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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 
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 5S 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. 
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. 
  

Kata kunci: Home Industri, 5S, Lingkungan Kerja, Produktivitas, Waktu Kerja 
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ABSTRACT 

 

Buk Ani Home Industry is one of the small and medium-sized enterprises engaged in the 
production of "ketawa" bread and sugar donuts. The problem at Buk Ani Home Industry is that 
the production floor is still far from being organized and hygienic, and there is no storage 
space for production equipment. If left unattended, this will affect the hygiene of the products 
and the discomfort of the workers. Therefore, it is necessary to implement the 5S method to 
provide a comfortable working environment and reduce working time. The efficiency of 
implementing 5S based on working time in the donut production process at Buk Ani Home 
Industry can 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 
production result of 11.25 kg. The implementation of 5S has made a significant difference, 
making the work environment clean and tidy. This can be done continuously in accordance 
with the principles of 5S by reinforcing and familiarizing employees with a good work culture. 
It will create a work environment that can support maximum work activities, resulting in 
increased production output. In addition, Standard Operating Procedures (SOP) in the form of 
posters are also created to assist employees in implementing the 5S method consistently and 
improving productivity. It is hoped that the implementation of 5S will enhance production 
efficiency and effectiveness, improve product quality, and create a safe and comfortable 
working environment for employees. 

 
 
Keyword: Home Industry, 5S, Work Environment, Productivity, Working Hours. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Saat ini Perusahaan atau Organisasi dihadapkan pada persaingan yang 

sangat luar biasa. Perusahaan atau Organisasi yang unggul, harus memiliki, dan 

mengimplementasikan Budaya Kerja Perusahaan atau Organisasi yang unggul. 

Budaya Kerja Perusahaan atau Organisasi yang diakui paling unggul di dunia 

adalah Budaya Kerja 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan Shitsuke). Budaya 

Kerja 5S mudah dimengerti, tetapi adalah sangat sulit di terapkan. Di Indonesia 

sampai saat ini dari pengamatan, sangat sedikit yang berhasil menerapkan Budaya 

Kerja 5S, menjadi kebiasaan dan sikap kerja. Penelitian-penelitian mengenai 

keberhasilan penerapan Budaya Kerja 5S di Indonesia sangat minim sekal i 

(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 

dengan baik dan lingkungan kerja yang bersih. Selain itu, penting untuk 

merancang budaya kerja 5S dengan mempertimbangkan semua aspek sistem 

kerja, termasuk manusia, bahan, mesin atau peralatan, dan kondisi lingkungan. 

Jika tidak ada implementasi budaya 5S, maka lingkungan kerja dapat menjadi 

tidak teratur. 

Ikm Buk Ani merupakan salah satu industri kecil menengah yang berada 

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

dan donat gula. Awal berdirinya usaha ini pada tahun 2019. Home Industri ini 

beralamatkan di Kesehatan Kec. Mandau Kab. Bengkalis. Pemilik usaha ini 

bernama Ibuk Ani. Usaha ini mampu memproduksi 10 Kg roti ketawa ataupun 

donat gula dalam sehari. Proses produksi ini di mulai dari pengolahan bahan baku 

sampai roti ketawa ataupun donat gula siap di pasarkan. 
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Home Industri Buk Ani belum menerapkan budaya kerja 5S dan saat ini 

terjadi berbagai permasalahan di lantai produksi. Secara umum permasalahan 

yang terjadi pada Home Industri Buk Ani adalah kondisi lantai produksi masih 

jauh terkesan tidak teratur dan tidak higienis, tidak adanya tempat penyimpanan 

peralatan produksi, Hal ini apabila dibiarkan maka mempengaruhi higienitas dari 

produk dan ketidaknyamanan pekerja. Adapun hasil checklist kondisi ruangan 

yang ada pada Home Industri Buk Ani yaitu: 

Tabel 1.1 Checklist Kondisi Ruangan 
No Kondisi Ruangan Kondisi saat 

pengamatan 

Ya Tidak 

1 Area kerja luas  √ 

2 Peralatan dan material tersusun rapi  √ 

3 Peralatan atau material yang digunakan dipisah dengan 
yang tidak digunakan 

 √ 

4 Terdapat label-label petunjuk  √ 

5 Terdapat penumpukan peralatan dan material √  

6 Karyawan memahami budaya kerja 5S  √ 

7 Memiliki tempat pembuangan sampah pada area kerja  √ 

8 Terdapat sampah di area kerja √  

9 Ada petunjuk yang jelas dimana produk harus disimpan  √ 

10 Ada penanggung jawab pada area kerja karyawan  √ 

11 Karyawan memakai celemek, sarung tangan dalam 
proses produksi 

 √ 

12 Terdapat penumpukan barang jadi √  

13 Terdapat penumpukan barang setengah jadi √  

14 Peralatan yang selesai digunakan langsung dibersihkan  √ 

(Sumber: Ikm Buk Ani) 
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Berdasarkan pemeriksaan kondisi ruangan lantai produksi, terdapat 

beberapa permasalahan yang muncul. Salah satunya adalah kurangnya tempat 

penyimpanan untuk peralatan produksi. Jika masalah ini tidak ditangani, maka 

akan terjadi penumpukan peralatan yang mengganggu kenyamanan kerja selama 

proses produksi. Selain itu, ada masalah lain yang tergambar pada gambar di 

bawah ini. 

   

   (a)     (b) 

  

  (c)     (d) 

  

  (e)     (f) 
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    (g) 

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

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

menggunakan alas tangan saat membuat adonan donat . Apabila hal ini dibiarkan, 

maka 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 

kualitas donat tersebut. Pada gambar 1.1 (f) dan (g) tidak adanya tempat untuk 

meletakkan donat yang sudah di packing jika dibiarkan dapat menghalangi atau 

terpijak saat para pekerja bolak-balik di lantai produksi. 

Permasalahan-permasalahan yang telah dipaparkan sebelumnya 

mengakibatkan kurang efisiennya proses produksi donat yang terdapat pada IKM 

Buk Ani. Pada permasalahan yang terdapat di gambar (b) dan (c) dapat 

menimbulkan berbagai kerugian, diantaranya adalah keterlambatan proses 

produksi akibat penataan tata letak peralatan yang belum tertata dengan rapi, dan 

pemeliharaan barang tidak dilakukan secara teratur sehingga pekerja harus 

mencari peralatan yang akan digunakan. Kegiatan mencari merupakan kegiatan 

yang kurang efektif karena memerlukan banyak waktu sehingga menurunkan 

efisiensi produksi.  
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Untuk memudahkan proses pekerjaan di IKM Buk Ani, perlu dilakukan 

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

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, 

tingkat efektivitas dan efisiensi pekerja dalam bekerja, ketelitian pekerja dalam 

membersihkan ruang kerja, ruang gerak pekerja.     

 
1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang diatas, maka penelitian ini yang dapat 

dirumuskan permasalahan sebagai berikut “Bagaimana Pengaruh Implementasi 

Budaya 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. 

 
1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Bagi penulis sebagai sarana dalam menerapkan teori-teori yang telah 

didapatkan pada bangku perkuliahan 

2. Bagi IKM, hasi penelitian ini diharapkan akan memberikan manfaat terhadap 

lantai produksi IKM Buk Ani 

 
1.5 Batasan Masalah 

Adapun batasan peneltian ini adalah hanya membahas tentang perancangan 

dan implementasi 5S pada lantai produksi IKM Buk Ani  

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada lantai produksi di IKM Buk Ani 

2. Penelitian ini tidak membahas terkait biaya yang dikeluarkan. 
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1.6 Posisi Penelitian 

Posisi Penelitian ini berguna sebagai bahan pertimbangan sebuah 

penelitian agar tidak adanya penyimpangan, berikut adalah penelitian 

sebelumnya: 

Tabel 1.2 Posisi Penelitian 
No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 
1 Penerapan 5S 

(Seiri, Seiton, 
Seiso, Seiketsu, 
Shitsuke) Guna 
Mengurangi 
Waktu Kerja Di 
UKM Keripik 
Tempe (Tri Ernita, 
Riko Ervil, Melsa 
Fatjri Oktaviani, 
2021) 

1. UMK Keripik 
Tempe belum 
menerapkan konsep 
5S . 
2. Banyak waktu kerja 
yang terbuang. 

5S Hasil dari penelitian ini, 
pada penerapan metode 5S 
terdapat perubahan waktu 
kerja proses, dimana 
sebelum penerapan 5S 
(Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu. Shitsuke) adalah 
4340 detik dan setelah 
penerapan metoda5S 
(Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu, Shitsuke)adalah 
4086.03 detik dengan 
selisih sebanyak 253.97 
detik atau 4.23 menit. 

2 Usulan Perbaikan 
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) 

Saat ini di lantai 
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..  

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%.  
 
 
 
 
 
 
 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2023) 
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan) 
No Judul dan Penulis Permasalahan Metode Hasil 
3 Pengaruh 

Penerapan Metode 
5s (Seiri, Seiton, 
Seiso, Seiketsu, 
Dan Shitsuke) 
Terhadap 
Pemeliharaan Alat 
Kesehatan Di 
Rumah Sakit 
Umum Imelda 
Pekerja Indonesia 
Medan(Paskah 
Rina Situmorang 
dan Hamonangan 
Damanik 2019) 

Penelitian ini 
bertujuan untuk 
mengetahui pengaruh 
penerapan metode 5S 
terhadap 
pemeliharaan alat 
kesehatan sebelum 
dan sesudah 
pemberian metode 5S 
di Rumah Sakit 
Imelda Pekerja 
Indonesia Medan, 

5S Hasil penelitian 
menunjukkan bahwa ada 
perbedaan hasil 
pemeliharaan alat 
kesehatanoleh perawat 
diruangan sebelum dan 
sesudah intervensi 
penerapan metode 5S. 
Sebelum penerapan 
metode 5S masih ada 
perawat ruangan yang 
belum melakukan proses 
pemeliharaan alat 
kesehatan dengan baik 
dikarenakan belum adanya 
pedoman yang baku dari 
rumah sakit mengenai 
pemeliharaan alat 
kesehatan. 

4 Penerapan 5S 
(Seiri, Seiton, 
Seiso, Seiketsu, 
Shitsuke) Pada Area 
Kerja Sebagai 
Upaya Peningkatan 
Produktivitas Kerja  
(Studi Kasus Di CV 
Widjaya Presisi) 
(Muhammad Reza 
dan  Hery Hamdi 
Azwir 2019) 

Bagaimana  
mengimplementasikan 
program 5S (Seiri, 
Seiton, Seiso, 
Seiketsu, Shitsuke) 
secara benar 

5S Bahwa untuk 
meningkatkan 
produktivitas di CV 
Widjaya Presisi dapat 
dimulai dengan 
melakukan implementasi 
5S sehingga dapat 
mengatasi masalah pada 
waste of motion yang 
terjadi pada lingkungan 
kerja produksi dari proses 
stamping. 

