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ABSTRAK

Pengabdian ini bertujuan untuk mendampingi penerapan konsep 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan
Shitsuke) guna mewujudkan lingkungan kerja yang efektif dan efisien pada perusahaan machining PT
Zenko Sanagi Abadi di Kabupaten Bekasi, Jawa Barat. Metode Pengabdian yang digunakan adalah
pendampingan partisipatif yang meliputi kegiatan sosialisasi dan pelatihan konsep 5S kepada manajemen
dan operator, survei dan observasi kondisi awal area machining, implementasi 5S secara bertahap, serta
evaluasi melalui audit 5S menggunakan checklist penilaian. Hasil Pengabdian menunjukkan adanya
perbaikan signifikan pada kerapian dan kebersihan area kerja, penataan dan standardisasi penempatan
peralatan, peningkatan kemudahan akses tools, serta meningkatnya kesadaran dan disiplin operator
dalam menjaga lingkungan kerja. Simpulan, bahwa implementasi 5S melalui pendampingan yang
terstruktur dan partisipatif mampu meningkatkan efektivitas, efisiensi, dan keselamatan kerja di area
machining, serta berpotensi menjadi budaya kerja berkelanjutan di PT Zenko Sanagi Abadi.

Kata Kunci: 5S, Lean Manufacturing, Lingkungan Kerja, Efektivitas, Pengabdian Masyarakat

PENDAHULUAN

Perusahaan  machining umumnya menghadapi permasalahan berupa
ketidakteraturan tata letak area kerja, penumpukan material yang tidak diperlukan,
serta keterbatasan dalam penerapan standar kebersihan dan kerapian. Permasalahan
yang kerap muncul disebabkan oleh masih tingginya tingkat pemborosan pada setiap
stasiun produksi. Oleh karena itu, perusahaan dituntut untuk melakukan upaya
eliminasi terhadap seluruh bentuk waste guna meningkatkan efektivitas dan efisiensi
operasional (Wiyatno et al,, 2023). Tingginya tingkat pemborosan pada proses produksi
menunjukkan bahwa aplikasi konsep lean manufacturing masih belum terlaksana
secara optimal (Informasi & Wiyatno, 2024). Penerapan lean manufacturing diyakini
mampu memberikan kontribusi yang signifikan terhadap peningkatan produktivitas
melalui upaya pengurangan pemborosan, peningkatan efisiensi, serta percepatan alur
proses produksi (Rosikin et al., 2024).

Konsep Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke (5S), yang merupakan salah satu
pilar dalam lean manufacturing, terbukti efektif dalam meningkatkan efisiensi
operasional melalui penerapan prinsip penataan, standardisasi, dan pembentukan
disiplin kerja. PT Zenko Sanagi Abadi yang berlokasi di Kabupaten Bekasi, Jawa Barat
merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang permesinan (machining) dan
membutuhkan pendampingan dalam upaya untuk mengimplementasikan konsep 5S
tersebut. Hal ini dikarenakan penerapan lean manufacturing pada industri furnitur
melalui pendekatan kaizen 5S terbukti dapat meningkatkan produktivitas hingga
mencapai 80% (Priyanto & Prakoso, 2021). Pada perusahaan lain, diketahui belum
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sepenuhnya menerapkan prinsip 55, yang ditunjukkan dengan masih banyaknya barang
yang tidak tertata, kondisi area kerja yang kurang bersih, serta minimnya perhatian
terhadap penggunaan alat pelindung diri (APD). Penerapan Seiri dilakukan dengan
menyingkirkan barang-barang yang tidak diperlukan dari area kerja, sedangkan Seiton
diterapkan untuk menata peralatan agar lebih rapi sehingga dapat meminimalkan
potensi kecelakaan kerja akibat benda yang berserakan (Nofiar, 2022). Oleh karena itu,
implementasi 5S pada perusahaan machining memiliki urgensi yang tinggi dalam
rangka mendukung peningkatan daya saing serta mewujudkan lingkungan kerja yang
aman, tertib, dan produktif.

