemukan bahwa area kerja produksi di sebuah PT Manufaktur
Otomotif belum sepenuhnya menerapkan prinsip 5S. Maka dari itu penelitian ini bertujuan agar area
kerja Spot Welding pada sebuah Perusahaan manfaktur otomotif yang berantakan dan belum
mempunyai sensor untuk part before dan after mempunyai improvement untuk mencegah dari kelolosan
ataupun jumping proses pada saat produksi, dan memperbaiki kurangnya system kebersihan serta
standarisasi kerja, karena hal tersebut berdampak pada menurunnya kualitas produksi dan
meningkatnya risiko kecelakaan kerja.

Dalam era industri modern, peningkatan kualitas proses produksi menjadi faktor strategis untuk
memenangkan persaingan pasar global, terutama pada industri manufaktur otomotif yang menuntut
standar mutu tinggi dan efisiensi operasional yang konsisten. Penerapan metode 5S yang mencakup
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke telah diakui sebagai landasan pengelolaan tempat kerja yang
efektif karena mampu menciptakan keteraturan, kebersihan, dan disiplin operasional yang berkelanjutan
di area produksi (Putra et al., 2025). Praktik kaizen sebagai filosofi peningkatan berkelanjutan ikut
mendorong identifikasi pemborosan dan pemecahan masalah secara sistematis untuk memperbaiki
kualitas tanpa investasi besar (Almadani, 2024). Namun pada kenyataannya, penerapan prinsip 5S dan
kaizen sering menghadapi hambatan di perusahaan manufaktur, termasuk kesulitan dalam standarisasi
kerja serta pembiasaan pekerja untuk mempertahankan disiplin operasional yang konsisten (Gibran &
Arvitrida, 2025).

Permasalahan itu juga tampak pada sejumlah proses produksi, termasuk di area spot welding,
sebuah proses penting dalam pembuatan komponen bodi otomotif seperti bumper dan bracket assy yang
memerlukan konsistensi kualitas tinggi. Spot welding merupakan teknik pengelasan titik yang banyak
diterapkan dalam industri otomotif karena efisiensinya dalam menyatukan lembaran logam tubuh
kendaraan, namun jika tidak dikontrol dengan baik dapat menurunkan efektivitas produksi dan kualitas
sambungan lasnya (Siregar, Suwardiyanto, & Umar, 2020). Salah satu indikator kinerja mesin spot
welding adalah Overall Equipment Effectiveness (OEE), yang menggambarkan efektivitas penggunaan
mesin berdasarkan ketersediaan, performa, dan tingkat kualitas produk yang dihasilkan. Studi kasus
industri menunjukkan variasi nilai OEE mesin spot welding antara 85,13% hingga 92,99% pada periode
tertentu, menggambarkan kesempatan perbaikan melalui manajemen yang lebih baik (Rajif Sihab &
setiafindari, 2022) seperti terlihat pada tabel berikut:

Tabel 1. Rekapitulasi Nilai Overall Equipment Effectiveness (OEE) Mesin Spot Welding

per Bulan
Bulan Availability Performance Quality OEE
(%) (%) () (%)

Agustus 98,74 94,33 99,84 92,99
September 98,80 91,25 99,97 90,12
Oktober 98,75 90,76 99,91 89,55
November 97,78 95,05 99,96 92,91
Desember 98,28 86,81 99,90 85,24
Januari 98,43 89,32 99,89 87,82
Februari 99,43 85,71 99,89 85,13
Maret 99,00 89,00 100,00 88,00

Sumber: SThab, & Setiafindari, (2022)

Data tersebut menunjukkan bahwa meskipun beberapa bulan mencapai tingkat OEE di atas 90%,
terdapat periode dengan angka mendekati standar minimal yang idealnya >85%, sehingga terdapat
kebutuhan nyata untuk penguatan sistem kerja, termasuk penerapan prinsip 5S dan kaizen secara
menyeluruh di area spot welding. Standar OEE yang tidak stabil dapat disebabkan oleh faktor mesin,
metode kerja, material, dan sumber daya manusia yang belum optimal, sebagaimana pendekatan Six
Big Losses dalam perhitungan OEE menunjukkan potensi pemborosan (losses) yang mengurangi
efektivitas mesin (Siregar, Suwardiyanto, & Umar, 2020). Kondisi ini menegaskan pentingnya
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standarisasi proses kerja yang dilengkapi dengan sistem pengawasan kerja yang responsif dan budaya
disiplin kerja yang kuat (Gibran & Arvitrida, 2025).

Penerapan 5S tidak hanya berkaitan dengan penataan tempat kerja, tetapi juga efeknya terhadap
keselamatan dan kebersihan lingkungan kerja yang berkontribusi terhadap penurunan kecelakaan kerja
dan cacat produk. Lingkungan kerja yang bersih dan rapi dapat meminimalkan waktu pencarian alat
kerja (Seiton) serta menjadikan budaya kerja lebih disiplin (Shitsuke) sehingga memacu produktivitas
secara menyeluruh (Putra et al., 2025). Kaizen mendukung keterlibatan semua elemen pekerja dalam
pengidentifikasian masalah hingga implementasi solusi kecil tetapi berdampak besar terhadap proses
produksi, termasuk pengurangan pemborosan dan peningkatan aliran kerja yang lebih lancar
(Almadani, 2024). Kedua pendekatan ini saling melengkapi dan kerap diintegrasikan dalam industri
manufaktur untuk mencapai tujuan lean manufacturing yang lebih luas, yaitu meningkatkan nilai
tambah tanpa memperbesar biaya produksi (Rizki et al., 2025).

