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Abstrak

Penjahit Putra Manunggal merupakan sebuah penjahit yang berdiri sejak 2016. Perusahaan
ini dibangun berdasarkan pengalaman dan pengetahuan pada bagian penjahit khususnya
Jahit-menjahit. Terdapat permasalahan yang dialami oleh penjahit seperti masih kurang tepat
dan efisiennya penggunaan ruang penyimpanan, serta kurang tertatanya penempatan barang
yang ada pada ruang kerja penjahit dan penyimpanan barang yang belum dilakukan secara
teratur karena belum adanya metode penyimpanan yang diterapkan di dalam ruang kerja
penjahit tersebut. Salah satu metode yang dapat digunakan untuk memudahkan proses
penyimpanan dalam warehouse yaitu dengan menggunakan metode 5S+Safety. Berdasarkan
form 6s hanya mendapatkan hasil 1.625 yang berarti penjahit ini belum menerapkan 6s. jika
perusahaan tersebut menerapkan budaya 6s dan menata ulang lingkungan kerja agar dapat
meningkatkan produktivitas dari pekerja, selain itu juga membuat ruang pekerja menjadi
nyaman merupakan hal yang penting agar pekerja merasa senang dengan lingkungan
kerjanya.

Kata kunci: Metode 5S+Safety, Produktivitas, Penjahit

1. PENDAHULUAN

Pekerja seringkali memandang sebelah mata terhadap tempat kerja sebagai sarana untuk
menciptakan penghasilan. Mereka lebih menekankan dan menghargai sektor lain seperti
manajemen Keuangan, pemasaran, dan penjualan, serta pengembangan produk. Terkadang
perusahaan yang sedang berkembang seringkali kurang memperhatikan hal-hal yang paling
mendasar yaitu area kerja, dimana hal-hal yang mendasar ini juga dapat mempengaruhi terhadap
kualitas dan produktifitas pada perusahaan. Perusahaan dikatakan baik apabila membuat area kerja
berjalan lebih terorganisir dan melakukan pemeliharaan tempat kerja (Masaaki, 1986).

Salah satu metode yang dapat digunakan untuk memudahkan proses penyimpanan dalam
warehouse yaitu dengan menggunakan metode 5S+Safery. 5S telah berkembang menjadi 6S
dengan penambahan elemen terakhir yaitu safety. 6S merupakan perkembangan dari 5S yang
dikenalkan oleh Hiroyuki Hirano (1990) sebagai metode kontrol dan pengendalian lingkungan
kerja yang didesain untuk mengurangi pemborosan dan mengoptimalkan produktivitas, merupakan
akronim dari seiri, seiton, seiso, sheiketsu, shitsuke dan safety. Salah satu kasus yang akan dibahas
yaitu Penjahit Putra Manunggal yang sudah ada sejak 2016. Perusahaan ini dibangun berdasarkan
pengalaman, pengetahuan pada bagian penjahit khususnya jahit-menjahit, dan sudah bergerak
secara khusus untuk memproduksi pakaian.

Terdapat permasalahan yang dialami oleh penjahit seperti masih kurang tepat dan efisiennya
penggunaan ruang penyimpanan, kurang tertatanya penempatan barang yang ada pada ruang kerja
penjahit dan penyimpanan barang yang belum dilakukan secara teratur karena belum adanya
metode penyimpanan yang diterapkan di dalam ruang kerja penjahit. Maka dari itu, diperlukan
suatu metode agar peralatan yang terdapat di dalam ruang kerja penjahit tersimpan dengan baik dan
dapat menghindari terjadinya kesulitan pencarian dan pengambilan barang atau bahkan kerusakan
karena penyimpanan yang tidak tepat.

