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Abstrak PT. Meiwa Indonesia plant II adalah perusahaan manufaktur yang bergerak dalam produsen kendaraan interior. 

Dalam berbagai kegiatan produksi dan perdagangan produk setiap pelanggan membutuhkan Jaminan pemasok dari produsen 

dan penjual. Jaminan mutu merupakan kegiatan yang sistematis dan terencana yang diimplementasikan dalam sisem mutu 

guna memberikan kepercayaan kepada konsumen bahwa produk memenuhi standar mutu yang dikehendaki. PT. Meiwa 

Indonesia pabrik II yang memproduksi Sadle Motor sering kali komplain, komplain yang terjadi seperti jumlah kapasitas 

produk, dan kualitas produk. Maka, diperlukan suatu sistem yang dapat menganalisa dan memberikan suatu kebijakan-

kebijakan dalam hasil produksi yang lebih baik. Salah satu strategi yang dapat digunakan untuk meningkatkan kualitas kerja 

perusahaan adalah dengan sistem Kaizen. Untuk mengatasi masalah tersebut, manajemen dalam menerapkan strategi kaizen 

harus ditingkatkan. Penataan dan pemeliharaan tempat kerja dengan metode Pokayoke dan 5S yang diharapkan mampu 

meningkatkan kualitas dari tempat kerja dan kualitas hasil produksi. Standarisasi dan sosialisasi Pokayoke dan 5S harus 

dilakukan untuk menanamkan kedisiplinan diri dalam penataan alat kerja dan pemeliharaan lingkungan kerja. Adapun tujuan 

dan hasil yang ingin dicapai dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut: 1. Untuk mengetahui faktor yang 

menyebabkan area produksi kurang baik. 2. Untuk mengetahui usulan perbaikan guna meningkatkan produktifitas   kerja. 3. 

Untuk mengetahui produk cacat yang lolos cek hasil ok produksi. Hasil dilakukannya penelitian yaitu memperoleh hasil 

produksi yang terbaik dengan cara yang mudah dan hemat. 

 
Kata Kunci—5W1H, Kaizen, Produk Cacat, Pokayoke. 

 

Abstract PT. Meiwa Indonesia plant II is a manufacturing company engaged in vehicle interiors. In various product 

production and trade activities, customer needs Guarantee suppliers from producers and sellers. Quality assurance is an 

integrated and planned activity that is implemented in a quality system in order to give consumers confidence that the 

product meets the desired quality standards. PT. Meiwa Indonesia factory II which produces Sadle Motor often complains, 

complaints such as the amount of product capacity, and product quality. So, we need a system that can analyze and provide 

policies in a better production output. One strategy that can be used to improve the quality of company work is the Kaizen 

system. To overcome this problem, management in implementing the kaizen strategy must be improved. Arrangement and 

maintenance of the workplace with Pokayoke and 5S methods are expected to improve the quality of the workplace and the 

quality of production output. Standardization and socialization of Pokayoke and 5S must be done to instill self-discipline in 

the arrangement of work tools and maintenance of the work environment. The objectives and results to be achieved from the 

research carried out are as follows: 1. To find out the factors that cause the production area to be unfavorable. 2. To find 

out the proposed improvements in order to increase work productivity. 3. To find out defective products that pass the ok 

production check results. The results of the research were to obtain the best production results in an easy and economical 

way. 
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I. PENDAHULUAN1 

alam Bahasa Indonesia, kaizen berarti perbaikan yang 

berkesinambungan (continuous improvement). Istilah 

itu mencakup pengertian perbaikan yang melibatkan 

semua orang, baik manajer dan karyawan, dan melibatkan 

biaya dalam jumlah tidak seberapa. 

 Konsep kaizen cara berpikirnya berorientasi pada 
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proses, sedangkan cara berpikir negara-negara barat lebih 

cenderung tentang pembaharuan yang berorientasi pada 

hasil. 