Namun kendala penerapan 5S dan kaizen sering muncul dalam bentuk resistensi pekerja terhadap
perubahan kebiasaan lama, kurangnya pelatihan yang sistematis, serta minimnya pemantauan dan
evaluasi berkala yang berdampak pada ketidakkonsistenan pelaksanaan di lapangan. Hal ini diperkuat
oleh penelitian yang menunjukkan bahwa efektivitas mesin dan produktivitas kerja amat bergantung
pada kemampuan pekerja untuk beradaptasi dengan standar baru dan disiplin dalam menjalankan pola
kerja yang telah disepakati (Parhusip & Arvianto, 2024). Pendekatan teknis seperti OEE dan TPM harus
disinergikan dengan pendekatan budaya organisasi untuk menghasilkan pembelajaran berkelanjutan
(continuous improvement) yang nyata dalam operasi sehari-hari. Karena itu, perusahaan perlu
merancang sistem feedback yang efektif untuk memastikan setiap elemen proses kerja terpantau dengan
baik dan dipertahankan mutunya (Kusuma, 2025).

Perusahaan manufaktur otomotif yang menjadi fokus penelitian ini juga mengalami masalah yang
serupa, di mana area kerja spot welding yang masih kurang rapi dan belum dilengkapi dengan sensor
untuk meminimalkan process jump atau kesalahan urutan kerja berpotensi menurunkan kualitas
produksi dan meningkatkan risiko kecelakaan kerja. Ketidakteraturan area kerja dapat menyebabkan
alat atau material terselip, mengakibatkan keterlambatan produksi atau bahkan cacat produk yang
kembali, sementara tidak adanya sensor pengawasan proses sebelum dan sesudah dapat memicu
terjadinya non-conformance dalam operasi spot welding. Integrasi 5S dan kaizen menjadi langkah
strategis untuk memperbaiki aspek kebersihan, penataan, dan standarisasi kerja yang pada akhirnya
memperkuat pengendalian mutu yang lebih efektif (Lestiana, Rachmawaty, & Munang, 2022).
Kombinasi ini juga memperkuat budaya kerja yang menjaga konsistensi pekerjaan harian dan responsif
terhadap inisiatif peningkatan mutu produksi (Saputri, 2025).

Penelitian ini dirancang untuk memberikan kontribusi praktis dan ilmiah terhadap implementasi
5S dan kaizen pada area spot welding di perusahaan manufaktur otomotif, dengan tujuan utama
meningkatkan kualitas produksi serta menurunkan pemborosan operasional yang berdampak pada biaya
dan /ead time. Penelitian ini nantinya akan mengukur perubahan kinerja dengan indikator yang relevan
seperti produktivitas kerja, OEE mesin, serta konsistensi pelaksanaan 5S di area kerja. Melalui
pendekatan ini diharapkan perusahaan tidak hanya mencapai perbaikan proses teknis tetapi juga
pembentukan budaya kerja yang berkelanjutan. Penelitian ini sekaligus menjadi kontribusi pemahaman
implementasi metode lean dan kaizen dalam konteks otomotif yang dinamis dan sangat kompetitif.

METODE PENELITIAN

Penelitian ini menggunakan pendekatan kualitatif dengan tujuan untuk menggambarkan secara
rinci dan sistematis proses implementasi/pengaplikasian metode 5S dan kaizen pada kegiatan produksi
spot welding di salah satu perusahaan otomotif. Data dikumpulkan melalui observasi langsung,
wawancara, dan dokumentasi, serta dilakukan evaluasi sebelum dan sesudah penerapan metode 5S
untuk menilai efektivitasnya terhadap efisiensi kerja pada area tersebut.
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Gambar 1. Kerangké Penelitian

Metode penelitian ini menggunakan pendekatan deskriptif dengan studi kasus pada area spot
welding di perusahaan manufaktur otomotif. Penelitian diawali dengan observasi langsung terhadap
alur produksi untuk mengidentifikasi kondisi lingkungan kerja, aktivitas operator, dan permasalahan
penerapan 5S. Selanjutnya dilakukan analisis penerapan 5S melalui checklist audit sheet yang disusun
berdasarkan lima elemen 5S dan digunakan untuk melakukan penilaian serta skoring kondisi awal area
kerja. Hasil evaluasi awal tersebut menjadi dasar penentuan kebutuhan dan perancangan usulan
perbaikan yang kemudian diimplementasikan oleh perusahaan. Setelah implementasi, dilakukan
evaluasi ulang menggunakan checklist yang sama untuk menilai peningkatan penerapan 5S serta
mengidentifikasi hambatan dan potensi efisiensi yang dapat diperbaiki melalui pendekatan 5S dan
kaizen, yang selanjutnya menjadi dasar penyusunan kesimpulan dan saran

HASIL DAN PEMBAHASAN
Skoring pada Kondisi Sebelum Perbaikan

Data checklist pertanyaan dibagikan pada area kerja terkait. Gambar 1 menunjukkan kondisi area
spot welding ebelum penerapan 5S dan pada Tabel 1 dapat dilihat hasil skoring untuk area produksi.

Tabel 2. Data Hasil Skoring Area Produksi

s # DesKkripsi Analisis Score
Memilah barang yang diperlukan dan tidak diperlukan 0 1 2 3
1 Apakah area kerja bebas dari barang yang tidak dipakai?
& Adakah penumpukan material yang bisa membuat sulit melakukan
= 2 faan s ;
pengerjaan spot welding??
3 tAsg‘?kah ada improvement terhadap area kerja yang tidak beraturan
Merapihkan dan menyediakan tooling 0 1 2 3
w2
a - .
= Apakah ada alat pendukung seperti sensor untuk menunjang proses
g 1 produksi?
Adakah visualisasi seperti marking line ,nama tooling, nama mesin untuk
2 membantu identifikasi?
3 Apakah tooling lain tertata pada tempatnya?
Membersihkan area kerja diawal dan akhir sif menjaga kebersihan dan
w mendeteksi masalah lebih awal 0 1 2 3
8 1 Seberapa sering area produksi spot welding dibersikan?
2 Apakah ada standar atau jadwal kebersihan yang diterapakan?
3 Apakah ada peralatan atau area produksi yang terlihat kumuh dan
tidak terawat?
w Menstandarkan proses untuk menjaga produktivitas 0 1 2 3
% 1 Apakah prosedur standar kerja (SOP) terkait 5S sudah diterapkan?
g Adakah pelatihan tentang knowledge 5S,SOP untuk pekerja mengenai

penerapan 5S?
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nsiys

Apakah standar ini dipantau dan diperbarui secara berkala
konsisten?

