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ABSTRAK 

 

CV. Tunas Karya sebagai Industri Kecil dan Menengah (IKM) manufaktur menghadapi 

permasalahan ketidakteraturan area kerja yang menyebabkan pemborosan gerak, 

tingginya angka kesalahan (error rate) mencapai 5 kali per siklus kerja, serta keluhan 

ketidaknyamanan fisik dari 75% pekerja. Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

kebutuhan pekerja, merumuskan spesifikasi desain area kerja yang ergonomis, serta 

menganalisis perbandingan tingkat usability sebelum dan sesudah perbaikan. Penelitian 

melibatkan 20 pekerja dari divisi cutting, bending, welding, assembly, dan finishing 

dengan pendekatan evaluasi berbasis simulasi persepsi. Perancangan redesign dilakukan 

menggunakan metode 5W+1H untuk merumuskan konsep perbaikan, dilanjutkan dengan 

penerapan prinsip 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Evaluasi usability mengacu 

pada standar ISO 9241-11 yang mengukur efektivitas (error rate), efisiensi (task time), 

dan kepuasan (System Usability Scale). Hasil penelitian menunjukkan penurunan error 

rate dari 5 menjadi 3 kesalahan per siklus kerja (penurunan 40%), penurunan task time 

paling signifikan pada divisi assembly (dari 24 menit 49 detik menjadi 20 menit), serta 

peningkatan skor SUS dari 57,25 (kategori marginal) menjadi 82,625 (kategori 

acceptable, excellent, grade A). Uji statistik paired t-test mengonfirmasi bahwa 

perbedaan signifikan secara statistik (p < 0,05). Penelitian ini membuktikan bahwa 

penerapan metode 5W+1H, 5S, dan usability testing efektif dalam menghasilkan desain 

area kerja yang ergonomis, teratur, dan mendukung produktivitas pekerja di sektor IKM 

manufaktur. 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

Kata Kunci: Redesign Area Kerja, 5S, 5W+1H, Usability Testing, IKM Manufaktur 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Lingkungan kerja merupakan salah satu faktor penting dalam peningkatan produktivitas 

dan kinerja karyawan sebagai pilar kesuksesan perusahaan (Maulana, Fahriz , & Asbari, 

2023). Salah satu aspek krusial dari lingkungan kerja yang berkontribusi signifikan 

terhadap pencapaian produktivitas yang optimal adalah penerapan prinsip ergonomi 

(Holt, 2025). Lingkungan kerja yang ergonomis ditandai oleh beberapa parameter seperti 

kesesuaian sistem kerja, fasilitas, dan peralatan dengan kemampuan manusia, area kerja 

yang mendukung alur kerja, tingkat kenyamanan, tingkat keamanan, serta tingkat 

kemudahan penggunaan (Kumar & Bezawada, 2022). Namun demikian, berbagai studi 

juga menunjukkan bahwa Industri Kecil dan Menengah (IKM) masih sering menghadapi 

permasalahan area kerja yang tidak teratur, tidak sistematis, serta belum dirancang 

berdasarkan alur proses kerja yang optimal (Armansyah, 2024) (Qowim, Mahbubah, & 

Fathoni, 2020). Kondisi tersebut berpotensi menurunkan produktivitas sekaligus 

meningkatkan risiko keselamatan kerja (Aripin, Mahmud, Loon, & Hussain, 2024). 

 

Gambar 1. 1 Dokumentasi Observasi Area Kerja Awal 

 Berdasarkan observasi dan wawancara awal yang dilakukan pada bulan 

November 2025 hingga Januari 2026 di area produksi CV. Tunas Karya, ditemukan 
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beberapa permasalahan utama. Pertama, ketidakteraturan area kerja dan penempatan alat 

seperti gerinda tangan dan mesin gergaji yang diletakkan tidak pada tempatnya, disertai 

sisa material berserakan dan perkabelan tidak tertata seperti pada Gambar 1.1. Kondisi 

ini memicu tiga jenis pemborosan (waste), yaitu motion waste (pekerja harus mencari alat 

yang tidak memiliki tempat tetap), inventory waste (penumpukan material dan komponen 

tanpa klasifikasi yang jelas), serta transportation waste (perpindahan material yang tidak 

efisien antar area kerja).Kedua, rata-rata kesalahan (error rate) per siklus kerja mencapai 

5 kali kesalahan. Ketiga, sebanyak 75% pekerja mengeluhkan ketidaknyamanan fisik 

selama bekerja, dengan insiden kecelakaan kerja seperti tersandung kabel, terkena 

material tajam, terjepit material, dan terkena percikan api. Keempat, tingkat usability area 

kerja tergolong rendah. Data ini mengonfirmasi bahwa kondisi area kerja yang ada 

menyebabkan hambatan, ketidaknyamanan, serta inefisiensi yang berdampak pada 

rendahnya produktivitas kerja. 

Penelitian pada IKM menunjukkan bahwa area kerja tidak efisien dapat 

menyebabkan hilangnya 20-40% waktu kerja (Derlini & Siagian, 2025), serta 

pemborosan akibat gerakan tidak efektif mencapai 10-25% dari total waktu (Putri, 

Darmawan, & Pratama, 2025). Kondisi di CV. Tunas Karya mengindikasikan potensi 

pemborosan waktu yang signifikan. Penelitian sebelumnya di CV. Tunas Karya telah 

menggunakan metode Activity Relationship Chart (ARC) (Azizah, Apriani, Mahardika, 

Zizo, & Pradana, 2023) yang berfokus pada efisiensi tata letak area kerja. Namun, 

penelitian itu belum mengatasi aspek ketidakteraturan area kerja dan perilaku pekerja. 

Oleh karena itu, diperlukan perbaikan area kerja yang tidak hanya berfokus pada 

keteraturan dan penataan fisik, tetapi juga pada kemudahan dan kenyamanan kerja. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berikut merupakan rumusan masalah dalam penelitian ini berdasarkan latar belakang 

masalah.  

1. Apa saja kebutuhan pekerja terhadap area produksi yang ergonomis di CV. Tunas 

Karya berdasarkan permasalahan yang teridentifikasi melalui observasi dan 

wawancara? 
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2. Bagaimana spesifikasi desain tata letak area produksi yang ergonomis dirumuskan 

menggunakan metode 5W+1H sebagai kerangka analisis sistematis untuk 

mengimplementasikan setiap pilar dari konsep 5S? 

3. Bagaimana perbandingan tingkat usability yang mencakup aspek efektivitas, 

efisiensi, dan kepuasan antara area kerja sebelum dan sesudah dilakukan redesign? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini menjawab rumusan masalah. Berikut adalah tujuan penelitian:  

1. Mengidentifikasi kebutuhan pekerja terhadap area produksi yang ergonomis di CV. 

Tunas Karya berdasarkan permasalahan yang terungkap melalui observasi dan 

wawancara. 

2. Merumuskan spesifikasi desain tata letak area produksi yang ergonomis dengan 

mengaplikasikan metode 5W+1H sebagai kerangka untuk mengidentifikasi dan 

menjabarkan kebutuhan perbaikan pada setiap pilar konsep 5S. 

3. Menganalisis perbandingan tingkat usability yang meliputi aspek efektivitas, efisiensi, 

dan kepuasan antara area kerja sebelum dan sesudah dilakukan redesign. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berikut merupakan manfaat dari penelitian ini. 

1. Manfaat bagi peneliti. 

Penelitian ini memberikan pengalaman empiris dalam menganalisis permasalahan area 

kerja industri manufaktur, merancang solusi perbaikan dengan pendekatan sistematis 

melalui metode 5W+1H, konsep 5S, dan usability testing. Pengalaman ini memperkuat 

pemahaman peneliti tentang identifikasi akar masalah, perumusan spesifikasi desain 

berbasis kebutuhan pengguna, serta evaluasi dampak perbaikan melalui pengukuran 

terstandar. 

2. Manfaat bagi perusahaan. 

Penelitian ini menghasilkan rekomendasi rancangan area kerja yang lebih teratur, 

ergonomis, dan efisien berdasarkan kebutuhan nyata pekerja. Implementasi hasil 

penelitian diharapkan dapat mengurangi pemborosan waktu dan gerakan tidak 



4 

 

produktif, memperlancar alur proses produksi, menurunkan risiko kecelakaan kerja, 

serta meningkatkan kenyamanan dan produktivitas pekerja secara berkelanjutan. 

 

1.5 Batasan Penelitian 

Batasan penelitian bertujuan sebagai batasan ruang lingkup penelitian. Berikut 

merupakan batasan dari penelitian:  

1. Penelitian dilaksanakan di area produksi CV. Tunas Karya dengan perbaikan yang 

dirancang bersifat konseptual, yaitu dalam bentuk desain usulan (gambar 2D dan 

model 3D) serta prosedur kerja berbasis prinsip 5S. Tidak ada perubahan fisik nyata 

yang dilakukan pada area kerja perusahaan, seperti pemilahan dan penataan alat dan 

material secara aktual, pembuatan marking layout, atau pemasangan poster SOP 5S 

dan K3 di lokasi. Perbaikan juga tidak mencakup pemindahan mesin berat, perubahan 

permanen struktur bangunan, maupun modifikasi infrastruktur listrik dan 

pencahayaan. 

2. Analisis dan perancangan desain menggunakan metode 5W+1H dan konsep 5S yang 

mencakup seluruh pilar (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Desain usulan 

disajikan dalam bentuk visual (gambar 2D/3D) dan dijelaskan kepada pekerja melalui 

sesi simulasi persepsi, sehingga implementasi perbaikan hanya bersifat konseptual 

tanpa penerapan fisik langsung di area kerja perusahaan. 

3. Evaluasi usability mengacu pada ISO 9241-11 dengan tiga parameter: efektivitas 

(error rate), efisiensi (task time), dan kepuasan (System Usability Scale). Pengukuran 

dilakukan pada dua kondisi, yaitu kondisi awal berdasarkan pengalaman nyata pekerja 

menggunakan area kerja eksisting, dan kondisi desain usulan berdasarkan hasil 

evaluasi yang merepresentasikan perceived usability (usability berbasis persepsi), 

bukan actual usability yang diperoleh dari implementasi nyata di lapangan.setelah 

diberikan penjelasan serta melihat visualisasi desain (gambar 2D/3D). Seluruh 

pengukuran dilakukan dalam satu sesi untuk setiap kondisi, tanpa periode 

implementasi fisik di lapangan. 

4. Output utama penelitian berupa spesifikasi desain area kerja berdasarkan konsep 5S 

dan hasil evaluasi usability yang membandingkan kondisi sebelum dan sesudah 
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perbaikan (dalam bentuk desain usulan). Penelitian tidak mencakup analisis postur 

kerja detail (misalnya menggunakan REBA atau RULA), analisis aspek finansial 

(biaya-manfaat), maupun perluasan ke area non-produktif di luar bengkel produksi.  
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BAB II  

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Kajian Empiris 

Berikut ini disajikan beberapa penelitian terdahulu yang relevan dengan topik perbaikan 

area kerja, penerapan 5S, ergonomi, dan evaluasi usability. Setiap penelitian diuraikan 

berdasarkan fokus, metode, hasil utama, serta kelemahan atau aspek yang belum dibahas. 

2.1.1 Perbaikan dengan prinsip 5S dan 5W+1H 

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Putra & Aryanny, 2024) fokus pada penerapan 

konsep 5S untuk menciptakan lingkungan kerja yang ergonomis di PT. Sri Yogyakarta 

(perusahaan R&D robotika). Metode yang digunakan adalah observasi, wawancara, 

diagram fishbone, dan analisis 5W+1H. Hasil penelitian menunjukkan perubahan positif 

dalam ketertiban, kebersihan, serta pengurangan risiko cedera dan kelelahan kerja. 

Kelemahan penelitian ini adalah tidak melakukan evaluasi terukur terhadap tingkat 

usability atau kepuasan pengguna setelah perbaikan, serta tidak mengukur dampak 

perbaikan terhadap parameter efektivitas dan efisiensi kerja secara kuantitatif. 

 Penelitian yang dilakukan oleh (Fauziah & Yuselin, 2025), penelitian ini Fokus 

pada penerapan metode 5S untuk mengatasi masalah ketidakteraturan, kebersihan, dan 

keselamatan di Laboratorium Plastic Injection Politeknik Astra. Metode yang digunakan 

adalah observasi, dokumentasi, analisis sebab-akibat dengan diagram fishbone, 

perencanaan perbaikan dengan 5W+1H, kemudian implementasi 5S (Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu, Shitsuke). Hasil penelitian menunjukkan peningkatan keteraturan tempat 

penyimpanan produk Good dan NG, pembersihan area laboratorium dari sisa material, 

peletakan alat kebersihan pada tempatnya, serta peningkatan kesadaran K3L melalui 

pemasangan poster dan checksheet kebersihan. Kelemahan penelitian ini tidak mengukur 

dampak perbaikan secara kuantitatif (misalnya penurunan waktu pencarian, tingkat error, 

atau skor kepuasan pengguna), serta tidak mengevaluasi aspek usability (efektivitas, 

efisiensi, kepuasan) berdasarkan standar ISO 9241-11. 

 Penelitian yang dilakukan oleh (Mubasela, Nkosi, & Kapil Gupta, 2025). Studi 

ini berfokus pada penerapan 5S untuk menata laboratorium universitas yang kacau dan 
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tidak efisien. Metode yang digunakan adalah observasi, time motion study, dan 

implementasi 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Hasil penelitian menunjukkan 

penurunan waktu aktivitas rata-rata 78,6 detik per tugas, penghematan 632 detik per 

minggu, serta peningkatan efisiensi dari 37,42% menjadi 91,5% (kenaikan 54%). 

Kelemahan penelitian ini adalah tidak mengintegrasikan evaluasi berbasis persepsi 

pengguna (kepuasan) dan tidak menggunakan metode identifikasi masalah yang 

sistematis seperti 5W+1H sebelum implementasi 5S. 

 Penelitian yang dilakukan oleh (Ojha, Kumar, & Singh, 2023) fokus pada 

pengaruh implementasi 5S terhadap produktivitas dan kualitas di perusahaan manufaktur 

komponen otomotif Indo-Jepang. Metode yang digunakan adalah survei kuantitatif 

dengan kuesioner skala Likert 7 poin terhadap 152 responden, dianalisis menggunakan 

korelasi Pearson dan regresi berganda. Hasil penelitian menunjukkan korelasi positif kuat 

antara 5S dan produktivitas (r=0,73, p=0,023) serta korelasi moderat antara 5S dan 

kualitas (r=0,46, p=0,031). Kelemahan penelitian ini adalah tidak mengevaluasi aspek 

usability (efektivitas, efisiensi, kepuasan) dari perspektif pengguna, serta tidak mengukur 

dampak langsung terhadap keluhan fisik atau kenyamanan kerja. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Reza & Azwir, 2019), penelitian ini fokus 

pada penerapan 5S sebagai upaya peningkatan produktivitas kerja di CV Widjaya Presisi 

(IKM manufaktur special tool otomotif). Metode yang digunakan adalah observasi, 

wawancara, diagram fishbone, analisis 5W+1H, dan implementasi 5S. Hasil penelitian 

menunjukkan penghematan waktu kerja dari 840 menit menjadi 810 menit (penurunan 

3,57%) dan peningkatan produktivitas dari 57% menjadi rata-rata 99,5%. Kelemahan 

penelitian ini adalah tidak mengukur aspek kenyamanan, kepuasan, atau usability area 

kerja secara sistematis, serta tidak mengevaluasi dampak perbaikan terhadap tingkat 

kesalahan kerja (error rate). 

Penelitian yang dilakukan oleh (Akram, Abbas, Khan, & Ahhmad, 2023) Fokus 

pada pengaruh implementasi 5S terhadap produktivitas organisasi di perusahaan 

manufaktur elektronik Pakistan. Metode yang digunakan adalah survei kuantitatif dengan 

PLS-SEM terhadap 180 responden. Hasil penelitian menunjukkan seluruh elemen 5S 

(Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain) berpengaruh signifikan terhadap 



8 

 

peningkatan produktivitas, dengan nilai T-statistik >1,96 untuk setiap variabel. 

Kelemahan penelitian ini adalah tidak dilakukan evaluasi terhadap aspek ergonomi dan 

usability lingkungan kerja fisik, serta tidak mengintegrasikan identifikasi masalah dengan 

metode seperti 5W+1H. 