2. METODOLOGI

Pada penelitian ini diawali dengan melakukan observasi dan wawancara secara langsung
pada penjahit Putra Manunggal. Setelah itu dilakukan pengisian form penilaian 6s, hal ini berguna
untuk mengetahui apakah di stasiun kerja telah dilakukan 6s secara optimal atau belum. Selain
dengan penilaian 6s, penelitian ini juga melakukan identifikasi 6s. Identifikasi ini digunakan untuk
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mengetahui permasalahan yang ada di stasiun kerja dan memberikan saran yang sesuai.
2.1 Subjek Penelitian

Penelitian dilakukan di sebuah penjahit JI. Ponpes Pandanaran Candi Dukuh Sandonoharjo
yaitu Putra Manunggal dan telah berdiri sejak tahun 2016. Peneliti melakukan pengamatan pada
bagian penjahitan. Pada penjahitan, penjahit ini memperkerjakan sebanyak 2 orang. Salah satunya
yaitu bapak Tri Budiyanto, usia beliau saat ini 36 tahun.
2.2 Objek Penelitian
Objek penelitian ini yaitu penerapan 6s di penjahit di penjahit Putra Manunggal agar dapat
memenuhi permintaan konsumen dengan baik.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Pengumpulan Data

3.1.1 Layout Awalan

Berikut merupakan Layout Awalan dari Penjahit Putra Manunggal :

Keterangan:

:MbijaJahit

s Kursi

:Baju
:Gantungan

< Sarang Burung
: Lemari Bajy

:Barang Berantakan

:Meja

: Televisi

- O.*l ek Y .

: Sterika

Gambar 1. Layout Awalan
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3.1.2 Hasil Form Penilaian 6S

Berikut hasil form penilaian 6S

Tabel 2. Hasil Form Penilaian 6s

Tempat - Putra
FORM 65 ASSESSMENT ok
Tapgeal 160172020
65 No ASPEK No TINJAUAN Score
1 1 3 5
§ P) 1 Part gfan material 1 | Seoova prralatan seaue vang ditwtublan v
g 1 2 | Pemlatan 2 | Alat yang mussk.dipisablan. v
=
3| AlatTulis Kantor danFilmg | 3| Seoa havang (hard wanpim.sqifile ) yang tidsk digmakan dibert | v
tanda prnanzanan dsngan.
65 rediag
5 4 | Labelling identitas, 4 | Tempat penyimpanan diatur yang baik sehingza mudah dilihat, v
g g 5 Tempat pexrynmpanan, 5 Terdap_at_pemmju]{knu yang jelas atas jumlah persediaan makspmm | v
§ s bahan dan alat atem minmmnm.
= 6 Pemmjuk Jumlah 6 | Semua area dilengkapi dengan garis pembatas & semua barang di i
=] dalam garis.
7 Area Pembatas 7 | Penympanan dolumen harus disusun dengan batk dan ndah v
sehingga cepat ditemmlcan
3 Diolammentasi 8 | Dolumen tertata rapi dan mudah diaksas v
o Lantzi, dinding, langit- 9 | Tidak ada debu, kotoran, noda, ramsah serangga’sarang labae-laba dan v
f _ pea
s | 10 | Peralatan 10 | Tempat sampah culup, tendentifikasi dan sesua dengan v
g B e e
a 11 | Manzjemen sampsh i Peralatan kebersihan cukup, penempatan rapl, terlindung darg. v
Fatorn
12 | Berxalatan & Tangaung 12 | Terdapat mekanisme yang jelas untuk penangzung jawgh kebersihan v
iawah kebersihan
E 13 Menganghut barang melehihi batas kemampuan v
< 13 | Erconomi 14 Tersedia alat bantu mereal material handling v
o 8
5 15 | Postur kerja normal v
14 | APAR 16 Terdapat APAR denpan tipe yang sesual ¥
i Ada tanda/Sign APAF. dan terdapat prosedur pemakaiamya yang v
18 | APAR versunesi balk dan tata Jetakova mudal digtoss v
19 | Rengecekan APAR gecar berkala, v
15 | Poster/Sign.;. 20 Terdapat Siogn atan poster K3 v
16 | Jalus Evabuast 21 | Tesdapat tanda jaluc svakuast v
22 | Tssedapat peta jalur suakuasi v
17 | AlatPelindune Dis 23 | Temedia alat pelindung disi yang layak pakai dan sesual standar v
24| Sambunzan kabelterata denzan tapi. stop kontak tertutup. v
18 | Panel Listrik 25 | Panel dalam keadaan teqintup v
26 | Panel indikater vans berfunssi baik v
19 | Lampp Emergency/Genset 27 Tersedia lampy Emergency /Genset v
20 |PK 28 | Tersedia kotak P3K dan ghat-ohatan v
b5 S 21 | Meniaga, sshuub metods 29 | Ada ypaya dan mebanisme azar 65 i selaly dilaksanskan sefiap v
REEE 65 saat dengan bk
o a 22 | Semangat & Remahaman 30 | Terdapat aiakan uatek selaly melaksanakan 65 hempa slogan, v
68 Betinzatan. alan tanda laingna
" 2 23 | Pembelajaran 31 | Adanpava untuk pembelajatan 68 dan keterlibatan selunsh v
B 24 | Audit 65 32 Ada andit internal 68 gecara periodik v
TOTAL POINT 20 8 2 2
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Tabel 3. Form 1dentifikasi 6s