5 Penerapan 5s (Seiri, 
Seiton, Seiso, 
Seiketsu, Shitsuke) 
Sebagai Upaya 
Pengurangan Waste 
Pada Pt X (Dian 
Palupi Restuputri 
dan Dika Wahyudin 
2019) 

proses identifikasi 
suatu permasalahan 
disebabkan oleh alat 
atau material yang 
tidak terpakai dan 
tidak diletakkan di 
tempat yang 
semestinya 

5S PT X telah menerapkan 
budaya 5R/5S di area 
perusahaan. Tetapi 
penerapan budaya5S/5R 
di PT X masih banyak 
terkendala Internal dan 
Eksternal seperti 
kesadarankaryawan akan 
budaya 5R/5S, kurangnya 
fasilitas yang menunjang 
dan lainsebagainya 
 

(Sumber: Pengumpulan Data, 2023) 
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1.7 Sistematika Penulisan 

Penulisan sistematika penelitian dibuat agar dapat memudahkan 

pembahasan dari tugas akhir ini. Penjelasan mengenai penelitian ini disusun 

dalam sistematika penulisan dengan urutan seperti yang ditulis berikut ini : 

BAB I  PENDAHULUAN 

Pada bab 1 pendahuluan ini berisi tentang latar belakang masalah yang ada 

pada Home Industri, perumusan masalah Home Industri, tujuan penelitian 

pada Home Industri,,manfaat penelitian pada Home Industri,,batasan 

masalah dan sistematika penyusunan laporan terhadap penelitian yang 

dilakukan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

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 IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab ini berisikan data-data yang telah dikumpulkan serta 

menjelaskan langkah yang digunakan pada tahap pengolahan data untuk 

dapat menyelesaikan permasalahan lantai produksi IKM Buk Ani. 

BAB V ANALISA 

Pada bab ini berisikan analisa hasil dari implementasi budayaakerjaa5S 

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. 



 

 

BAB II 
LANDASAN TEORI 

 
2.1 Pengertian Umum 5S  

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

merupakan salah satu budaya kerja perusahaan yang sangat dihargai di seluruh 

dunia. "Budaya Kerja 5S" adalah suatu konsep yang sangat penting untuk 

dipelajari dalam upaya mengembangkan perusahaan atau organisasi (seperti 

universitas, sekolah, partai politik, dan sejenisnya) guna mencapai tingkat 

efektivitas dan efisiensi yang optimal. Konsep ini mendorong terciptanya individu 

yang memiliki disiplin tinggi, menghargai waktu, bekerja keras, teliti, berorientasi 

pada 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 

pada tempat yang sesuai untuk memudahkan operator dalam mencari barang. 

Seiso adalah tahap pembersihan setelah semua telah rapi, termasuk area kerja dan 

lingkungan kerja. Seiketsu adalah tahap perawatan, yang mencakup standarisasi 

dan konsistensi dari setiap operator dalam menjalankan tahap-tahap sebelumnya. 

Shitsuke adalah tahap akhir, di mana seseorang mempraktikkan disiplin pribadi 

terhadap 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 

signifikan. Namun, hal ini tidak menghalangi mereka untuk bersaing secara 

internasional berkat upaya keras mereka dalam mengembangkan industri yang 

mampu bersaing di tingkat global. Menurut Takashi Osada, pentingnya mencari 

cara yang lebih baik dalam melakukan pekerjaan dalam lingkungan kerja yang 
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harmonis. Hal ini akan memudahkan mereka dalam bekerja dan mencapai 

kehidupan yang lebih baik dan lebih menyenangkan daripada sebelumnya. 

(Osada, 1996). 

Gerakan ini merupakan komitmen untuk melaksanakan upaya pengaturan 

dan pemeliharaan lingkungan kerja guna meningkatkan kinerja dibanding 

sebelumnya (Osada, 1996). Istilah "5S" terdiri dari dua elemen, yaitu "5" dan "S". 

"5" merujuk pada konsep kelima tahap, yakni seiri, seiton, seiso, seiketsu, dan 

shitsuke. Arti dari masing-masing tahap tersebut adalah pemilahan, penataan, 

pembersihan, pemantapan, dan pembiasaan. Dengan demikian, urutan penerapan 

5S tersebut menggambarkan langkah-langkah yang harus diikuti dalam proses 

implementasi di lingkungan kerja. 

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 

jika kita melihat dari segi penelitian dan sumber yang ada, budaya kerja 5S 

sebenarnya dapat mengubah pola pikir kita untuk melakukan perubahan sederhana 

yang bisa kita lakukan sekarang. 

Salah satu poin awal bagi banyak perusahaan yang ingin meningkatkan 

kondisi lingkungan kerjanya adalah melalui penggunaan metode atau teknik 5S 

(Kareem dan Talib, 2015). 5S, yang terdiri dari Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan 

Shitsuke dalam bahasa Jepang, dapat diterjemahkan menjadi 5R dalam bahasa 

Indonesia, yaitu ringkas, rapi, resik, rawat, dan rajin. Tujuan dari metode ini 

adalah untuk mengurangi pemborosan dalam berbagai bentuk seperti material, 
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waktu, 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) 
 

5S adalah pendekatan untuk meningkatkan efisiensi dan produktivitas di 

tempat 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 

(Seiso), Standardize (Seiketsu), dan Sustain (Shitsuke). Masing-masing dari 

konsep ini berperan penting dalam meningkatkan inovasi, efisiensi operasional, 

standar kerja, dan kesinambungan industri kecil (Kusumawati.N.A Dkk, 2020). 

Makalah tinjauan menekankan bagaimana 5S meningkatkan ruang kerja, 

efisiensi, mengurangi pemborosan dengan menggunakan bukti visual. Dalam 

salah satu makalah penelitian, penulis telah mempertimbangkan pendapat 

karyawan dalam menerapkan 5S di unit tekstil. Unit tekstil menyoroti pentingnya 

tata graha. Perawatan rumah tangga, keamanan adalah masalah penting dalam 

industri manufaktur. Sebuah penelitian survei dilakukan di industri Malaysia, 

dimana penulis mempelajari hubungan variabel-variabel tertentu dengan motivasi 

karyawan dalam keberhasilan implementasi 5S. Komunikasi untuk 5S dan 
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pelatihan untuk 5S adalah faktor signifikan terkait dengan motivasi karyawan 

(Kusumawati.N.A Dkk, 2020). 

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 
5S 

Seiri Ringkas Sortasi 

Seiton Rapi Pengaturan 

Seiso Bersih Penyelesaian 

Seiketsu Perlakuan Konsolidasi 

Shitsuke Rajin Pembiasaan 

(Sumber: 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 
Alat  Fungsi 

Kain Lap Sebagai Kain Pembersih 

Sapu Untuk Membersihkan debu dan sampah 

Topeng Respiraor membentuk bai dan debu 

Bola-bola Perlindungan tangan di tempat kerja 

Alat Untuk pembuatan rak 

Papan Petunjuk Rambu-rambu keselamatan 

Prosedur Sebagai prosedur dalam bekerja 

(Sumber: Asmit dan Ismail, 2018) 

 
2.2 Sasaran 5S 

Menurut Takashi Osada sasaran utama dari budaya 5S adalah sebagai 

berikut: 

1. Keamanan 

Pada prinsipnya, keamanan memiliki prioritas yang sangat penting di 

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. 

2. 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. 

3. 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. 

 
          Gambar 2.2 Siklus 5S 

(Osada, 1996) 
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Manfaat metode 5S apabila di terapkan di suatu perusahaan maka akan 

mendapatkan dampak positif yaitu (Osada, 1996) : 

1. Setiap orang yang menerapkan budaya 5S akan mampu menemukan masalah 

yang ada dengan cepat. 

2. Setiap orang yang memberikan suatu perhatian terhadap budaya 5S maka 

akan memberi penekanan pada tahap perencanaan yang ada. 

3. Dapat mendukung pola pikir yang terstruktur pada setiap proses yang ada 

4. Setiap orang yang menjalani akan berkosentrasi pada setiap masalah 

yangutama yang harus di selesaikan lebih cepat.\ 

5. Setiap orang yang berkecimpung akan dapat menciptakan sitem yang baru 

a) Mengurangi potensi terjadinya seperti: 

b) Kecelakaan Kerja pada lantai produksi 

c) Gangguan kerusakan pada lantai produksi 

d) 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 

menyimpan barang-barang yang masih dibutuhkan (Osada, 2004). Tujuan dari 

membedakan item ini adalah untuk membuat sistem kerja menjadi lebih efisien. 

Dilakukan upaya untuk menghilangkan barang-barang yang tidak lagi berguna, 

sehingga perusahaan memiliki lebih banyak ruang kerja (Purnomo.H dan 

Agustin.N, 2015). 

Seiri adalah langkah pertama dalam menerapkan budaya 5S, yang 

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

file yang tidak lagi digunakan ke tempat pembuangan. Semua barang yang ada di 

area kerja harus benar-benar diperlukan untuk kegiatan kerja. Langkah ini 

dilakukan untuk meningkatkan efisiensi penyimpanan, sehingga hanya barang 

atau file yang penting dan diperlukan yang disimpan. Selain itu, tujuannya juga 

agar area kerja terlihat lebih teratur dan tidak berantakan. (Suwondo.S:2017). 
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Keuntungan yang akan didapat dalam menerapkan Seiri (Ringkas-Sisih–

Keteraturan-Pemilahan–Sort): 

1. Kuantitatif: 

a) Penghematan pemakaian ruangan. 

b) Persediaan dan produk barang yang bermutu. 

c) Kecepatan waktu pencarian barang/dokumen yang dibutuhkan. 

2. Kualitatif: 

a) Tempat kerja lebih aman. 

b) Suasana kerja lebih nyaman. 

c) Mencegah tempat/alat/bahan menjadi rusak lebih awal. 

Seiri adalah sebuah metode untuk memisahkan dan menghilangkan 

barang-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 

ada. 

Memisahkan atau penyingkirkan barang meruapakan tahap awal dari seiri, 

menyingkirkan yang tidak perlu sebaiknya memperhatikan apakah alat tersebut 

tidak diperlukan atau diperlukan pada proses produksi suatu usaha. Proses dalam 

pemilahan pada lingkungan dapat lihat pda gambar 2.2 dibawah ini: 



 
 

16 

 

            
Gambar 2.3 Proses Pemilahan 

(Sumber: Osada, 1996) 

Pada prinsipnya, dalam melakukan pemilahan, tidak perlu dilakukan 

penilaian dan pengelompokan berdasarkan kategori. Namun, untuk peralatan atau 

barang yang akan dinilai, penilaian awal diperlukan untuk menentukan apakah 

barang 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 

kepentingannya) untuk memastikan bahwa barang berada di tempat yang sesuai. 

Barang yang tidak diperlukan harus disimpan jauh, sementara barang yang 

dibutuhkan harus disimpan dengan mudah dijangkau, seperti yang terlihat pada 

Tabel 2.2. 