 

2.1.2 Evaluasi Usabilitas dan Aspek Ergonomi pada lingkungan kerja 

Diluar optimalisasi lingkungan kerja melalui metode seperti 5S, aspek usability menjadi 

kunci dalam memadukan secara efektif dalam pengoptimalisasi lingkungan kerja. Sebuah 

studi oleh (Chacón, Ponsa, & Angulo, 2021) Fokus pada evaluasi usability dalam 

lingkungan kerja kolaboratif manusia-robot (HRCWE). Metode yang digunakan adalah 

usability testing berdasarkan ISO 9241-11, mengukur efektivitas (task completion rate), 

efisiensi (time to task), dan kepuasan (SUS). Hasil penelitian menunjukkan tingkat 

penyelesaian tugas 78,6–92,9%, waktu penyelesaian rata-rata 56,2 detik dan 108,9 detik, 

skor SUS 81,1 (kategori sangat baik), serta efisiensi robot di atas 80%. Kelemahan 

penelitian ini berfokus pada sistem digital dan robot kolaboratif, bukan pada lingkungan 

kerja fisik IKM, serta tidak mengintegrasikan metode identifikasi masalah seperti 

5W+1H sebelum perbaikan. 

Penelitian yang dilakukan oleh (Schraick, Sommer, Stampfer, Meixner, & 

Holzinger, 2024) fokus pada usability dalam ruang kerja kolaboratif manusia-robot di 

bidang kehutanan dan agroforestri. Metode yang digunakan adalah usability testing 

dengan SUS, mengukur efektivitas (task completion rate) dan efisiensi (cycle time). Hasil 

penelitian menunjukkan skor SUS platform dengan kontrol sederhana dan terstruktur 

mencapai 95±6 (sangat baik), sedangkan platform dengan tata letak kompleks mencapai 

62±18 (cukup). Kelemahan penelitian ini tidak menggunakan metode identifikasi 

masalah sistematis (seperti 5W+1H) dan tidak mengintegrasikan prinsip 5S dalam 

perbaikan area kerja fisik. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Lim & Tileng, 2025), Fokus pada evaluasi 

usability aplikasi mobile HRM Talenta menggunakan metode Cognitive Walkthrough 

dan SUS. Metode yang digunakan adalah pengujian dengan 5 responden, mengukur 

efektivitas (persentase tugas selesai), efisiensi (time-based efficiency), dan learnability 
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(SUS). Hasil penelitian menunjukkan efektivitas 78%, efisiensi 0,10 goals/second, dan 

skor SUS 67 (kategori marginal, grade D). Kelemahan penelitian ini berfokus pada sistem 

digital (aplikasi mobile), bukan pada lingkungan kerja fisik, serta tidak mengintegrasikan 

pendekatan perbaikan seperti 5S.  

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Irawan, Suryani, Wanabuliandari, & Muzid, 

2025), Fokus pada evaluasi usability sistem audit mutu internal berbasis web untuk 

mendukung proses akreditasi di perguruan tinggi. Metode yang digunakan adalah 

kuantitatif dengan kuesioner System Usability Scale (SUS) terhadap 50 responden 

(internal auditor, manajemen akademik, staf administrasi). Hasil penelitian menunjukkan 

skor SUS rata-rata 72,4 (kategori "good usability"), dengan 60% responden menilai 

sistem dalam kategori baik hingga sangat baik, sementara 40% menilai rata-rata hingga 

buruk. Tiga masalah utama yang teridentifikasi adalah navigasi kompleks (45% keluhan), 

kurangnya interoperabilitas dengan sistem lain (35%), dan beban input data berlebihan 

(20%). Kelemahan penelitian ini tidak mengintegrasikan pendekatan perbaikan 

lingkungan kerja fisik (seperti 5S) dan tidak menggunakan metode identifikasi masalah 

(misalnya 5W+1H) sebelum evaluasi, serta hanya berfokus pada aspek kepuasan tanpa 

mengukur efektivitas (error rate) dan efisiensi (task time) secara objektif. 

Penelitian berikut nya yang dilakukan oleh (Kumar & Bezawada, 2022) Fokus 

pada hubungan antara penerapan ergonomi lingkungan kerja dengan produktivitas 

karyawan di tempat kerja arsitektur. Metode yang digunakan adalah kuesioner, 

wawancara, dan analisis regresi dengan SPSS. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

pencahayaan menjadi faktor ergonomi paling dominan, diikuti oleh pengaturan furnitur 

dan tata letak ruang, yang secara positif mempengaruhi kesehatan, kesejahteraan, dan 

produktivitas pekerja. Kelemahan penelitian ini tidak mengevaluasi dampak perbaikan 

terhadap usability dari perspektif pengguna secara terukur (ISO 9241-11), serta tidak 

menggunakan metode identifikasi masalah seperti 5W+1H. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Holt, 2025), Fokus pada efektivitas 

intervensi ergonomi pada lingkungan kerja perkantoran terhadap produktivitas dan 

kesehatan karyawan. Metode yang digunakan adalah systematic literature review 

terhadap publikasi tahun 2018–2025. Hasil penelitian menunjukkan intervensi ergonomi 
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mampu menurunkan keluhan musculoskeletal sebesar 25–45%, meningkatkan 

produktivitas 15–30%, serta memperbaiki kepuasan kerja. Kelemahan penelitian ini 

hanya berupa kajian literatur tanpa implementasi atau evaluasi empiris di lapangan, serta 

tidak mencakup evaluasi usability terstandar pada lingkungan kerja fisik IKM. 

Pada penelitian yang dilakukan oleh (Aripin, Mahmud, Loon, & Hussain, 2024), 

Fokus pada analisis lean ergonomics di sektor manufaktur UKM melalui systematic 

literature review menggunakan protokol PRISMA. Metode yang digunakan adalah 

penelusuran database Scopus dan WoS. Hasil penelitian mengidentifikasi prinsip 

ergonomi dominan pada UKM (postur tidak alami, gerakan berulang, penanganan 

material manual) serta prinsip lean yang sering digunakan (SMED, 5S, standardized 

work). Kelemahan penelitian ini hanya berupa kajian literatur tanpa implementasi atau 

evaluasi empiris di lapangan, serta tidak mengintegrasikan usability testing (ISO 9241-

11) sebagai alat evaluasi perbaikan. 

Tabel 2. 1 Research Gap 

Penulis Manufaktur Jasa 5S 
Usability 

Testing 
Ergonomi 5W+1H 

(Putra & Aryanny, 2024) v  v   v 

(Mubasela, Nkosi, & 

Kapil Gupta, 2025) 
 v v  

  

(Ojha, Kumar, & Singh, 

2023) 
v  v  

  

(Reza & Azwir, 2019) v  v   v 

(Akram, Abbas, Khan, & 

Ahhmad, 2023) 
v  v  

  

(Chacón, Ponsa, & 

Angulo, 2021) 
v   v 

  

(Schraick, Sommer, 

Stampfer, Meixner, & 

Holzinger, 2024) 

v   v 
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Penulis Manufaktur Jasa 5S 
Usability 

Testing 
Ergonomi 5W+1H 

(Lim & Tileng, 2025)  v  v   

(Irawan, Suryani, 

Wanabuliandari, & 

Muzid, 2025) 

 v  v 

  

(Kumar & Bezawada, 

2022) 
 v   

v  

(Holt, 2025)     v  

(Aripin, Mahmud, Loon, 

& Hussain, 2024) 
    

v  

Rekomendasi v  v v v v 

 

2.1.3 State Of The Art 

Berdasarkan kajian terhadap penelitian terdahulu yang terbagi dalam dua 

kelompok utama (perbaikan dengan pendekatan 5S dan 5W+1H, serta evaluasi usabilitas 

dan ergonomi), diketahui bahwa penelitian-penelitian tersebut masih berfokus pada 

implementasi fisik perbaikan lingkungan kerja atau evaluasi usabilitas pada sistem 

digital. Namun, belum ada penelitian yang secara komprehensif terkait identifikasi 

masalah menggunakan metode 5W+1H, perbaikan lingkungan kerja melalui prinsip 5S, 

dan evaluasi usabilitas berdasarkan ISO 9241-11 (yang mencakup efektivitas, efisiensi, 

dan kepuasan) dalam satu kerangka penelitian pada konteks lingkungan kerja fisik di 

sektor industri kecil dan menengah (IKM) manufaktur. Dengan demikian, terdapat celah 

penelitian (research gap) untuk mengukur dampak penerapan 5W+1H dan 5S terhadap 

tingkat usabilitas area kerja secara sistematis pada konteks tersebut. 
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2.2 Kajian Teoritis 

Berikut merupakan landasan teori dalam mendukung pengembangan penelitian ini. 

2.2.1 Lingkungan kerja 

Lingkungan kerja adalah suasana dimana karyawan melakukan aktivitas setiap harinya 

(Maulana, Fahriz , & Asbari, 2023). Menurut (Armansyah, 2024), Lingkungan kerja yang 

kondusif mampu mendukung kesejahteraan mental dan emosional karyawan. Hal ini pada 

akhirnya dapat memperkuat dorongan internal serta loyalitas mereka terhadap tugas yang 

diemban dan terhadap institusi tempat mereka bekerja. 

Dalam konteks penelitian ini, teori lingkungan kerja berperan sebagai kerangka 

identifikasi masalah, yaitu untuk menilai sejauh mana kondisi area produksi CV. Tunas 

Karya telah memenuhi atau menyimpang dari kriteria lingkungan kerja yang kondusif. 

Berdasarkan teori tersebut, ditemukan bahwa area kerja tidak memenuhi aspek 

kebersihan, keteraturan, dan keamanan, yang ditandai dengan ketidakteraturan penataan 

alat, sisa material berserakan, serta keluhan ketidaknyamanan dari 75% pekerja. Oleh 

karena itu, teori ini mendasari perlunya redesign area kerja berbasis 5S dan ergonomi 

untuk menciptakan lingkungan yang teratur, aman, dan mendukung efisiensi serta 

kenyamanan pekerja. 

 

2.2.2 Human Centered Design  

Human-Centered Design (HCD) merupakan sebuah pendekatan yang menempatkan 

manusia sebagai fokus utama dalam keseluruhan proses perancangan dengan 

mengintegrasikan kebutuhan, kemampuan, dan keterbatasan mereka sejak awal. Prinsip 

utamanya adalah mengurangi kompleksitas teknologi yang tidak perlu, sehingga 

pengguna dapat beradaptasi dan berkembang bersama sistem yang dirancang, bukan 

sebaliknya (Wasista, 2021). 

 Dalam penelitian ini, pendekatan HCD diwujudkan melalui identifikasi 

kebutuhan pekerja (voice of customer), keterlibatan mereka dalam evaluasi desain usulan, 

serta perancangan area kerja yang disesuaikan dengan alur kerja dan kebiasaan operator, 

bukan memaksa operator menyesuaikan diri dengan tata letak yang ada. Hal ini sejalan 
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dengan prinsip HCD bahwa keberhasilan desain ditentukan oleh sejauh mana sistem 

dapat digunakan secara intuitif dan nyaman oleh penggunanya. 

 

2.2.3 Ergonomi 

Secara etimologis, ergonomi berasal dari bahasa Yunani, yaitu ergon (kerja) dan nomos 

(aturan), sehingga secara harfiah berarti aturan yang berhubungan dengan kerja. 

Ergonomi adalah ilmu yang mengkaji berbagai kondisi kerja yang dapat memengaruhi 

kenyamanan serta kesehatan pekerja. (Pratama, Khoiriyah, & Marlyana, 2024). 

Penerapan prinsip ergonomi pada intinya bertujuan agar pekerja tidak memaksakan 

kemampuan melebihi batas tertentu, sehingga terhindar dari tekanan kerja yang dapat 

membahayakan keselamatan dan kesehatan mereka, sekaligus menjaga produktivitas 

perusahaan. 

 Dalam penelitian ini, penerapan ergonomi diwujudkan melalui perancangan ulang 

area kerja yang menyesuaikan lingkungan dengan kemampuan dan keterbatasan pekerja 

(fitting the task to the man). Prinsip ini menjadi dasar dalam penentuan jangkauan alat, 

ketinggian meja kerja, serta pengaturan ruang gerak agar pekerja tidak terpaksa 

mengambil posisi tidak alami atau melakukan gerakan berulang yang berisiko cedera. 

Dengan demikian, redesign berbasis ergonomi tidak hanya bertujuan mengurangi keluhan 

fisik pekerja, tetapi juga menurunkan potensi kesalahan kerja yang dipicu oleh 

ketidaknyamanan atau kelelahan. 

 

2.2.4 Waste  

Waste, atau dalam bahasa Jepang disebut muda, merujuk pada aktivitas yang 

menghabiskan sumber daya seperti biaya tambahan atau waktu ekstra, namun tidak 

memberikan nilai tambah apa pun pada kegiatan tersebut. Beberapa jenis pemborosan 

yang umum disoroti antara lain: waste of waiting, waste of searching time, waste of 

overprocessing, waste of defect, waste of motion, waste of inventory, dan waste of 

transportation. Identifikasi pemborosan harus disesuaikan dengan kondisi nyata di 

lapangan. (Dzulkifli & Ernawati, 2024). 
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 Dalam penelitian ini, teori waste berperan sebagai kerangka identifikasi 

pemborosan yang terjadi di area produksi CV. Tunas Karya. Berdasarkan observasi dan 

wawancara, ditemukan tiga jenis waste yang dominan: motion waste (pemborosan gerak 

akibat pencarian alat yang tidak memiliki tempat tetap), inventory waste (penumpukan 

material dan komponen tanpa klasifikasi), serta transportation waste (perpindahan 

material yang tidak efisien antar area kerja). Ketiga waste ini menjadi target perbaikan 

melalui penerapan prinsip 5S yang bertujuan menghilangkan akar penyebab pemborosan.  
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 BAB III  

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Objek dan Subjek Penelitian 

Berikut merupakan penjelasan objek dan subjek yang ada pada penelitian ini. 

3.1.1 Objek Penelitian 

Objek penelitian ini adalah kondisi dan desain area kerja produksi di CV. Tunas Karya 

yang berkaitan dengan penataan alat, material, serta fasilitas kerja yang memengaruhi 

kenyamanan, efisiensi aktivitas kerja, dan keselamatan pekerja. Penelitian ini berfokus 

pada perancangan ulang (redesign) area kerja dengan pendekatan ergonomi dan 

penerapan prinsip 5S untuk menciptakan lingkungan kerja yang lebih teratur dan efisien, 

serta mengevaluasi tingkat usability area kerja yang meliputi efektivitas, efisiensi, dan 

kepuasan pengguna. 

3.1.2 Subjek Penelitian 

Subjek penelitian dalam penelitian ini adalah 20 pekerja pada area produksi di CV. Tunas 

Karya yang secara langsung terlibat dalam aktivitas produksi dan berinteraksi dengan 

fasilitas, peralatan, serta tata letak area kerja yang menjadi objek penelitian. Responden 

berasal dari lima workstation produksi, yaitu cutting (4 orang), bending (3 orang), 

welding (5 orang), assembly (5 orang), dan finishing (3 orang). Seluruh responden 

berjenis kelamin laki-laki. Mereka memiliki pemahaman yang cukup terhadap proses 

kerja dan kondisi area produksi, sehingga dapat memberikan informasi yang relevan 

dalam proses observasi, wawancara, serta evaluasi usability area kerja sebelum dan 

sesudah dilakukan redesign. 
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3.2 Alur Penelitian 

Berikut merupakan diagram alir dalam alur penelitian. 

 

Gambar 3. 1 Alur penelitian 

 

Berikut penjelasan pada setiap alur penelitian. 

1. Mulai 

Tahap awal penelitian dimulai dengan menentukan objek penelitian serta melakukan 

pengamatan awal pada area kerja produksi CV. Tunas Karya untuk memahami secara 

umum kondisi lingkungan kerja dan aktivitas produksi yang berlangsung. 
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2. Identifikasi Masalah 

Tahap ini bertujuan untuk mengidentifikasi permasalahan yang terjadi pada area kerja 

produksi. Identifikasi dilakukan melalui pengamatan awal terhadap kondisi tata letak 

area kerja, penempatan alat dan material, serta potensi risiko keselamatan kerja. Hasil 

tahap ini menunjukkan adanya ketidakteraturan area kerja yang berdampak pada 

kenyamanan, efisiensi kerja, serta potensi kecelakaan kerja 

3. Rumusan Masalah 

Berdasarkan identifikasi masalah, dirumuskan tiga pertanyaan penelitian yang spesifik 

terkait kebutuhan pekerja terhadap kondisi aktual area kerja, spesifikasi desain area 

kerja berdasarkan perumusan konsep redesign dari 5W+1H dengan kesesuaian  prinsip 

5S dan aspek ergonomi, prinsip 5s, dan evaluasi tingkat usability testing pada area 

kerja sebelum dan sesudah redesign. Rumusan ini menjadi panduan untuk menentukan 

tujuan, metode, dan arah analisis penelitian. 

4. Kajian Literatur 

Kajian literatur dilakukan untuk memperoleh landasan teoritis yang mendukung 

penelitian. Literatur yang dikaji meliputi konsep ergonomi, analisis 5W+1H, prinsip 

5S, dan usability dalam sistem kerja. Kajian literatur ini digunakan sebagai dasar 

dalam penyusunan metode penelitian serta perancangan solusi perbaikan area kerja. 