Mamsz : Syvafa Thanis

FORM 65
IDENTIFICATION Flace :Putra hManunggsl konveksi H
Data - 16/02/2020
No Description Category Action Plan Result Picture
1 Pada ruangan ini seiton Pada ruangan ini ssheamsoea
dilihat bahwa barangbarang wvang dimmalkan dapat
barang barang wang tertata
masih digunalan dengan rapi sehinggs meamudshlkan
tidal ta dengan pzakarja dalam melakukan
capi pakarjaannya
2 Pada ruangan ini seiri Disarankan untuk pskerja dan juga
terlihat bahwa pangzlela meansortic barang vang
banwak barang vang digunakan dan tidak dignnalkan. Hal
idal di 1 ini digunalkan dilkaranalan rmuang
- kerja vang terlalu sampit.
berada pada
linfkungan kerja
peanjahit sepearti
kandang burng,
bartang tidalk
terpalcai diatas
larnam tv wang
tidal- disunal-an.
Dian maja wang
sanpat basar tidal:
disunalan dan it
membuat pekerja
armililri ruange karja
wang sempit.
3 Pada ruangan ini
terlihat bahkan
Saran vang dibarikan vaitn
ada tempat jahit T E
sehamsnva pelkerja dan pengslola
vang barada
mengzluarkan meja besar vang
diluar, jika hujan
seiton didalam rangean vang sudsh tidak
dibiarkan O S
disunalkan hamsnya bisa tarawatt
kehujanan, dan i 2
) dengan baik jika dilataklean didalan
nantinya
mambuat measin TUATEAR
ini manjadi capat
rusak.
4 tarlihat pada seizo seharisnva alat kebarsihan pada
ruangan ini balum ruang kerja disediskan agar jiks ada
dircdia alad kotoran dapat lansgung dibersihkan I
Lkzbarsihan vang
tersadia. Mamun,
pekearja mangatskan
bahwa alat ”~
Lzbersihan
diletalklan di dalam
ruang kerja
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5 belum safer sehamsnya disediakan kotak pilk
tarlihatnwa kotal katila dibutuhlkan sacara mendadak
pik katiks
sewaktu-wakn
membutuhkan
partolongan
pertama saperti
terkena punting

3.2 Pengolahan Data
3.2.1 Perhitungan Total Point dan Score 6S.

Total point =(20x1) + (8x2) + (3x2) + (4x0) + (5x2) = 52
_ (20x1)+(8x2)+(3x2)+(4x0) +(5x2)

