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Penerapan Sistem Perbaikan yang
Berkesinambungan di PT Meiwa Indonesia
Plant 11 dengan Metode Pokayoke dan 5S

Miftah Aulia

Abstrak PT. Meiwa Indonesia plant Il 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 1l 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 Il 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 Il 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.

Keywords—5W1H, Kaizen, Products Defect, Pokayoke.

proses, sedangkan cara berpikir negara-negara barat lebih

I. PENDAHULUAN cenderung tentang pembaharuan yang berorientasi pada
alam Bahasa Indonesia, kaizen berarti perbaikan yang hasil. _ _ ) )
berkesinambungan (continuous improvement). Istilah 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
A. Miftah., Universitas Indraprasta PGRI, Jakarta. Saat ini, sebagai Kerja 5S merupakan suatu ilmu yang sangat perlu untuk

mahasiswa Teknik Industri, Universitas Indraprasta PGRI, Jakarta. dipe'ajari, dalam pengembangan suatu perusahaan atau
(miftahaulia.aul96@gmail.com).

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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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.

Il. 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.
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Pengumpulan Data
1. Pengumpulan data dilakukan pada bulan oktober 2018
sampai bulan maret 2019
2. Dokumentasi
produksi.
3. Data skonng sebelum penerapan kaizex.
4. Data temuan cacat pada line assembling

sebelum penerapan kaizen di area

)

Pengolahan Data
Kaizen dengan melakukan:
1. Penerapan metode 55
2. Penerapan metode pokayoke.

v

P hah
Perbatkan dengan penerapan kaizen menggunakan metode 55

dan pokayoke dan melakukan evaluasi setelah diterapkannya

an dan A

kaizen.
v
Simpulan dan Saran
Sasaran utama  dan  kaizen yang dilakukkan adalah

menghilangkan aktifitas-aktifitas yang tidak memberikan nilai

tambah produk dan yang terpenting, jangan menunggu
sempurna, 50% terealisir sudah baik.

Gambar 1. Flow Chart Penelitian

I11. 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.



TABEL | Berdasarkan tabel hasil skoring sebelum perbaikan
HASILSKORING SEBELUM PERBAIKAN diketahui masih banyak yang belum mencapai skor 100

Sko _ oleh karena itu dilakukan analisa untuk mengetahui atau
Krkerd ——————— Skrmaghans kan fakt bab lah i
eria o 3 w7 o dicapai (100 menemukan faktor penyebab permasalahan yang sering
terjadi di area produksi dengan menggunakan diagram
Pessaksian slat kegja vang berlebhan A 25 fishbone.

Pesempatsn sls ke
Pervimpanan da kerpa A 50

Terdapar alat tidek bunshicen % 13
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Tempat perymmpandn mindka kenga

0
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Semua item Stempaien & lokas vang
tepat

Tempat payimparan da kerja
tasdentifikan seoarn jelas srna mukh d % ]
bl 4 kembalkan
Ketershan tempat kega y 13
Kebershan alat-ala kerja % i3

Kebershan cetakan atsum odd L 15

Rots ‘”ﬁ"!t‘:"‘]‘f“wm e . 50 Gambar 2. Diagram Fishbone
Preringn st kg L o Berdasarkan diagram fishbone permasalah yang kerap
Displin bek e A o terjadi yaitu kurangnya penataan alat dan banyaknya
"':‘“:‘wp e ' - aktifitas yang tidak memberikan nilai tambah yang
N b . .
) o ""R“"}"_ disebabkan oleh beberapa faktor, maka peneliti
Hendind St g sk m b 2 menganalisa faktor-faktor penyebab permasalahan dengan

prinsip 5W1H guna melaksanakan tindakan kaizen.
Setigp pecerjs hanos terlshat tindkan

peningcstan
) TABEL Il
Tordpat item dn prosedr tetidis 0 ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MANUSIA
tekst Kazen
[mplementas kazen pads setizp pecerja 4 ] Akar permasalahan SWIH Deshxipsi Tindikan

Apyymgmenjaditupa utars  Memberdanp ehadan, pebtihan

izn ! tentanzmenmlsh a bt herja
Memberkan perb alan, p ehtihan
Wi i i }
Ty Kenapa koizen harn s dieraphan ? tentungmerlh s bt b
. Dieraplan di s area patk,
i 7
Tk adupdaiihan, Where Dinema kezizen ham s dieraphan ? T
dm Kurang Disiplin Kapan thdalan kaizen tersebut dar.lse .gda.ntems
Whan menem s hingza dicapairya
dibukan ?
perbatan tersebut
Wio Sizpa yang ham gl Serma bary harns tertbat dabm
tindakan kazan keaaizan
How Bagpitmna cava menerapkan  Perbuatan powalkazen membnat

ki ? pelatihan dan penikin
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TABEL 11l
ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR METHODE