5. Pengumpulan Data 

Data dikumpulkan melalui beberapa teknik untuk memperoleh gambaran 

komprehensif: 

A. Keluhan para pekerja (voice of customer), dikumpulkan secara langsung kepada 

pekerja, dengan teknik pengumpulan sebagai berikut. 

a. Observasi, dilakukan untuk mengidentifikasi kondisi eksisting area produksi 

seperti penataan alat, kebersihan area kerja, kondisi material, serta ruang gerak 

pekerja. 

b. Wawancara, dilakukan kepada pekerja di area produksi untuk mengetahui 

keluhan, kendala kerja, serta pengalaman pekerja terkait kondisi area kerja. 

c. Dokumentasi,  mencatat dan memotret kondisi aktual sebagai data pendukung. 
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B. Pengukuran usability awal, mengumpulkan data kuantitatif usability pada area 

kerja eksisting, melalui 3 parameter yaitu efektivitas, efisiensi, dan kepuasan. 

Dengan jabaran sebagai berikut 

a. Efektivitas, dilakukan untuk mengidentifikasi kesalahan kerja (error rate) yang 

terjadi oleh para pekerja dalam menyelesaikan 1 siklus kerja selama aktivitas 

produksi. 

b. Efisiensi, dilakukannya pengukuran waktu kerja (task time) untuk mengetahui 

waktu yang dibutuhkan para pekerja dalam menyelesaikan 1 siklus kerja. 

c. Kepuasan, Digunakan untuk mengukur tingkat usability area kerja 

menggunakan kuesioner System Usability Scale (SUS) pada kondisi awal 

berdasarkan persepsi pekerja. 

6. Identifikasi Kebutuhan Pekerja 

Data VOC yang telah dikumpulkan kemudian dianalisis untuk mengidentifikasi 

kebutuhan pekerja terhadap kondisi area kerja yang lebih baik. Identifikasi kebutuhan 

ini mencakup aspek kenyamanan kerja, kemudahan akses terhadap alat, keteraturan 

area kerja, serta peningkatan keselamatan kerja. Hasil tahap ini menjadi dasar dalam 

proses perancangan redesign area kerja. 

7. Perumusan Konsep Redesign (5W + 1H) 

Pada tahap ini dilakukan perumusan konsep redesign area kerja menggunakan 

pendekatan 5W + 1H (What, Why, Where, When, Who, dan How). Pendekatan ini 

digunakan untuk menganalisis permasalahan secara sistematis serta menentukan 

konsep solusi perbaikan yang tepat berdasarkan kebutuhan pekerja yang telah 

diidentifikasi. 

8. Perancangan Usulan Redesign Area Kerja Berbasis 5S dan Ergonomi 

Berdasarkan hasil analisis 5W + 1H, dilakukan perancangan redesign area kerja 

dengan menerapkan prinsip 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, dan Shitsuke) serta 

mempertimbangkan aspek ergonomi. Perancangan ini bertujuan untuk menciptakan 

area kerja yang lebih teratur, efisien, mudah diakses, serta mendukung kenyamanan 

dan keselamatan pekerja. 
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9. Evaluasi Usabilitas Pada Redesign Area Kerja 

Desain usulan area kerja dalam bentuk gambar 2D/3D serta prosedur kerja disajikan 

kepada 20 pekerja. Pekerja diberikan penjelasan perubahan pada redesign berdasarkan 

prinsip 5S dan diminta melakukan simulasi visualisasi bekerja di area tersebut. 

Selanjutnya dilakukan evaluasi usability berdasarkan hasil evaluasi yang  ini 

merepresentasikan perceived usability (usability berbasis persepsi), bukan actual 

usability yang diperoleh dari implementasi nyata di lapangan, meliputi perkiraan error 

rate (efektivitas), perkiraan task time (efisiensi), dan kuesioner SUS (kepuasan). 

Estimasi dilakukan berdasarkan pengalaman kerja responden serta pemahaman 

terhadap skenario aktivitas yang dijelaskan selama simulasi desain. Data dibandingkan 

dengan kondisi awal. Tidak ada perubahan fisik di area kerja aktual. 

10. Analisis Perbandingan statistik pada area kerja (Uji Paired dan Uji Wilcoxon) 

Hasil evaluasi area kerja sebelum dan sesudah redesign kemudian dibandingkan untuk 

mengetahui perubahan yang terjadi. Analisis statistik menggunakan uji Paired dan uji 

Wilcoxon dilakukan untuk menguji apakah terdapat perbedaan signifikan antara 

kondisi sebelum dan sesudah redesign area kerja. 

11. Pembahasan 

Pada tahap ini dilakukan analisis terhadap seluruh hasil penelitian yang diperoleh, baik 

dari hasil pengukuran kinerja kerja, tingkat error, maupun skor usability. Hasil analisis 

kemudian dibahas dengan mengacu pada konsep ergonomi, prinsip 5S, serta temuan 

penelitian terdahulu. 

12. Kesimpulan dan saran 

Tahap ini berisi kesimpulan dari hasil penelitian yang menjawab tujuan penelitian. 

Selain itu juga disampaikan rekomendasi perbaikan area kerja yang dapat diterapkan 

oleh perusahaan serta saran untuk penelitian selanjutnya. 

 

3.3 Jenis Data 

Berikut merupakan jenis data yang digunakan dalam penelitian ini. 

a. Data primer 

Data primer yang digunakan dalam penelitian ini berupa. 
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1. Data observasi dan dokumentasi berupa gambaran kondisi eksisting pada area kerja 

produksi di CV. Tunas Karya, 

2. Data hasil wawancara terkait tanggapan dan keluhan para pekerja terhadap area kerja 

poduksi, sebagai dasar pengolahan dan analisis dengan 5W+1H dan 5S. 

3. Data efektivitas, efisiensi, dan tingkat kepuasan dalam pengukuran tingkat usability 

berdasarkan ISO 9241-11.  

Dalam penelitian ini data primer didapatkan guna untuk pengukuran tingkat usability 

berdasarkan ISO 9241-11, pengembangan konsep redesign dengan 5W+1H, dan 

perancangan redesign berbasis 5S dan aspek ergonomi pada area kerja produksi di CV. 

Tunas Karya.  

b. Data sekunder 

Dalam penelitian ini, data sekunder yang diperoleh dari perusahaan berupa logo 

perusahaan dan data pekerja. Selain itu, data sekunder juga diperoleh secara tidak 

langsung dari buku, jurnal laporan historis dan materi yang berkaitan dengan pengukuran 

usabilitas, pengembangan konsep dengan 5W+1H, dan redesign berbasis 5S dan aspek 

ergonomi. 

 

3.4 Metode Pengumpulan Data 

Berikut merupakan penjelasan terkait metodelogi penelitian yang digunakan. 

3.4.1 Observasi 

Observasi partisipatif dilakukan dengan peneliti terlibat secara langsung dalam aktivitas 

produksi di CV. Tunas Karya. Melalui keterlibatan tersebut, peneliti dapat mengamati 

secara langsung interaksi antara pekerja dengan lingkungan kerja, termasuk kondisi 

penataan alat, alur aktivitas kerja, serta ruang gerak pekerja di area produksi. Observasi 

ini bertujuan untuk mengidentifikasi kondisi eksisting area kerja serta berbagai kendala 

operasional yang dialami pekerja, seperti ketidakteraturan penempatan alat, keterbatasan 

ruang gerak, dan potensi risiko keselamatan kerja. Hasil observasi ini menjadi dasar 

dalam memahami kondisi awal area kerja serta mendukung proses identifikasi kebutuhan 

pekerja dalam perancangan redesign area kerja. 
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3.4.2 Wawancara  

Wawancara mendalam (in-depth interview) dilakukan terhadap para pekerja pada area 

produksi serta pihak supervisor di CV. Tunas Karya. Wawancara ini bertujuan untuk 

menggali informasi secara lebih mendalam mengenai pengalaman kerja pekerja, kendala 

yang dihadapi selama melakukan aktivitas produksi, serta persepsi mereka terhadap 

kondisi area kerja yang ada saat ini. Wawancara dilakukan secara terbuka sehingga 

memungkinkan peneliti memperoleh pemahaman yang lebih komprehensif mengenai 

kebutuhan pekerja terhadap area kerja yang lebih teratur, nyaman, dan aman. Informasi 

yang diperoleh dari wawancara ini digunakan untuk mendukung proses identifikasi 

kebutuhan pekerja (user needs) yang menjadi dasar dalam perancangan redesign area 

kerja. Rekapitulasi pertanyaan dan jawaban pekerja pada area produksi CV. Tunas Karya 

disajikan pada bagian lampiran. 

 

3.4.3 Studi Pustaka 

Studi pustaka dilakukan dengan mempelajari berbagai literatur ilmiah yang berkaitan 

dengan konsep ergonomi, prinsip 5S, usability dalam sistem kerja, serta perancangan area 

kerja yang efisien. Kajian literatur ini bertujuan untuk memperoleh landasan teoritis yang 

mendukung penelitian, khususnya dalam memahami hubungan antara penataan area 

kerja, kenyamanan pekerja, serta efisiensi aktivitas kerja. Selain itu, studi pustaka juga 

digunakan untuk mengidentifikasi pendekatan yang relevan dalam proses perancangan 

redesign area kerja berbasis prinsip 5S dan ergonomi, serta sebagai dasar dalam 

penyusunan metode evaluasi usability yang digunakan dalam penelitian. 

 

3.5 Metode Pengolahan dan Analisis Data 

Berikut merupakan metode pengolahan dan analisis data yang digunakan dalam 

penelitian ini 

3.5.1 Perumusan Konsep Redesign dengan 5W+1H dan 5S 
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1. 5W+1H 

Metode 5W+1H merupakan salah satu cara yang efektif dalam mengumpulkan 

informasi sekaligus memecahkan masalah. Pendekatan ini dilakukan dengan 

mengajukan serangkaian pertanyaan mendasar untuk memahami suatu situasi atau 

persoalan secara utuh (Al-Abbasi & Al-Shablawi, 2022). Metode 5W+1H (What, Why, 

Where, When, Who, dan How) digunakan sebagai alat bantu analisis untuk 

mengidentifikasi akar permasalahan pada area kerja eksisting dan merumuskan konsep 

redesign area kerja. Pendekatan ini membantu peneliti mengidentifikasi akar 

permasalahan secara sistematis serta menentukan arah perbaikan yang sesuai dengan 

kebutuhan pekerja. Analisis dilakukan dengan mengkaji hasil observasi, wawancara, 

serta data usability awal untuk merumuskan konsep perbaikan area kerja sebelum 

diterapkan melalui prinsip 5S. Penjabaran analisis 5W+1H dalam penelitian ini 

meliputi: 

A. What (Apa) 

Merumuskan tujuan atau kondisi ideal yang ingin dicapai dari perancangan 

redesign area kerja, misalnya area kerja yang bersih, teratur, aman, dan efisien. 

B. Why (Mengapa) 

Menganalisis penyebab terjadinya permasalahan tersebut, seperti tidak adanya 

sistem penataan alat yang jelas, kurangnya standar penempatan alat dan material, 

serta rendahnya konsistensi pekerja dalam menjaga keteraturan area kerja. 

C. Where (Di mana) 

Mengidentifikasi lokasi terjadinya permasalahan pada area produksi, seperti pada 

area penyimpanan dan area kerja workstation cutting yang sering menjadi sumber 

ketidakteraturan dan menghambat alur kerja. 

D. When (Kapan) 

Menganalisis kapan permasalahan tersebut terjadi selama aktivitas produksi 

berlangsung, seperti saat pekerja membutuhkan alat tertentu namun harus 

mencarinya terlebih dahulu karena tidak ditempatkan pada lokasi yang tetap. 

E. Who (Siapa) 



23 

 

Mengidentifikasi pihak yang terlibat atau terdampak oleh permasalahan tersebut, 

yaitu pekerja pada area produksi yang secara langsung berinteraksi dengan mesin, 

alat, dan material selama proses kerja. 

F. How (Bagaimana) 

Merumuskan konsep solusi perbaikan yang dapat dilakukan untuk mengatasi 

permasalahan tersebut, yaitu melalui perancangan redesign area kerja dengan 

menerapkan prinsip 5S dan mempertimbangkan aspek ergonomi agar tercipta area 

kerja yang lebih teratur, efisien, dan mudah digunakan oleh pekerja. 

Hasil analisis 5W+1H ini digunakan sebagai dasar dalam merancang konsep 

redesign yang akan diterapkan melalui pendekatan 5S. 

2. 5S 

5S merupakan akronim dari Seiri (Sort), Seiton (Straighten), Seiso (Shine), Seiketsu 

(Standardize), dan Shitsuke (Sustain). 5S menjadi landasan atau fondasi bagi seluruh 

elemen dalam lingkungan produksi. Penerapannya sangat krusial untuk mencapai hasil 

yang optimal. 5S dinilai penting karena menjadi dasar dalam mempersingkat proses, 

menekan biaya produksi, menghasilkan produk berkualitas, serta mengurangi 

pemborosan (waste) melalui terciptanya kondisi kerja yang lebih baik. (Dzulkifli & 

Ernawati, 2024). Hasil perumusan konsep redesign area kerja menggunakan 5W+1H 

yang diolah secara kualitatif akan dilanjutkan kedalam usulan rekomendasi area kerja 

berdasarkan prinsip 5S untuk pengimplementasian redesign area kerja pada tahap 

How. Menurut (Mubasela, Nkosi, & Kapil Gupta, 2025) langkah-langkah dalam 

penerapan 5S adalah: 

A. Seiri (Sort): melakukan pemilahan dan mengklasifikasikan seluruh item di area 

kerja seperti mesin, alat, dan material berdasarkan tingkat kebutuhan dan frekuensi 

penggunaannya. Tahap ini bertujuan untuk menentukan item yang masih 

diperlukan dalam proses produksi serta memisahkan item yang tidak diperlukan 

sehingga menjadi dasar dalam pengelompokan area penyimpanan. 

B. Seiton (Set in Order): Menganalisis tata letak area kerja eksisting dengan 

memetakan posisi alat, mesin, dan material serta alur pergerakan pekerja dan 

material. Analisis ini digunakan untuk mengidentifikasi ketidakefisienan 
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penempatan yang menyebabkan pemborosan gerakan (motion waste) dan 

perpindahan (transportation waste), serta menjadi dasar dalam perancangan 

penataan ulang area kerja. 

C. Seiso (Shine): Mengevaluasi kondisi kebersihan dan pemeliharaan area kerja untuk 

mengidentifikasi potensi gangguan operasional, seperti penumpukan material atau 

alat yang tidak tertata. Hasil evaluasi ini digunakan sebagai pertimbangan dalam 

merancang area kerja yang lebih rapi, bersih, dan mendukung kelancaran aktivitas 

produksi. 

D. Seiketsu (Standardize): Menganalisis keberadaan standar visual dan prosedur kerja 

yang mendukung keteraturan area kerja seperti penandaan lokasi penyimpanan. 

Tahap ini bertujuan untuk merumuskan standar penataan area kerja yang dapat 

diterapkan secara konsisten dalam desain usulan. 

E. Shitsuke (Sustain): Mengkaji konsistensi penerapan penataan area kerja melalui 

kebiasaan kerja pekerja serta komitmen dalam menjaga keteraturan dan kebersihan 

area produksi. Analisis ini menjadi dasar dalam merumuskan rekomendasi 

penerapan dan pemeliharaan hasil redesign agar dapat diterapkan secara 

berkelanjutan. 

 Hasil analisis berdasarkan prinsip 5S ini digunakan untuk mengidentifikasi 

berbagai pemborosan pada area kerja, khususnya motion waste dan transportation 

waste, serta menjadi dasar dalam penyusunan rancangan rekomendasi untuk 

pengimplementasian redesign area kerja yang lebih efisien, teratur, dan mendukung 

aktivitas kerja pekerja. 

 

3. Penerapan 5W+1H dan 5S 

Metode 5W+1H dan 5S memiliki hubungan yang saling melengkapi (Fauziah & 

Yuselin, 2025), 5W+1H berfungsi untuk menggali akar permasalahan secara 

sistematis melalui enam pertanyaan dasar (What, Why, Where, When, Who, How), 

sedangkan 5S berfungsi sebagai kerangka implementasi solusi yang terstruktur melalui 

lima pilar (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Dalam penerapannya, hasil analisis 

5W+1H dijadikan sebagai dasar untuk merumuskan tindakan pada setiap pilar 5S, 



25 

 

sehingga perbaikan yang dilakukan menjadi lebih terarah dan sesuai dengan akar 

masalah yang ditemukan dengan konsep identifikasi akar permasalahan dan kerangka 

usulan solusi perbaikan seperti pada tabel 3.1. Pendekatan kedua metode ini 

memastikan bahwa setiap tindakan perbaikan memiliki justifikasi yang jelas 

berdasarkan data dan fakta di lapangan. 