=1.625

Score 32

Setiap karakteristik memiliki hasil yang berbeda-beda yaitu
a. Seiri = Score = (2+1+1)/3 =1.33
b. Seiton = Score = (2+1+1+1+1) /5 =1.2
c. Seiso = Score = (3 +2+2+2)/ 4 =2.25
d. Safety D Score = (5+5+1+1+1+1+1+1+1+143+1+142+1) / 16 = 1.625
e. Sheiketsu = Score = (1+2) /2 =1.5
f. Shitsuke = Score=(1+2)/ 2 =1.5

3.3 Analisis Data
3.3.1 Analisis Layout Awalan dan Rekomendasi Layout Usulan

Keterangan:

Gambar 2. Layout Awalan

Dapat dilihat pada diatas sangat banyak sekali barang yang tidak digunakan dan hanya
membuat ruang kerja menjadi lebih sempit dan membuat pekerja kurang nyaman. Hal ini
dikarenakan pekerja dan pengelola belum menerapkan 6s. padahal jika pekerja ini menerapkan 6s
itu sendiri ruang kerja dapat menjadi lebih luas dan lebih nyaman. Hal tersebut jika kita lihat dari
kategori seiri. jika dilihat dari kategori seiton terdapat barang yang tidak diletakkan pada tempatnya
sehingga barang tersebut tidak dapat digunakan. Oleh karena itu, penulis memberikan rekomendasi

sebagai berikut

:MBjalantt
Kursi
:Baju
: Gantungan

:5arang Burung
:Lemari Baju

: Barang Berantakan

:Meja
: Televisi

: Sterika
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Keterangan:
B : MejaJahit

LKursi

: Gantungan

: Lemari Baju

L

: Meja

Gambar 3. Layout Usulan

Pada layout usulan dapat dilihat bahwa seiri/sort sudah terlaksana dan juga ruangan tampak
atas terlihat menjadi lebih luas. Hal ini dapat kita lihat bahwa jika barang-barang yang digunakan
dan tidak digunakan dapat dipilih. Sehingga, pekerja dapat dengan nyaman bekerja di ruangan
tersebut.

3.3.2 Analisis Perhitungan Score Akhir Penilaian 6S

Pada perhitungan hasil akhir penilaian, totalnya ialah 52. Untuk mendapatkan score dibagi
dengan kategori (32) dan mendapatkan hasil 1.625. Jika dimasukan ke dalam kategori
unacceptable. Hal ini karena para pekerja dan pengelola tidak melakukan penerapan 6S pada ruang
kerjanya.

Jika dilihat dari seiri/sort didapatkan hasil 1.33 pada penjahit ini belum menerapkan
pemilihan antara barang yang digunakan dan tidak digunakan. Pada ruang kerja terdapat kandang
burung, dan juga lemari besar yang tidak memiliki pintu, lemari ini digunakan untuk meletakkan
kain-kain yang telah usai di jahit namun terlihat beberapa kain yang usam yang berarti belum
terorganisir dengan baik.

Jika dilihat dari seifon/set in order didapatkan hasil 1.2, pada penjahit ini belum menerapkan
set in order dnegan baik karena pada penjahit ini baru menerapkan Tempat penyimpanan diatur
yang baik sehingga mudah dilihat, diambil dan dikembalikan seperti penggunaan gunting dan
benang, namun hanya pada sebagian kecil saja.

Jika dilihat dari karakteristik seiso/shine mendapatkan nilai sebesar 2.25 nilai ini merupakan
nilai yang paling besar. Hal ini dikarenakan ruangan sangat terlihat bersih, namun sayangnya aklat
kebersihan tidak diletakkan pada tempat yang mudah terjangkau.

Jika dilihat dari safety mendapatkan nilai 1.5, poin tertinggi ada pada Mengangkut barang
melebihi batas kemampuan, dan juga Tersedia alat bantu manual material handling. Jika dilihat
tidak ada sama sekali APAR dan kotak p3k. padahal pekerjaan penjahit ini rentan ketika terkena
gunting ataupun jarum. Hal ini bisa menyebabkan infeksi.

