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ABSTRAK 

5S merupakan suatu metode pendekatan sistematik dalam mengatur area kerja, sesuai 

dengan peraturan dan standar serta menjaga disiplin untuk melakukan pekerjaan dengan baik. 

Usaha Kecil Menengah (UKM) Jaya Perkasa Glass merupakan sebuah usaha yang bergerak 

dibidang seni kerajinan kaca dan aluminium. Ukm ini memproduksi berbagai produk seperti kaca 

patri, inlay, grafer, samblasting, bevel, kusen aluminium, partisi kaca, tempered glass, molding 

glass, dan lain sebagainya. Area kerja pada UKM ini belum tertata dengan baik. Pada area kerja 

kaca inlay terdapat penumpukan bahan baku kaca, sisa-sisa potongan kaca, dan bahan baku yang 

berlebih yang masih belum dipakai diletakkan di area kerja. Selain itu bahan kaca setengah jadi 

maupun jadi diletakkan berdampingan dan disandarkan di dinding. Kemudian juga ditemukan 

sampah berserakan dilantai produksi, alat kerja yang berantakan setelah bekerja, area kerja tidak 

terorganisir dengan baik, dan kedisiplinan mengenai kebersihan sangat kurang mengakibatkan 

proses kerja berjalan kurang baik. Berdasarkan kondisi tersebut, bisa dinilai bahwa kesadaran 

untuk memelihara area kerja sangat minim. Salah satu kegiatan yang biasa dilakukan perusahaan 

untuk melakukan perbaikan dalam area kerja adalah menerapkan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu 

dan Shitsuke). Pada penelitian ini upaya perbaikan area kerja dengan menggunakan prinsip 5S. 

Hasil akhir dari penelitian adalah mendesain area kerja sesuai dengan kebutuhan stasiun kerja. 
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ABSTRACT 

5S is a method of systematic approach in managing work areas, according to 

regulations and standards and maintaining discipline to do a good job. Jaya Perkasa Glass Small 

and Medium Enterprises (UKM) is a business engaged in the art of glass and aluminum crafts. 

This UKM produces various products such as stained glass, inlay, engraver, samblasting, bevel, 

aluminum sills, glass partitions, tempered glass, molding glass, and so on. The work area of UKM 

is not well organized. In the glass inlay work area there is a buildup of glass raw materials, 

remnants of glass pieces, and excess raw materials that are still not used are placed in the work 

area. In addition, semi-finished and finished glass materials are placed side by side and propped 

against the wall. Then it was also found that garbage was scattered on the production floor, messy 

work tools after work, the work area was not well organized, and discipline regarding cleanliness 

was very lacking which resulted in the work process not going well. Based on these conditions, it 

can be judged that the awareness to maintain the work area is very minimal. One of the activities 

that companies usually do to make improvements in their work area is implementing 5S (Seiri, 

Seiton, Seiso, Seiketsu and Shitsuke). In this study efforts to improve the work area using the 5S 

principle. The end result of the research is to design a work area according to the needs of the 

work station. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Hampir semua sektor manufaktur dan jasa akan selalu tunduk pada 

persaingan yang ketat, yang tidak hanya mempengaruhi bisnis. Hal ini karena 

setiap bisnis berusaha untuk mempertahankan pangsa pasar dari produk yang 

dihasilkan dan bertujuan untuk mencapai keuntungan setinggi-tingginya. Untuk 

dapat memperoleh keuntungan yang optimal organisasi harus mendorong budaya 

kerja yang positif selain menyediakan infrastruktur yang cukup untuk aktivitas 

proses dan produksi guna mencapai profitabilitas maksimum. 

Rendahnya pemahaman budaya kerja yang baik dari tenaga kerja 

Indonesia menyebabkan rendahnya tenaga kerja yang terserap di dunia industri, 

terutama industri yang berbasis teknologi tinggi. Industri yang berbasis teknologi 

tinggi menuntut banyak persyaratan terhadap tenaga kerja. Sebagai  contoh pada 

industri manufaktur dan jasa, persyaratan tersebut bisa tentang sikap dan perilaku 

kerja yaitu terhadap waktu, tempat kerja, kerapian, kedisiplinan, ketelitian, target 

kerja, kualitas, dan sebagainya. Persyaratan ini masih belum disadari sepenuhnya 

oleh calon karyawan atau pekerja disuatu perusahaan, sehingga akan menghambat 

perkembangan usaha. 

 Jaya Perkasa Glass adalah salah satu bentuk Usaha Kecil Menengah 

(UKM) yang bergerak dibidang seni kerajinan kaca dan aluminium. UKM ini 

beralamat di Jalan Prof. Doktor Hamka No. 2 Tabing Padang. UKM Jaya Perkasa 

Glass didirikan tahun 2018. Perusahaan ini merupakan usaha keluarga yang 

memliki 2 cabang di Padang dan 3 di Pekanbaru, sedangkan kantor utamanya 

terletak di Jalan prof. Doktor Hamka No. 2 Tabing Padang. 

 Produk- produk yang diproduksi dan dihasilkan Jaya Perkasa Glass yaitu 

berupa kaca patri, kaca inlay, kaca grafer, kaca samblasting, kaca bevel, kusen 

aluminium, partisi kaca, tempered glass, molding glass, dan lain sebagainya.  