 

Tabel 3. 1 Konsep 5W+1H dan 5S 

Aspek Uraian 

What Apa yang ingin dicapai atau kondisi ideal yang diharapkan? 

Why Kenapa permasalahan tersebut terjadi? 

Where Dimana permasalahan tersebut terjadi? 

When Kapan permasalahan tersebut terjadi? 

Who Siapa yang terlibat atau bertanggung jawab terhadap permasalahan tersebut? 

How 

Bagaimana solusi perbaikan dari permasalahan tersebut dengan prinsip 5S? 

Solusi perbaikan dengan prinsip 5S:  

• Seiri (pemilahan): memisahkan barang yang diperlukan dan tidak diperlukan 

• Seiton (penataan): mengatur barang agar mudah dicari dan digunakan  

• Seiso (pembersihan): menjaga kebersihan area kerja secara rutin  

• Seiketsu (standarisasi): menetapkan prosedur baku dan kontrol visual  

• Shitsuke (pembiasaan): membangun disiplin dan kebiasaan kerja yang 

konsisten 

 

3.5.4 Usability Testing 

Usability testing didefinisikan berdasarkan ISO 9241-11 sejauh mana suatu sistem dapat 

digunakan oleh pengguna tertentu untuk mencapai tujuan tertentu dengan tingkat 

effectiveness, efficiency, dan Satisfaction dalam konteks penggunaan yang telah 

ditentukan.Usability testing memiliki tujuan untuk menilai kemudahan penggunaan, 

mengukur keberhasilan atau kemudahan pengguna dalam menyelesaikan tugas atau task, 

mengidentifikasi hambatan, error, kompleksitas, dan beban kerja, dan menilai 
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pengalaman subjektif pengguna (Schraick, Sommer, Stampfer, Meixner, & Holzinger, 

2024). Data pengujian usability testing menurut ISO 9241-11 dikumpulkan melalui 3 

parameter, sebagai berikut. 

1. Efektivitas, didefinisikan sebagai seberapa baik pengguna mencapai tujuan 

mereka dengan menggunakan sistem serta kelengkapan yang dapat diperoleh 

dalam menyelesaikan tugas mereka. Pengukuran efektivitas dilakukan 

menggunakan data error rate (kesalahan dan kegagalan) yang dialami pengguna 

dalam menyelesaikan satu siklus kerja. Pengukuran error rate pada kondisi awal 

dilakukan dengan observasi langsung menggunakan stopwatch dan lembar 

observasi yang telah disiapkan. Setiap kesalahan operasional dicatat pada lembar 

observasi terstruktur. 

2. Efisiensi, didefinisikan sebagai sumber daya yang dikeluarkan guna mencapai 

ketepatan dan kelengkapan tujuan. Pengukuran efisiensi dilakukan menggunakan 

data task time (waktu yang diperlukan dalam satu siklus kerja) untuk menilai 

konsistensi waktu kerja yang dilakukan. Pengukuran task time pada kondisi awal 

juga dilakukan dengan stopwatch dan lembar observasi terstruktur. 

3. Kepuasan didefinisikan kebebasan dari ketidaknyamanan, dan sikap positif 

terhadap penggunaan produk atau ukuran subjektif bagaimana pengguna merasa 

tentang penggunaan sistem. Dalam pengukuran Satisfaction dilakukan dengan 

menggunakan kuesioner System Usability Scale (SUS) dalam mengumpulkan dan 

mengukur data dalam bentuk skala likert yang diukur secara subjektif dengan 

pendapat dan pengalaman pegguna. 

Data usability dianalisis secara deskriptif dan komparatif untuk menilai peningkatan 

kemudahan penggunaan area kerja dari perspektif pekerja. Berikut merupakan kuesioner 

SUS yang diukur pada area kerja awal dan setelah dilakukan perbaikan yang dapat dilihat 

pada Tabel 3.2 dan Tabel 3.3. Berikut merupakan kuesioner SUS yang digunakan dalam 

mengukur parameter pada area kerja awal dan redesign pada area kerja diterapkan dengan 

prinsip 5S. 
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Tabel 3. 2 Kuesioner SUS pra rekomendasi 

Kode Pertanyaan 
Skala 

1 2 3 4 5 

R1 
Saya ingin lebih sering menggunakan area 

kerja yang seperti ini. 
     

R2 
Saya merasa area kerja saat ini tidak perlu 

serumit ini.  
     

R3 
Saya merasa area kerja saat ini mudah 

untuk digunakan. 
     

R4 
Saya rasa saya butuh bantuan rekan atau 

atasan untuk bisa bekerja efektif di area ini.  
     

R5 

Saya merasa penempatan mesin, alat, dan 

material di area kerja ini saling terhubung 

dengan baik. 

     

R6 
Saya pikir ada banyak ketidakkonsistenan 

dalam penataan area kerja ini.  
     

R7 
Saya yakin kebanyakan orang akan cepat 

belajar bekerja di area ini. 
     

R8 
Saya merasa area kerja ini sangat 

kaku/membingungkan untuk digunakan.  
     

R9 
Saya merasa sangat percaya diri saat 

mengerjakan tugas produksi di area ini. 
     

R10 

Saya harus mempelajari banyak hal dulu 

sebelum bisa bekerja dengan efektif di area 

ini.  
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Tabel 3. 3 Kuesioner SUS pasca rekomendasi 

Kode Pertanyaan 
Skala 

1 2 3 4 5 

R1 
Saya ingin lebih sering menggunakan area 

kerja yang baru ini. 
     

R2 
Saya merasa area kerja yang baru ini tidak 

perlu serumit ini.  
     

R3 
Saya merasa area kerja yang baru ini 

mudah untuk digunakan. 
     

R4 

Saya rasa saya butuh bantuan rekan atau 

atasan untuk bisa bekerja efektif di area 

yang baru ini.  

     

R5 

Saya merasa penempatan mesin, alat, dan 

material di area kerja yang baru ini saling 

terhubung dengan baik. 

     

R6 
Saya pikir ada banyak ketidakkonsistenan 

dalam penataan area kerja yang baru ini.  
     

R7 
Saya yakin kebanyakan orang akan cepat 

belajar bekerja di area yang baru ini. 
     

R8 
Saya merasa area kerja yang baru ini sangat 

kaku/membingungkan untuk digunakan.  
     

R9 

Saya merasa sangat percaya diri saat 

mengerjakan tugas produksi di area yang 

baru ini. 

     

R10 

Saya harus mempelajari banyak hal dulu 

sebelum bisa bekerja dengan efektif di area 

yang baru ini.  
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Skor SUS = ((R1 − 1) + (5 − R2) + (R3 − 1) + (5 − R4) + (R5 − 1) + (5 – R6) + (R7 − 1) 

+ (5 − R8) + (R9 − 1) + (5 − R10)) ∗ 2.5)  

Persamaan SUS (System Usability Scale) ini digunakan untuk mengukur kepuasan 

pengguna dengan 10 pertanyaan kuesioner skala likert menjadi nilai 0 sampai 100, yang 

hasilnya kemudian diklasifikasikan ke dalam grade scale (A–F) dan tingkat acceptability 

untuk mengevaluasi dan membandingkan tingkat kepuasan pekerja sebelum dan sesudah 

perbaikan area kerja. 

Penelitian ini memiliki keterbatasan yaitu evaluasi dilakukan tanpa implementasi 

fisik sehingga hasil sangat bergantung pada persepsi responden, serta berpotensi 

mengandung bias optimisme terhadap desain usulan 

 

3.5.5 Metode Uji Statistik 

Pada penelitian ini digunakan metode analisis statistik untuk menguji apakah terdapat 

perbedaan yang signifikan antara kondisi area kerja sebelum dan sesudah dilakukan 

perbaikan berdasarkan prinsip 5S. Tahapan analisis dimulai dengan uji normalitas, yaitu 

uji yang bertujuan untuk menilai sebaran data pada setiap kelompok variabel, apakah 

berdistribusi normal atau tidak (Ridha & Setiawan, 2025). Variabel yang diuji meliputi: 

1. Variabel Independen (X):  

a. Kondisi area kerja (before dan after redesign) 

2. Variabel Dependen (Y): 

a. Efektivitas 

b. Efisiensi 

c. Kepuasan 

Hasil uji normalitas akan menentukan jenis uji statistik yang digunakan. Jika data 

berdistribusi normal, maka dilanjutkan dengan uji parametrik, khususnya uji paired t-test, 

yaitu metode yang digunakan untuk membandingkan rata-rata dua kelompok data 

berpasangan (before-after) dengan asumsi data berskala interval atau rasio dan 

berdistribusi normal (Ridha & Setiawan, 2025). Sebaliknya, jika data tidak berdistribusi 

normal, maka digunakan uji Wilcoxon signed rank test sebagai alternatif non-parametrik. 
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• H0: Data berdistribusi normal. 

• H1: Data tidak berdistribusi normal. 

Selanjutnya, hipotesis untuk uji beda (paired t-test atau Wilcoxon) dirumuskan secara satu 

sisi (one-tailed) karena hipotesis penelitian memiliki arah yang jelas (perbaikan kinerja). 

Uji satu sisi dipilih berdasarkan teori bahwa pemilihan arah harus ditetapkan sejak awal 

(Kock, 2015). Hipotesis tersebut adalah: 

A. Efektivitas (Error Rate): 

• H0: μ_redesign ≥ μ_awal, redesign tidak menurunkan tingkat error rate. 

• H1: μ_redesign < μ_awal, redesign menurunkan tingkat error rate. 

B. Efisiensi (Task Time): 

• H0: μ_redesign ≥ μ_awal, redesign tidak menurunkan task time. 

• H1: μ_redesign < μ_awal, redesign menurunkan task time. 

C. Kepuasan (Skor SUS): 

• H0: μ_redesign ≤ μ_awal, redesign tidak meningkatkan kepuasan pekerja. 

• H1: μ_redesign > μ_awal, redesign meningkatkan kepuasan pekerja. 

Nilai signifikansi satu arah (Sig. 1-tailed) diperoleh dengan membagi nilai Sig. (2-

tailed) dari output IBM SPSS Statistics dengan 2, dengan ketentuan bahwa arah 

perbedaan yang dihasilkan sesuai dengan hipotesis penelitian. Jika hasil berlawanan 

arah, maka H0 langsung ditolak tanpa konversi (Kock, 2015). Kriteria pengambilan 

keputusan: 

• Jika nilai Sig. (1-tailed) ≤ 0,05 maka H0 ditolak dan H1 diterima. 

• Jika nilai Sig. (1-tailed) > 0,05 maka H0 gagal ditolak. 

 

3.6 Desain Eksperimen 

Penelitian ini menggunakan pendekatan evaluasi berbasis simulasi (simulated usability 

evaluation) pada redesign. Proses pengujian dilakukan dengan memaparkan visualisasi 

desain usulan dalam bentuk gambar 2D kepada responden. Proses estimasi dilakukan 

secara individual kepada 20 responden dalam waktu yang terpisah untuk menghindari 

saling mempengaruhi. Peneliti terlebih dahulu memaparkan visualisasi desain usulan 
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(gambar 2D/3D) dan skenario kerja untuk setiap workstation selama 5 menit. Setelah 

responden menyatakan paham, mereka diminta memberikan satu kali estimasi untuk 

error rate dan task time berdasarkan visualisasi tersebut. Tidak ada diskusi antar 

responden selama proses estimasi. Metode ini bertujuan untuk meminimalkan bias dan 

meningkatkan objektivitas data persepsi yang seandainya desain tersebut diterapkan, 

tanpa melakukan aktivitas fisik di area produksi yang telah diubah. 

Desain yang dipilih adalah pengukuran berpasangan (within-subject design), di mana 

20 pekerja yang sama menjadi subjek pada dua kondisi: 

• Kondisi awal: evaluasi terhadap area kerja eksisting (berdasarkan pengalaman nyata 

mereka). 

• Kondisi desain usulan: evaluasi terhadap redesign setelah diberikan penjelasan dan 

melihat materi desain. 

Eksperimen dilakukan dalam satu sesi terstruktur untuk setiap kondisi. Untuk kondisi 

desain usulan, tidak ada periode implementasi fisik; pengukuran dilakukan segera setelah 

responden memahami desain. Variabel terikatnya adalah tiga parameter usability 

berdasarkan ISO 9241-11 yang diukur berdasarkan persepsi responden terhadap desain: 

• Efektivitas: Pengukuran efektivitas dilakukan berdasarkan hasil evaluasi yang 

merepresentasikan usability berbasis persepsi, bukan actual usability yang diperoleh 

dari implementasi nyata di lapangan. Melalui simulasi visualisasi kerja untuk menilai 

potensi penurunan kesalahan (error rate) pada desain usulan. 

• Efisiensi: Pengukuran efisiensi dilakukan berdasarkan hasil evaluasi yang 

merepresentasikan perceived usability (usability berbasis persepsi), bukan actual 

usability yang diperoleh dari implementasi nyata di lapangan. Melalui simulasi 

visualisasi kerja untuk mengestimasi potensi penurunan waktu penyelesaian tugas 

(task time) pada desain usulan.  

• Kepuasan: diukur melalui skor System Usability Scale (SUS) yang diisi setelah 

responden memahami desain. 
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Dengan demikian, desain eksperimen ini sepenuhnya bersifat simulasi persepsi, di 

mana responden menilai desain usulan berdasarkan visualisasi tanpa adanya 

implementasi fisik di area kerja aktual. 

 

3.7 Alat dan Bahan 

Berikut alat dan bahan yang digunakan dalam penelitian ini. 

1. Smartphone 

Digunakan untuk mendokumentasikan kondisi area kerja dan aktivitas pekerja sebagai 

bahan analisis juga merekam terkait wawancara yang dilakukan. 

2. Alat Tulis 

Dipakai untuk mencatat hasil observasi pada area kerja dan informasi penting selama 

pengumpulan data. 

3. Laptop 

Sebagai perangkat utama untuk mengolah data, membuat grafik, dan menyusun 

laporan penelitian. 

4. Microsoft Excel  

Digunakan untuk mengumpulkan dan pengolahan data penelitian. 

5. Microsoft Word 

Digunakan sebagai media penyusunan laporan penelitian. 

6. Website draw.io 

Digunakan dalam pembuatan diagram alur penelitian dan kerangka penelitian. 

7. SPSS 

Digunakan dalam melakukan uji statistik pada data efektivitas, efisiensi, dan 

kepuasan. 

8. Autocad  

Digunakan dalam mengembangkan redesign yang diusulkan.  
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BAB IV  

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA  

 

4.1 Pengumpulan Data 

Pengumpulan data pada penelitian ini dilakukan untuk memperoleh informasi yang 

diperlukan dalam mengevaluasi kondisi area kerja produksi serta sebagai dasar dalam 

perancangan ulang (redesign) area kerja di CV. Tunas Karya. Proses pengumpulan data 

mengacu pada metode penelitian yang diterapkan, yaitu melalui observasi langsung 

terhadap kondisi area kerja, wawancara dengan pekerja produksi, serta pengukuran 

usability testing menurut ISO 9241-11 yang mencakup aspek efektivitas, efisiensi, dan 

kepuasan pengguna. Data yang diperoleh kemudian digunakan untuk mengidentifikasi 

permasalahan pada area kerja eksisting, menganalisis kebutuhan pekerja, serta menjadi 

dasar dalam perumusan konsep redesign menggunakan prinsip 5S. Oleh karena itu, pada 

bagian ini disajikan hasil pengumpulan data yang meliputi informasi responden, analisis 

kebutuhan pengguna, serta hasil pengukuran usability pada kondisi area kerja sebelum 

dilakukan redesign. 

4.1.1 Informasi Responden 

Pada penelitian ini, subjek penelitian adalah para pekerja bengkel atau area produksi di 

CV. Tunas Karya yang disertakan dengan tingkat keahlian mereka dalam penggunaan 

area kerja yang berkategori skilled dalam penelitian ini didefinisikan sebagai pekerja yang 

telah bekerja di workstation tersebut minimal 8 bulan dan mampu menyelesaikan seluruh 

tugas produksi tanpa pengawasan langsung dari pekerja lainnya yang lebih 

berpengalaman. Pengalaman kerja bervariasi, namun seluruhnya memenuhi kriteria 

mampu mandiri (skilled). Berikut merupakan hasil rekapitulasi pada 20 pekerja yang 

sudah dikelompokkan berdasarkan workstation, jumlah pekerja, pengalaman kerja dan 

tingkat keahlian yang tertera pada Tabel 4.1. 