Tahapan membuang barang yang tidak perlu, adalah sebagai berikut: 

1. Menentukan area operasional (lokasi kerja dan wilayah) di mana proses 

pemilahan barang akan dilakukan dan mencapai tujuan yang diinginkan. 

2. Menyiapkan langkah-langkah sebelum memulai proses pemilahan di area kerja 

yang ditentukan. 

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

barang yang diperlukan dan tidak diperlukan. 
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4. Mengumpulkan jumlah barang dan memberikan penilaian terhadap setiap 

barang yang telah dipilah. 

5. Tahap terakhir adalah melakukan inspeksi untuk memastikan bahwa proses ini 

bermanfaat untuk masa depan, sehingga karyawan dapat melakukan 

pemeriksaan dengan benar sesuai petunjuk yang ada. Tindakan yang diambil 

dalam tahap Seiri adalah memindahkan barang yang tidak digunakan dari lantai 

produksi dan membedakan barang yang tidak digunakan. Kriteria penyimpanan 

barang dalam budaya kerja 5S adalah... 

Tabel 2.3 Kriteia Penyimpanan Barang 
Frekuensi Penggunaan Barang Tempat Penyimpanan 

Tinggi Dekat Operator 

Rata-rata Tengah Area Kerja 

Rendah Gudang 

(Sumber: Kurniawan & Sutapa, 2018) 

 
2.4 Pengertian Seiton (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 

pencarian atau akses yang mudah (P dan Pujotomo, 2018). Menyimpan semua 

barang di tempat yang telah ditentukan setelah digunakan, yang akan 

meningkatkan efisiensi kerja (Singh, Rastogi, dan Sharma, 2014; Kareem dan 

Talib, 2015). Memastikan bahwa semua barang selalu ditempatkan pada 

tempatnya (Deshpande et al., 2015), dan mengembalikan barang atau peralatan 

yang telah selesai digunakan ke tempat asalnya (Handoyo dan Rahardjo, 2018). 

Selain itu, Seiton juga bertujuan untuk mengurangi waktu yang terbuang untuk 

mencari alat dengan cara menjaga agar alat-alat tersebut teratur dan rapi 

(Kusumawati.N.A Dkk, 2020). 

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

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

aspek keamanan, mutu dan efektifitas, sehingga dapat digunakan dalam keadaan 
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mendadak (Hirano, 1998). Hal ini berguna untuk menghilangkan waktu yang 

terbuang dalam proses pencarian barang dan tempat kerja menjadi lebih rapi 

(Purnomo.H dan Agustin.N, 2015). 

Tujuan dari kegiatan Seiton adalah untuk menciptakan ketertiban barang di 

lingkungan kerja, mengatur tata letak dan penempatan barang dengan efisien guna 

meningkatkan produktivitas serta mengurangi waktu yang dihabiskan dalam 

pencarian barang. Berikut adalah langkah-langkah kegiatan seiton dalam budaya 

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

1. Memperbaiki sistem penyimpanan barang. 

2. Menentukan lokasi yang jelas untuk setiap barang. 

3. Menghabiskan waktu 30 detik untuk mengambil dan meletakkan barang. 

4. Membuat zona dan tanda indikatif untuk penempatan barang. 

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

6. Membuat garis pengaman yang lurus dan sudut yang jelas. 

7. 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 

menyimpan barang dengan baik di tempat kerja agar menciptakan tata letak yang 

lebih efisien. Ini membantu memudahkan pencarian alat-alat. Dalam melakukan 

penataan, penting untuk melakukan studi literatur terlebih dahulu. Dalam hal ini, 

kita perlu mengetahui barang-barang yang perlu disimpan dan yang tidak perlu 

disimpan. Penataan dapat dimulai dengan mempertimbangkan seberapa sering kita 

menggunakan fasilitas tersebut di lingkungan kerja: 

1. Barang yang tidak digunakan di lingkungan kerja sebaiknya dibuang. 

2. Barang yang tidak diperlukan tetapi masih mungkin diperlukan suatu saat 

sebaiknya diletakkan sejauh mungkin. 
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3. Barang yang jarang digunakan sebaiknya disimpan di tempat yang mudah 

diambil. 

4. Barang yang sering digunakan sebaiknya disimpan di lingkungan kerja. 

(Osada, 1996) 

Alda lpun la lngka lh-la lngka lh da llalm peneralpa ln budalya l Seiton dalpalt lihalt pa ldal 

ga lmba lr dibalwa lh ini. 

 
Ga lmba lr 2.4 Dia lgra lm Seiton 

(Sumber: Osa lda l, 1996) 
Alda lpun tujua ln kegia lta ln Seiton aldalla lh membualt kepalstialn ba lra lng-ba lra lng di 

lingkunga ln kerja l, taltal letalk daln penempala ln balra lng ya lng efisien untuk 

meningka ltkaln produktivita ls denga ln meminimallisir wa lktu dalla lm pencalrialn 

ba lralng. Kegia lta ln seiton paldal buda lya l 5S a ldallalh seba lga li berikut: 

1. Membenalhi tempalt penyimpa lna ln ba lralng. 

2. Sega lla l sesua ltu halrus jelals tempaltnya l. 

3. 30 detik pengalmbilaln ba lralng da ln penempa ltaln ba lralng. 

4. Dibua lt zone daln indikalsi untuk penempaltaln ba lralng. 

5. First in-first out daln menalta l palpa ln pengumumaln. 

6. Dibua lt salfety line lurus daln sudutnya l jelals. 

7. Penempaltaln ma lteriall, spalre palrt, tools, pera llaltaln, da ln lalin-la lin 
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2.4.1 Aturan Dalam Penyimpanan Barang 

 Dida llalm menentukaln penyimpa lna ln alda l 3 alturaln ya lng ha lrus dilalkukaln, 

ya litu: 

1. Melalkuka ln seleksi balra lng ya lng diperluka ln da ln tidalk diperlukaln merupalka ln 

talha lpa ln dallalm mengidentifikalsi ba lralng-ba lralng ya lng dibutuhka ln sehingga l 

ba lralng ya lng tida lk terpalka li dalpa lt ditempa ltkaln sejaluh mungkin. Da lla lm ha ll 

penyimpa lnaln ba lralng, seba liknya l ha lnyal sa ltu jenis balra lng ya lng ditempa ltka ln 

da llalm posisi ya lng sa lma l. Jikal guda lng diisi denga ln lebih da lri sa ltu jenis ba lralng, 

ini alka ln menyeba lbka ln kelebihaln kalpa lsitals da ln ba lra lng-ba lra lng ya lng 

dibutuhkaln tidalk da lpalt dimalsukka ln ke dalla lm guda lng. 

2. Menentukaln peneralpa ln alna llitis untuk melalkuka ln straltifikalsi daln penga lturaln 

talta l letalk penyimpa lnaln sa lnga lt penting. Ba lra lng-ba lra lng ya lng ha lrus disimpaln 

perlu ditempaltka ln dekalt dengaln balra lng-ba lralng ya lng serupa l, daln ini halrus 

dipertimbalngka ln da llalm konteks lingkunga ln kerjal. 

3. Menentukaln metode alna llitis untuk melalkuka ln straltifikalsi daln penga ltura ln taltal 

letalk penyimpa lnaln sa lnga lt diperlukaln. Terda lpalt beberalpa l balra lng ya lng perlu 

disimpaln dekalt denga ln alreal kerjal, sementalral ba lralng la linnya l perlu 

ditempaltka ln lebih jaluh. 

4. Ba lra lng-ba lra lng ya lng memiliki bebaln berlebihaln ha lrus ditempaltkaln denga ln 

calra l ya lng memungkinka ln pemindalha ln ya lng muda lh ketikal diperlukaln. 

5. Menetalpka ln stalndalr untuk memberikaln na lmal palda l balra lng-ba lra lng ya lng jela ls. 

Mengguna lka ln dua l nalma l untuk balra lng-ba lra lng ya lng sa lma l alka ln menimbulkaln 

kebingunga ln sa la lt menga lmbil balra lng ketika l dibutuhkaln. Terkalda lng, ba lra lng-

ba lralng denga ln jenis ya lng sa lma l ditempa ltkaln pa lda l lokalsi ya lng berja luha ln 

untuk menghinda lri keralgua ln da lla lm penga lmbilaln ba lra lng denga ln jenis ya lng 

sa lmal. 

 
2.4.2 Prinsip Penentuan Penyimpan Barang 

 Terdalpa lt tigal prinsip ya lng da lpa lt diguna lka ln da llalm menentukaln calra l 

penyimpa lnaln ba lralng, ya litu seba lga li berikut: 
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1. Mempelaljalri penyimpa lna ln fungsiona ll 

Penyimpa lna ln fungsiona ll melibaltkaln pemalha lmaln mengena li kua llitals, 

kealma lnaln, da ln efisiensi dalla lm penyimpa lna ln balra lng. 

2. Pemberialn nalma l daln lokalsi 

Da llalm memberikaln nalma l palda l balra lng, penting untuk memilih nalma l ya lng 

da lpalt dimengerti oleh semual ora lng a lga lr pencalrialn ba lra lng menja ldi lebih 

mudalh. Jikal balra lng tida lk diberi nalmal, malka l kalrya lwa ln a lta lu opera ltor alka ln 

mengha lda lpi kesulitaln da llalm mencalri ba lralng tersebut untuk keperlualn 

produksi di lingkunga ln kerja l. Selalin itu, ketikal menentukaln tempa lt 

penyimpa lnaln, tidalk ha lnya l lokalsinya l ya lng ha lrus ditentukaln, tetalpi jugal 

ra lknya l. Penting untuk menentukaln tempa lt di malnal semua l ba lra lng a lka ln 

diletalkka ln da ln memalstikaln ba lhwa l setia lp ba lralng bena lr-bena lr bera ldal di 

tempaltnya l. 

3. Mempermudalh penga lmbilaln da ln penyimpa lnaln ba lra lng 

a) Kesela lra lsa ln proses bertujualn untuk memuda lhkaln pekerjalaln, ka lrenal setia lp 

ba lralng ha lrus memiliki tempaltnya l ma lsing-malsing. 

b) Membalntu a lga lr ba lralng ya lng tela lh diguna lka ln tidalk berseralkaln, sehingga l 

ba lralng ya lng suda lh diguna lka ln dalpa lt denga ln mudalh dikemballikaln ke 

tempalt alsa llnya l. 

c) Da llalm meralncalng fa lsilitals penyimpalna ln, perlu mempertimbalngka ln beralt 

ba lralng a lga lr muda lh diguna lka ln. Ba lra lng ya lng ringa ln da lpa lt diga lntung ta lnpa l 

perlu desalin khusus. 

d) Penempaltaln ba lralng ya lng tepa lt dalpa lt memuda lhkaln pekerjal sa lalt memulali 

proses. Penempalta ln ya lng sesua li alda llalh pa lda l ketinggia ln a lntalral da lda l daln 

lutut, sehingga l penga lmbilaln ba lralng tida lk menyulitka ln pekerjal. 

e) Penting untuk memalnfala ltkaln seluruh rualng penyimpa lna ln ya lng a lda l. Ha ll 

ini melibaltkaln meralncalng rua lng a lta lu lingkunga ln kerja l ya lng nya lma ln untuk 

menyimpa ln setialp ba lralng. 

