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ABSTRAK 

 

Efisiensi aktivitas kerja operator pada proses sanding panel memiliki peran penting dalam 

menjaga kualitas dan kelancaran aliran produksi Grand Piano. Hasil pengamatan 

sebelumnya menunjukkan bahwa proporsi aktivitas margin masih cukup tinggi, yaitu 

25,39%, sehingga diperlukan upaya perbaikan yang terarah. Penelitian ini bertujuan 

untuk mengevaluasi perubahan efisiensi kerja operator setelah penerapan Kaizen yang 

telah divalidasi menggunakan Root Cause Analysis (RCA). Pengumpulan data dilakukan 

menggunakan metode work sampling selama dua hari kerja dengan interval lima menit 

untuk memperoleh distribusi aktivitas operator secara objektif. RCA yang terdiri dari 

fishbone diagram dan analisis 5 whys digunakan sebagai alat untuk memvalidasi 

kesesuaian setiap usulan Kaizen dengan akar penyebab kategori margin yang dominan. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa penerapan Kaizen yang tervalidasi mampu 

menurunkan proporsi aktivitas margin menjadi 17,94% dan meningkatkan porsi 

pekerjaan utama dari 74,61% menjadi 82,06%. Perbaikan paling signifikan terjadi pada 

aktivitas yang berkaitan dengan handling dan pengelolaan area kerja. Secara keseluruhan, 

hasil penelitian ini menunjukkan bahwa integrasi work sampling, validasi Kaizen melalui 

RCA, dan implementasi Kaizen berdampak efektif dalam meningkatkan efisiensi 

aktivitas kerja operator pada area Sanding Panel Grand Piano. 

 

Kata Kunci: Efisiensi, Aktivitas Kerja, Work sampling, Root Cause Analisis, Kaizen 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur memiliki peran yang sangat penting dalam pertumbuhan ekonomi global 

karena kontribusinya terhadap peningkatan nilai tambah, penciptaan lapangan kerja, serta 

daya saing internasional (Haraguchi et al., 2017). Seiring dengan perkembangan teknologi 

dan perubahan kebutuhan pasar, perusahaan manufaktur dituntut untuk terus beradaptasi agar 

mampu mencapai efisiensi tinggi sekaligus mempertahankan daya saing (Mourtzis, 2020). 

Keberhasilan industri manufaktur pada akhirnya sangat ditentukan oleh kemampuan 

perusahaan dalam mengelola proses produksi, mengurangi berbagai bentuk pemborosan, 

serta menjaga konsistensi mutu produk yang dihasilkan. 

Di Indonesia sendiri, sektor manufaktur menjadi salah satu pilar utama dalam mendukung 

pertumbuhan ekonomi nasional. Sektor ini berperan besar sebagai penyumbang Produk 

Domestik Bruto (PDB) dan menjadi penggerak utama dalam penciptaan nilai tambah di 

sektor riil (Saputra et al., 2023). Meskipun memiliki kontribusi besar, perusahaan manufaktur 

di Indonesia masih menghadapi berbagai tantangan, terutama dalam hal produktivitas, 

efisiensi biaya, serta pencapaian standar mutu yang konsisten. Dalam menghadapi tantangan 

tersebut, pendekatan lean manufacturing menjadi salah satu strategi yang banyak diterapkan 

untuk mengidentifikasi dan menghilangkan aktivitas yang tidak bernilai tambah, serta 

meningkatkan efisiensi sistem produksi (Suwasono et al., 2022). 

PT Yamaha Indonesia merupakan salah satu produsen alat musik terkemuka yang 

menghasilkan instrumen piano dengan standar kualitas tinggi. Produk utama yang diproduksi 

terdiri dari dua jenis, yaitu Upright Piano (UP) dan Grand Piano (GP). Proses pembuatan 

piano menuntut konsistensi dan ketelitian tinggi mulai dari tahap pengolahan bahan baku 

hingga menjadi produk akhir. Salah satu proses penting dalam tahapan tersebut adalah proses 

sanding, yaitu proses pengamplasan permukaan kabinet piano untuk menghaluskan hasil 

pengecatan agar permukaannya menjadi rata dan halus. Kualitas hasil proses sanding sangat 

krusial karena akan memengaruhi tampilan visual dan estetika akhir produk piano. 