Mempertahankan kedisiplinan dalam penerapan 5S 0 1 2 3
Apakah pekerja konsisten dalam menerapkan prinsip 5S di area kerja
tersebut?

2 Adakah sistem penghargaan atau penalti terkait penerapan 5S tersebut?

Seberapa sering evaluasi atau audit 5S dilakukan demi menjaga
kedisiplinan?

Nilai 0 7 4 2
Skore Total 0+ 4+2=13

Sumber: Observasi Langsung PT MES

Jika dilihat dari gambar 2 menunjukan kondisi area kerja spot welding pada Perusahaan tersebut
sebelum pengaplikasian 5S. Terlihat bahwa area kerja dalam kondisi berantakan dan tidak terorganisir.
Berbagai material wip, alat kerja, dan part cacat produksi yang penempatannya kurang memadai. Tidak
ada sensor serta sliding gate sebagai pemisah antara part before and after proses yang bisa menjadi
menjadi pemicu terjadinya loss part ataupun jumping proses. Selain dapat terkirim ke customer hal
tersebut juga berperngaruh untuk untuk keselamatan pekerja. Tidak ada marking line untuk setiap objek
benda didalam area spot welding tersebut.

Kurangnya kebersihan (Seiso) dan keteraturan penempatan alat (Seiton) menjadi permasalahan
yang mendominasi. Tidak terlihat adanya manajemen visual atau system klasifikasi material wip
maupun non wip(Seiri), dan belum ada tanda-tanda pengaplikasian standarisasi (Seiketsu) maupun
kebiasaan disiplin kerja (Shitsuke). Lingkungan kerja yang seperti ini dapat menurunkan efisiensi,
kualitas hasil produksi, dan kenyamanan kerja bagi para pekerjanya.

Berikut adalah beberapa temuan yang menyebabkan kondisi buruk antara lain yaitu berikut ini.
Pertama, Seiri (Pemilahan), masih terdapat banyak barang yang tidak dipakai di area kerja, tidak ada
sistem pemilahan barang penting dan tidak penting di area tersebut. Kedua, Seiton (Penataan), alat dan
material belum tertata dengan baik, tidak ada visualisasi seperti label atau tanda untuk memudahkan
pencarian barang. Ketiga, Seiso (Pembersihan), tidak ada standar atau jadwal kebersihan yang
diterapkan di lini tersebut, masih terdapat area produksi yang kotor dan tidak terawat secara teratur.
Keempat, Seiketsu (Standarisasi), tidak ada SOP terkait penerapan 5S, tidak ada pelatihan rutin atau
knowledge untuk pekerja mengenai 5S. Kelima, Shitsuke (Pembiasaan/Disiplin), tidak ada sitem
penghargaan atau sanksi terkait penerapan 58S, evaluasi atau audit 5S jarang dilakukan terutama pada
area tersebut. Perusahaan dinilai belum menerapkan prinsip 5S secara optimal sehingga masih banyak
perbaikan yang perlu dilakukan untuk mendukung efisiensi dan kenyamanan produksi di area tersebut.

Hasil pengukuran kondisi awal penerapan 5S di area spot welding menunjukkan bahwa tingkat
keteraturan, kebersihan, dan standarisasi kerja masih berada pada kategori rendah berdasarkan skoring
checklist audit sheet yang telah disusun. Skor total yang diperoleh sebelum perbaikan mencerminkan
bahwa sebagian besar indikator 5S belum diterapkan secara konsisten, khususnya pada aspek Seiri,
Seiton, dan Seiso yang menjadi fondasi awal dalam menciptakan lingkungan kerja yang efektif. Kondisi
ini sejalan dengan temuan Almadani (2024) yang menyatakan bahwa lemahnya penerapan 5S pada
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tahap awal sering disebabkan oleh absennya sistem audit dan pembiasaan kerja yang terstruktur. Nilai
skoring awal ini menjadi gambaran objektif kondisi eksisting sekaligus dasar dalam merancang
perbaikan berkelanjutan berbasis kaizen.

Berdasarkan hasil observasi visual pada area spot welding sebelum pengaplikasian 58, terlihat
bahwa lingkungan kerja berada dalam kondisi tidak terorganisir dengan baik, ditandai oleh penumpukan
material work in process, alat kerja yang tidak memiliki lokasi tetap, serta keberadaan part cacat yang
bercampur dengan part layak proses. Situasi ini meningkatkan potensi terjadinya kesalahan alur
produksi seperti jumping process dan kehilangan part, yang pada akhirnya dapat menurunkan kualitas
produk dan memperbesar risiko kecelakaan kerja bagi operator. Temuan ini memperkuat pandangan
Parhusip dan Arvianto (2024) bahwa ketidakteraturan area spot welding berkontribusi langsung
terhadap penurunan efektivitas mesin dan stabilitas proses produksi. Kondisi visual yang buruk juga
menunjukkan belum diterapkannya prinsip lean manufacturing secara optimal sebagaimana
dikemukakan oleh Gibran dan Arvitrida (2025).