Tabel 4. 1 Rekapitulasi data responden 

Workstation Jumlah pekerja Pengalaman kerja Tingkat keahlian 

Cutting 4 2 – 8 Tahun Skilled 
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Bending 3 6 – 7 Tahun Skilled 

Welding 5 1 – 6 Tahun Skilled 

Assembly 5 1 – 6 Tahun Skilled 

Finishing 3 8 Bulan – 7 Tahun Skilled 

 

4.1.2 Analisis Keluhan Pekerja 

Berikut merupakan pengumpulan data berdasarkan hasil observasi dan dokumentasi 

terhadap kondisi area kerja produksi pada CV. Tunas Karya dan hasil wawancara yang 

dilakukan kepada para pekerja pada area kerja produksi. 

a. Hasil observasi 

Berikut merupakan dokumentasi kondisi awal area kerja produksi sebelum 

dilakukannya redesign. Dari hasil observasi dan dokumentasi pada area kerja awal ini 

akan diidentifikasi ketidakteraturan yang menimbulkan keluhan pada para pekerja 

setelah melakukan aktivitas kerja pada area kerja. 

  

Gambar 4. 1 Area penyimpanan 



35 

 

 

Gambar 4. 2 Workstation Cutting 

 

Gambar 4. 3 Workstation Assembly 

 

Gambar 4. 4 Workstation Bending 
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Gambar 4. 5 Workstation Welding 

 

Gambar 4. 6 Workstation Finishing 

 

b. Hasil wawancara (Voice of Customer) terhadap area kerja Awal 

Data Voice of Customer dianalisis menggunakan proses pengelompokan 

berdasarkan kesamaan isu, kemudian dirumuskan menjadi kebutuhan utama 

pekerja. terhadap area kerja produksi awal di CV. Tunas Karya. Berikut ini 

persentase keluhan para pekerja yang telah dirangkum pada tabel 4.2. 
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Tabel 4. 2 Hasil Voice of Customer 

No Keluhan Pekerja Persentase 

1 
Kebersihan pada keseluruhan area kerja kurang terjaga akibat 

penimbunan sisa aktivitas produksi yang tidak segera dibersihkan. 

100% 

(20) 

2 
Ketidakteraturan penempatan alat kerja, material baku, dan 

komponen pada lantai produksi tanpa lokasi tetap yang jelas. 

100% 

(20) 

3 

Waktu pencarian alat kerja dan komponen menjadi lebih lama 

karena tidak tersedianya sistem penyimpanan yang terstruktur dan 

mudah diakses. 

80% (16) 

4 

Ketidaknyamanan saat bekerja di area produksi disebabkan oleh 

banyaknya sisa material tajam yang tidak tertata dengan baik dan 

bertebaran di sekitar area kerja. 

65% (13) 

5 
Risiko cedera fisik akibat benturan dengan sisa material maupun 

alat kerja yang diletakkan sembarangan di area produksi. 
55% (11) 

6 

 Keterbatasan ruang gerak pekerja dalam melakukan 

aktivitas produksi karena lantai kerja yang dipenuhi material sisa, 

alat kerja dan perkabelan listrik yang tidak tertata dengan baik. 

40% (8) 

 

4.2 Redesign Area Kerja Produksi 

Pengembangan konsep redesign area kerja produksi pada CV. Tunas Karya 

menggunakan metode 5W+1H berdasarkan data Voice of Customer (VOC) sebagai alat 

bantu analisis untuk mengidentifikasi akar permasalahan pada area kerja eksisting dan 

merumuskan konsep redesign area kerja. 

4.2.1 Identifikasi kebutuhan pengguna 

Berdasarkan data keluhan pekerja kemudian ditransformasikan menjadi kebutuhan 

pengguna sebagaimana ditunjukkan pada Tabel 4.3. Kebutuhan tersebut menjadi dasar 

dalam perancangan perbaikan area kerja.  
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Tabel 4. 3 Hasil Interpretasi Kebutuhan Pekerja 

No Kebutuhan Pekerja 

1 Penerapan standar kebersihan rutin dan berkelanjutan di seluruh area produksi. 

2 Sistem penataan terstruktur dengan lokasi tetap untuk semua alat, material, dan 

komponen. 

3 Sistem penyimpanan terstruktur dengan labeling dan pengelompokan berdasarkan 

frekuensi penggunaan. 

4 Pengelolaan sisa material secara sistematis melalui pemilahan dan pembersihan 

rutin. 

5 Penempatan material dan alat yang aman, tidak mengganggu jalur pergerakan 

pekerja. 

6 Ruang gerak memadai dengan lantai bebas material sisa, alat berserakan, dan 

kabel tidak tertata. 

 

4.2.2 Identifikasi Permasalahan dan Usulan Perbaikan Berbasis 5W+1H dan 5S 

Berikut merupakan identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H dan 

5S pada masing masing workstation atau area kerja, serta desain perbaikan yang 

diusulkan. 

a. Workstation Cutting 

Berikut merupakan dokumentasi hasil observasi pada workstation cutting. 

 

Gambar 4. 7 Workstation Cutting 
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Berikut adalah identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H 

dan 5S pada workstation cutting. 

Tabel 4. 4 5W+1H Pada Workstation Cutting 

Aspek Uraian 

What 

Menciptakan area cutting yang bersih, teratur, dan aman sesuai kebutuhan 

pekerja. Target estimasi error rate kurang dari 6 kali/siklus dan task time 

kurang dari 9 menit. 

Why 

Ketidakteraturan area cutting disebabkan tidak adanya sistem penyimpanan 

terstandarisasi dan tidak adanya pemisahan raw material, WIP, dan scrap, 

sehingga alat dan material diletakkan secara acak. Hal ini didukung oleh 100% 

keluhan area tidak teratur dan 80% kesulitan mencari alat (Tabel 4.3). 

Dampaknya error rate mencapai 6 kali/siklus dan task time 9 menit 46 detik. 

Where Di sekitar meja potong dan lantai sekitar workstation. 

When Setiap siklus pemotongan. 

Who 
4 operator cutting dengan tingkat keahlian skilled dan pengalaman 2 sampai 8 

tahun. 

How 

Perbaikan dilakukan dengan penerapan 5S: 

• Seiri: Pemisahan material menjadi raw material, WIP, dan scrap untuk 

menghilangkan penumpukan dan mengurangi inventory waste. 

• Seiton: Penyediaan bracket penyangga alat pada sisi meja untuk 

memastikan prinsip a place for everything and everything in its place 

sehingga mengurangi waktu pencarian 

• Seiso: Bersihkan serpihan & lantai area simpan untuk mengurangi risiko 

cedera dan meningkatkan kenyamanan. 

• Seiketsu: Penerapan marking area menggunakan orange tape untuk 

memperjelas batas kerja dan lokasi penyimpanan 

• Shitsuke: Pemasangan poster 5S dan K3 sebagai kontrol perilaku untuk 

menjaga konsistensi 
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Berikut merupakan hasil redesign pada workstation assembly dalam bentuk 

desain 3D dan yang terlampir merupakan gambar 2D. 

 

Gambar 4. 8 Isometric View Redesign Workstation Cutting 

 

Gambar 4. 9 Front View Redesign Workstation Cutting 

 

Gambar 4. 10 Poster K3 
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Gambar 4. 11 Poster 5S 

b. Workstation Bending 

Berikut merupakan dokumentasi hasil observasi pada workstation bending. 

 

Gambar 4. 12 Workstation Bending 

 

Gambar 4. 13 Alat Bending 
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Berikut adalah identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H 

dan 5S pada workstation bending. 

Tabel 4. 5 5W+1H Pada Workstation Bending 

Aspek Uraian 

What 

Menciptakan area bending dengan aliran material terpisah, alat ukur pada 

tempat khusus, serta lantai bersih dan aman sesuai kebutuhan pekerja. Target 

error rate kurang dari 4 kali/siklus, dan task time kurang dari 6 menit. 

Why 

Permasalahan pada area bending disebabkan tidak adanya pemisahan aliran 

material input dan output serta tidak tersedianya tempat tetap untuk alat ukur, 

sehingga material tercampur dan alat sering dicari ulang. Hal ini didukung 

oleh 100% keluhan area tidak teratur dan 80% kesulitan mencari alat (Tabel 

4.3). Dampaknya error rate mencapai 4 kali/siklus dan task time 6 menit 28 

detik. 

Where Sekitar area kerja bending 

When 
Saat mengambil material yang akan dibending, proses bending dan alat ukur 

saat akan mengukur hasil tekukan. 

Who 
3 operator bending dengan tingkat keahlian skilled dan pengalaman 6 sampai 

7 tahun. 

How 

Perbaikan dilakukan melalui 5S:  

• Seiri: Memisahkan material sebelum dan sesudah proses bending untuk 

menghindari kesalahan aliran proses 

• Seiton: Penyediaan tempat khusus alat ukur pada mesin bending dan atur 

posisi material berdasarkan urutan proses untuk mempercepat akses untuk 

mengurangi motion waste 

• Seiso: Membersihkan ceceran minyak atau oli di sekitar alat bending 

secara berkala agar lantai tidak licin. 

• Seiketsu: Standarisasi zona material masuk dan keluar menggunakan 

marking area 
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• Shitsuke: Memasang poster terkait prinsip 5S dan K3 yang ditujukan 

kepada para pekerja 

Berikut merupakan hasil redesign pada workstation assembly dalam bentuk 

desain 3D dan yang terlampir merupakan gambar 2D. 

 

Gambar 4. 14 Isometric View Redesign Workstation Bending 

 

Gambar 4. 15 Top View Redesign Workstation Bending 
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c. Workstation Welding 

Berikut merupakan dokumentasi hasil observasi pada workstation welding. 

 

Gambar 4. 16 Workstation Welding 

Berikut adalah identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H 

dan 5S pada workstation welding. 

Tabel 4. 6 5W+1H Pada Workstation Welding 

Aspek Uraian 

What 

Menciptakan area welding yang aman, kabel tertata rapi, alat pada tempat 

tetap, dan sisa slag dikelola langsung – menjawab kebutuhan ruang gerak dan 

keselamatan. Target error rate kurang dari 7 kali/siklus, dan task time kurang 

dari 18 menit. 

Why 

Ketidakteraturan area welding disebabkan tidak adanya sistem penataan kabel 

dan penyimpanan alat, sehingga kabel dan alat berserakan di lantai serta tidak 

ada pembersihan rutin slag. Hal ini didukung oleh 100% keluhan area tidak 

teratur dan 65% merasa tidak nyaman (Tabel 4.3). Dampaknya error rate 

mencapai 7 kali/siklus dan task time 18 menit 15 detik. 

Where Area sekitar mesin las 

When Selama proses pengelasan berlangsung 

Who 
5 operator welding dengan tingkat keahlian skilled dan pengalaman 1 sampai 

6 tahun. 
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How 

Perbaikan dilakukan dengan 5S:  

• Seiri: Pisahkan alat las yang digunakan dan tidak digunakan serta pisahkan 

elektroda baru dan sisa untuk menghindari penumpukan dan kebingungan 

penggunaan. 

• Seiton: Gunakan kait atau hook atau hanger kabel dan sediakan tempat alat 

las agar tidak berserakan di lantai, sehingga ruang gerak lebih lega dan 

waktu pencarian berkurang. 

• Seiso: Bersihkan area dari sisa slag, percikan las, dan material kecil untuk 

menghindari gangguan kerja dan risiko cedera. 

• Seiketsu: Terapkan marking jalur kerja dan area alat untuk menjaga posisi 

kabel dan alat tetap teratur. 

• Shitsuke: Memasang poster pengingat untuk menjaga dan merawat area 

kerja dengan prinsip 5S. 

Berikut merupakan hasil redesign pada workstation welding dalam bentuk 

desain 3D dan yang terlampir merupakan gambar 2D. 

 

Gambar 4. 17 Isometric View Redesign Workstation Welding 
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Gambar 4. 18 Front View Redesign Workstation Welding 

 

Gambar 4. 19 Top View Redesign Workstation Welding 
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d. Workstation Assembly 

Berikut merupakan dokumentasi hasil observasi pada workstation assembly. 

 

Gambar 4. 20 Workstation Assembly 

Berikut adalah identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H 

dan 5S pada workstation assembly. 

Tabel 4. 7 5W+1H Pada Workstation Assembly 

Aspek Uraian 

What 

Menciptakan area assembly dengan komponen terpisah per jenis dalam wadah 

berlabel, disusun berdasarkan urutan perakitan, menjawab kebutuhan 

penyimpanan terstruktur dan pengelompokan frekuensi penggunaan. Target 

error rate < 5 kali/siklus, task time < 24 menit. 

Why 

Permasalahan pada area assembly disebabkan tidak adanya pengelompokan 

komponen berdasarkan jenis dan urutan perakitan, sehingga komponen 

tercampur dan operator melakukan pencarian ulang. Hal ini didukung oleh 

100% keluhan area tidak teratur dan 80% kesulitan mencari komponen (Tabel 

4.3). Dampaknya error rate mencapai 5 kali/siklus dan task time 24 menit 49 

detik. 

Where Area kerja assembly 

When Saat proses perakitan berlangsung 
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Who 
5 operator assembly dengan tingkat keahlian skilled dan pengalaman 1 sampai 

6 tahun. 

How 

Perbaikan dilakukan melalui 5S:  

• Seiri: Pisahkan komponen berdasarkan jenis seperti baut, mur, ring, dan 

komponen assembly dan juga ukuran untuk menghindari pencampuran 

yang menyebabkan kesalahan pengambilan. 

• Seiton: Gunakan wadah terpisah dan terstruktur serta susun berdasarkan 

urutan proses perakitan (sequence-based layout) agar komponen mudah 

dijangkau dan mempercepat alur kerja. 

• Seiso: Bersihkan area dari komponen tercecer dan kotoran untuk menjaga 

kelancaran proses dan kenyamanan kerja. 

• Seiketsu: Terapkan label pada setiap wadah komponen dan marking area 

penyimpanan untuk menjaga konsistensi dan memudahkan identifikasi. 

• Shitsuke: Memasang poster terkait prinsip 5S guna untuk membangun 

kebiasaan dan budaya kerja yang dapat memperbaiki keadaan area kerja. 

Berikut merupakan hasil redesign pada workstation assembly dalam bentuk 

desain 3D dan yang terlampir merupakan gambar 2D. 

 

Gambar 4. 21 Isometric View Redesign Workstation Assembly 
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Gambar 4. 22 Top View Redesign Workstation Assembly 

 

Gambar 4. 23 Front View Redesign Workstation Assembly 
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e. Workstation Finishing 

Berikut merupakan dokumentasi hasil observasi pada workstation finishing. 

 

Gambar 4. 24 Workstation Finishing 

Berikut adalah identifikasi permasalahan dan usulan perbaikan berbasis 5W+1H 

dan 5S pada workstation finishing. 

Tabel 4. 8 5W+1H Pada Workstation Finishing 

Aspek Uraian 

What 

Menciptakan area finishing yang bersih, alat pada rak khusus, debu atau 

serpihan dibersihkan segera, menjawab kebutuhan kebersihan rutin dan 

pengelolaan sisa material. Target error rate kurang dari 2 kali/siklus, dan task 

time kurang dari 7 menit. 

Why 

Kondisi area finishing yang tidak bersih disebabkan tidak adanya standar 

pembersihan rutin dan tidak tersedianya tempat penyimpanan alat, sehingga 

debu dan alat berserakan di area kerja. Hal ini didukung oleh 100% keluhan 

area tidak bersih dan 65% merasa tidak nyaman (Tabel 4.3). Dampaknya error 

rate mencapai 3 kali/siklus dan task time 7 menit 36 detik. 

Where Area finishing 

When Setelah proses pengamplasan atau pengecatan selesai. 

Who 
3 operator finishing dengan tingkat keahlian skilled dan pengalaman 8 bulan 

sampai 7 tahun. 

How Perbaikan dilakukan dengan 5S:  
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• Seiri: Pisahkan alat finishing dan material yang digunakan dengan yang 

tidak diperlukan untuk menghindari penumpukan di area kerja. 

• Seiton: Sediakan tempat khusus alat finishing (rak/gantungan) agar tidak 

berserakan dan mudah dijangkau saat digunakan. 

• Seiso: Lakukan pembersihan rutin terhadap debu, serpihan, dan sisa 

material setelah proses kerja untuk menjaga kebersihan dan kualitas hasil 

finishing. 

• Seiketsu: Terapkan standar kebersihan dan marking area kerja untuk 

menjaga kondisi tetap bersih dan teratur. 

• Shitsuke: Memasang poster kecil berisi pengingat terkait K3 dan juga 

prinsip 5S. 

Berikut merupakan hasil redesign pada workstation finishing dalam bentuk 

desain 3D dan yang terlampir merupakan gambar 2D. 