Kegiatan pengabdian kepada masyarakat yang dilaksanakan oleh dosen Teknik
Industri Universitas Pelita Bangsa merupakan wujud kontribusi dan dukungan
perguruan tinggi kepada masyarakat. Implementasi keilmuan dosen dalam program ini
diharapkan dapat mendorong terjalinnya sinergi antara lingkungan masyarakat dan
perguruan tinggi, khususnya dalam mendukung pembangunan nasional melalui
peningkatan keterampilan serta kompetensi di bidang terkait. Pada kegiatan
pengabdian kepada masyarakat (PKM) ini, tim dosen Universitas Pelita Bangsa
melaksanakan program pengabdian di PT Zenko Sanagi Abadi (ZSA), dimana saat ini
masih terdapat area kerja yang belum mengimplementasikan konsep 5S terutama pada
area machining. Salah satu contohnya adalah tidak terdapat standardisasi penempatan
tools diarea tersebut, sehingga mengakibatkan lamanya waktu pencarian tools tersebut.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan 5S berpengaruh sebesar 60.7%
terhadap peningkatan produktivitas di PT Totoku Indonesia (Effendi, 2014).
Pelaksanaan 5S dibengkel praktik SMK Negeri 5 Medan juga mampu meningkatkan
output perusahaan hingga 85.4% (Zuhri & Sinaga, 2024).

Penelitian ini menganalisis permasalahan pada unit machining dan merumuskan
solusi yang tepat. Hasil implementasi menunjukkan bahwa penggunaan peralatan di
stasiun produksi mampu meningkatkan keselamatan kerja, produktivitas, serta
mengurangi pemborosan secara signifikan (Costa et al., 2018). Selain itu, hasil observasi
pada stasiun produksi di salah satu instalasi industri logam di Semarang menunjukkan
bahwa penerapan sistem 5S belum berjalan secara efektif, yang ditandai dengan
ketidakteraturan dalam penempatan mesin, material, dan peralatan kerja (Kasophan &
Widharto, n.d.). Pada proses manual assembly, salah satu kesalahan yang sering muncul
adalah kurang tertatanya perkakas, sehingga kerap terjadi kehilangan peralatan kecil.
Pada implementasinya, hanya Seiton (rapi) dan Seiso (bersih) yang dapat diterapkan,
sementara Seiri (ringkas), Seiketsu (rawat), dan Shitsuke (rajin) belum dapat diterapkan
karena adanya kendala di perusahaan (Pramudya & Laksono, 2018). Berdasarkan
pengalaman pada industri lain tersebut maka kami yakin dapat mendampingi PT ZSA
untuk mengimplementasikan konsep 5S. Pendampingan implementasi konsep 5S di PT
ZSA merupakan tindakan yang sangat fundamental sebelum melakukan improvement
lainnya. Sebagian besar industri tanah air juga sudah melakukan tindakan yang sama.
Metode 5S dari Jepang bertujuan menata dan menjaga area kerja secara sistematis.
Adanya sampel benchmark di suatu ruang kerja terbukti mempermudah penerapan 5S
di area kerja lain (Wiranata & Adi, 2022).

Beberapa penelitian lain menunjukkan adanya berbagai bentuk pemborosan,
antara lain penataan material yang kurang teratur, jumlah material yang tidak
terkendali, penempatan mesin dan peralatan yang tidak efisien, ketiadaan standar
operasional prosedur (SOP), serta rendahnya pemahaman pekerja terhadap prosedur
baru. Untuk mengatasi permasalahan tersebut, konsep lean manufacturing diterapkan
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melalui metode 5S sebagai upaya untuk menghilangkan pemborosan (Putro &
Nursyamsiah, 2024). Penataan bahan baku yang kurang rapi mengakibatkan proses
handling menjadi lambat dan kualitas output menurun. Perbaikan dilakukan melalui
pelatihan 5S untuk penempatan bahan baku, pemilahan material, serta pelatihan untuk
operator (Prasetya et al., 2021).