 Kaizen tidak bersifat dramatis dan proses kaizen 

diterapkan berdasarkan akal sehat dan berbiaya rendah, 

menjamin kemajuan beransur yang memberikan imbalan 

hasil dalam jangka panjang. Jadi kaizen merupakan 

pendekatan dengan risiko rendah. Pada era modern dan 

dunia industri ini, “ Budaya Kerja 5S ” merupakan suatu 

budaya kerja perusahaan unggul di dunia saat ini. Budaya 

Kerja 5S merupakan suatu ilmu yang sangat perlu untuk 

dipelajari, dalam pengembangan suatu perusahaan atau 
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organisasi, untuk mencapai efektivitas dan efisiensi, 

menciptakan manusia yang berdisiplin tinggi, menghargai 

waktu, pekerja keras, teliti, berorientasi sukses, hemat dan 

bersahaja, dan berorientasi kepada Integritas dan hal yang 

positif lainnya. Salah satu pola pikir untuk menjalankan 

budaya 5S dalam kegiatan kaizen adalah dengan teknik 

bertanya dengan pertanyaan dasar 5 W + 1 H (what, who, 

why, where, who dan how). What: Apa yang menjadi 

penyebab masalah ? Who: Siapa yang akan bertanggung 

jawab atas masalah ? Why : Mengapa masalah itu terjadi ? 

Where : Dimana masalah itu terjadi ? When : Kapan 

masalah tersebut di atasi ? How : Bagaimana cara 

mengatasi masalah tersebut ? Menurut Shigeo Shingo 

pokayoke yaitu mencegah kesalahan yang dikarenakan 

oleh  kecerobohan oleh tenaga kerja manusia. Menurut 

konsep pokayoke, pada dasarnya sifat manusia adalah 

pelupa dan cenderung untuk berbuat salah. Pokayoke 

adalah suatu teknik untuk mengatasi dan menghindari 

kesalahan sederhana yang dikarenakan oleh manusia atau 

pekerja tersebut (Human Error) di tempat kerja dengan 

cara mencegahnya langsung dari akar penyebab kesalahan 

(root cause)  dan menarik perhatian khusus dalam suatu 

pekerjaan atau tugas sehingga tidak memiliki 

kemungkinan untuk membuat kesalahan. Penyebab cacat 

(defect) terletak pada kesalahan pekerja, dan defect terjadi 

karena kita mengabaikan kesalahan tersebut. Kesalahan 

tidak akan menjadi defect jika kesalahan pekerja dapat 

dideteksi dan dihilangkan sebelumnya.  
 

II. METODE DAN PROSEDUR 

 

 Mengumpulkan data-data yang diperlukan guna 

memecahkan masalah dengan cara mengamati secara 

langsung di area penelitian serta meminta keterangan dan 

menanyakan kepada karyawan yang terlibat langsung 

secara operasional. Melakukan tindakan terkait dengan 

permasalahan yang terjadi dengan cara perbaikan yang 

berkesinambungan dengan metode pokayoke dan 5S. 

Melakukan tindakan 5S dengan cara : Hasil skoring pada 

kondisi sebelum perbaikan, analisa permasalahan dengan 

menggunakan diagram fishbone, analisa 5W1H, 

melakukan tindakan terkait 5S. Seiri, mendefinisikan 

barang dan alat mana yang terpakai dan tidak terpakai, 

harus segera dilakukan pemilahan. Seiton, 

mengelompokan barang dan alat kerja. Seiso, pelihara 

kerbersihan lingkungan kerja, ala-alat kerja, serta mesin 

yang ada di ruangan kerja. Seiketsu, melakukan 

pemeriksaan berkala sesuai schedule. Shitsuke, apa yang 

sudah di tetapkan, laksanakan dengan teratur. Melakukan 

tindakan pokayoke dengan cara, mendeskripsikan atau 

mengidentifikasi kerusakan produk, melakukan tindakan 

prevent mistake atau memberi peringatan dengan tanda 

warna pada produk yang rusak, dan melakukan evaluasi 

pada kondisi setelah dilakukan pokayoke. 

 

 
Gambar 1. Flow Chart Penelitian 

 

 

III. HASIL 

 

 Data hasil skoring sebelum dilaksanakannya kaizen 

dapat dilihat dari tabel. Hasil skor yang ditemukan masih 

sangat minim dari hasil yang ditentukan, oleh karena itu 

perlu dilakukannya perbaikan agar mampu 

merampungkan atau menghilangkan setiap masalah yang 

ada di area produksi. 
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TABEL I 

HASILSKORING SEBELUM PERBAIKAN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Berdasarkan tabel hasil skoring sebelum perbaikan 

diketahui masih banyak yang belum mencapai skor 100 

oleh karena itu dilakukan analisa untuk mengetahui atau 

menemukan faktor penyebab permasalahan yang sering 

terjadi di area produksi dengan menggunakan diagram 

fishbone. 