 
2.4.3 Pemberian Warna Wilayah di Lingkungan kerja 

Alda lpun ta lha lp peberialn wa lrna l wilalya lh pa lda l lingkunga ln kerja l ya litu: 
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1. Semual lingkunga ln di wa lrna li denga ln walrna l ya lng nya lma ln daln tidalk membua lt 

stress 

2. Tempalt beristiralhalt setelalh bekerjal seba liknya l mengguna lka l wa lrna l ya lng 

terkesaln sa lntali. 

3. Alpa lbila l lalyout telalh benalr malka l lalntali da lpalt dilalukaln pengeca lta ln sehingga l 

membualt pekerjal nya lma ln. 

 
2.5 Pengertian Seiso (Resik/Pembersihan) 

 Seiso merupalka ln istilalh ya lng menga lcu palda l proses membersihkaln balra lng 

a lga lr terjalga l kebersihalnnya l, membualng sa lmpalh pa ldal tempalt ya lng tepa lt, sertal 

membersihkaln kotora ln da ln noda l ya lng a ldal. Ta lha lp pembersihaln ini dila lkukaln 

setelalh melalkuka ln pemeriksalaln. Ba lhka ln a lreal ya lng tida lk terlihalt kotor juga l ha lrus 

dibersihkaln, sehingga l menciptalkaln lingkunga ln ya lng bersih da ln nya lma ln. Gera lka ln 

seiso bertujualn untuk mencalpa li zero walste da ln menghilalngka ln kekura lnga ln sesua li 

denga ln tujualn uta lmal pemeriksala ln. (Osa lda l, 1996). 

 Melalkuka ln pemelihalra la ln rutin terhalda lp perallaltaln da ln alreal kerja l, sertal 

mengena lli ketidalksesua lialn. Pa lrtikel debu, kotoraln, da ln sisal-sisa l malteria ll 

merupalka ln falktor ya lng da lpa lt menyeba lbka ln ketidalkteraltura ln, kura lngnya l disiplin, 

tidalk efisien, kesallalha ln dallalm produksi, da ln risiko kecelalkala ln kerjal (Ha lrea l, Dkk, 

2018). 

Seiso alda llalh tindalkaln ya lng melibaltkaln usa lha l untuk menjalga l kebersiha ln 

lingkunga ln kerja l secalra l terus-menerus. Penting untuk membersihkaln lingkunga ln 

kerjal setelalh setialp talhalp produksi di tempalt usa lhal tersebut, bukaln menunggu 

lingkunga ln kerja l menjaldi sa lnga lt kotor. 

Seiso sering diguna lkaln seba lga li a lla lt untuk memeriksal kealda la ln ya lng tida lk 

bialsa l da ln untuk mengklalsifika lsikaln peristiwal sebelum kega lga lla ln ya lng da lpa lt 

mengura lngi kua llitals a lta lu menyeba lbka ln kerusa lkaln (Ka lreem daln Ta llib, 2015). 

Pembersihaln ha lrus dilalkuka ln setialp ha lri sebalga li a lktivitals rutin (Pa ltel daln 

Thalkka lr, 2014). Tempalt kerjal perlu secalra l teraltur dibersihkaln da ln diperiksal 

denga ln prosedur ya lng ditetalpkaln (Za ljuli, 2015) untuk mengidentifikalsi da ln 

menghilalngka ln ga lnggua ln a lta lu pemborosa ln di lingkunga ln kerja l (Filip da ln 
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Ma lra lscu-Klein, 2015). Palstikaln rualng kerjal daln semual perallalta ln tetalp bersih daln 

ra lpi untuk pengguna l berikutnya l (Kusuma lwa lti.N.Al Dkk, 2020). 

Melalkuka ln pembersihaln tempalt kerjal, rualng kerjal, peralla ltaln, daln lingkunga ln 

kerjal. Mengembalngka ln kesa lda lra ln balhwa l kebersihaln a ldalla lh hall ya lng sa lnga lt 

penting da llalm kehidupaln. Jikal kital tidalk menjalga l kebersihaln, lingkunga ln a lka ln 

menjaldi kotor daln menjaldi falktor utalmal penya lkit ya lng tida lk menyena lngka ln. Ha ll 

ini dalpalt menga lkibaltka ln penurunaln produktivitals da ln balnya lk kerugia ln. 

Diperlukaln pembersihaln rutin setialp ha lri, pemeriksala ln kebersihaln, da ln upalya l 

pemelihalra laln kebersihaln. 

Keuntunga ln ya lng a lka ln dida lpa lt dallalm meneralpkaln Seiso (Resik-Sa lpu- 

Kebersiha ln-Pembersihaln–Shine) (Suwondo.S:2017) : 

1. Kua lntita ltif: 

a) Sistem penga lwa lsa ln persediala ln da ln produk ya lng lebih muralh da ln hemalt. 

b) Meminimallka ln bialya l kerusa lka ln palda l perallalta ln. 

c) Proses kerjal cepalt daln tidalk berulalng “Bena lr palda l sala lt melalkuka ln 

pekerjalalnnya l perta lmal ka lli”. 

d) Meningka ltka ln kuallitals produk. 

e) Wa lktu melalkukaln pembersihaln lebih cepalt. 

2. Kua llita ltif 

a) Sua lsa lna l kerjal lebih nya lma ln da ln cerial. 

b) Ka lrya lwa ln terus mengha lsilkaln ide ya lng krealtif. 

c) Mora ll kalrya lwa ln meningka lt. 

d) Alma ln di tempalt kerjal. 

Alda l tiga l la lngka lh da lla lm proses pembersihaln, ya lng pertalma l a lda lla lh lalngka lh 

malkro. La lngka lh ini melibaltkaln pembersiha ln secalra l menyeluruh di seluruh a lreal 

kerjal ya lng da lpa lt menyeba lbka ln ga lnggua ln ba lgi pa lra l pekerjal. La lngka lh kedua l 

a ldalla lh lalngka lh individuall, di malna l tempalt kerjal daln balgia ln mesin tertentu 

dibersihkaln secalra l khusus untuk menjalga l kebersihaln mesin tersebut. La lngka lh 

ketiga l alda llalh la lngka lh mikro, ya lng meliba ltkaln pembersihaln detalil paldal ba lgia ln-

ba lgia ln da ln alla lt-a llalt khusus, serta l identifikalsi a llalt-a lla lt ya lng perlu diperbaliki. 
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Secalra l keseluruhaln, tigal la lngka lh ini merupa lkaln ba lgia ln da lri proses pembersihaln 

ya lng meliputi: 

 

    Ga lmba lr 2.5 Tiga l La lngka lh Pembersiha ln 
(Sumber: Osa lda l, 1996) 

 
2.6 Pengertian Seiketsu (Rawat/Pemantapan) 

 Sta lndalrisa lsi, ya lng juga l dikena ll sebalga li seiketsu daln kontrol visua ll 

(Jiménez et all., 2015), merupalka ln talha lp berikutnya l setelalh pengorga lnisa lsia ln da ln 

pembersihaln alrea l produksi pa lda l talha lp ketiga l (Algra lha lri, Da lngle, da ln Cha lndraltre, 

2015). Pa lda l ta lhalp ini, penting untuk menjalga l a lrea l ya lng tela lh dia ltur a lga lr teta lp 

teraltur daln bersih. Setialp oralng diha lra lpkaln mengetalhui dengaln jelals ta lnggung 

jalwa lb merekal da llalm menjalga l tiga l prinsip sebelumnya l (Wojtynek et a ll., 2018). 

Oleh kalrena l itu, orga lnisa lsi mengembalngka ln prosedur, a lturaln, da ln ha lralpa ln sta lndalr 

untuk menjalga l kegia ltaln ya lng berkela lnjutaln di semua l alrea l secalra l berga lntialn. 

(Kusuma lwa lti.N.Al Dkk, 2020). 

 Seiketsu (Stalndalrdisalsi) a ltalu Ra lwa lt merupa lkaln kegia ltaln di malnal setialp 

individu ha lrus berusa lha l untuk memperta lhalnka ln kemaljua ln ya lng tela lh dica lpa li 

melallui talha lp Seiri, Seiton, daln Seiso sebelumnya l. Pa lda l talha lp ini, halsil ya lng telalh 

dicalpa li dipertalhalnka ln melallui proses stalnda lrisalsi a ltalu pembalkua ln. 

 Seiketsu altalu sta lnda lrisalsi a ldalla lh proses da llalm Gemba l ya lng meliba ltka ln 

eksploralsi fisik untuk mengidentifikalsi kesenjalnga ln. Setelalh kesenja lnga ln da ln 

bidalng terka lit teridentifikalsi, talha lp implementalsi dimulali daln ha lsil ya lng sa lmal 

dibalha ls melallui dual studi ka lsus ya lng diteralpkaln da llalm industri. Selalnjutnya l, 

malka llalh ini membalha ls ba lga lima lnal implementalsi 5S menga lra lh pa lda l pengura lnga ln 
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pemborosaln seperti walktu pencalrialn, kegia ltaln ya lng tela lh dilalkuka ln dallalm 

metodologi 5S sejaluh ini. Melallui stalnda lrisalsi, semua l ora lng da lpa lt mengikuti 

prosedur operalsi stalnda lr ya lng sa lma l untuk menjalga l a lreal kerjal merekal tera ltur, ra lpi, 

da ln bersih (Gupta l & Chalndna l, 2019). (Purnomo.H da ln Algustin.N, 2015). 

Talha lp ini merupalkaln ta lha lp ya lng mena lntalng. Tujua lnnya l a lda llalh untuk 

menjalga l konsistensi da ln rutinitals da lri ta lhalp-ta lha lp sebelumnya l ya lng tela lh 

dilalkuka ln. Talhalp ini jugal dikenall sebalga li talha lp peralwa ltaln, ya lng meliba ltka ln 

sta lndalrisa lsi daln konsistensi dalri setialp individu da llalm melalksa lna lkaln la lngka lh-

lalngka lh sebelumnya l. Ha ll ini melibaltkaln pembualtaln sta lnda lr daln kepa ltuhaln semual 

individu terhalda lp stalnda lr ya lng tela lh ditetalpka ln. Motiva lsi da lpa lt diberikaln da lla lm 

bentuk haldia lh altalu hukumaln. Meneralpka ln prinsip Seiketsu alka ln membalwal 

malnfa la lt dallalm jalngka l pa lnjalng. (Ra lwa lt- Sera lga lm-Kepa ltuha ln-Pema lnta lpaln–

Stalndalrdize) (Suwondo.S:2017) : 

1. Kua lntita ltif: 

a) Bia lya l penyelengga lra ln operalsi ya lng renda lh. 

b) Bia lya l pengelua lraln talmba lhaln (overhea ld) ya lng renda lh. 

c) Efisiensi dalri proses meningkalt. 

d) Kua lntita ls pengelua lraln menurun. 

e) Sedikit keluhaln da lri pelalngga ln. 

f) Produktivita ls ka lrya lwa ln meningka lt. 