 

Gambar 4. 25 Isometric View Redesign Workstation Finishing 
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Gambar 4. 26 Top View Redesign Workstation Finishing 

 

Gambar 4. 27 Front View Redesign Workstation Finishing 

 

4.3 Uji Perbandingan Area Kerja 

4.3.1 Usability testing pada area kerja awal 

Pengujian usability pada kondisi awal area kerja produksi di CV. Tunas Karya mengacu 

pada tiga parameter berdasarkan standar ISO 9241-11, yaitu efektivitas (error rate), 

efisiensi (task time), dan kepuasan (skor SUS). Pengukuran efektivitas dan efisiensi 

dilakukan melalui observasi langsung terhadap aktivitas pekerja dalam menyelesaikan 

satu siklus kerja. Pengukuran kepuasan dilakukan menggunakan kuesioner System 

Usability Scale (SUS). Data hasil pengukuran disajikan pada tabel berikut. 
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a.  Efektivitas (Error) 

Berikut merupakan rekapitulasi data efektivitas (error rate) setiap workstation pada 

kondisi awal, yang mencakup total error, rata-rata error per workstation, serta rata-

rata error seluruh workstation dalam satu siklus kerja. Rekapitulasi data error atau 

kesalahan pada Tabel 4.9. 

Tabel 4. 9 rekapitulasi data rata-rata efektivitas setiap workstation. 

Hasil Uji Cutting 
Bending 

/Forming 
Welding Assembly Finishing 

Total Error 25 12 27 19 9 

Rata - rata error 6 4 7 5 3 

Rata – rata error pada 

area kerja 
5 

 

b. Efisiensi (Task Time) 

Berikut merupakan rekapitulasi data efisiensi (task time) setiap workstation pada 

kondisi awal, yang mencakup total waktu penyelesaian tugas dan rata-rata waktu per 

workstation dalam satu siklus kerja. Rekapitulasi data task time pada Tabel 4.10. 

Tabel 4. 10 Rekapitulasi data rata-rata efisiensi 

Workstation Cutting 
Bending 

/Forming 
Welding Assembly Finishing 

Total task time 00:38:27 00:19:24 01:30:37 02:03:27 00:22:09 

Rata - rata task time 00:09:46 00:06:28 00:18:15 00:24:49 00:07:36 

 

c. Satisfaction (kepuasan) 

Berikut merupakan rekapitulasi rata-rata nilai setiap indikator kuesioner System 

Usability Scale (SUS) pada kondisi awal, yang mencerminkan persepsi pekerja 

terhadap area kerja eksisting berdasarkan sepuluh pernyataan yang telah disesuaikan 

pada objek penelitian. Hasil rekapitulasi rata – rata pada indikator SUS tertera pada 

Tabel 4.11. 
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Tabel 4. 11 Hasil Rekapitulasi Rata – Rata Pada Indikator SUS 

Kode Indikator Average 

R1 
Tingkat keinginan pengguna untuk menggunakan area 

kerja secara berkelanjutan. 

3,2 

R2 
Tingkat kerumitan tata letak atau sistem kerja yang 

dirasakan pengguna. 

2,8 

R3 
Tingkat kemudahan area kerja digunakan dalam melakukan 

tugas produksi. 

3,4 

R4 Kemampuan pengguna bekerja tanpa bantuan orang lain. 2,7 

R5 
Keterhubungan antara mesin, alat, dan material dalam 

mendukung alur kerja. 

3 

R6 
Tingkat keseragaman dan keteraturan dalam penataan area 

kerja. 

2,65 

R7 
Seberapa cepat pengguna dapat memahami cara bekerja di 

area tersebut.  

3,55 

R8 
Tingkat kebingungan atau kekakuan dalam menggunakan 

area kerja. 

2,6 

R9 
Tingkat keyakinan pekerja saat menjalankan tugas di area 

kerja. 

3,05 

R10 
seberapa banyak pengetahuan awal yang diperlukan 

sebelum bekerja secara efektif. 

2,55 

Selanjutnya, skor SUS setiap responden dihitung berdasarkan formula standar. 

Rekapitulasi skor SUS pada kondisi awal disajikan pada Tabel 4.12.  

Tabel 4. 12 Rekapitulasi Data Skor SUS  

No Responden Skor SUS 

1 Responden 1 60 

2 Responden 2 57,5 
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No Responden Skor SUS 

3 Responden 3 55 

4 Responden 4 42,5 

5 Responden 5 70 

6 Responden 6 50 

7 Responden 7 67,5 

8 Responden 8 55 

9 Responden 9 40 

10 Responden 10 72,5 

11 Responden 11 50 

12 Responden 12 67,5 

13 Responden 13 52,5 

14 Responden 14 40 

15 Responden 15 72,5 

16 Responden 16 50 

17 Responden 17 67,5 

18 Responden 18 60 

19 Responden 19 40 

20 Responden 20 75 

Average Skor SUS 57.25 
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4.3.2 Pengukuran Usabilitas Pasca Redesign 

Pengukuran usability pada desain usulan dilakukan dengan pendekatan simulasi berbasis 

persepsi. Responden diberikan penjelasan mengenai perubahan desain berdasarkan 

prinsip 5S serta ditunjukkan visualisasi desain usulan dalam bentuk gambar 2D/3D. 

Selanjutnya, responden diminta memberikan estimasi error rate dan task time, serta 

mengisi kuesioner SUS berdasarkan pemahaman terhadap desain yang disimulasikan. 

Data hasil estimasi disajikan pada tabel berikut.  

a. Pengukuran Efektivitas 

Pengukuran efektivitas pada desain usulan dilakukan dengan meminta responden 

mengestimasi jumlah kesalahan (error rate) yang akan terjadi dalam satu siklus kerja 

seandainya desain usulan diterapkan. Rekapitulasi data estimasi error rate pada desain 

usulan disajikan pada Tabel 4.13.  

Tabel 4. 13 Rekapitulasi Estimasi Efektivitas pada Desain Usulan 

Hasil Uji Cutting 
Bending 

/Forming 
Welding Assembly Finishing 

Total Error 12 9 16 16 6 

Rata - rata error 3 3 4 4 2 

Persentase penurunan Rata – 

rata error 
50% 25% 42,86% 20% 33,33% 

Rata – rata error pada 

area kerja 
3 

Persentase Rata – rata error 

pada area kerja 
40% 

  

b. Pengukuran efisiensi 

Pengukuran efisiensi pada desain usulan dilakukan dengan meminta responden 

mengestimasi waktu penyelesaian tugas (task time) dalam satu siklus kerja seandainya 

desain usulan diterapkan. Rekapitulasi data estimasi task time pada desain usulan 

disajikan pada Tabel 4.14. 
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Tabel 4. 14 Rekapitulasi Estimasi Efisiensi pada Desain Usulan 

Workstation Cutting 
Bending 

/Forming 
Welding Assembly Finishing 

Total task time 00:28:00 00:15:00 01:20:00 01:40:00 00:21:00 

Rata - rata task time 00:07:00 00:05:00 00:15:00 00:20:00 00:06:00 

Persentase penurunan Rata - 

rata task time 

26,00% 20,38% 17,36% 18,34% 18,48% 

  

c. Pengukuran Kepuasan 

Pengukuran kepuasan pada desain usulan dilakukan menggunakan kuesioner System 

Usability Scale (SUS) yang sama seperti pada kondisi awal, namun responden diminta 

menjawab berdasarkan persepsi mereka terhadap desain usulan. Berikut rekapitulasi 

rata-rata indikator SUS dan skor SUS yang diperoleh. 

Tabel 4. 15 Rekapitulasi Rata – Rata Pada Indikator SUS 

Kode Indikator Average 

R1 
Tingkat keinginan pengguna untuk menggunakan area 

kerja secara berkelanjutan. 
4,55 

R2 
Tingkat kerumitan tata letak atau sistem kerja yang 

dirasakan pengguna. 
1,75 

R3 
Tingkat kemudahan area kerja digunakan dalam 

melakukan tugas produksi. 
4,4 

R4 Kemampuan pengguna bekerja tanpa bantuan orang lain. 1,9 

R5 
Keterhubungan antara mesin, alat, dan material dalam 

mendukung alur kerja. 
4,55 

R6 
Tingkat keseragaman dan keteraturan dalam penataan area 

kerja. 
1,85 
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Kode Indikator Average 

R7 
Seberapa cepat pengguna dapat memahami cara bekerja di 

area tersebut. 
4,45 

R8 
Tingkat kebingungan atau kekakuan dalam menggunakan 

area kerja. 
1,95 

R9 
Tingkat keyakinan pekerja saat menjalankan tugas di area 

kerja. 
4,55 

R10 
Seberapa banyak pengetahuan awal yang diperlukan 

sebelum bekerja secara efektif. 
2 

 Rekapitulasi skor SUS setiap responden pada desain usulan disajikan pada Tabel 

4.16  

Tabel 4. 16 Rekapitulasi Data Skor Sus Pada Area Kerja Setelah Redesign 

No Responden Skor SUS 

1 Responden 1 75 

2 Responden 2 82,5 

3 Responden 3 77,5 

4 Responden 4 90 

5 Responden 5 72,5 

6 Responden 6 87,5 

7 Responden 7 95 

8 Responden 8 82,5 

9 Responden 9 75 

10 Responden 10 87,5 

11 Responden 11 50 

12 Responden 12 92,5 

13 Responden 13 100 

14 Responden 14 75 
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No Responden Skor SUS 

15 Responden 15 87,5 

16 Responden 16 75 

17 Responden 17 100 

18 Responden 18 82,5 

19 Responden 19 75 

20 Responden 20 90 

Average Skor SUS 82,625 

Persentase kenaikan rata-rata skor SUS 44,32% 

 

4.3.3 Uji Normalitas 

Uji normalitas dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil pengukuran usability pada 

kondisi awal dan desain usulan berdistribusi normal. Pengujian ini dilakukan pada tiga 

parameter: efektivitas (error rate), efisiensi (task time), dan kepuasan (skor SUS). Berikut 

hipotesis yang digunakan: 

• H0: Data berdistribusi normal. 

• H1: Data tidak berdistribusi normal. 

Keputusan: jika nilai Sig. (Shapiro-Wilk) > 0,05 maka H0 diterima (data berdistribusi 

normal); jika ≤ 0,05 maka H0 ditolak. Pengujian dilakukan menggunakan software IBM 

SPSS Statistics. Hasil uji normalitas disajikan pada Tabel 4.17. 

Tabel 4. 17 Hasil Uji Normalitas 

Parameter Kondisi Sig. (Shapiro-Wilk) Keterangan 

Efektivitas (error rate) Pra Redesign 0.967 Normal 

Efektivitas (error rate) Pasca Redesign 0.314 Normal 

Efisiensi (task time) Pra Redesign 0.276 Normal 

Efisiensi (task time) Pasca Redesign 0.198 Normal 

Kepuasan (skor SUS) Pra Redesign 0.857 Normal 

Kepuasan (skor SUS) Pasca Redesign 0.656 Normal 
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4.3.4 Uji Paired T Test 

Uji paired t-test digunakan untuk mengetahui apakah terdapat perbedaan rata-rata yang 

signifikan antara kondisi pra redesign dan desain usulan pada parameter efektivitas (error 

rate), efisiensi (task time), dan kepuasan (skor SUS). Pengujian dilakukan menggunakan 

uji satu arah (one-tailed) karena hipotesis penelitian telah menetapkan arah perbaikan, 

yaitu penurunan error rate dan task time serta peningkatan kepuasan setelah redesign. 

Hipotesis yang digunakan adalah sebagai berikut: 

A. Efektivitas (Error Rate): 

• H0: μ_redesign ≥ μ_awal, redesign tidak menurunkan tingkat error rate. 

• H1: μ_redesign < μ_awal, redesign menurunkan tingkat error rate. 

B. Efisiensi (Task Time): 

• H0: μ_redesign ≥ μ_awal, redesign tidak menurunkan task time. 

• H1: μ_redesign < μ_awal, redesign menurunkan task time. 

C. Kepuasan (Skor SUS): 

• H0: μ_redesign ≤ μ_awal, redesign tidak meningkatkan kepuasan pekerja 

• H1: μ_redesign > μ_awal, redesign meningkatkan kepuasan pekerja 

Nilai signifikansi satu arah (Sig. 1-tailed) diperoleh dengan membagi nilai Sig. (2-

tailed) dari output IBM SPSS Statistics dengan 2, dengan ketentuan bahwa arah 

perbedaan yang dihasilkan sesuai dengan hipotesis penelitian. Penggunaan uji satu arah 

dalam penelitian ini didasarkan pada asumsi bahwa desain usulan hanya diharapkan 

memberikan perbaikan kinerja dibandingkan kondisi awal. Kriteria pengambilan 

keputusan adalah sebagai berikut: 

• Jika nilai Sig. (1-tailed) ≤ 0,05 maka H0 ditolak dan H1 diterima 

• Jika nilai Sig. (1-tailed) > 0,05 maka H0 gagal ditolak 

Berikut merupakan hasil uji paired t test pada ketiga parameter yang tertera pada Tabel 

4.18. 
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Tabel 4. 18 Hasil Uji Paired T Test 

Parameter Kondisi 
Mean 

(μ) 

Sig. (2-

tailed) 
 

Sig. (1-

tailed) 
 Keterangan 

Efektivitas 

Area kerja 

awal 
5 

0.021  0.0105  
Signifikan (H0 

ditolak) 
Redesign 3.2 

Efisiensi 

Area kerja 

awal 
13.15 

0.013  0.0065  
Signifikan (H0 

ditolak) 
Redesign 10.6 

Kepuasan 

Area kerja 

awal 
57.25 

0.001  0.0005  
Signifikan (H0 

ditolak) 
Redesign 82.63 

Berikut merupakan ringkasan perbandingan data usability antara kondisi awal dan 

redesign area kerja berdasarkan 5W+1H dan 5S yang diuji dengan memvisualisasi dan 

mensimulasikan gambar 2D/3D redesign yang sudah dikembangkan pada tabel 4.19. 

Tabel 4. 19 Perbandingan Data Usability 

Parameter 
Kondisi 

awal 
Redesign Selisih 

Perubahan 

(%) 

Efektivitas 

Rata-rata 

Error Rate 

pada area 

kerja 

5 3 2 -40% 

Efisiensi 

Task Time 

Cutting 
9.46 7.00 -2.46 -26,00% 

Task Time 

Bending 
6.28 5.00 -1.28 -20,38% 

Task Time 

Welding 
18.15 15.00 -3.15 -17,36% 
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Parameter 
Kondisi 

awal 
Redesign Selisih 

Perubahan 

(%) 

Task Time 

Assembly 
24.49 20.00 -4.49 -18,34% 

Task Time 

Finishing 
7.36 6.00 -1.36 -18,48% 

Kepuasan 

Rata-rata 

skor System 

Usability 

Scale pada 

area kerja 

57,25 82,63 +25,28 +44,32% 
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BAB V  

PEMBAHASAN 

 

5.1 Analisis Kebutuhan Pekerja terhadap Area Produksi 

Berdasarkan hasil Voice of Customer (Tabel 4.3), kebutuhan pekerja diidentifikasi 

sebagai hasil interpretasi terhadap keluhan pada kondisi aktual area produksi. Keluhan 

tersebut dianalisis untuk mengidentifikasi akar permasalahan dan kebutuhan sistem kerja 

yang mendasarinya. 

1. Kebutuhan terhadap kebersihan area kerja. Kondisi area kerja yang tidak terjaga 

kebersihannya menyebabkan lingkungan kerja menjadi tidak nyaman dan berpotensi 

mengganggu konsentrasi pekerja. Kondisi ini menunjukkan tidak adanya sistem 

kebersihan yang terstandarisasi, yang berdampak pada penumpukan sisa material 

produksi, khususnya material tajam, meningkatkan risiko cedera serta memaksa 

pekerja melakukan aktivitas tambahan berupa pencarian alat saat memulai pekerjaan 

utama. Aktivitas ini termasuk dalam kategori non-value added activity yang 

menurunkan efisiensi kerja. 

Selain itu, lingkungan kerja yang kotor juga dapat menurunkan motivasi dan 

keterlibatan pekerja dalam proses produksi. Hal ini sejalan dengan temuan 

(Armansyah, 2024), yang menyatakan bahwa kondisi lingkungan kerja yang tidak 

bersih berpengaruh terhadap penurunan kesejahteraan dan performa pekerja. Oleh 

karena itu, pekerja membutuhkan sistem kebersihan yang terstandarisasi dan 

berkelanjutan untuk mendukung kelancaran aktivitas kerja. 

2. Kebutuhan terhadap sistem penataan yang terstruktur. Ketidakteraturan dalam 

penempatan alat dan material menyebabkan pekerja harus melakukan aktivitas 

pencarian secara berulang, yang secara langsung meningkatkan waktu kerja dan 

potensi kesalahan dalam pengambilan alat.  