Pada aspek Seiri atau pemilahan, hasil skoring menunjukkan masih banyak barang yang tidak
diperlukan berada di area kerja tanpa klasifikasi yang jelas antara material produksi, material sisa, dan
peralatan pendukung. Tidak adanya sistem pemilahan menyebabkan area kerja menjadi sempit dan
menyulitkan operator dalam melakukan aktivitas spot welding secara ergonomis dan aman. Kondisi ini
sejalan dengan temuan Lestiana, Rachmawaty, dan Munang (2022) yang menegaskan bahwa kegagalan
dalam pemilahan material merupakan salah satu sumber utama pemborosan dalam proses produksi
manufaktur. Ketidakterapan Seiri juga menghambat upaya penerapan lean dan kaizen secara
berkelanjutan sebagaimana dijelaskan oleh Rizki et al. (2025).

Aspek Seiton atau penataan juga menunjukkan hasil yang kurang memadai, ditandai dengan tidak
adanya visualisasi seperti marking line, label tooling, maupun identitas mesin yang berfungsi sebagai
manajemen visual di area spot welding. Alat bantu kerja dan material belum memiliki lokasi
penyimpanan yang pasti sehingga operator memerlukan waktu tambahan untuk mencari peralatan yang
dibutuhkan selama proses berlangsung. Kondisi ini berdampak pada peningkatan waktu tidak bernilai
tambah dan potensi kesalahan kerja, sebagaimana dijelaskan oleh Saputri (2025) dalam konteks
efisiensi aliran produksi. Lemahnya penerapan Seiton ini juga memperlihatkan belum terintegrasinya
sistem kerja standar yang mendukung stabilitas proses produksi (Kusuma, 2025).

Pada aspek Seiso atau kebersihan, hasil evaluasi menunjukkan tidak adanya jadwal pembersihan
rutin serta tidak tersedianya standar kebersihan yang jelas di area spot welding. Beberapa bagian area
produksi tampak kotor dan kurang terawat, yang berpotensi menyembunyikan masalah teknis pada
peralatan serta meningkatkan risiko kecelakaan kerja. Kondisi ini selaras dengan temuan Miranda dan
Kusrini (2021) yang menegaskan bahwa kebersihan area kerja memiliki korelasi langsung terhadap
produktivitas dan keselamatan operator. Lemahnya penerapan Seiso juga menghambat deteksi dini
terhadap gangguan mesin sebagaimana dijelaskan dalam analisis efektivitas mesin spot welding oleh
Siregar, Suwardiyanto, dan Umar (2020).

Aspek Seiketsu dan Shitsuke menunjukkan bahwa perusahaan belum memiliki sistem
standarisasi dan pembiasaan kerja yang mendukung keberlanjutan penerapan 5S. Tidak terdapat SOP
khusus terkait 5S, tidak ada pelatihan rutin, serta minimnya audit berkala yang mengakibatkan
penerapan 5S bersifat sporadis dan bergantung pada individu tertentu. Kondisi ini sejalan dengan
penelitian Saragih et al. (2024) dan Wiharti et al. (2024) yang menyatakan bahwa tanpa standarisasi
dan penguatan budaya disiplin, implementasi kaizen cenderung tidak bertahan dalam jangka panjang.
Absennya sistem penghargaan dan sanksi juga memperlemah internalisasi budaya kerja disiplin
sebagaimana ditegaskan oleh Ulina (2023).

Hasil skoring dan pengamatan kondisi awal menunjukkan bahwa penerapan 5S di area spot
welding belum berjalan optimal dan masih memerlukan perbaikan menyeluruh baik dari aspek teknis
maupun budaya kerja. Kondisi ini berdampak pada potensi penurunan kualitas produk, inefisiensi
proses, serta meningkatnya risiko keselamatan kerja yang tidak sejalan dengan prinsip lean dan
continuous improvement. Temuan ini memperkuat urgensi penerapan kaizen berbasis 5S sebagai
fondasi awal perbaikan berkelanjutan sebagaimana diungkapkan oleh Setiawan (2024), Nurhayani et
al. (2023), dan Widnyana et al. (2022). Hasil evaluasi kondisi awal ini menjadi pijakan penting dalam
merancang dan mengimplementasikan usulan perbaikan yang lebih sistematis dan terukur untuk
meningkatkan kualitas produksi area spot welding.
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Hasil Evaluasi Kondisi Lingkungan Kerja Sebelum Penerapan Metode 5SS

Program 5S dan kaizen adalah program sederhana untuk improvisasi di tempat kerja yang bisa
segera dilaksanakan kapan pun. Tabel menunjukkan hasil penilaian evaluasi 5S di area produksi
sebelum menerapkan konsep 5S dan Kaizen.

Tabel 3. Hasil Penilaian Evaluasi 5S Sebelum Perbaikan

No Pernyataan 1 2 3 4 5

Semua orang telah memberikan kontribusi terhadap
1  proses red tagging untuk N
menyingkirkan item-item yang tidak dipakai
Semua orang telah mengikuti prosedur dan aturan N
untuk melakukan proses 5S
Semua mesin dan peralatan ditempatkan atau
disimpan pada tempat yang telah ditentukan.
Telah ada penunjukan personil secara formal
3 dari manajemen untuk bertanggung jawab v
memelihara mesin, peralatan, dan tempat
kerja
Semua mesin, peralatan, dan tempat kerja
4 tampak bersih dan terpelihara dengan sangat N
baik dan teratur
Terdapat 5S visual Board, poster,slogan, dan
bentuk-bentuk visual lainnya yang
memungkinkan semua orang mengetahui dan N
mengerti tentang 5S dalam area kerja
Terdapat prosedur dan instruksi kerja tentang 5S yang N
diperbaharui secara berkala
Semua karyawan dan manajemen telah memperoleh
pelatihan serta knowledge secara formal tentang
5S agar memahami tentang prinsip-prinsip 5S dan v
kaizen
Terdapat sistem reward dan pengakuan yang
8  Dberlaku secara formal sebagai alat motivasi dalam N
pengaplikasia 5S dan kaizen
Terdapat sistem audit 5S yang dilakukan secara .
Skor audit 5S yang dilakukan secara visual melalui
58S visual board. Terdapat pic atau bagian audit 5S
9 vyang v
bertanggung jawab secara formal dalam di area
tersebut
SKOR TOTAL 10
Maksimum Skor Total 45
SKOR Program 5S (Persen) = (10/45) x 100
=22.22%
Kriteria Evaluasi Program 5S ( Skor 5S) : 0 - 20% =
buruk, 21% - 40% = kurang baik, 41% - 60 = 22.22%
Cukup, 61% - 80% = Baik, 81% - 100% = Sangat Baik