2. Kua llita ltif: 

a) Mendidik disiplin kalrya lwa ln positif. 

b) Ka lrya lwa ln terus mengha lsilkaln ide krealtif. 

c) Kema lhira ln kalrya lwa ln meningka lt. 

d) Ka lrya lwa ln setial kepa ldal orga lnisa lsi. 

 
2.7 Pengertian Shitsuke (Rajin/Pembiasaan) 

 Shitsuke merupalka ln ta lhalp tera lkhir dallalm implementalsi 5S. Pa lda l ta lha lp ini, 

ka lrya lwa ln didorong untuk melalkuka ln tuga ls-tuga lsnya l sesua li denga ln prosedur ya lng 

seha lrusnya l dila lkukaln (Ka lreem a lnd Tallib, 2015). Fokusnya l a lda lla lh menciptalkaln 

tempalt kerjal denga ln budalya l ya lng balik sebalga li balgia ln da lri perba lika ln 
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berkelalnjutaln, denga ln tetalp menjallalnka ln prosedur ya lng tela lh ditetalpkaln, 

melalkukaln a ludit terhalda lp metode kerjal, menjaldika ln 5S sebalga li kebia lsa laln, da ln 

mengintegra lsika lnnya l ke da lla lm budalya l kerjal (Veres et a ll., 2018). Shitsuke 

diguna lka ln untuk memotiva lsi kalrya lwa ln alga lr terus melalksa lna lkaln da ln terlibalt 

da llalm kegialtaln peralwa lta ln daln perbalikaln, sertal membialsa lkaln ka lrya lwa ln untuk 

pa ltuh palda l peralturaln (Kusuma lwa lti.N.Al Dkk, 2020). 

 Prinsip Shitsuke (Sustalin) a ltalu Ra ljin a ldalla lh menciptalkaln kebialsa la ln 

pribaldi ka lrya lwa ln untuk menja lga l da ln meningka ltkaln a lpa l ya lng tela lh dica lpa li. 

Disiplin di tempalt kerjal merupa lkaln pengemba lnga ln kebia lsa laln positif di 

lingkunga ln kerja l (Heizer a lnd Render, 2009). Untuk meneralpka ln talha lp Shitsuke 

denga ln ba lik, talhalp-ta lha lp sebelumnya l ha lrus dijalla lnkaln denga ln ba lik pulal. 

 Tujualn dalri Shitsuke alda llalh mempertalha lnkaln sistem '5S' ya lng telalh 

diimplementalsika ln denga ln efektif. Denga ln ka ltal lalin, mempertalhalnka ln beralrti 

menega lska ln disiplin kalrya lwa ln da llalm memaltuhi '5S' ya lng ditera lpkaln da lla lm 

orga lnisa lsi untuk mencalpali halsil ya lng diinginka ln. Untuk mempertalha lnkaln teknik 

'5S' seca lra l efektif daln memaltuhi secalral ketalt dallalm orga lnisa lsi, dilalkuka ln aludit 

internall daln a ludit kejutaln seca lral berka llal (Purnomo.H da ln Algustin.N, 2015). 

 Pemelihalra la ln disiplin pribaldi melibaltka ln kebialsa laln da ln pemelihalrala ln 

progra lm 5S ya lng suda lh berjallaln. Jikal bera ldal da llalm posisi altalsa ln, penting untuk 

membualt stalndalrisa lsi 5S daln memberikaln pelaltihaln 5S kepaldal seluruh kalrya lwa ln 

perusa lhala ln a lga lr mereka l memalhalmi malnfa la lt 5S seba lga li da lsa lr kema ljualn 

perusa lhala ln. Denga ln meneralpkaln 5S ya lng pra lktis daln sederhalnal, tujua lnnya l a lda llalh 

mencalpali efisiensi, pelalya lna ln ya lng ba lik, keselalmaltaln kerjal, serta l peningka lta ln 

produktivitals da ln profitalbilitals perusalha la ln. 

 Keuntunga ln ya lng a lka ln dida lpa lt dallalm meneralpkaln Shitsuke (Raljin- 

Sena lntialsa l-Kedisiplinaln-Pembialsa la ln–Sustalin)(Suwondo.S:2017): 

1. Kua lntita ltif: 

a) Bia lya l pengelua lraln rendalh. 

b) Produktivita ls ka lrya lwa ln meningka lt. 

c) Kua llita ls produk/la lya lna ln meningka lt. 

d) Memperoleh malnfala lt dalri pelalksa lna laln 5S. 
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e) Meminimallka ln kecelalkala ln di tempalt kerjal. 

2. Kua llita ltif: 

a) Disiplin kalrya lwa ln meningka lt daln inova ltif. 

b) Ketra lmpilaln ka lrya lwa ln meningka lt. 

c) Keseha lta ln ka lrya lwa ln berta lmbalh ba lik. 

d) Ka lrya lwa ln setial kepa ldal orga lnisa lsi. 

e) Buda lya l kerja l a lntalr tim ya lng tinggi. 

 
2.8 Alat Bantu Penerapan 5S  

 Sa llalh sa ltu ca lra l untuk memudalhkaln penera lpaln buda lya l 5S a lda lla lh denga ln 

mengguna lka ln a llalt ba lntu. Alla lt balntu ini membalntu a lga lr buda lya l 5S da lpa lt 

diteralpkaln denga ln la lncalr. Beberalpa l a llalt ba lntu ya lng diguna lka ln da llalm peneralpa ln 

buda lya l 5S a lnta lral lalin: 

1. Poster 5S di lingkunga ln kerja l 

Membualt poster 5S merupalka ln salla lh sa ltu allalt balntu ya lng efektif dallalm 

meneralpkaln buda lya l 5S. Poster ini halrus mencalkup lalngka lh-la lngka lh ya lng 

ha lrus dilalkuka ln oleh operaltor dallalm progra lm 5S. Poster tersebut menunjukkaln 

kondisi sebelum daln sesuda lh peneralpa ln 5S. Tujualn dalri menalmpilkaln kondisi 

lingkunga ln kerjal sebelum daln sesudalh a lda llalh untuk menunjukkaln keberha lsilaln 

upa lya l ya lng dila lkukaln oleh operaltor. 

2. Sa lra ln 5S 

Sa lra ln 5S dimalksudka ln a lga lr opera ltor di lalnta li produksi dalpa lt memberikaln 

malsuka ln mengena li proses produksi ya lng sedalng berla lngsung. Sa lra ln-sa lra ln ini 

disa lmpalikaln kepa ldal pimpinaln ya lng berta lnggung ja lwa lb terkalit peneralpa ln 5S. 

 
2.9 Lingkungan Kerja dan Kenyamanan Kerja 

Lingkunga ln kerja l da ln kenya lmalna ln kerjal merujuk paldal semua l falsilitals da ln 

infralstruktur di sekitalr ka lrya lwa ln ya lng seda lng bekerjal ya lng da lpa lt mempengalruhi 

pelalksa lna laln tuga ls merekal. Lingkunga ln kerjal mencalkup kondisi semual ha ll di 

sekitalr tempalt kerjal ya lng da lpa lt mempenga lruhi ka lrya lwa ln da lla lm menjallalnka ln 

pekerjalaln merekal. (Sumber: Suwondo & Suta lnto, 2015) Lingkunga ln kerja l da ln 

kenya lma lnaln kerjal terdiri dalri dual jenis. Pertalma l, lingkunga ln kerja l ya lng 
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berhubunga ln denga ln a lspek fisik a lda llalh segalla l sesua ltu ya lng terka lit dengaln kondisi 

fisik di tempalt kerjal. Kedua l, lingkunga ln kerjal ya lng berhubunga ln denga ln a lspek 

psikologis a lda llalh lingkunga ln kerjal ya lng tidalk da lpalt diindral dengaln pa lncal inderal. 

Lingkunga ln kerja l diba lgi menja ldi dua l jenis, ya litu lingkunga ln kerja l fisik da ln non-

fisik. Lingkunga ln kerja l fisik melibaltkaln semua l kondisi fisik di sekitalr tempa lt 

kerjal ya lng da lpa lt secalral la lngsung a lta lu tida lk lalngsung mempenga lruhi ka lrya lwa ln. 

Lingkunga ln kerjal fisik dibalgi menjaldi dual kaltegori, ya litu lingkunga ln ya lng 

berhubunga ln la lngsung da ln berdekalta ln denga ln ka lrya lwa ln (seperti kursi, mejal, da ln 

seba lga linya l) da ln lingkunga ln pera lntalra l (seperti suhu, kelembalba ln, sirkulalsi uda lral, 

pencalha lya la ln, geta lraln mekalnis, ba lu tida lk sedalp, wa lrna l, da ln sebalga linya l). 

Lingkunga ln kerjal non-fisik mencalkup semual kondisi ya lng berkalitaln denga ln 

hubunga ln kerja l, ba lik hubunga ln denga ln a ltalsa ln, rekaln kerja l, malupun ba lwa lha ln. 

(Sumber: Suwondo & Suta lnto, 2015) 

 
2.10 Pengukuran Waktu Kerja 

Pengukura ln  tena lga l  kerjal  da ln  wa lktu sa lnga lt penting dilalkuka ln  oleh 

setialp perusa lhala ln. Umumnya l  pa lda l  setia lp  perusa lhala ln  sega lla l  kegia lta ln  wa ljib  

dilalkuka ln  pengukura ln  tenalga l kerjal (Pra lda lnal da ln Pula lnsa lri, 2020).  

 Da llalm teknik pengukuraln wa lktu kerjal, umumnya l terda lpa lt dual jenis 

pengukura ln, ya litu pengukura ln walktu secalra l lalngsung da ln pengukura ln wa lktu 

secalra l tidalk lalngsung. Pengukura ln dika ltalka ln lalngsung ketikal pengukur bera ldal di 

lokalsi ya lng sa lma l denga ln objek ya lng diukur. Seda lngka ln pengukura ln wa lktu seca lral 

tidalk lalngsung terjaldi ketikal pengukur tidalk beralda l secalra l lalngsung di loka lsi 

objek ya lng diukur. Penjelalsa ln mengena li pengukura ln wa lktu kerjal seba lga li berikut 

(Pra lda lnal da ln Pula lnsa lri, 2020): 

1. Pengukura ln Wa lktu Seca lral La lngsung: 

Metode pengukura ln wa lktu seca lral la lngsung meliba ltkaln pencalta ltaln wa lktu ya lng 

dibutuhkaln oleh operaltor daln penga lma ltaln lalngsung terhalda lp pekerjala ln ya lng 

dilalkuka ln oleh operaltor. Pekerjalaln ini diba lgi menjaldi beberalpal ba lgia ln seca lral 

detalil mengguna lka ln elemen-elemen kerjal, denga ln sya lra lt ba lhwa l pekerjalaln 

malsih da lpalt dialmalti daln diukur. Ha lsil dalri penga lmaltaln daln pengukura ln wa lktu 
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secalra l lalngsung umumnya l berupa l wa lktu sta lndalr a ltalu distribusi wa lktu operaltor 

da llalm melalkuka ln pekerjala ln a ltalu a lktivitals tertentu. 