Dari perspektif operasional, aktivitas pencarian ini termasuk dalam motion waste 

yang mengurangi efisiensi proses kerja. Kondisi ini juga berdampak pada 

meningkatnya waktu siklus kerja dan menurunnya produktivitas. Hal ini didukung 

oleh (Putri, Darmawan, & Pratama, 2025), yang menyatakan bahwa aktivitas 
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pencarian alat dapat menyumbang 10–15% dari total waktu kerja. Selain itu, (Derlini 

& Siagian, 2025) menunjukkan bahwa ketidakefisienan tata letak dapat menyebabkan 

kehilangan waktu kerja hingga 30%. Dengan demikian, pekerja membutuhkan sistem 

penataan yang terstruktur dengan lokasi tetap untuk setiap alat dan material guna 

mengurangi aktivitas pencarian serta meningkatkan efisiensi dan akurasi kerja.  

3. Kebutuhan sistem penyimpanan dengan labeling. Ketiadaan sistem visual seperti 

labeling dan pengelompokan menyebabkan pekerja mengalami kesulitan dalam 

mengidentifikasi alat dan material secara cepat dan tepat. Berbeda dengan kebutuhan 

penataan fisik, kebutuhan ini berfokus pada aspek visualisasi informasi. Kondisi ini 

meningkatkan beban kognitif karena pekerja harus mengandalkan ingatan dalam 

proses pengambilan keputusan, yang pada akhirnya meningkatkan potensi kesalahan.  

Dari sisi usability, tidak adanya petunjuk visual yang jelas menyebabkan sistem 

kerja menjadi sulit dipahami dan digunakan secara konsisten oleh pekerja. Hal ini 

berdampak pada meningkatnya kebingungan serta menurunnya tingkat kepercayaan 

pekerja terhadap sistem kerja yang ada. Temuan ini sejalan dengan (Lestari, Handoko, 

& Soemanto, 2021), yang menyatakan bahwa penggunaan sistem visual dapat 

meningkatkan efektivitas kerja.  

Oleh karena itu, pekerja membutuhkan sistem visual yang jelas, konsisten, dan 

mudah dipahami untuk mendukung proses identifikasi serta mengurangi potensi 

kesalahan dalam bekerja.  

4. Kebutuhan terhadap pengelolaan sisa material yang berkaitan dengan aliran dan 

pengendalian material sisa dalam proses kerja. Sisa material produksi yang tidak 

dikelola dengan baik menyebabkan gangguan pada area kerja, baik dari aspek 

keselamatan maupun kualitas kerja. Material yang berserakan dapat menghambat 

pergerakan pekerja, meningkatkan risiko cedera, serta mengganggu proses produksi. 

Selain itu, keberadaan material berbahaya di area kerja dapat menyebabkan 

ketidaknyamanan serta meningkatkan risiko gangguan kesehatan dalam jangka 

panjang. Hal ini didukung oleh (Candrianto, 2021) yang menyatakan bahwa 

keberadaan material berbahaya di lingkungan kerja merupakan salah satu faktor utama 

penyebab keluhan kenyamanan pekerja. 
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Dengan demikian, diperlukan sistem pengelolaan sisa material yang terintegrasi 

dalam alur kerja untuk menjaga kebersihan, keamanan, serta kelancaran proses 

produksi. 

5. Kebutuhan terhadap keamanan penempatan alat dan material yang berkaitan dengan 

standar penempatan alat dalam kondisi operasional. Penempatan alat dan material 

yang tidak mempertimbangkan aspek keamanan meningkatkan risiko terjadinya 

kecelakaan kerja, seperti benturan, tersandung, maupun terkena dampak dari proses 

produksi. Kondisi ini menunjukkan tidak adanya standar penempatan yang jelas, 

sehingga setiap pekerja berpotensi menata area kerja secara berbeda-beda.  

Ketidakkonsistenan ini menciptakan lingkungan kerja yang tidak aman dan sulit 

diprediksi, yang pada akhirnya meningkatkan potensi risiko kerja. Prinsip a place for 

everything and everything in its place merupakan pendekatan dasar dalam 

menciptakan sistem kerja yang aman dan terstruktur (Rhamdani, Astari, & Fauzi, 

2023). 

Oleh karena itu, pekerja membutuhkan sistem penempatan yang tidak hanya 

terstruktur, tetapi juga mempertimbangkan aspek keselamatan kerja secara 

menyeluruh.  

6. Kebutuhan terhadap ruang gerak yang memadai. Keterbatasan ruang gerak 

menyebabkan pekerja tidak dapat melakukan aktivitas kerja secara optimal, terutama 

pada proses yang membutuhkan mobilitas tinggi. Ruang kerja yang sempit 

meningkatkan risiko tabrakan, memperlambat alur kerja, serta membatasi fleksibilitas 

gerakan pekerja.  

Dari perspektif ergonomi, kondisi ini dapat menyebabkan postur kerja yang tidak 

alami serta meningkatkan kelelahan fisik, yang pada akhirnya berdampak pada 

penurunan performa kerja dan peningkatan potensi kesalahan. Hal ini sejalan dengan 

(Schraick, Sommer, Stampfer, Meixner, & Holzinger, 2024) yang menunjukkan 

bahwa tata letak yang tidak optimal dapat menurunkan tingkat usability dan 

kenyamanan pengguna.  
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Dengan demikian, pekerja membutuhkan ruang kerja yang memadai dan 

terorganisir untuk mendukung kelancaran aktivitas serta menjaga kenyamanan dan 

keselamatan kerja.  

Keenam kebutuhan tersebut menunjukkan bahwa permasalahan utama pada area produksi 

tidak hanya disebabkan oleh kondisi fisik lingkungan kerja, tetapi juga oleh tidak adanya 

sistem kerja yang terstandarisasi dalam pengelolaan area produksi. Ketiadaan sistem ini 

berdampak pada munculnya berbagai waste, peningkatan risiko kesalahan, serta 

menurunnya kenyamanan dan keselamatan kerja. 

Kebutuhan-kebutuhan tersebut kemudian menjadi dasar dalam perumusan solusi 

perancangan melalui pendekatan 5W+1H dan penerapan prinsip 5S pada masing-masing 

area kerja. Oleh karena itu, diperlukan pendekatan perancangan yang mampu 

mengintegrasikan aspek kebersihan, keteraturan, keamanan, dan kemudahan 

penggunaan, yang dalam penelitian ini diwujudkan melalui penerapan prinsip 5S sebagai 

dasar dalam perancangan redesign area kerja. 

 

5.2 Analisis Perancangan Redesign  

Perancangan redesign area kerja dilakukan berdasarkan kebutuhan pekerja pada Tabel 

4.3 dengan menggunakan metode 5W+1H untuk mengidentifikasi akar permasalahan dan 

prinsip 5S sebagai kerangka solusi atau usulan perbaikan redesign. Hasil identifikasi per 

workstation disajikan pada Tabel 4.4 hingga Tabel 4.8, dan visualisasi desain usulan pada 

Gambar 4.8 hingga Gambar 4.27. Berikut pembahasan perancangan pada setiap 

workstation. 

• Berdasarkan Tabel 4.4, permasalahan utama pada workstation cutting adalah tidak 

adanya pemisahan material (raw, work in process, dan scrap) serta tidak tersedianya 

lokasi tetap untuk alat kerja di sekitar meja potong. Kondisi ini menyebabkan 

ketidakteraturan area kerja yang berdampak pada meningkatnya aktivitas pencarian 

alat dan material, serta potensi kesalahan dalam pengambilan. Penerapan prinsip 5S 

pada workstation ini difokuskan pada pengendalian aliran material dan penataan alat 

kerja sesuai fungsi dan frekuensi penggunaan. Seiri dilakukan dengan memisahkan 

material menjadi raw material, work in process, dan scrap untuk menghilangkan 
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penumpukan yang tidak diperlukan (inventory waste). Seiton diterapkan melalui 

penyediaan bracket gantung alat di sisi meja potong seperti pada Gambar 4.8 dan 4.9 

agar setiap alat memiliki lokasi tetap dan berada dalam jangkauan operator, yang 

secara langsung mengurangi waktu pencarian dan pergerakan tidak bernilai tambah 

(motion waste). Seiso diwujudkan melalui penyediaan wadah scrap di bawah meja 

untuk mencegah penyebaran material sisa di area kerja. Seiketsu dilakukan dengan 

penerapan marking area menggunakan orange tape sebagai batas visual penyimpanan 

dan area kerja. Shitsuke diterapkan melalui pemasangan poster 5S dan K3 seperti pada 

Gambar 4.10 dan 4.11 sebagai upaya membangun disiplin dan konsistensi dalam 

menjaga kondisi area kerja. Desain ini mampu mengurangi aktivitas pencarian dan 

meningkatkan kejelasan aliran material, sehingga estimasi error rate dan task time 

mengalami penurunan (hasil kuantitatif dibahas pada 5.3). Hasil ini sejalan dengan 

temuan (Ojha, Kumar, & Singh, 2023) bahwa penataan berbasis klasifikasi material 

meningkatkan sistematika kerja dan efisiensi operasional. 

• Berdasarkan Tabel 4.5, permasalahan utama pada workstation bending adalah tidak 

terpisahnya material input dan output serta tidak tersedianya tempat tetap untuk alat 

ukur. Kondisi ini menyebabkan gangguan pada aliran proses, meningkatkan aktivitas 

pencarian, serta berpotensi menimbulkan kesalahan dalam penggunaan material. 

Penerapan prinsip 5S difokuskan pada pengendalian aliran material dan aksesibilitas 

alat ukur. Seiri dilakukan dengan memisahkan material sebelum dan sesudah proses 

bending untuk memastikan kejelasan aliran kerja. Seiton diterapkan melalui 

penyediaan rak khusus alat ukur pada mesin bending serta pengaturan posisi material 

berdasarkan urutan proses seperti pada Gambar 4.14 dan 4.15, sehingga mengurangi 

motion waste karena pekerja tidak perlu mencari alat ukur di tempat yang tidak tetap. 

Seiso diwujudkan melalui pembersihan rutin ceceran oli untuk menjaga keamanan 

kerja. Seiketsu dilakukan dengan penerapan marking area sebagai batas zona material 

masuk dan keluar. Shitsuke diterapkan melalui poster untuk menjaga konsistensi 

implementasi. Desain ini mampu mengurangi aktivitas pencarian dan kesalahan aliran 

material, sehingga estimasi error rate dan task time mengalami penurunan (hasil 

kuantitatif dibahas pada sub-bab 5.3). Hal ini sejalan dengan temuan (Putra & 
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Aryanny, 2024) bahwa penataan fasilitas secara terorganisir mengurangi waktu 

pencarian dan meningkatkan produktivitas. 

• Berdasarkan Tabel 4.6, permasalahan utama pada workstation welding adalah kabel 

las dan alat kerja yang berserakan di lantai tanpa lokasi tetap, sehingga mengganggu 

ruang gerak operator. Kondisi ini tidak hanya meningkatkan risiko keselamatan kerja, 

tetapi juga menyebabkan aktivitas pencarian alat dan hambatan pergerakan. Penerapan 

prinsip 5S difokuskan pada peningkatan keselamatan dan keteraturan area kerja. Seiri 

dilakukan dengan memisahkan elektroda baru dan sisa serta alat yang digunakan dan 

tidak digunakan. Seiton diterapkan melalui penggunaan hanger atau kait kabel serta 

penyediaan rak alat di dekat area kerja seperti pada Gambar 4.17, 4.18 dan 4.19) untuk 

memastikan keteraturan dan kemudahan akses, sehingga ruang gerak lebih lega dan 

waktu pencarian berkurang. Seiso diwujudkan dengan pembersihan slag dan percikan 

las secara rutin untuk menjaga kondisi area tetap aman. Seiketsu dilakukan melalui 

marking jalur kerja dan area penyimpanan alat untuk menjaga posisi kabel dan alat 

tetap teratur. Shitsuke diterapkan melalui pemasangan poster pengingat untuk menjaga 

dan merawat area kerja dengan prinsip 5S. Desain ini secara langsung meningkatkan 

ruang gerak dan mengurangi hambatan operasional, sehingga estimasi error rate dan 

task time mengalami penurunan. Hasil ini sejalan dengan temuan (Mubasela, Nkosi, 

& Kapil Gupta, 2025) bahwa penerapan 5S di laboratorium meningkatkan efisiensi 

hingga 54% dan mengurangi risiko kecelakaan. 

• Berdasarkan Tabel 4.7, permasalahan utama pada workstation assembly adalah 

pencampuran komponen kecil seperti baut, mur, ring, gear tanpa klasifikasi dan tanpa 

urutan penyimpanan. Kondisi ini menyebabkan tingginya waktu pencarian komponen 

serta meningkatkan potensi kesalahan dalam proses perakitan. Penerapan prinsip 5S 

difokuskan pada pengelolaan komponen berbasis klasifikasi dan urutan proses. Seiri 

dilakukan dengan memisahkan komponen berdasarkan jenis dan ukuran. Seiton 

diterapkan melalui penggunaan wadah berlabel yang disusun berdasarkan urutan 

perakitan (sequence-based layout) seperti pada Gambar 4.21, 4.22 dan 4.23, sehingga 

mempermudah akses dan mengurangi aktivitas pencarian. Seiso dilakukan dengan 
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membersihkan komponen tercecer dan kotoran untuk menjaga kelancaran proses dan 

kenyamanan kerja. Seiketsu diterapkan melalui labeling pada setiap wadah komponen 

dan marking area penyimpanan untuk menjaga konsistensi dan memudahkan 

identifikasi. Shitsuke diwujudkan melalui poster untuk membangun kebiasaan kerja 

yang disiplin. Desain ini secara signifikan mengurangi waktu pencarian dan 

meningkatkan akurasi pengambilan komponen, sehingga estimasi error rate dan task 

time mengalami penurunan (hasil kuantitatif dibahas pada sub-bab 5.3). Hasil ini 

sejalan dengan temuan (Reza & Azwir, 2019) bahwa penerapan 5S di IKM manufaktur 

mampu menghemat waktu kerja 30 menit per hari dan meningkatkan produktivitas 

dari 57% menjadi 99,5%. 

• Berdasarkan Tabel 4.8, permasalahan utama pada workstation finishing adalah tidak 

adanya sistem pembersihan yang termasuk ke dalam proses kerja, sehingga debu dan 

serpihan material tidak segera dibersihkan. Kondisi ini berdampak pada menurunnya 

kualitas hasil kerja, meningkatnya ketidaknyamanan, serta potensi gangguan 

kesehatan pekerja. Penerapan prinsip 5S difokuskan pada penggabungan kebersihan 

dalam alur kerja. Seiri dilakukan dengan memisahkan alat yang diperlukan dan tidak 

diperlukan untuk menghindari penumpukan di area kerja. Seiton diterapkan melalui 

penyediaan rak atau gantungan khusus alat finishing seperti pada Gambar 4.25, 4.26 

dan 4.27, agar alat tidak berserakan dan mudah dijangkau saat digunakan. Seiso 

diwujudkan dengan pembersihan rutin terhadap debu, serpihan, dan sisa material 

setelah proses kerja untuk menjaga kebersihan dan kualitas hasil finishing. Seiketsu 

dilakukan melalui standarisasi kebersihan dan marking area kerja untuk menjaga 

kondisi tetap bersih dan teratur. Shitsuke diterapkan melalui poster kecil berisi 

pengingat terkait K3 dan prinsip 5S. Desain ini meningkatkan kebersihan dan 

keteraturan area kerja, sehingga estimasi task time mengalami penurunan (hasil 

kuantitatif dibahas pada 5.3). Hasil ini sejalan dengan temuan (Holt, 2025) bahwa 

intervensi ergonomi dan kebersihan lingkungan kerja mampu menurunkan keluhan 

fisik dan meningkatkan produktivitas. 

Pendekatan partisipatif dalam Shitsuke dipilih agar pekerja tidak hanya menjadi pengguna 

sistem, tetapi juga bagian dari pembentukan dan pemeliharaan standar kerja, sehingga 
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keberlanjutan 5S di lapangan lebih terjamin. Seluruh usulan penataan dirancang dengan 

prinsip ergonomi fitting the task to the man (Rahma & Astuti, 2025), sehingga selain 

meningkatkan keteraturan juga mengurangi jangkauan berlebihan dan pencarian alat dan 

material. Untuk menilai potensi perbaikan tersebut, dilakukan evaluasi usability pada 

desain usulan melalui pendekatan simulasi berbasis persepsi, sebagaimana dibahas pada 

sub-bab 5.3. 

 

5.3 Analisis Perbandingan Tingkat Usability Sebelum dan Sesudah Redesign 

Perbandingan tingkat usability antara kondisi awal dan desain usulan disajikan pada 

Tabel 4.19. Peningkatan terjadi pada ketiga parameter usability karena penerapan prinsip 

5S secara spesifik menjawab akar permasalahan di setiap workstation. 