SKOR 58S

Sumber: Observasi Langsung PT ME

Berdasarkan hasil penilaian kondisi 5S yang terjadi di area produksi spot welding PT ABX pada
tabel di atas diperoleh skor sebesar 22,22%. Menurut skor tersebut menunjukkan bahwa kondisi area
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spot welding adalah kurang baik, yang berada dalam rentang 21% - 40% sesuai kriteria evaluasi. Oleh
karena itu perusahaan memerlukan improvement.

Berdasarkan pada masalah yang terjadi kemudian dirancang penentuan kebutuhan sesuai dengan
hasil temuan. Kondisi perusahaan sesuai hasil temuan tersebut yang kemudian dijadikan dasar dalam
merancang perbaikan atau improvisasi. Berikut ini adalah penentuan kebutuhan pada area spot welding.
Kolom pertama (No) nomor urut permaslahan. Kolom kedua (Temuan Masalah) menejelaskan masalah
yang terjadi di lingkungan kerja seperti tidak adanya prosedur tertulis atau belum adanya cleaning atau
pembersihan yang teratur. Kolom ketiga (kebutuhan), solusi yang harus dilakukan untuk mengatasi
masalah tersebut, seperti pembuatan prosedur tertulis, penyusunan jadwal piket, sosialisasi dan
knowledge tentang 5S dan kaizen, dan audit secara berkala. Ini berfungsi sebagai acuan untuk
menentukan langkah-langkah perbaikan yang harus diaplikasikan agar lingkungan kerja menjadi lebih
nyaman dan efiseien sesuai dengan standar 5S:

2. Contoh memakai
seragam tidak benar dan
tali helm digunakan tidak
di dagu. -

-

Gambar 3. Pem uatan

Gambar 3 menjelaskan tentang pembuatan poster kerapihan lingkungan kerja karna jika rapih
dan bersih lingkungan kerja pun terasa nyaman, dan disini juga diberikan petunjuk tentang penggunaan
apd yang benar.

Gambar 4. Pebua n Maifking Line di Area Spo Welding

Gambar 4 pembuatan marking line diharapkan menambah kerapihan di area kerja yang dapat
menjadi acuan bahwa setiap objek benda ada aturan garis yang mengatur agar tertata dan memudahkan
aktivitas lalu lalang di area spot welding tersebut.
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Gambar 5. Pembuatan Sensor dan Sliding Gate

Gambar 5 pembuatan sliding gate yaitu bertujuan selain untuk Seiketsu (standarisasi), juga
berfungsi sebagai pembatas antara part before proses dan after proses, fungsi lain sliding gate ini juga
berfungsi untuk mencegah terjadinya jumping proses atau loss part karena mekanisme nya yang
diprogram sesuai chanel atau settingan yang ada,semisal sedang running dua proses tetapi kita baru satu
kali proses,tirai sliding gate tidak akan terbuka. Jadi sangat minim untuk terjadinya losspart atau
jumping proses. Kegiatan seiri yang dirancang bertujuan untuk menghilangkan barang-barang yang
tidak diperlukan sehingga area kerja menjadi lebih ringkas.

RED TAG 0 YELLOW TAG
Item SEMENTARA

Item TIDAK Dipertukan

Tanggal

Nama item

Ditandal oleh

Lokasi item

ALASAN:
Diperiukan insidentil
Belum ada tempat yang tetap

unggu perbaikan
berfungsi & Belum ada TPSnya

Lainnya

Tim implementasi 5545
st Tekolgi Sepuuh Nopenber___

Gambar 6. Red Tag & Yellow Tag untuk Memilah Barang

Gambar 6 merupakan kartu identifikasi untuk barang atau ifem yang akan disisihkan apakah
masih diperlukan atau tidak. Kegiatan Seifon yang dirancang bertujuan untuk memastikan bahwa semua
barang dan peralatan yang ada di area kerja diletakkan sesuai dengan posisi yang ditetapkan sehingga
siap digunakan setiap saat ketika digunakan kembali.

Mengidentifikasi sumber kotoran dan cara pencegahan untuk menjaga kebersihan. Kegiatan
Seiketsu yang dirancang yaitu dengan membuat kegitan seiri, seifon, seiso menjadi kegiatan
standarisasi. Tujuannya agar pekerjaan 3s sebelumnya menjadi kegiatan yang selalu dilakukan secara
teratur. Membahas cara menetapkan standar kebersihan dan penataan barang. Kegiatan Shitsuke yang
dirancang bertujuan untuk membiasakan kegiatan 5s agar berjalan terus menerus secara
berkesinambungan serta penyadaran diri kepada seluruh karyawan akan pentingnya penerapan Ss secara
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kontinu. Mengatur cara menjaga konsistensi penerapan 5S melalui pengecekan dan koreksi rutin.
Usulan-usulan ini diimplementasikan oleh perusahaan selama tiga bulan atau lebih untuk kemudian
dilakukan evaluasi kembali.