2. Pengukura ln Wa lktu Seca lral Tidalk La lngsung: 

Pengukura ln wa lktu kerjal secalral tidalk lalngsung da lpa lt dilalkukaln denga ln 

mengguna lka ln da lta l wa lktu ya lng suda lh tersedial untuk menga lna llisis wa lktu kerjal. 

Pengukura ln wa lktu seca lral tidalk la lngsung da lpa lt mengguna lka ln da lta l wa lktu 

gera lka ln da ln juga l da ltal wa lktu sta lnda lr ya lng suda lh a lda l. Metode pengukura ln 

wa lktu secalra l tidalk la lngsung melibaltkaln kegia ltaln opera ltor di tempalt lalin ya lng 

mencaltalt daln menga lmalti wa lktu operalsi denga ln menga lnda llkaln reka lma ln 

pekerjalaln ya lng dila lkukaln oleh pekerjal mengguna lka ln a llalt balntu (video). 

 
2.10.1 Stopwatch Time Study  

Stopwaltch Time Study dialplikalsika ln balik palda l pekerjalaln-pekerja la ln ya lng 

dilalkuka ln secalral singka lt malupun pa lda l pekerjala ln sifaltnya l berulalng-ula lng 

(repetitive). Alda lpun lalngka lh-la lngka lh yalng diperluka ln sebelum da ln sa la lt 

melalkukaln a lda llalh seba lga li berikut (Sutallalksa lna l 2006, dikutip Salri daln Derma lwa ln, 

2020): 

1. Penetalpa ln tujualn pengukura ln 

2. Melalkuka ln penelitialn penda lhulualn 

3. Mengura li pekerjalaln a ltals elemen-elemen 

4. Menyia lpka ln perlengkalpa ln pengukura ln 

5. Melalkuka ln pengukura ln 

 

2.10.2 Uji Keseragaman 

 Uji keseralga lma ln da ltal dila lksa lnalkaln untuk mengeva llua lsi a lpa lkalh ha lsil 

pengukura ln wa lktu ya lng dila lkuka ln konsisten. Uji keseralga lma ln ini bertujualn untuk 

memalstikaln ba lhwa l da ltal ya lng diguna lka ln telalh sera lga lm. Kesera lga lma ln da ltal da lpa lt 

dialma lti daln ditalndali denga ln tidalk a ldalnya l da ltal ya lng melalmpalui ba ltals kontrol ya lng 

telalh ditetalpkaln. Pa lda l talha lp uji keseralga lmaln ini, setialp komponen pekerjalaln di 

setialp stalsiun kerjal diperiksal, denga ln tingka lt kepercalya la ln 95% daln tingka lt 

ketelitialn 5% (All Fa lridzi, dkk, 2022). 
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  Suta llalksa lna l (2006) ya lng dikutip oleh Sa lri da ln Da lrmalwa ln (2020) 

menya lta lka ln ba lhwa l untuk memalstikaln ba lhwa l da ltal ya lng terkumpul bera lsa ll dalri 

sistem ya lng sa lmal, dilalkuka ln pengujialn terhalda lp keseralga lma ln da ltal. Da lla lm 

pengujia ln ini, digunalka ln rumus sebalga li berikut: 

1. Menghitung ha lrga l ra ltal-ra lta l da llalm subgrup denga ln mengguna lka ln rumus: 

                                                ���
∑ �i

n
                                  …(2.1) 

Ketera lnga ln: 

n  : Ukura ln subgroup 

 

2. Menghitung ra lta l-ra lta l da lri subgroup 

                                             ���
∑ �

g
                                                   …(2.2) 

Ketera lnga ln: 

��  : Nila li ralta l-ra ltal subgrup 

g  : Ba lnya lknya l subgroup 

3. Menghitung sta lnda lr devia lsi dalri ralta l-ra lta l subgroup denga ln rumus  

                                                            σ = �
∑��i-��  �

2

�-1
    …(2.3)  

Ketera lnga ln: 

σ : Sta lnda lr devia lsi 

n  : Jumlalh sa lmpel 

��  : Nila li ralta l-ra ltal 

X : Da lta l ke-i 

4. Menentukaln Ba lta ls Kontrol Alta ls (BKAl) da ln Ba lta ls Kontrol Ba lwa lh (BKB) 

                                               BKA l = �� � ��                                     …(2.4) 

                                               BKB = �� � ��                                    …(2.5) 

 

 

 

2.10.3 Uji Kecukupan Data 
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 Uji kecukupaln da ltal diguna lka ln untuk menentukaln alpa lka lh dalta l ya lng tela lh 

diperoleh sudalh mencukupi untuk dialna llisis. Sebelum melalkuka ln uji kecukupaln 

da ltal, terlebih dalhulu ditentukaln ta lra lf signifikalnsi 0,05 ya lng menunjukka ln tingka lt 

kesa llalha ln malksimum dalri halsil penelitia ln. Selalin itu, jugal ditetalpka ln tingka lt 

kepercalya la ln sebesalr 95% denga ln nila li k=2 ya lng menunjukka ln tingka lt 

kepercalya la ln pengukur terhalda lp ketelitialn da ltal alntropometri. Alrtinya l, da lta l halsil 

pengukura ln diizinka ln memiliki devialsi sebesa lr 5% dalri ralta l-ra lta l sebena lrnya l.  

 Menurut Sutalla lksa lnal (2006) seperti ya lng dikutip oleh Salri da ln 

Da lrmalwa ln (2020), uji kecukupaln dalta l diperlukaln untuk memalstika ln ba lhwa l daltal 

ya lng tela lh dikumpulkaln da ln disa ljikaln da llalm la lporaln pengukura ln tersebut 

objektif. Berikut alda llalh rumus ya lng digunalkaln untuk menguji tingka lt kecukupaln 

da ltal:                               �’ � �

k

s
 �� ∑ �2- (∑ �)2

∑ �
�

2

     …(2.6) 

Ketera lnga ln: 

k  : Tingka lt kepercalya la ln 

s : Dera lja lt ketelitialn 

Xi : Da lta l ke-i 

N : Jumlalh da ltal penga lmalta ln 

�’ : Jumlalh da ltal teoritis 

 Jikal �’ ≤ � ma lka l da ltal dialngga lp cukup, na lmun jikal �’ > � da lta l tidalk 

cukup (kuralng) da ln perlu dilalkuka ln penalmbalha ln da ltal. 

 
2.10.4 Waktu Siklus 

 Wa lktu siklus merujuk palda l jumlalh wa lktu ya lng diperluka ln oleh seoralng 

operaltor mesin altalu individu untuk menyelesalika ln sa ltu putalraln tuga ls ya lng seda lng 

dilalkuka ln, balik itu melallui proses ma lnuall alta lu proses ya lng seda lng berla lngsung. 

Rumus ya lng diguna lka ln untuk menghitung wa lktu siklus a ltalu ra ltal-ra lta l wa lktu siklus 

a ldalla lh sebalga li berikut (Ralhmal, dkk, 2019): 

                                                      Ws = 
∑ �i

n
            …(2.7) 
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Ketera lnga ln: 

Ws : Wa lktu siklus 

∑ �i  : Tota ll walktu penga lmalta ln 

N : Jumlalh penga lma ltaln 

 
2.10.5 Waktu Normal 

 Wa lktu norma ll merujuk palda l wa lktu ya lng umum a lta lu bia lsa l dibutuhkaln 

untuk menyelesa likaln sa ltu siklus pekerjala ln sesuali denga ln talha lpaln pela lksa lna laln 

tuga ls. Wa lktu normall diperoleh denga ln menalmbalhka ln falktor penilalialn palda l wa lktu 

siklus. Bia lsa lnya l, wa lktu norma ll diukur dalla lm detik (Huda lningsih, dkk, 2019). 

 Alda lpun rumus wa lktu normall alda llalh sebalga li berikut (Salri daln 

Da lrmalwa ln, 2018): 

                                                       Wn = Ws x P                …(2.8) 

Ketera lnga ln: 

Wn : Wa lktu norma ll 

P : Tingka lt Penyesua lia ln Kerjal (Ralting Performalnce) 

 
2.10.6 Waktu Baku 

 Wa lktu balku alda llalh wa lktu penyelesa lialn ya lng dibutuhkaln secalra l waljalr 

oleh pekerjal normall untuk menyelesa lika ln pekerjala lnnya l ya lng dikerjalka ln dalla lm 

sistem kerjal terbalik palda l sa la lt itu. Wa lktu ba lku dihitung denga ln mengguna lka ln 

rumus seba lga li berikut (Salri daln Da lrmalwa ln, 2018): 

                          Wa lktu ba lku = Wa lktu normall x 
1���

1��� - � � ����� � �
   …(2.9) 

 
2.11 Operation Process Chart (OPC) 

Operaltion process chalrt (OPC) a lda llalh sebua lh dialgra lm ya lng menunjukka ln 

lalngka lh-la lngka lh proses ya lng a lka ln dialla lmi oleh balha ln ba lku, termalsuk uruta ln 

operalsi da ln pemeriksalaln, mula li dalri alwa ll hingga l menjaldi produk jaldi a ltalu seba lga li 

komponen. Dialgra lm ini juga l berisi informalsi ya lng diperlukaln untuk alna llisis lebih 

lalnjut. Dalla lm operaltion process chalrt, ya lng dica ltalt halnya lla lh kegia ltaln opera lsi da ln 
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pemeriksalaln, da ln kalda lng-ka lda lng menca lta lt informalsi tentalng penyimpa lna ln palda l 

a lkhir proses. (Wijalya l, dkk, 2018). 

 
Ga lmba lr 2.5 Operaltion Prosess Chalrt (OPC) 

(Sumber: Perma lnal, dkk, 2022) 
Menurut Wignjosoebroto (2006) da lla lm Yunus, dkk (2020) Alda l bebera lpa l 

lembalr proses salla lh saltunya l petal proses operalsi (Operaltion Prosess Chalrt). 