 Pada saat survey awal yang dilakukan di lantai produksi masih terlihat 

area kerja dan budaya kerja karyawan yang belum baik. Karena masih ditemukan 

peralatan dan perkakas kerja yang masih berantakan. Sebenarnya untuk 

membersihkan lantai produksi tersebut bisa dilakukan oleh pekerja sendiri karena 

perusahaan tidak mempunyai cs/ petugas kebersihan. 

 Pada pengamatan ditemukan permasalahan saat operator sedang bekerja 

seperti penumpukan bahan baku kaca, bahan setengah jadi, maupun produk jadi 

yang disandarkan di dinding. Kondisi ini akan menyebabkan lantai produksi 

semakin sempit, kaca yang disandarkan di dinding sewaktu-waktu dapat jatuh dan 

melukai operator yang sedang bekerja. Selain itu dengan adanya barang lain yang  

 

ditemukan tidak diperlukan akan mengurangi ruang gerak operator. Produk kaca 

yang sudah jadi juga masih diletakkan di area kerja, ini nantinya akan 

mengganggu operator. Bahan-bahan yang tidak diperlukan, bahan baku yang 

berlebih yang masih belum dipakai berada di area stasiun kerja, hal ini akan 

mengakibatkan lantai produksi dan lingkungan produksi terlihat kotor dan tidak 

rapi. Sampah yang berserakan dan juga sisa-sisa potongan kaca yang menumpuk 

akan mengganggu proses produksi dan karyawan merasa tidak aman dan nyaman. 

 Karena tumpukan sisa-sisa kaca bisa melukai kaki operator. penumpukan 

bahan-bahan ini akan menggunakan space yang lebih luas dan akan menyebabkan 

terhambatnya ruang gerak pada saat operator bekerja. Berdasarkan kondisi 

tersebut, bisa dinilai bahwa kesadaran untuk memelihara area kerja sangat minim. 

Salah satu kegiatan yang bisa dilakukan perusahaan untuk melakukan perbaikan 

dalam area kerja adalah menerapkan 5S. Metode 5S adalah sebuah pendekatan 

dasar dalam mengatur lingkungan kerja, yang pada intinya berusaha untuk 

menciptakan lingkungan kerja yang aman, nyaman, efektif dan efisien. 

Budaya kerja 5S ini berasal dari Jepang, 5S terdiri dari seiri, seiton, 

seiso, seiketsu, shitsuke. Takashi Osada menyampaikan bahwa 5S adalah 

serangkaian kegiatan di tempat bekerja seperti kegiatan pemisahan, penataan, 

pembersihan, pemeliharaan, dan pembiasaan, yang tujuan diperlukannya untuk 

melaksanakan pekerjaan dengan baik. "The five keys to a total quality 

environment" (Takashi Osada 2004). 



1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan uraian yang telah dibahas di latar belakang, dalam penelitian 

ini ditemukan beberapa permasalahan yang terjadi di area kerja. Seperti 

penumpukan bahan baku kaca, bahan setengah jadi, maupun produk jadi yang 

disandarkan di dinding. Selain itu ditemukan juga barang dan bahan-bahan yang 

tidak diperlukan di area kerja, dan juga terdapat sampah, sisa-sisa potongan kaca 

yang menumpuk. hal ini akan mengganggu  proses produksi dan karyawan merasa 

tidak aman dan nyaman, sehingga sangat penting dilakukan perbaikan pada area 

proses produksi. 

Berdasarkan kondisi tersebut maka pada penelitian ini diangkat judul, 

“Usulan Perbaikan Area Kerja Dengan Metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu, Shitsuke) Pada UKM Jaya Perkasa Glass” 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah maka tujuan penelitian ini adalah untuk 

mengusulkan perbaikan prinsip kerja 5S Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan 

Shitsuke (5S) pada stasiun desain, pemotongan, dan bevel. 

1.4 Batasan Masalah 

1. Penelitian yang dilakukan tidak membahas masalah biaya. 

2. Usulan perbaikan 5S yang menggambarkan area kerja pada stasiun desain, 

pemotongan, dan bevel. 

3. Luas area kerja tetap. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1.5 Sistematika Penulisan 

Penelitian ini  disusun dalam bentuk laporan tugas akhir dengan 

menggunakan sistematika penulisan sebagai berikut: 

BAB I  PENDAHULUAN 

 Berisikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan 

masalah, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II LANDASAN TEORI 

 Berisikan teori-teori untuk menunjang penelitian serta menjadi landasan 

pemecahan masalah yang dilakukan. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

 Menjelaskan kerangka pemecahan masalah yang digunakan untuk 

memperoleh solusi dari permasalahan yang ada. Terdapat penjelasan 

masing-masing langkah yang dilakukan dalam penelitian dan flowchart 

pemecahan masalah. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 Berisikan data-data yang diperlukan dalam penelitian serta proses 

pengolahan data berdasarkan prosedur dan metode yang digunakan. 

BAB V ANALISA DAN PEMBAHASAN 

 Berisi tentang analisa dan pembahasan dari hasil pengumpulan dan 

pengolahan data penelitian pada bab sebelumnya. 

BAB VI PENUTUP 

 Pada BAB VI ini Berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yan telah 

dilakukan. Selain itu juga berisikan saran-saran untuk perusahaan dan 

penelitian selanjutnya. 
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