Hasil evaluasi kondisi lingkungan kerja sebelum penerapan metode 5S menunjukkan bahwa
tingkat kesiapan area spot welding terhadap praktik keteraturan dan perbaikan berkelanjutan masih
berada pada kategori rendah. Program 5S dan kaizen sejatinya dirancang sebagai pendekatan sederhana
yang dapat segera diterapkan untuk meningkatkan kualitas lingkungan kerja, namun hasil penilaian
awal memperlihatkan bahwa prinsip-prinsip tersebut belum menjadi bagian dari budaya operasional
perusahaan. Berdasarkan Tabel 3, skor total yang diperoleh hanya mencapai 10 dari skor maksimum 45
atau setara dengan 22,22 persen, yang menurut kriteria evaluasi berada dalam kategori kurang baik.
Temuan ini sejalan dengan penelitian Almadani (2024) yang menegaskan bahwa rendahnya skor awal
5S sering kali dipengaruhi oleh minimnya keterlibatan karyawan dan lemahnya sistem pengelolaan
perbaikan berkelanjutan.

Rendahnya skor evaluasi tersebut mencerminkan bahwa sebagian besar indikator penting dalam
penerapan 5S belum berjalan secara sistematis di area spot welding. Kontribusi karyawan dalam
kegiatan red tagging masih sangat terbatas, prosedur kerja 5S belum dipahami secara menyeluruh, serta
belum terdapat komitmen manajemen yang kuat dalam membangun struktur tanggung jawab formal.
Kondisi ini berdampak langsung pada ketidakteraturan lingkungan kerja dan rendahnya kesadaran
kolektif terhadap pentingnya standar kerja yang konsisten. Fenomena serupa juga ditemukan oleh
Saragih et al. (2024) yang menyatakan bahwa tanpa dukungan manajemen dan sistem evaluasi yang
jelas, implementasi 5S cenderung bersifat simbolis dan tidak berkelanjutan.

Pada aspek penataan mesin dan peralatan, hasil evaluasi menunjukkan bahwa meskipun sebagian
peralatan telah ditempatkan pada area tertentu, belum terdapat sistem penunjukan personel yang
bertanggung jawab secara formal dalam pemeliharaan dan pengawasan area kerja. Hal ini menyebabkan
kondisi mesin dan lingkungan kerja tidak terjaga secara konsisten, sehingga kebersihan dan keteraturan
hanya bersifat situasional. Kondisi ini berpotensi memengaruhi stabilitas proses spot welding dan
efektivitas mesin, sebagaimana dijelaskan oleh Parhusip dan Arvianto (2024) bahwa efektivitas mesin
sangat dipengaruhi oleh disiplin operasional dan perawatan lingkungan kerja. Ketidakteraturan ini juga
berkontribusi terhadap potensi losses yang berdampak pada kinerja produksi secara keseluruhan
(Siregar, Suwardiyanto, & Umar, 2020).

Tidak tersedianya media visual seperti poster, slogan, atau 5S visual board menjadi indikator lain
dari lemahnya internalisasi konsep 5S di area produksi. Tanpa manajemen visual yang memadai,
pekerja kesulitan memahami standar kerja yang diharapkan dan arah perbaikan yang ingin dicapai
perusahaan. Padahal, visualisasi merupakan elemen penting dalam lean manufacturing untuk
meningkatkan komunikasi, transparansi, dan kepatuhan terhadap standar kerja (Gibran & Arvitrida,
2025). Kondisi ini memperlihatkan bahwa lingkungan kerja belum mendukung terciptanya aliran
produksi yang efisien dan terkendali sebagaimana diharapkan dalam sistem produksi ramping (Rizki et
al., 2025).

Hasil evaluasi juga menunjukkan bahwa belum terdapat prosedur tertulis, pelatihan formal,
maupun pembaruan berkala terkait penerapan 5S dan kaizen. Ketiadaan pelatihan menyebabkan
pemahaman karyawan terhadap konsep 5S bersifat parsial dan tidak terstandarisasi, sehingga
penerapannya tidak seragam di lapangan. Hal ini sejalan dengan temuan Putra et al. (2025) dan Miranda
dan Kusrini (2021) yang menyatakan bahwa keberhasilan 5S sangat bergantung pada pembekalan
pengetahuan dan pembiasaan perilaku kerja yang terstruktur. Tanpa sistem pembelajaran yang
berkelanjutan, penerapan 5S sulit berkembang menjadi budaya kerja yang melekat.

Aspek kedisiplinan dan penguatan budaya kerja juga menunjukkan kelemahan yang signifikan,
ditandai dengan tidak adanya sistem reward, pengakuan, maupun sanksi yang mendukung konsistensi
penerapan 5S. Selain itu, audit 5S belum dilakukan secara rutin dan tidak didukung oleh struktur
organisasi yang jelas, sehingga pengendalian dan perbaikan berkelanjutan tidak berjalan optimal.
Kondisi ini sejalan dengan pandangan Ulina (2023) dan Widnyana et al. (2022) yang menekankan
bahwa disiplin kerja dan mekanisme evaluasi merupakan kunci keberlanjutan kaizen. Tanpa kontrol
dan umpan balik yang jelas, upaya perbaikan cenderung berhenti pada tahap awal.

Perusahaan perlu merancang penentuan kebutuhan perbaikan yang berfokus pada penyusunan
prosedur tertulis, penerapan manajemen visual, standarisasi kebersihan, serta penguatan budaya disiplin
kerja melalui pelatihan dan audit berkala. Implementasi poster, marking line, red tag, sensor, dan sliding
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gate menjadi bagian dari strategi perbaikan untuk meningkatkan keteraturan, mencegah jumping
process, serta meminimalkan potensi kehilangan part di area spot welding. Pendekatan ini sejalan
dengan prinsip kaizen dan continuous improvement yang menekankan perbaikan bertahap berbasis
kebutuhan aktual di lapangan (Wiharti et al., 2024; Setiawan, 2024). Dengan implementasi yang
konsisten dan evaluasi berkelanjutan, penerapan 5S diharapkan mampu meningkatkan efisiensi,
kualitas produksi, dan keselamatan kerja secara signifikan (Kusuma, 2025; Nurhayani et al., 2023;
Worldailmi, 2022; Baihaqi & Kurnia, 2024; Ramadhani et al., 2023).