#kar pemasalaten SWIH Deskripsi Tindikan
What Apa ymgnxn].adnup autam Membuat danmensosalisasian
kaiznt
Wiy Eenapa kegzen hars disrapkan t Mennglatkan kesa@m g
tetang kegzen
Bdunadya Wiere Dimmna bagen hams dieraplan? Manager dan staffterkait
standarisasi dn
m Fapan tndgban kgzn terehut daqse .gda.nterus
pengendilian When ikl ? renens hngga drapatya
' perhadkan terzebut
Sapa yang hams menerapkan . .
Wi sk kg ? Faryavran dan staff nternaland for
5 Baganmna cara meneapkan Berrbatan 5 0Pyang mudah
o hatzn? dpahanm oleh setiap aryavn

TABEL IV
ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MATERIAL

Hhcar permasalaban SN Deskripsi Tindikan
i Tetigeneban miteea] atau ol bee
Phoet A Ymmn].admpm i sebehmdan sesudah dgnakan,
kaizn ! .
by distepin

Memmdabkan undub: remlah s esuay

Kenupa keices harus dierugkan !
Ply mup e s dnhn fungsiakt ke temsebut

[ikeraplean diserma atea pabed:,
Wlene Dimna keigem homs dierpkan? — Mwsusnya area produbsiuntl

Bamyak: mya type membustrak untul: bt otan matern]
prilda Kapian thdakan kiaen tets bt : Llnl'.lithIﬂ.TlH dn.lu -
When Gkt menems hingga deapamyn
' pika et
o Stiap yurg harus menerupbn, Sennna bywomn yonglecbat dulim
tindakan kaizen | kaazen
Eow Tt tmana cam menepkan Penbuatan check shee! raw

Faizm? nadinal

TABEL V
ANALISA 5W1H UNTUK FAKTOR MANAJEMEN

Ak pemasalahan SWIH Leskripi Tindikan

by yang enpditojanutans  Berencanaan danpebuatin

s kezen? hebiphan untuk setup pemsabhun

Unhul: mengenda Hean setup

j etaghant
Wy Fonapt R el ermsn bhan agar se gera diperbadi

[etapkan disemua e pabrk,

Whew Dimna keaszen harus diterapdan? ;
Belum ada sisten o Husustrya area rodubsi
yimy dierapkan, din \ .
Tramgmyak dijakm Kapantindakan kaizen tersetut Dk dnr,l“kmﬂ dn',“ s
When i e hingen deaputyn
anf
perbudan temsebut
Wio anpa yanghams nenesapkan  ea katyawan hams terlbat dabm
{iudaban kagent kaen
o Bujirnirid et stirepipban  Mesigvi basidin sserebial lip orisi

keugen? tusilbeazen

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

Bk Fekw Kaisim a5 Fancian tinekik Pamngpung jresh Stans
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Snaketse siap Wnipdarpn digm M:mli:' Tt [ns perbap
prodis
chitube Mebicalanp+htinnunuk xiagp e D ’

opevierbam fapm prdahin

Metode 5S adalah program sederhana untuk improvisasi

yang baik di tempat kerja dan bisa segera dilaksanakan



kapan pun. Berikut adalah penilaian evaluasi 5S di area
produksi setelah menerapkan konsep 5S.

TABEL VII
HASIL TINDAKAN KAIZEN

Shor Slcor yang haris

CoralcanSs Permyatm 0 2 &) T8 W00 dicipai(ldn

Serun opemtor tehh penbelan kontibu g
tertudap permdaim ahtbak bt yang terpaked o 100
e i til ek titpaknd
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ail vty penyinparan i b akt-akt era yng o 1
tehh ditmat
sakimb opsmbar g e gelahn apa sap ¥ 10
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SEIRE s opesntor tum T meblulon egitn ‘ "
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SEIS0
SEIRETSL o
SETTRURE lerdnpatnyn jadwal piket unuk selimh J 1w
opran b aln po g g bl poduks
Fedniplimnbehep | 75
Fmapitbecry o alsre b e o gt e s o 100
Gahim h oprmtor mengart apa sap g e N I
dilushmn dan yang i ak dilabo ke
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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