Gambar 1. Aktivitas kegiatan machining PT Zenko Sanagi Abadi (ZSA)

Upaya perbaikan yang dilakukan melalui pendekatan kaizen 5S diwujudkan
dalam bentuk perancangan rak penyimpanan peralatan dengan desain khusus yang
bertujuan untuk meningkatkan kerapian, kemudahan akses, serta efisiensi penggunaan
ruang kerja. Selain itu, dibuat pula logo budaya 5S sebagai sarana visualisasi dan
pengingat bagi seluruh pekerja agar senantiasa menerapkan prinsip-prinsip Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke dalam aktivitas operasional sehari-hari (Dian Palupi
Restuputri & Dika Wahyudin, 2019). Peralatan yang sering digunakan ditempatkan
pada posisi yang mudah dijangkau, sedangkan yang jarang digunakan diletakkan di area
lebih jauh. Integrasi prinsip 5S menekankan penataan, standardisasi, dan disiplin kerja,
sehingga menghasilkan sistem penyimpanan yang lebih terstruktur, rapi, dan efisien.
Hal ini sekaligus meningkatkan keselamatan dan produktivitas lingkungan kerja (Putra
& Prakoso, 2020).

METODE KEGIATAN

Metode kegiatan pengabdian kepada masyarakat ini dilaksanakan di PT Zenko
Sanagi Abadi (PT ZSA), Hegarmukti, Cikarang Pusat, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat,
dengan menggunakan pendekatan pendampingan partisipatif dalam penerapan konsep
5S. Kegiatan diawali dengan sosialisasi dan pelatihan kepada manajemen serta operator
machining mengenai prinsip Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke sebagai fondasi
lean manufacturing, yang disampaikan melalui pemaparan materi, diskusi interaktif,
dan studi kasus penerapan 5S di industri sejenis. Tahap selanjutnya dilakukan survei
lapangan dan observasi langsung pada area machining untuk mengidentifikasi kondisi
awal lingkungan Kkerja, meliputi tata letak mesin, sistem penyimpanan tools, kebersihan
area Kerja, alur proses produksi, serta potensi pemborosan (waste) dan risiko
keselamatan kerja. Berdasarkan hasil identifikasi tersebut, dilakukan implementasi 5S
secara bertahap yang mencakup kegiatan pemilahan dan pengurangan barang yang
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tidak diperlukan (Seiri), penataan dan penandaan peralatan kerja sesuai fungsi dan
frekuensi penggunaan (Seiton), pembersihan menyeluruh area kerja dan mesin
produksi (Seiso), penyusunan standar visual serta prosedur operasional terkait
penataan dan kebersihan (Seiketsu), serta pembiasaan disiplin kerja melalui
keterlibatan aktif operator dan pengawasan berkala (Shitsuke). Tahap akhir kegiatan
berupa evaluasi penerapan 5S melalui audit internal menggunakan instrumen checklist
penilaian yang mencakup seluruh elemen 5S, dengan cara membandingkan kondisi
aktual sebelum dan sesudah implementasi, serta dilanjutkan dengan pendampingan dan
pemberian rekomendasi perbaikan kepada pihak perusahaan guna memastikan
keberlanjutan penerapan 5S dalam meningkatkan efektivitas, efisiensi, dan keselamatan
kerja di area machining PT ZSA.