Hasil Evaluasi Penerapan Metode 5S Setelah Dilakukan Implementasi
usulan perbaikan dengan menerapkan metode 5S, langkah selanjutnya adalah mengevaluasi hasil

penerapan metode 5S. Hasil penilaian metode 5S pada area produksi dapat dilihat pada Tabel 10

Tabel 4. Evaluasi Penerapan Metode SS

No Pernyataan Skor
1 p) 3 4

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

2 Semua orang telah mengikuti prosedur untuk N
melakukan proses 5S
Semua mesin dan peralatan ditempatkan atau

3 disimpan pada tempat yang telah ditentukan. \
Telah ada penunjukan personil secara
formal dari manajemen untuk bertanggung
jawab memelihara mesin, peralatan, dan
tempat kerja

4 Improvement dilakukan dengan tepat seperti N
pembuatan marking line dan sliding sesuai
standarisasi manufaktur otomotif

5 Terdapat 5S visual Board, poster-poster, dan N
bentuk-bentuk visual lainnya yang
memungkinkan semua orang mengetahui dan
mengerti tentang 5S dalam organisasi

th

6 Terdapat prosedur dan instruksi kerja tentang 5S v
yang diperbaharui secara berkala
7 Semua karyawan dan manajemen telah N

memperoleh pelatihan secara formal tentang
5S agar memahami tentang prinsip-prinsip 5S
g Terdapat sistem penghargaan dan pengakuan yang N
berlaku secara formal sebagai alat
motivasi dalam implementasi 5S
Terdapat sistem audit 5S yang dilakukan secara
9 berkala. Skor audit 5S yang dilakukan v
secara visual melalui 5S visual board. Terdapat
personil atau bagian audit 5S yang bertanggung
jawab secara formal dalam organisasi

SKOR TOTAL 27
Maksimum Skor Total 45
SKOR Program 5S (Persen) = (27/45) x SKOR 58
100 = 60%
Kriteria Evaluasi Program 5S ( Skor 5S ) : 0-20% = 60,00%

Buruk 21% - 40% = Kurang Baik, 41% - 60 =
Cukup, 61% - 80% = Baik, 81% - 100% = Sangat Baik
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Sumber: Data Olahan Pneulis, 2025

Berdasarkan hasil penilaian kondisi 5S yang terjadi di area spot welding salah satu perusahaan
manufaktur pada tabel di atas diperoleh skor sebesar 60%. Menurut skor tersebut menunjukkan bahwa
kondisi perusahaan setelah evaluasi perbaikan adalah Cukup, yang berada dalam rentang 40% - 60%
sesuai kriteria evaluasi. Perusahaan memerlukan improvement. Setelah pengaplikasian 5S, terjadi
beberapa perubahan signifikan, antara lain waktu pencarian alat kerja berkurang rata-rata 10%, sehingga
memepercepat proses produksi, kualitas pengiriman optimal, ditunjukkan oleh penurunan cacat
produksi akibat losspart sebesar 5%, area kerja lebih bersih dan terorganisir, meningkatkan kenyamanan
kerja bagi karyawan.

Hasil evaluasi penerapan metode 5S setelah implementasi usulan perbaikan menunjukkan adanya
peningkatan kondisi area spot welding secara terukur dan sistematis. Berdasarkan hasil penilaian pada
Tabel 4, skor total yang diperoleh mencapai 27 dari skor maksimum 45 atau setara dengan 60 persen,
yang berada pada kategori cukup sesuai kriteria evaluasi program 5S. Capaian ini mengindikasikan
bahwa sebagian besar elemen 5S telah mulai diterapkan secara konsisten meskipun belum sepenuhnya
optimal. Peningkatan skor tersebut mencerminkan adanya perubahan perilaku kerja, keteraturan area
produksi, serta peningkatan kesadaran terhadap pentingnya perbaikan berkelanjutan sebagaimana
dijelaskan oleh Almadani (2024).

Kontribusi karyawan dalam proses red tagging mengalami peningkatan setelah implementasi 5S,
yang terlihat dari berkurangnya item tidak diperlukan di area kerja dan meningkatnya keterlibatan
operator dalam aktivitas penataan. Partisipasi ini menjadi indikator awal terbentuknya budaya kerja
yang lebih peduli terhadap efisiensi dan keteraturan proses produksi. Keterlibatan langsung operator
pada tahap Seiri memperkuat efektivitas penerapan 5S karena keputusan pemilahan dilakukan oleh
pihak yang paling memahami kebutuhan operasional harian. Temuan ini sejalan dengan pandangan
Putra et al. (2025) dan Saragih et al. (2024) yang menekankan bahwa keberhasilan kaizen sangat
dipengaruhi oleh tingkat partisipasi karyawan di lini produksi.

Penerapan prosedur 5S yang lebih jelas juga berdampak pada meningkatnya kepatuhan karyawan
terhadap standar kerja yang telah ditetapkan. Setiap operator mulai mengikuti alur kerja yang terstruktur
sesuai prinsip Seiton dan Seiso, sehingga aktivitas produksi berjalan lebih teratur dan minim gangguan.
Kepatuhan terhadap prosedur ini memperkuat stabilitas proses spot welding yang sebelumnya sering
terganggu oleh kondisi area kerja yang tidak konsisten. Kondisi tersebut mendukung temuan Parhusip
dan Arvianto (2024) yang menyatakan bahwa keteraturan lingkungan kerja berkontribusi langsung
terhadap efektivitas mesin dan kinerja produksi.