. Jumlah Hasil MaksinalKe Penilaian
Jumlah Part Cacat Produksi (pcs)

Bulan Minggu lolos inspelsi (pes) lolosan (pcs)  inspeksi
300 3 1
1 30 300 3 10
2 20 300 3 7
Olctober 3 25 300 3 8
4 32 300 3 1
1 23 300 3 8
) 2 28 300 3 9
November 3 24 300 3 8
4 28 300 3 9
1 2 300 3 8
2 20 300 3 7
Des ember 3 15 300 3
4 17 300 3 6
1 2 300 3 7
Januari 2 = 300 3 8
3 23 300 3 8
4 24 300 3 8
1 20 300 3 7
) 2 20 300 3 7
Februari 3 28 300 3 9
4 25 300 3 8
1 12 300 3 4
2 18 300 3 6
Maret 3 27 300 3 9
4 23 300 3 8
Total 554 T 200 Y 185

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
Ttk Fow Foize Tk Fincia T Pamggng Jagh Stans
Freum Mistake

Memberitmndamershpadaprodidng Semuaoperstor  Dilabakan sast proses

cact produksi prodis ibedmgmg
Pennwrman jumizh dn Pokayohe
Tuakites hasl produk:si
. . . . Diabudan sat proses
Iimbesitanda b pada proda yang O tor fspeks
ttandabiupadaprodicyang 08 Opeator fipedsi podisibrmggng

Dari hasil progres tindakan pokayoke selama 6 bulan
sudah cukup mampu memberi peningkatan hamun 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

Jumlah Part Cacat lolo J i : Penibi
acat bolos s X .
Bulan i Produksi (pcs)  olosanipcs eksi
Minggu inspeksi fcs) (pcs) (pcs)  insp
300

=

300
300
300
300

300
300
300
300

300
300
300
300

Juni

300
300
300
300

Juli

300
300
300
300

Agustus

300
300
300
300

1
3
3
2
1
2
1
2
1
2
1
2
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
September |
1
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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

Shor Sleor ynng harus

[P Perm
vcanSa TivatamE 0 % & T OI00 dlicapai (100}

Senua opemitor telah neberiian kontribusi

terhadap pamnimian alat baikealat vang terpalai 5 100
frik g Ak terpaka
Sermia opemtor telah meng etahui batwwa
Adanya prvimpanan unfukalat-alat lefa vang N 100
telah dibuat
Selrvh operator mamp meng lahid aps Hja . 100

vang dibu tuhian dan tidak dibu thian

SEIRT Sefuruh opertor T relbaian kegiatan

SETON  jobershan dather danli ’ "
i lem danlnglungn kera
SEIRETSU o
SHITSIKE Terdapatnya jadwal pilet untukeselumh J 100
opeator atapen grotp shift prodiled
Kedisiplinan bakmga A 75
Kerapitan & alam bes eragam kerja v 100
Selumh opemtor mengerti apa saja vang hams " 100
dillulmn dan vang tidakd dala lan '
Terdapat ganbamn visual $0F 5 100
Setiap operator mampu memh srlan X 25
permghatan kerja :
Tedapat garbaran atau sloganslogan tedait " 10
ket zm

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

Jumlah Haeil MakrimalKe Penibian

Bulan Alinggw lul.;::;:;a:]hm Produkziipms) sbmamipes)  inypekei

108 3 1
] 10 = : 3
2 ] El 3 3

Apil

Ml

Juli

Agwns

70

TABEL XIII
HASIL PENERAPAN POKAYOKE

Jumalah Hasil Mabcvimmlke Femdlaian
Bulan Minggu Jowah Part Cacat ooy gpes) Iodosan (pes)  Enspeksi

Nodos inspebsi (pes)
300 3 1
1 30 300 3 0
2 0 300 3 7
OHctober 3 25 300 3 s
4 52 300 3 1
1 S 300 3 s
2 2 300 3 s
Fenemsber 3 24 300 3 H
4 = 300 3 E]
1 T 300 3 s
2 0 300 3 7
v exmiber 3 15 300 3 5
4 17 300 3 5
1 ) 300 3 7
5 2 25 300 3 s
s 3 e 300 3 s
4 24 300 3 5
1 ) 300 3 7
) 2 20 300 3 7
Febmzari 3 s 300 3 P
4 25 300 3 s
i 1z 300 3 4
2 1% 300 3 I
Maret 3 z 300 3 s
4 » 300 3 s
Total 554 T 200 v T2 185
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