 

 
 

 

 
Gambar 2. Diagram Fishbone 

 

 Berdasarkan diagram fishbone permasalah yang kerap 

terjadi yaitu kurangnya penataan alat dan banyaknya 

aktifitas yang tidak memberikan nilai tambah yang 

disebabkan oleh beberapa faktor, maka peneliti 

menganalisa faktor-faktor penyebab permasalahan dengan 

prinsip 5W1H guna melaksanakan tindakan kaizen. 

 
TABEL II  

ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MANUSIA 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

68 

 

TABEL III 

ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR METHODE 

 

 
 

 

TABEL IV 

ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MATERIAL 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TABEL  V 

ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MANAJEMEN 

 

 
 

Dari hasil analisa beberapa faktor yang menyebabkan 

permasalahan maka didapatnya temuan untuk 

dilakukannya gerakan 5S yang mengacu pada diagram 

fishbone dan analisa 5W1H tersebut, maka perlu 

dilakukannya penetapan rencana perbaikan dengan 

menggunakan langkahlangkah 5S. 

 
TABEL VI 

TINDAKAN KAIZEN 5S 

 

 
 

Metode 5S adalah program sederhana untuk improvisasi 

yang baik di tempat kerja dan bisa segera dilaksanakan 
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kapan pun. Berikut adalah penilaian evaluasi 5S di area 

produksi setelah menerapkan konsep 5S. 

 
TABEL VII 

HASIL TINDAKAN KAIZEN 

 

 
 

Dari skoring hasil penilaian metode 5S sudah cukup 

mampu memberi peningkatan namun masih ada beberapa 

point yang belum mampu mendapatkan skor 100 oleh 

karena itu perusahaan dan manajemen perlu menetapkan 

kebutuhan yang ada dilantai produksi. 

 
TABELVIII 

PENEMUAN PRODUK CACAT DI LINE ASSEMBLING 

 

 
 

Dari hasil penemuan produk cacat yang ditemukan di 

line assembling, maka diketahui suatu permasalahan yang 

merupakan satu kesalahan dari seorang inspector 

produksi, oleh sebab itu maka dilakukanya penerapan 

pokayoke dengan cara prevent mistake untuk seluruh 

operator yang bekerja guna dapat mencegah produk yang 

cacat lolos cek inspeksi tersebut. 

 Teknik untuk mengatasi dan menghindari kesalahan 

sederhana yang dikarenakan oleh manusia atau pekerja 

tersebut di tempat kerja dengan cara mencegahnya 

langsung dari akar penyebab kesalahan dan menarik 

perhatian khusus dalam suatu pekerjaan atau tugas 

sehingga tidak memiliki kemungkinan untuk membuat 

kesalahan. 
TABEL IX 

PENERAPAN POKAYOKE 

 
Dari hasil progres tindakan pokayoke selama 6 bulan 

sudah cukup mampu memberi peningkatan namun masih 

ada beberapa minggu yang belum mampu mendapatkan 

skor 1 oleh karena itu perusahaan dan manajemen perlu 

menetapkan kebutuhan yang ada dilantai produksi. 

 
TABEL X 

HASIL PENERAPAN POKAYOKE 
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IV. KESIMPULAN 

 

 Setelah dilaksanakannya perbaikan bisa dilihat bahwa 

banyak faktor penyebab area produksi kurang baik, oleh 

sebab itu setiap operator wajib melakukan budaya 5S 

dengan cara melakukan pemisahan alat kerja yang dipakai 

maupun tidak dipakai, menyimpan kembali ke rak alat 

setelah dipakai, dan setiap operator harus menjaga 

kebersihan alat ataupun lingkungan kerja. 

 
TABEL XI 

HASIL KAIZEN 5S 

 
 

Setelah dilaksanakannya metode pokayoke bisa diketahui 

oleh semua operator di area produksi bahwa ada produk 

yang cacat pada setiap berjalannya produksi seperti, pad 

foam keropos, bolong dan tidak penuh. 
TABELXII 

PENEMUAN PRODUK CACAT SEBELUM POKAYOKE 

 
 

TABEL XIII 

HASIL PENERAPAN POKAYOKE 
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