Sosialisasi & Implementasi 58

Pelatihan

Survey & Evaluasi &

Pendampingan

Seirl, Seiton
Seiso, Seikelsu

Shitsuke

Pengenalan Identifikasi masalah
Konsep 58 Observasi kondisi

awal bengke

Dampak dan
keberlanjutan

Gambar 2. Tahapan PKM (Pengabdian Kepada Masyarakat)

HASIL KEGIATAN DAN PEMBAHASAN
Sosialisasi & Pelatihan

Pada tahap awal kegiatan, tim Pengabdian kepada Masyarakat (PKM) Universitas
Pelita Bangsa melaksanakan sosialisasi dan pemberian arahan mengenai konsep 5S
kepada pihak manajemen serta operator machining di PT ZSA. Kegiatan ini dilakukan
sebagai langkah fundamental untuk membangun pemahaman bersama terkait
pentingnya penerapan 5S dalam mendukung terciptanya lingkungan kerja yang tertata,
bersih, aman, dan efisien. Materi sosialisasi mencakup penjelasan setiap elemen 5S
beserta contoh penerapannya di area kerja machining. Selain penyampaian materi
secara teoritis, kegiatan sosialisasi juga dilengkapi dengan diskusi interaktif antara tim
PKM dan peserta untuk mengidentifikasi permasalahan yang sering terjadi di area kerja,
seperti penumpukan peralatan, kesulitan mencari alat, serta kurangnya standarisasi
penataan dan kebersihan. Melalui diskusi tersebut, operator diberikan pemahaman
mengenai hubungan antara penerapan 5S dengan peningkatan efektivitas Kkerja,
pengurangan waste, serta pencegahan potensi kecelakaan kerja. Target yang ingin
dicapai pada tahap ini adalah agar setiap operator machining memiliki pemahaman
yang memadai mengenai konsep 5S dan mampu mengaitkannya dengan aktivitas kerja
sehari-hari. Dengan demikian, operator diharapkan dapat berperan aktif dalam proses
implementasi 5S serta memiliki kesadaran dan komitmen untuk menjaga penerapannya
secara berkelanjutan di lingkungan kerja PT ZSA.

Survey & Identifikasi Masalah

Pada tahap kedua, yang dilaksanakan secara bersamaan dengan tahap pertama,
dilakukan kegiatan observasi terhadap kondisi awal bengkel machining PT ZSA setelah
pelaksanaan sosialisasi konsep 5S. Observasi ini bertujuan untuk memperoleh
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gambaran nyata mengenai kondisi aktual area kerja, meliputi tata letak (layout)
bengkel, kondisi dan penempatan mesin, ketersediaan serta penataan peralatan Kkerja,
hingga sistem penyimpanan material dan tools. Kegiatan observasi dilakukan secara
langsung di lapangan dengan melibatkan operator machining guna mengidentifikasi
permasalahan yang berkaitan dengan kerapian, kebersihan, dan efisiensi alur kerja.
Hasil observasi tersebut selanjutnya digunakan sebagai dasar dalam perencanaan dan
pelaksanaan implementasi 5S pada tahap berikutnya.

Tabel 1.
Susunan Acara Kegiatan PKM di PT ZSA

No Waktu Kegiatan

1 08:00-08:30 Pembukaan dan Sambutan-sambutan

2 08:30-09:30 Sosialisasi dan Pengenalan Konsep Seiri, Seiton,

Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke (5S)
3 09.30-10.00 Survey & Identifikasi Masalah
3 10:00-11:00 FGD dan Penutupan

Implementasi 5S

Penerapan konsep 5S merupakan metode dasar perbaikan berkelanjutan yang
bertujuan menciptakan lingkungan kerja yang rapi, bersih, dan efisien. Tahapan 5S
meliputi Seiri (Ringkas) untuk memilah barang yang diperlukan, Seiton (Rapi) untuk
menata barang agar mudah digunakan, Seiso (Resik) untuk menjaga kebersihan area
kerja, Seiketsu (Rawat) untuk melakukan standardisasi, serta Shitsuke (Rajin) untuk
membangun disiplin kerja secara berkelanjutan. Penerapan 5S yang baik dapat
meningkatkan produktivitas, keselamatan kerja, dan kualitas lingkungan kerja. Berikut
ini salah satu contoh penerapan 5S di area kerja machining PT ZSA.
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Kondisi layout machining sebelum penerapan 5S Kondisi layout machining sesudah penerapan 5S