Pada aspek efektivitas, rata-rata error rate turun dari 5 kali per siklus kerja 

menjadi 3 kali per siklus kerja sehingga penurunan sebesar 40%. Penurunan terbesar 

terjadi pada workstation welding dari 7 menjadi 4 sehingga penurunan sebesar 42,86% 

dan cutting dari 6 menjadi 3 sehingga penurunan sebesar 50%. Penurunan ini disebabkan 

oleh penerapan Seiri (pemilahan material dan alat berdasarkan fungsi dan frekuensi 

penggunaan) dan Seiton (penataan pada lokasi tetap dalam jangkauan operator) yang 

menghilangkan aktivitas pencarian, aktivitas yang sebelumnya menjadi penyebab utama 

kesalahan operasional seperti salah ambil ukuran, salah ambil komponen, atau 

keterlambatan karena alat tidak ditemukan. Selain itu, labeling dan marking area 

memudahkan identifikasi visual, mengurangi beban kognitif pekerja. Hal ini sejalan 

dengan (Qowim, Mahbubah, & Fathoni, 2020) bahwa 5S mampu mengurangi kesalahan 

akibat pencarian alat.  

Pada aspek efisiensi, task time di seluruh workstation mengalami penurunan, 

cutting dari 9 menit 46 detik menjadi 7 menit mengalami penurunan sebesar 26,00%, 

bending dari 6 menit 28 detik menjadi 5 menit mengalami penurunan sebesar 20,38%, 

welding dari 18 menit 15 detik menjadi 15 menit mengalami penurunan sebesar 17,36%, 

assembly dari 24 menit 49 detik menjadi 20 menit mengalami penurunan sebesar 18,34%, 

finishing dari 7 menit 36 detik menjadi 6 menit mengalami penurunan sebesar 18,48%. 

Penurunan paling signifikan secara terjadi pada assembly, dengan pengematan selama 4 
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menit 49 detik per siklus kerja, karena penataan komponen dalam wadah berlabel 

berdasarkan urutan perakitan (sequence-based layout) menghilangkan gerakan berjalan 

(transportation waste) dan mencari (motion waste) yang sebelumnya tidak bernilai 

tambah. Secara persentase, penurunan terbesar pada cutting yaitu 26% karena penyediaan 

bracket gantung di sisi meja menghilangkan pencarian alat (motion waste) yang 

sebelumnya memakan waktu hingga selama 2 menit 46 detik per siklus. (Derlini & 

Siagian, 2025) melaporkan bahwa penataan serupa dapat meningkatkan efisiensi hingga 

40%.  

Pada aspek kepuasan, skor SUS meningkat dari 57,25 (kategori marginal, grade 

D) menjadi 82,63 (kategori acceptable, excellent, grade A), dengan kenaikan 44,32% 

yang tertera pada Tabel 4.15 dan 4.19. Indikator SUS yang mengalami peningkatan 

tertinggi adalah R6 (keseragaman penataan: dari 2,65 menjadi 1,85), R8 (kebingungan: 

dari 2,6 menjadi 1,95), R3 (kemudahan penggunaan: dari 3,4 menjadi 4,4), R1 (keinginan 

menggunakan secara berkelanjutan: dari 3,2 menjadi 4,55), dan R9 (keyakinan bekerja: 

dari 3,05 menjadi 4,55). Standarisasi visual melalui marking area, labeling, dan poster 

terbukti berhasil mengurangi kebingungan dan meningkatkan rasa aman serta percaya diri 

pekerja. Temuan ini sejalan dengan (Lim & Tileng, 2025) yang menunjukkan bahwa skor 

SUS meningkat signifikan setelah perbaikan tata letak dan navigasi. 

Untuk menguji signifikansi perbedaan antara kedua kondisi, dilakukan uji paired 

t-test satu sisi pada Tabel 4.19. Hasil uji normalitas pada Tabel 4.18 menunjukkan seluruh 

data berdistribusi normal (Sig. > 0,05), sehingga uji parametrik dapat digunakan. Nilai 

signifikansi satu sisi (Sig. 1-tailed) untuk efektivitas adalah 0,0105 (<0,05), untuk 

efisiensi 0,0065 (<0,05), dan untuk kepuasan 0,0005 (<0,05). Dengan demikian, H0 

ditolak dan H1 diterima pada ketiga parameter. Artinya, secara statistik, desain usulan 

menunjukkan penurunan error rate, penurunan task time, dan peningkatan kepuasan yang 

signifikan dibandingkan kondisi awal, berdasarkan persepsi pekerja terhadap visualisasi 

desain. 
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BAB VI  

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan 

Berikut merupakan kesimpulan dari penelitian yang sudah dilakukan: 

1. kebutuhan pekerja terhadap area produksi yang ergonomis di CV. Tunas Karya 

meliputi standar kebersihan rutin dan berkelanjutan, sistem penataan terstruktur 

dengan lokasi tetap untuk alat dan material, sistem penyimpanan dengan penandaan 

visual (labeling) dan pengelompokan berdasarkan frekuensi penggunaan, pengelolaan 

sisa material secara sistematis, penempatan alat dan material yang aman, serta 

penyediaan ruang gerak yang memadai. 

2. spesifikasi desain tata letak area produksi yang ergonomis dirumuskan melalui 

kombinasi metode 5W+1H dan prinsip 5S untuk setiap workstation (cutting, bending, 

welding, assembly, finishing). Pada workstation cutting, pemisahan material raw, WIP, 

dan scrap, bracket gantung alat, wadah scrap di bawah meja, marking area, poster 5S 

dan K3. Pada workstation bending, pemisahan material input dan output, rak khusus 

alat ukur, pembersihan ceceran oli, marking area zona material, poster 5S dan K3. 

Pada workstation welding, pemisahan elektroda baru dan sisa, hanger kabel, rak alat, 

pembersihan slag dan percikan las, marking jalur kerja, poster pengingat. Pada 

workstation assembly, pemisahan komponen berjenis dan ukuran; wadah berlabel 

dengan urutan perakitan; pembersihan komponen tercecer, labeling dan marking area, 

poster 5S. Pada workstation finishing, pemisahan alat yang diperlukan dan tidak 

diperlukan, rak atau gantungan khusus alat, pembersihan rutin debu dan serpihan, 

standar kebersihan dan marking area, poster K3 dan 5S. 

3. Redesign terbukti meningkatkan usability dibandingkan kondisi awal. Efektivitas 

(error rate) menurun 40%, dari 5 menjadi 3 kali per siklus kerja. Efisiensi (task time) 

menurun di seluruh workstation, cutting 26,00%, bending 20,38%, welding 17,36%, 

assembly 18,34%, finishing 18,48%. Kepuasan (skor SUS) meningkat 44,32%, dari 

57,25 menjadi 82,63. Hasil uji paired t-test menunjukkan perbedaan signifikan (p < 

0,05). 
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6.2 Saran 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka beberapa saran yang dapat 

diberikan adalah sebagai berikut: 

1. Bagi perusahaan (CV. Tunas Karya): Desain usulan yang dihasilkan dapat dijadikan 

acuan untuk perbaikan area kerja di masa mendatang. Apabila perusahaan berencana 

melakukan implementasi fisik, disarankan untuk melakukannya secara bertahap 

dimulai dari area dengan prioritas tertinggi (seperti workstation assembly dan 

welding), serta melibatkan partisipasi aktif pekerja dalam setiap tahapan (pemilahan, 

penataan, pembersihan, standarisasi, dan pembiasaan) untuk memastikan 

keberlanjutan. Selain itu, perluasan penerapan prinsip 5S ke area non-produksi 

(misalnya gudang atau ruang istirahat) juga dapat dipertimbangkan untuk menciptakan 

budaya kerja yang konsisten di seluruh lingkungan perusahaan. 

2. Bagi peneliti selanjutnya: Penelitian lebih lanjut dapat memperluas cakupan analisis 

dengan mengukur actual usability melalui implementasi fisik desain di lapangan, 

sehingga diperoleh data kinerja aktual (bukan hanya persepsi). Penelitian juga dapat 

dilengkapi dengan analisis postur kerja menggunakan metode seperti REBA atau 

RULA untuk menilai aspek ergonomi secara lebih mendalam, serta analisis finansial 

(biaya-manfaat) untuk memberikan justifikasi ekonomi bagi perusahaan. Disarankan 

pula untuk menggunakan metode perancangan lain selain 5W+1H, misalnya metode 

DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) dari Six Sigma, atau 

pendekatan Value Stream Mapping (VSM) untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi 

pemborosan secara lebih terstruktur. Pendekatan kombinasi 5W+1H, 5S, dan usability 

testing yang diterapkan dalam penelitian ini juga dapat diadaptasi untuk studi kasus di 

sektor industri lain (misalnya gudang logistik, laboratorium, atau perkantoran) guna 

menguji generalisasi metode.  
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Data Usabilitas Pra Redesign 

Tabel 4. 20 Data rata-rata Efetivitas pra rekomendasi pada workstation cutting 

workstation Cutting 

Pekerja 1 2 3 4 

Average 

workstation Error 

6 6 7 5 

5 6 6 6 

7 5 7 6 

6 7 6 6 

5 6 8 7 

Average 

Per 

Responden 

6 6 7 6 6 

 

Tabel 4. 21 Data rata-rata Efetivitas pra rekomendasi pada workstation bending 

workstation Bending 

Pekerja 5 6 7 

Average 

workstation Error 

4 5 3 

3 4 4 

5 4 3 

4 5 4 

4 4 3 

Average 

Per 

Responden 

4 4 3 4 

 

Tabel 4. 22 Data rata-rata Efetivitas pra rekomendasi pada workstation welding 

workstation Welding 



ii 

 

Pekerja 8 9 10 11 12 

Average 

workstation Error 

8 7 6 7 7 

9 7 7 8 7 

7 6 6 7 8 

8 8 7 7 6 

8 7 6 6 7 

Average 

Per 

Responden 

8 7 6 7 7 7 

 

Tabel 4. 23 Data rata-rata Efetivitas pra rekomendasi pada workstation assembly 

workstation Assembly 

Pekerja 13 14 15 16 17 

Average 

workstation Error 

6 5 5 4 5 

5 5 4 5 6 

6 4 5 4 5 

7 6 5 5 5 

6 5 5 4 4 

Average 

Per 

Responden 

6 5 5 4 5 5 

 

Tabel 4. 24 Data rata-rata Efetivitas pra rekomendasi pada workstation finishing 

workstation Finishing 

Pekerja 18 19 20 

Average 

workstation Error 

4 3 2 

3 3 3 

4 2 2 

3 3 3 
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4 3 2 

Average 

Per 

Responden 

4 3 2 3 

 

Tabel 4. 25 Data rata-rata Efesiensi pra rekomendasi pada workstation cutting 

workstation Cutting 

Pekerja 1 2 3 4 

Average 

workstation Task Time 

00:09:50 00:09:55 00:09:55 00:09:45 

00:09:40 00:09:50 00:10:10 00:09:40 

00:09:35 00:09:35 00:09:50 00:09:50 

00:09:45 00:09:45 00:10:00 00:09:42 

00:09:40 00:09:45 00:10:00 00:09:42 

Average 

Per 

Responden 

00:09:40 00:09:45 00:10:00 00:09:42 00:09:46 

 

Tabel 4. 26 Data rata-rata Efesiensi pra rekomendasi pada workstation bending 

workstation Bending 

Pekerja 5 6 7 

Average 

workstation Task Time 

00:06:20 00:06:40 00:06:15 

00:06:30 00:06:35 00:06:20 

00:06:15 00:06:45 00:06:25 

00:06:25 00:06:30 00:06:30 

00:06:35 00:06:38 00:06:22 

Average 

Per 

Responden 

00:06:25 00:06:37 00:06:22 00:06:28 



iv 

 

 

Tabel 4. 27 Data rata-rata Efesiensi pra rekomendasi pada workstation welding 

workstation Welding 

Pekerja 8 9 10 11 12 

Average 

workstation Task Time 

00:18:40 00:18:10 00:17:45 00:18:20 00:18:05 

00:19:00 00:18:20 00:17:55 00:18:35 00:18:10 

00:18:50 00:18:00 00:17:50 00:18:30 00:18:20 

00:18:30 00:18:15 00:17:40 00:18:25 00:18:00 

00:18:55 00:18:05 00:17:48 00:18:15 18:05 

Average 

Per 

Responden 

00:18:47 00:18:10 00:17:47 00:18:25 00:18:08 00:18:15 

 

Tabel 4. 28 Data rata-rata Efesiensi pra rekomendasi pada workstation assembly 

workstation Assembly 

Pekerja 13 14 15 16 17 

Average 

workstation Task Time 

00:25:30 00:24:45 00:24:30 00:24:10 00:25:20 

00:25:10 00:24:30 00:24:20 00:24:05 00:25:10 

00:25:40 00:24:40 00:24:25 00:24:15 00:25:30 

00:25:20 00:24:50 00:24:35 00:24:20 00:25:25 

00:25:35 00:24:35 00:24:28 00:24:08 00:25:15 

Average 

Per 

Responden 

00:25:27 00:24:40 00:24:28 00:24:12 00:25:20 00:24:49 

 

Tabel 4. 29 Data rata-rata Efesiensi pra rekomendasi pada workstation finishing 

workstation Finishing 

Pekerja 18 19 20 Average 

workstation Task Time 00:07:50 00:07:20 00:07:35 



v 

 

00:07:45 00:07:30 00:07:40 

00:08:00 00:07:25 00:07:30 

00:07:55 00:07:15 00:07:38 

00:07:52 00:07:22 00:07:36 

Average 

Per 

Responden 

00:07:52 00:07:22 00:07:35 00:07:36 

 

 

Lampiran 2. Data Usability pasca redesign 

1. Efektivitas 

Tabel 5. 1 Data rata-rata Efektivitas redesign pada workstation Cutting 

workstation  Cutting 

Pekerja 1 2 3 4 

Total 

error rate 

Average 

Per 

Responden 

Error 2 3 4 3 12 3 

 

Tabel 5. 2 Data rata-rata Efektivitas redesign pada workstation Bending 

workstation  Bending 

Pekerja 5 6 7 

Total 

error rate 

Average 

Per 

Responden 

Error 2 3 4 9 3 

 

  



vi 

 

Tabel 5. 3 Data rata-rata Efektivitas redesign pada workstation Welding 

workstatio

n 

 
Welding 

Pekerja 8 9 10 11 12 

Total 

error rate 

Average 

Per 

Responde

n 

Error 3 4 4 4 5 20 4 

 

Tabel 5. 4 Data rata-rata Efetivitas redesign pada workstation assembly 

workstatio

n 

 
fAssembly 

Pekerja 13 14 15 16 17 

Total 

error 

rate 

Average 

workstatio

n 

Error 4 4 3 4 5 20 4 

 

Tabel 5. 5 Data rata-rata Efektivitas pasca rekomendasi pada workstation finishing 

workstation  Finishing 

Pekerja 18 19 20 

Total 

error 

rate 

Average 

workstation 

Error 2 2 2 6 2 

 

2. Efisiensi 

Tabel 5. 6 Data rata-rata Efisiensi pada redesign workstation Cutting 

workstation  Cutting 



vii 

 

Pekerja 1 2 3 4 

Total task 

time 

Average 

Per 

Responden 

Task time 00:07:00 00:07:00 00:06:50 00:07:10 00:28:00 00:07:00 

 

 

 

Tabel 5. 7 Data rata-rata Efisiensi pada redesign workstation Bending 

workstation  Bending 

Pekerja 5 6 7 

Total task 

time 

Average 

Per 

Responden 

Task time 00:05:00 00:05:30 00:04:30 00:15:00 00:05:00 

 

Tabel 5. 8 Data rata-rata Efisiensi pada redesign workstation Welding 

workstat

ion 

 
Welding 

Pekerja 8 9 10 11 12 

Total 

task 

time 

Average Per 

Responden 

Task 

time 

00:15:

00 

00:15:

00 

00:12:

00 

00:16:

00 

00:17:

00 

01:20:

00 
00:15:00 

 

Tabel 5. 9 Data rata-rata Efetivitas pada redesign workstation assembly 

workstatio

n 

 
Assembly 

Pekerja 13 14 15 16 17 

Total 

task 

time 

Average 

workstatio

n 



viii 

 

Task time 
00:18:0

0 

00:20:0

0 

00:21:0

0 

00:20:3

0 

00:20:3

0 

01:40:0

0 
00:20:00 

 

Tabel 5. 10 Data rata-rata Efisiensi pada redesign workstation finishing 

workstation  Finishing 

Pekerja 18 19 20 

Total 

task 

time 

Average 

workstation 

Task time 00:06:00 00:06:00 00:06:00 00:21:00 00:06:00 

 

Lampiran 3. Validasi Data Wawancara 
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Lampiran 4. Data Kuesioner SUS Usulan 
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Lampiran 5. Data Kuesioner SUS Awalan 
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Lampiran 6. Lembar Data Efektivitas 
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Lampiran 7. Lembar Data Efesiensi 
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Lampiran 8. Validasi Data Efektivtias, Efesiensi, Kuesioner SUS dan Usulan 

Perbaikan Area Kerja 

 

 

 

 

 

 