Alda lpun La lngka lh-la lngka lh ya lng diguna lka ln untuk mendalpaltka ln ha lsil ya lng ba lik 

ya litu:  

1. Identifikalsi operalsi kerjal ya lng ha lrus dialma lti 

2. Dokumentalsika ln lalngka lh, prosedur, ta ltal ca lral kerjal ya lng a lda l.  

3. Bua lt usula ln metode kerjal ya lng lebih efektif daln efisien. 

Petal proses opera lsi (Operaltion Process Calrt) memiliki fungsi ya lng sa lnga lt 

penting da llalm proses produksi, Alda lpun fungsi da lri petal proses opera lsi (OPC) 

a ldalla lh sebalga li berikut: 

1. Untuk mengetalhui kebutuhaln mesin daln penga lngga lra lnnya l. 

2. Untuk memperkiralkaln kebutuhaln a lka ln balha ln balku.  

3. Seba lga li a llalt untuk menentukaln ta ltal letalk pa lbrik.  

4. Seba lga li a llalt untuk melalkukaln perba likaln ca lral kerjal ya lng seda lngdipa lka li.  

5. Seba lga li a llalt untuk laltihaln kerjal. 



 
 

34 

 

Alda lpun simbol-simbol ya lng dipa lka li dalla lm petal a lliraln proses a lda lla lh seba lga li 

berikut (Yunus, dkk 2020): 

 

1  Simbol tersebut mengga lmba lrka ln alktivita ls opera lsiona ll. Di 

sebelalh simbol ini ditulis na lmal proses, na lmal mesin, dura lsi 

proses, da ln jumlalh limba lh ya lng diha lsilkaln da lla lm proses 

tersebut. 

2  Simbol ini menunjukkaln kegia ltaln inspeksi. Disa lmping 

lalmba lng ini dituliskaln na lmal kegia lta ln inspeksi serta l la lma l 

wa lktunya l. 

3  Simbol segitiga l menunjukkaln kegia ltaln penyimpa lna ln. 

La lmba lng ini dicalntumkaln setelalh seluruh proses selesa li. 

4  Simbol ini menunjukkaln tralnsporta lsi. Kegia ltaln tralnsporta lsi 

terjaldi ketikal sebualh objek dipindalhkaln dalri sa ltu lokalsi ke 

lokalsi la lin. 

5  Simbol ini menunjukkaln menunggu. Menunggu terjaldi ketikal 

malteriall, bendal kerjal, operaltor, alta lu falsilitals kerjal da lla lm 

kealda la ln berhenti altalu tidalk menga llalmi kegia lta ln alpa lpun. 

 



 

 

BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 

 
Metodologi penelitialn mengga lmba lrka ln urutaln semua l kegia ltaln ya lng a lka ln 

dilalkuka ln selalmal ta lha lpaln kegia lta ln penelitialn. Metodologi Penelitialn diga lmba lrkaln 

seperti Flow Chalrt ya lng terlihalt palda l Ga lmbalr 3.1. 

Mulai

Studi Pendahuluan
·� Survei Pendahuluan
·� Studi Literatur

Identifikasi Masalah

Perumusan Masalah

Penetapan Tujuan

Pengumpulan Data :

·� Data Primer
       - Observasi Langsung
       - Wawancara
·� Data Sekunder
       - Profil Perusahaan
       - SOP Perusahaan

Analisa

Kesimpulan dan Saran

Selesai

Pengolahan Data 

1.  Perancangan 5S 
2.  Pengukuran Stopwatch Time Study
3.  Perhitungan Waktu Siklus
4.  Perhitungan Waktu Normal
5.  Perhitungan Waktu Baku
6.  Perbandingan Waktu Sebelum
     dan Sesudah Penerapan 5S

 
 

Ga lmba lr 3.1 Flowchalrt Metodologi Penelitialn 
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3.1 Studi Pendahuluan 

Ba lgia ln da lri Studi Pendalhulualn a ldallalh seba lga li berikut : 

 
3.1.1 Survei Pendahuluan 

 Survei penda lhulualn dila lkukaln a lga lr da lpalt mengeta lhui ga lmba lra ln 

permalsa llalha ln ya lng a lda l di Home Industri IKM Buk Alni. Ta lha lp a lwa ll dalla lm 

penelitialn ini perlunya l dilalkuka ln penelitia ln pendalhulualn sebelum melalkuka ln ke 

talha lp sela lnjutnya l. Ha lsil da lri survei penda lhulualn ini dida lpalt ba lhwa l Home Industri 

IKM Buk Alni ma lsi belum meneralpkaln buda lya l 5S denga ln ba lik, sehingga l wa lktu 

pembualtaln roti cenderung lebih lalmal. Oleh ka lrenal itu peneralpa ln buda lya l 5S untuk 

meminimallisir walktu kerjal da lpa lt dijaldika ln seba lga li objek penelitialn. 

 
3.1.2 Studi Literatur 

 Studi literaltur dalla lm sebualh penelitialn dijaldikaln seba lga li a lcualn da lla lm 

melalkukaln penelitialn kalrenal berkalitaln denga ln teori daln referensi ya lng rela lva ln. 

Pa lda l penelitialn ini studi literalture difokuska ln pa ldal mengumpulka ln teori-teori 

ya lng berhubunga ln denga ln penelitialn 5S. Teori-teori tersebut dalpa lt diperoleh dalri 

berbalga li sumber buku, jurnall penelitialn, alrtikel terkalit alga lr penelitia ln ya lng 

dilalkuka ln sesuali denga ln kalida lh teori ya lng benalr sehingga l mengha lsika ln penelitialn 

ya lng ba lgus.. Oleh ka lrenal itu, studi literaltur ini dalpa lt dijaldikaln sebalga li la lnda lsa ln 

teori dallalm melalkuka ln penelitialn. 

 
3.2 Identifikasi Masalah 

Mendefinisikaln malsa llalh merupa lkaln la lngka lh a lwa ll untuk mengeta lhui 

malsa lla lh alpa l sa ljal ya lng a lda l da llalm sebualh penelitialn. Definisi malsa lla lh bertujualn 

untuk mengetalhui malsa llalh a lpal ya lng a lka ln diteliti terkalit dengaln topik penelitialn. 

Da lri halsil observa lsi ya lng dila lkuka ln, perma lsa llalha ln ya lng terjaldi palda l penelitia ln ini 

a ldalla lh lalntali produksi ya lng tida lk meneralpka ln budalya l 5S sehingga l ha ll ini 

menyeba lbka ln wa lktu kerjal cenderung la lmal, dilalkuka lnlalh penelitialn alga lr da lpa lt 

menentukaln wa lktu balku palda l produksi Home Industri IKM Buk Alni. Identifika lsi 

berguna l a lga lr da lpalt mengetalhui permalsa llalha ln alwa ll ya lng a lka ln dijaldikaln topik 

pembalha lsa ln palda l tuga ls a lkhir di Home Industri IKM Buk Alni ini. 
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3.3 Perumusan Masalah 

Perumusa lhaln ma lsa llalh berfungsi seba lga li pedomaln da llalm memperjelals 

penelelitialn ya lng dila lkuka ln. Perumusa ln malsa lla lh didalpa ltkaln berda lsa lrkaln 

identifikalsi malsla la lh ya lng telalh dida lpa ltka ln sebelumnya l. Ma lsa lla lh-ma lsa llalh ya lng 

dihalsilka ln tidalk terlepals da lri laltalr belalka lng ya lng terda lpa lt palda l ba lga lin 

pendalhulua ln. Perumusa ln malsa lla lh pa lda l penelitialn ini a ldallalh Ba lga limalnal 

implementalsi buda lya l 5S untuk mengura lngi wa lktu kerjal pa lda l produksi Home 

Industri IKM Buk Alni. 

 
3.4 Penetapan Tujuan 

Identifikalsi tujualn penelitialn merupalkaln tujualn ya lng ingin dica lpali dalla lm 

ralngka l menjalwalb semual malsa llalh ya lng dihaldalpi altalu dicalri. Tujualn penelitialn ini 

alda llalh implementalsi budalya l 5S untuk mengura lngi wa lktu kerjal palda l produksi 

Home Industri IKM Buk Alni. 

 
3.5 PengumpulannData 

Pengumpula lnnda ltal dilalkuka ln a lga lr da lpa lt mengumpulka ln da ltal-da lta l ya lng sesua li 

denga ln da lta l ya lng dibutuhka ln pa ldal penelitialn ini. Alda lpun a lda lt a lya lng dibutuhka ln 

didalla lm penelitialn ini aldalla lh dalta l primer da ln dalta l sekunder ya litu: 

1. Da ltal Primer 

Da ltal primer ini diperolehhdalriihalsillobserva lsiiseca lral lalngsung di Home 

Industri IKM Buk Alni. Pengumpula ln daltal ini dilalkuka ln denga ln melalkuka ln 

observa lsi kegia lta ln kegia ltaln kerja l daln wa lwa lncalra l secalra l lalngsung untuk 

mengetalhui permalsa llalha ln ya lng di ha lda lpi Home Industry IKM Buk Alni pa ldal 

sa la lt ini. 

2. Da ltal Sekunder 

Da ltal sekunder ini diperloeh secalra l tidalk lalngsung. Da lta l ini merupalka ln da ltal 

profil perusalha laln da ln SOP a lta lu uralia ln kegia ltaln pa lda l Home Industri IKM 

Buk Alni. SOP a lta lu uralia ln kegialta ln ini berguna l untuk menentukaln wa lktu 

siklus, wa lktu normall, da ln wa lktu balku da llalm pembualtaln roti palda l Home 

Industri IKM Buk Alni. 
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3.6 Pengolahan Data 

Pengola lha ln daltal dilalkuka ln setelalh didalpa ltkaln daltal ya lng dibuthka ln paldal 

penelitialn ini. Sehingga l pa lda l la lngka lh pertalmal a lda llalh denga ln mengga lli da ln 

menyelidiki lebih detalil terhaldalp penyeba lb munculnya l ma lsa llalh buda lya l kerjal ya lng 

terdalpa lt palda l lalntali produksi Home Industri IKM Buk Alni, sehingga l da lpa lt 

mencalri solusi permalsa llalha ln buda lya l kerjal denga ln mela lkukaln penera lpa ln sika lp 

kerjal 5S pa lda l lalntali produksi Home Industri IKM Buk Alni ya litu: 

1. Pera lncalnga ln 5S 

a. Pera lncalnga ln Seiri 

Pa lda l peralncalnga ln ini mela lkukaln kegia lta ln ya lng menga ltur sega lla l sesua ltu, 

seperti peralla ltaln, ma lteriall, da ln lalinnya l. Seiri dimulali da lri membedalka ln 

peralla ltaln da ln malteriall ya lng diguna lka ln, ja lralng diguna lka ln, da ln tida lk 

diguna lka ln denga ln melihalt frekuensi pemalka lialn peralla ltaln daln malteria ll 

tersebut. Setelalh pemilihaln selesa li, malka l perallalta ln da ln malteriall ya lng 

diguna lka ln dia ltur tempalt penyimpa lna lnnya l a lga lr terletalk deka lt denga ln 

ka lrya lwa ln da ln memudalhka ln ka lryalwa ln da llalm mencalri perallalta ln da ln 

malteriall palda l sa lalt diperlukaln. 