Jika dilihat dari sheiketsu dan shitsuke mendapatkan nilai 1.5, hal ini dikarenakan kedua
kategori ini dirasa operator belum memahami tentang penerapan 6s ini. Padahal 6s ini dapat
diterapkan sangat memberikan dampak yang sangat postif.
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3.3.3 Analisis Tabel Identifikasi 6S

Gambar 4. Tampak Keseluruhan Ruang Kerja

Jika dilihat dari gambar 3.5 ruang kerja terlihat kurang nyaman untuk pekerja melakukan
pekerjaannya. Hal ini dikarenakan penyusunan ruangan yang tidak rapih. Diatas kepala dari salah
satu pekerja terdapat kandang burung yang tidak digunakan. Lalu diatas lemari banyak barang-
barang using yang seharusnya bisa disortir agar tidak menimbulkan debu. Untuk bagian lemari
harusnya tedapat penutup sehingga terlihat lebih rapih.

Selanjutnya kita dapat melihat dari meja besar yang tidak terpakai, yang membuat ruangan
menjadi sempit. Hal ini dikarenakan keterbatasan ruang kerja yang dinilai sangat kecil. Terlihat
juga bahwa ruangan kerjanya sangat banyak barang-barang dan juga kain yang ditumpuk dan tidak
dikelompokkan dan juga diberi nama pemiliknya. Hal ini seharusnya dapat diatasi dengan
penumpukan disesuaikan kategorinya seperti baju tersendiri, celana tersendiri lalu juga diberi label
nama pemilik dan kapan pemniliknya harus mengambil pakaian yang dibuatnya.

Seharusnya jika 6s ini diterapkan kepada pekerja dan pengelola bisa menjadi lebih baik
lagi sehingga dapat meningkatkan produktivitas dari pekerjanya. Selain itu, penerapan 6s ini dapat
dilakukan dapat memberikan efek kenyamanan sehingga pekerja bisa lebih semangat dalam
melakukan pekerjaannya

4. KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian ini yaitu :

a. Konsep 6s yaitu Sort (pemilihan yang terpakai dan tidak terpakai), Set in Order(menempatkan
barang sesuai dengan tempatnya untuk memudahkan pekerja), Shine (kebersihan yang terjaga
di tempatnya), Standardize (merawat konsep yang telah diterapkan) , Sustain (membiasakan
diri agar selalalu menerapkan 6s) dan juga safety (keamanan dalam bekerja yang
diperhatikan). Kasus pada 6s ini yaitu penjahit Putra Manunggal.

b. Berdasarkan idenfikasi permasalahan yang terjadi pada penjahit Putra Manunggal, Putra
Manunggal ini belum menerapkan 6s dengan baik dibuktikan dengan hasil penilaian
bersasdarkan form 6s hanya mendapatkan hasil 1.625 yang berarti penjahit ini belum
menerapkan 6s.

c. Permasalahan yang terjadi pada penjahit Putra Manunggal dapat diatasi dengan menerapkan
konsep 6s. mulai dari pensortiran yang masih kurang dibuktikan dengan hasil 1.33 yang
tergolong belum diterapkan, penempatan barang yang belum sesuai dibuktikan dengan hasil
1.2 dan hasil ini merupakan yang terendah. Namun untuk kebersihan sudah diterapkan di
beberapa tempat hanya perlu dipertahankan dan juga ditambah agar menjadi seluruh sudut
ruangan terlihat bersih

d. Rekomendasi yang diberikan kepada penjahit Putra Manunggal yaitu menerapkan budaya 6s
dan menata ulang lingkugan kerja agar dapat meningkatkan produktivitas dari pekerja, selain
itu juga membuat ruang pekerja menjadi nyaman merupakan hal yang penting agar pekerja
merasa senang dengan lingkungan kerjanya.
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