Penataan mesin dan peralatan setelah implementasi 5S menunjukkan perbaikan signifikan
melalui penempatan alat pada lokasi yang telah ditentukan serta adanya penunjukan personel yang
bertanggung jawab secara formal. Kejelasan tanggung jawab ini membantu menjaga kondisi mesin,
peralatan, dan area kerja agar tetap sesuai standar kebersihan dan keselamatan. Dampak positif dari
penataan ini terlihat pada berkurangnya waktu pencarian alat kerja rata-rata sebesar 10 persen, sehingga
mendukung kelancaran alur produksi. Hasil ini selaras dengan penelitian Siregar et al. (2020) dan
Suwardiyanto et al. (2020) yang menegaskan bahwa keteraturan peralatan berperan dalam menurunkan
potensi losses pada mesin spot welding.

Implementasi improvement fisik seperti pembuatan marking line dan sliding sesuai standar
manufaktur otomotif memberikan kontribusi nyata terhadap keteraturan area kerja. Visualisasi batas
area kerja membantu operator memahami alur proses dan mencegah terjadinya kesalahan penempatan
material maupun alat. Standarisasi visual ini juga mengurangi potensi terjadinya jumping process yang
dapat memengaruhi kualitas hasil pengelasan. Praktik ini mendukung prinsip lean manufacturing
sebagaimana diuraikan oleh Gibran dan Arvitrida (2025), Lestiana et al. (2022), serta Rizki et al. (2025).

Keberadaan 5S visual board, poster, dan media visual lainnya turut memperkuat pemahaman
karyawan terhadap konsep 5S dan arah perbaikan yang diterapkan perusahaan. Media visual tersebut
berfungsi sebagai pengingat standar kerja sekaligus sarana komunikasi yang efektif di area produksi.
Peningkatan kesadaran ini berdampak pada konsistensi penerapan 5S di berbagai shift kerja. Hal ini
sejalan dengan temuan Saputri (2025) dan Miranda dan Kusrini (2021) yang menyebutkan bahwa
manajemen visual berperan penting dalam menjaga disiplin dan keberlanjutan penerapan 5S.

Penyusunan prosedur dan instruksi kerja 5S yang diperbarui secara berkala menjadi fondasi
penting dalam menjaga konsistensi implementasi di lapangan. Prosedur tertulis memberikan kejelasan
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peran, tanggung jawab, serta standar kebersihan dan keteraturan yang harus dipatuhi oleh seluruh
karyawan. Keberadaan dokumen ini juga memudahkan proses pelatihan dan evaluasi kinerja penerapan
5S. Pendekatan tersebut sejalan dengan konsep continuous improvement yang dikemukakan oleh
Wiharti et al. (2024) dan Setiawan (2024).

Pelaksanaan pelatihan formal terkait 5S bagi karyawan dan manajemen berkontribusi terhadap
peningkatan pemahaman prinsip Seiketsu dan Shitsuke. Pelatihan ini mendorong terbentuknya
kesadaran kolektif bahwa 5S bukan sekadar kegiatan kebersihan, tetapi bagian dari sistem peningkatan
kualitas dan produktivitas. Dampak tidak langsung dari pelatihan ini terlihat pada meningkatnya
kenyamanan kerja dan menurunnya tingkat cacat produksi akibat losspart sebesar 5 persen. Hasil ini
sejalan dengan penelitian Kusuma (2025), Worldailmi (2022), dan Ramadhani et al. (2023) yang
menegaskan hubungan antara peningkatan kualitas lingkungan kerja dan penurunan cacat produksi.

Penerapan sistem penghargaan, audit 5S berkala, serta penunjukan tim audit formal memperkuat
aspek kedisiplinan dalam implementasi 5S. Mekanisme ini mendorong konsistensi penerapan dan
memastikan bahwa perbaikan yang telah dilakukan dapat dipertahankan dalam jangka panjang.
Keberlanjutan program 5S menjadi lebih terjaga karena adanya kontrol dan umpan balik yang
terstruktur. Kondisi ini mendukung pandangan Ulina (2023), Widnyana et al. (2022), Baihaqi dan
Kurnia (2024), serta Nurhayani et al. (2023) yang menekankan pentingnya disiplin dan evaluasi
berkelanjutan dalam menjaga efektivitas kaizen di lingkungan industri.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil Observasi yang telah dilakukan pada perusahaan tersebut dapat disimpulkan
bahwa metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke)dan kaizen memberikan dampak positif
terhadap efisiensi produksi. Sebelum memaksimalkan metode 5S, kondisi area kerja kurang
terorganisir,terjadi loss part dan mixing part, banyak material yang tidak diperlukan masih berada di
area produksi, dan kebersihan belum menjadi prioritas utama. Hal ini menyebabkan keterlambatan
dalam proses produksi, meningkatnya potensi kecelakaan kerja, serta menurunnya kualitas hasil
produksi.

Setelah memaksimalkan metode 5S dan kaizen terdapat perbaikan yang signifikan pada beberapa
kondisi, seperti pengurangan waktu pencarian alat kerja hingga 10%, penurunan cacat produksi sebesar
5%, serta lingkungan kerja yang lebih bersih dan nyaman. Selain itu, pembuatan SOP dan pelatihan
rutin membantu meningkatkan kesadaran karyawan terhadap pentingnya disiplin dan keteraturan dalam
bekerja. Meskipun demikian, Jika metode 5S tidak dilakukan secara konsisten, maka akan muncul
kendala seperti kurangnya pemahaman awal pekerja terhadap 5S dan inkonsistensi dalam
penerapannya, terutama pada aspek standarisasi dan pembiasaan. Oleh karena itu, diperlukan usaha
berkelanjutan untuk memastikan metode 5S dapat diterapkan secara optimal dan konsisten oleh seluruh
karyawan.
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