b. Pera lncalnga ln Seiton 

Setelalh dilalkukaln ta lha lp Seiri, talhalpa ln selalnjutnya l a lda llalh melalkuka ln 

proses Seiton altalu Pena ltala ln. Talhalp ini berupa l proses menaltal penyimpa lnaln 

peralla ltaln a ltalu malteriall ya lng a lda l di lalnta li produksi alga lr la lnta li produksi 

menjaldi ralpi daln tertaltal sehingga l memuda lhkaln pekerjal dalla lm mengalmbil 

da ln mengemballikaln perallaltaln da ln malteriall ya lng dibutuhka ln pa ldal sa la lt 

proses produksi. Setelalh menetukaln pera llaltaln ya lng a lka ln disimpa ln da ln 

penalta laln peralla ltaln, selalnjutnya l dilalkuka ln penentualn tempalt penyimpa lna ln 

peralla ltaln tersebut daln calral penyimpa lnaln nya l denga ln meralncalng mejal 

kerjal untuk penga ldona ln, mejal kerjal untuk sta lsiun pemipihaln, mejal untuk 

sta lsiun penggorenga ln, ra lk pera lla ltaln da lri bumbu sertal melalkuka ln renova lsi 

lalnta li produksi alga lr da lpa lt meingka ltkaln kenya lma lna ln dallalm bekerjal. 

c. Pera lncalnga ln Seiso 

Talha lpa ln ketiga l dalri 5S alda llalh Seiso. Pa ldal talha lpa ln ini dilalkuka ln 

perencalnala ln alplikalsi mencalpa li tidalk alda l sa lmpalh daln balra lng a lsing pa ldal 
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lalnta li produksi, peralla ltaln kerjal daln la lntali produksi. Menca lpa li lalnta li 

produksi bebals da lri salmpa lh diralncalng metode pembersihaln tiga l lalngka lh. 

Talha lp pertalma l palda l peneralpa ln Seiso alda llalh denga ln melalkuka ln a lktifitals 

dirualngglingkuppkecil sehingga la lda lpa lt membersihkalnnsega lla lalsesua ltu 

kemudialn mencalri penyeba lb keseluruhalnya lng a lda l palda l rua lng lingkup 

tersebut. Kedua l, tingka lt individua ll mena lnga lni tempalt kerjal khusus da ln 

peralla ltaln kerjal khusus. Talha lp ketigal, tingka lttmikroodimalna l sukuucalda lng 

da ln alla lt khusus da ln penyeba lb kotoraln dica lri diperbaliki. 

d. Pera lncalnga ln Seiketsu 

Pa lda l talhalpa ln ini berupal memelihalral la lnta li produksi alga lr bersih da ln ra lpi 

denga ln meningka ltkaln disiplin kerjal mengikuti disiplin 3S ya lng telalh 

dilalkuka ln sebelumnya l. 

e. Pera lncalnga ln Shitsuke 

Pera lncalnga ln ini sebenalrnya l bermalksud menguba lh kebialsa laln seseora lng 

untuk da lpalt mengikuti prosedur 4S ya lng tela lh dijalla lnkaln. Jalla ln a ltalu 

tidalknya l implementalsi konsep terga lntung da lri kema lualn da ln kesa lda lraln 

setialp ora lng a lka ln pentingnya l 5S. 

2. Perhitunga ln Stopwaltch Time Study (STS) 

Perhitunga ln STS dila lkualk denga ln menghitung setialp ura lialn kegia lta ln a ltalu 

SOP pa lda l Home Industri IKM Buk Alni mengguna lka ln stopwaltch. Pa ldal STS 

ini juga l dihitung uji keseralga lma ln da ln kecukupa ln dalta l. 

3. Perhitunga ln Wa lktu Siklus 

Wa lktu siklus merupa lkaln wa lktu ya lng diguna lkaln untuk mengukur kecepa ltaln 

normall, dimalna l balgia ln-ba lgia ln wa lktu da lri pekerjalaln tidalk selallu persis sa lmal. 

4. Perhitunga ln Wa lktu Normall 

Wa lktu normall merupalka ln wa lktu kerjal ya lng telalh mempertimbalngka ln fa lktor 

penyesua lia ln, ya lng ma lnal halsil dalri ralta l-ra ltal walktu siklus dikallikaln dengaln 

fa lktor penyesua lia ln.  

5. Perhitunga ln Wa lktu Ba lku 

Wa lktu ba lku merupalkaln wa lktu ya lng dibutuhkaln oleh seoralng pekerja l untuk 

menya lta lka ln beralpa l lalmal pekerjala ln itu berlalngsung da ln bera lpal output ya lng 

dihalsilka ln. 
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6. Perba lndinga ln Wa lktu Kerja l Sebelum daln Sesuda lh Peneralpa ln 5S 

Perba lndinga ln ini ditujukaln untuk meliha lt seberalpal besa lr efisiensi altalu 

pengukura ln wa lktu kerjal pa lda l Home Industri IKM Buk Alni setela lh penera lpaln 

buda lya l 5S. 

 
3.7 Analisa 

Berda lsa lrka ln halsil pengola lha ln dalta l palda l peneralpa ln 5S, selalnjutnya l a lka ln di 

a lnallisa l lebih mendallalm halsil pengolalha ln dalta l ya lng telalh dilalkukaln. Alna llisa l ini 

bertujualn alga lr da lpa lt menyusun da ltal calra l ya lng berma lknal sehingga l muda lh 

dipalha lmi oleh pembalcal. Alna llisa l dilalkuka ln terhaldalp da ltal ya lng tela lh di olalh 

sehingga l mendalpa ltkaln kesimpulaln didallalm peneltialn. 

 

3.8 Kesimpulan dan Saran 

Pa lda l talhalp ini, penalrikaln kesimpulaln berda lsa lrkaln dalta l ya lng diperoleh dalri 

penelitialn sehingga l memungkinka ln untuk memperjelals a lpa l ya lng seda lng diba lha ls 

da lri penelitialn. Kesimpula ln halrus menga lndung poin-poin penting da ln konsisten 

denga ln tujualn penelitialn. Meskipun rekomendalsi berisi informalsi da ln bimbinga ln 

da lri alpa l ya lng belum dilalkuka ln dalri penelitialn ini. Salra ln hendalknya l bersifa lt 

konstruktif untuk talha lp perbalikaln sela lnjutnya l. 

 



 

 
 

BAB VI 
PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

Alda lpun kesimpula ln palda l penelitialn ini alda llalh seba lga l berikut: 

1. Implementalsi 5S pa ldal IKM Buk Alni meliba ltkaln tindalka ln seperti membualng, 

menyortir, a lta lu menyingkirka ln ba lra lng-ba lralng ya lng tida lk lalgi diperluka ln 

denga ln memperhaltikaln frekuensi pengguna lalnnya l. Ba lra lng-ba lra lng ya lng ma lsih 

diperlukaln disimpaln di tempalt ya lng muda lh dijalngka lu da ln dekalt denga ln 

ka lrya lwa ln untuk memudalhka ln a lkses sa la lt dibutuhkaln. Penempaltaln ba lra lng 

juga l memperhaltikaln a lspek kealma lnaln, mutu, daln efektivitals a lga lr da lpa lt 

diguna lka ln denga ln efisien ketikal diperluka ln. Selalin itu, Stalndalrd Operaltion 

Prosedure (SOP) da lla lm bentuk poster juga l dibualt untuk membalntu ka lrya lwa ln 

da llalm meneralpka ln metode 5S secalral berkelalnjutaln daln meningka ltka ln 

produktivitals. Diha lra lpkaln, implementalsi 5S ini dalpa lt meningka ltkaln efisiensi 

da ln efektivitals produksi, meningka ltka ln kua llitals produk, serta l menciptalka ln 

lingkunga ln kerja l ya lng a lmaln da ln nya lmaln ba lgi ka lrya lwa ln. 

2. Efisiensi peneralpa ln 5S berda lsa lrka ln wa lktu kerjal pa lda l proses pembua lta ln dona lt 

di IKM Buk Alni da lpa lt dilihalt da lri tingka lt produktivita ls da ln peruba lha ln wa lktu 

ba lku sebelum daln sesuda lh diteralpka lnnya l metode 5S. Tingkalt Produktivitals 

pa lling tinggi ya litu 0,0000304 denga ln ha lsil produksi sebesalr 11,25 kg. 

Peneralpa ln 5S ya lng dila lkuka ln terdalpa lt perbedala ln ya lng cukup bera lrti sehingga l 

lingkunga ln kerja l menjaldi bersih daln ralpi. Ha ll ini dalpa lt dilalkuka ln seca lral 

kontinu sesuali denga ln prinsip 5S. Dimalna l dilalkukaln pemalnta lpa ln daln 

pembialsa ln denga ln buda lya l kerja l yalng ba lik tersebut. Sehingga l a lka ln 

menciptalka ln lingkunga ln kerja l ya lng dalpa lt mendukung a lktivita ls kerjal seca lral 

malksima ll, ya lng berda lmpalk terhalda lp a ldalnya l peningka lta ln halsil produksi. 
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6.2 Saran 

Alda lpun sa lra ln ya lng diberika ln palda l penelitialn ini alda llalh seba lga li berikut: 

1. Diperlukaln upa lya l perba likaln ya lng berkelalnjutaln da llalm meneralpka ln 5S untuk 

menjalga l kondisi lalnta li produksi tetalp terjalga l denga ln ba lik. 

2. Untuk penelitialn sela lnjutnya l, perlu dipertimbalngka ln pena lmba lha ln rualng 

penyimpa lnaln ba lhaln ba lku alga lr penyimpa lnaln ba lhaln ba lku menjaldi lebih 

tersedial. 

3. Diha lralpka ln pemilik altalu ka lrya lwa ln IKM Buk Alni da lpa lt terus menerus 

menga lplikalsika ln kebialsa la ln daln sikalp kerjal ya lng ba lik, sertal mereallisa lsikaln 

talta l letalk ya lng telalh dira lncalng sebelumnya l untuk malsa l depaln. 
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PETA PROSES OPERASI 

 

Peta Proses Operasi

Nama Objek     : Pembuatan Roti
Nomor Peta     : 01
Dipetakan Oleh     : Herry
Tanggal Dipetakan  : 10 Mei 2023

TepungGaramGulaRagiAir

0-1

Mengaduk 
Bahan

Mixer

20' 

0

Mencetak 
kue

Tangan

32' 

0

Menaburkan 
Wijen

Tangan

5' 

0

Menggoreng

Packing

Kual i

Tangan

20' 

0

0

5' 

Pemeriksaan

Visual0

2' 

0-2

0-3

0-4

0-5

I-1

Ringkasan

Proses Jumlah Waktu

Total

5

1

82 menit

2 menit

84 menit
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