Gambar 4. Layout machining sebelum dan sesudah penerapan 5S di PT ZSA

Evaluasi & Pendampingan

Evaluasi penerapan 5S di area machining PT Zenko Sanagi Abadi dilakukan
melalui pelaksanaan audit 5S secara berkala dengan menggunakan instrumen checklist
penilaian yang mencakup seluruh elemen 5S, yaitu Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan
Shitsuke. Audit dilakukan dengan membandingkan kondisi aktual lingkungan kerja
sebelum dan sesudah implementasi 5S berdasarkan indikator kerapian area, kebersihan
mesin dan lantai kerja, keteraturan penempatan peralatan, ketersediaan standar visual,
serta tingkat kedisiplinan operator dalam mematuhi aturan yang telah ditetapkan. Hasil
evaluasi menunjukkan adanya peningkatan yang signifikan pada aspek Seiri dan Seiton,
ditandai dengan berkurangnya barang tidak diperlukan di area kerja serta tersusunnya
peralatan dan tools sesuai fungsi dan frekuensi penggunaan, sehingga waktu pencarian
alat menjadi lebih singkat. Pada aspek Seiso, kondisi area machining menjadi lebih
bersih dan terawat, yang berdampak pada meningkatnya kenyamanan dan keselamatan
kerja operator. Penerapan Seiketsu terlihat dari mulai diterapkannya standar visual,
seperti penandaan lokasi penyimpanan alat dan area kerja, yang membantu menjaga
konsistensi kerapian dan kebersihan. Sementara itu, pada aspek Shitsuke, terjadi
peningkatan kesadaran dan kedisiplinan operator dalam menjaga lingkungan Kkerja,
meskipun masih diperlukan penguatan melalui pengawasan dan pembiasaan secara
berkelanjutan. Berdasarkan temuan audit, tim PKM selanjutnya melakukan
pendampingan dengan memberikan rekomendasi perbaikan berupa penyempurnaan
standar penataan, penjadwalan kegiatan kebersihan rutin, serta pelaksanaan audit
internal 5S secara periodik. Pendampingan ini bertujuan untuk memastikan penerapan
5S tidak hanya bersifat sementara, tetapi dapat menjadi budaya kerja yang
berkelanjutan. Secara keseluruhan, hasil evaluasi dan pendampingan menunjukkan
bahwa implementasi 5S mampu meningkatkan efektivitas, efisiensi, dan keselamatan
kerja di area machining PT ZSA, serta memberikan dasar yang kuat bagi perusahaan
untuk melakukan perbaikan berkelanjutan pada proses operasional lainnya.
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il
Gambar 5. Foto besama Tim PKM Universitas Pelita Bangsa dan PT ZSA

KESIMPULAN

Bahwa pendampingan yang dilakukan secara terstruktur dan partisipatif mampu
memberikan dampak positif terhadap perbaikan lingkungan kerja. Hasil kegiatan
menunjukkan terjadinya peningkatan kerapian dan kebersihan area kerja, penataan
serta standardisasi penempatan peralatan dan tools yang lebih sistematis, kemudahan
akses terhadap peralatan kerja, serta meningkatnya kesadaran dan disiplin operator
dalam menerapkan prinsip Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke dalam aktivitas
operasional sehari-hari. Selain itu, penerapan 5S juga berkontribusi dalam mengurangi
pemborosan waktu pencarian alat, meningkatkan keselamatan kerja, serta menciptakan
lingkungan kerja yang lebih efektif dan efisien. Dengan demikian, implementasi 5S
dapat dijadikan sebagai langkah fundamental dalam mendukung peningkatan
produktivitas dan berpotensi dikembangkan menjadi budaya kerja berkelanjutan di
perusahaan machining, khususnya di PT Zenko Sanagi Abadi.
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