Proses sanding di PT Yamaha Indonesia terbagi ke dalam dua area kerja utama, yaitu 

sanding small dan sanding panel. Penelitian yang dilakukan pada area Sanding Panel Grand 

Piano sebelumnya menunjukkan bahwa aktivitas kerja operator masih belum efisien. 

Berdasarkan hasil pengamatan menggunakan metode work sampling, diketahui bahwa 
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proporsi aktivitas margin mencapai 25,39%. Aktivitas beberapa diantaranya adalah pekerjaan 

tambahan, handling berlebih, dan gerakan berulang yang tidak memberikan nilai tambah 

langsung terhadap produk. Meskipun demikian, aktivitas-aktivitas tersebut tetap menyita 

waktu kerja operator sehingga berdampak pada penurunan efisiensi proses. Fenomena seperti 

ini umum terjadi pada pekerjaan manual yang bersifat repetitif, sehingga diperlukan 

pendekatan sistematis untuk mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan (Mor et al., 

2019). 

 

 

Gambar 1. 1 Grafik work sampling before 

 

Metode work sampling digunakan untuk mengukur efisiensi kerja operator secara objektif 

dengan cara mengamati aktivitas secara acak dan menghitung distribusi frekuensinya (Zhan 

et al., 2018). Keunggulan metode ini terletak pada kemampuannya dalam memberikan 

gambaran representatif dengan waktu dan biaya yang relatif rendah. Hasil analisis work 

sampling menjadi dasar untuk mengetahui proporsi aktivitas kerja operator yang paling 

berpengaruh terhadap efisiensi, baik sebelum maupun sesudah penerapan Kaizen (Utami, 

2024). 

Hasil penelitian sebelumnya di area tersebut menunjukkan bahwa terdapat tujuh 

permasalahan utama yang teridentifikasi berdasarkan jenis waste-nya. Setiap permasalahan 

tersebut telah diberikan usulan Kaizen sebagai langkah solusi, mulai dari pembuatan alat 

bantu kerja hingga pengaturan ulang penggunaan mesin. 

Konsep Kaizen diusulkan sebagai bentuk perbaikan berkelanjutan yang menekankan pada 

perubahan kecil, konsisten, dan melibatkan seluruh karyawan (Kareska, 2024). Kaizen bukan 

hanya sekadar metode perbaikan, tetapi juga mencerminkan budaya kerja yang mendorong 

partisipasi semua pihak untuk mencari solusi praktis dengan biaya rendah. Dalam 
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implementasinya, Kaizen terbukti mampu menurunkan proporsi aktivitas margin yang tidak 

bernilai tambah serta meningkatkan produktivitas operator (Cannas et al., 2018). 

Namun demikian, penyusunan Kaizen hanya berdasarkan hasil work sampling belum 

cukup untuk memastikan efektivitas perbaikan. Diperlukan analisis akar penyebab (Root 

Cause Analysis atau RCA) agar setiap usulan Kaizen benar-benar berakar pada sumber utama 

inefisiensi, baik yang berasal dari faktor manusia, metode, mesin, maupun lingkungan 

(Hidayatullah & Widjajati, 2024). Dengan pendekatan ini, pada penelitian ini RCA berperan 

sebagai alat validasi untuk memastikan bahwa Kaizen yang diterapkan relevan dan 

memberikan hasil perbaikan yang optimal di lapangan. 

Setelah tervalidasi bahwa program Kaizen yang diusulkan sesuai dengan permasalahan 

yang ada, tahap berikutnya adalah implementasi. Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa 

penerapan Kaizen mampu memperbaiki aliran kerja, menurunkan beban operator, serta 

menjaga konsistensi hasil perbaikan melalui proses standardisasi dan monitoring berkala 

(Mortada & Soulhi, 2023). Dengan sifatnya yang tidak membutuhkan investasi besar, Kaizen 

sangat sesuai diterapkan pada lini produksi manual seperti area Sanding Panel GP. 

Berdasarkan uraian tersebut, penelitian ini bertujuan untuk menganalisis dampak 

penerapan Kaizen terhadap efisiensi aktivitas kerja operator pada proses sanding panel GP 

PT Yamaha Indonesia. Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah work sampling, 

yang berfungsi untuk memetakan ulang distribusi aktivitas kerja operator setelah 

implementasi Kaizen yang telah divalidasi melalui Root Cause Analysis. Hasil pengamatan 

setelah penerapan Kaizen kemudian dibandingkan dengan data work sampling sebelum 

penerapan untuk menilai perubahan proporsi aktivitas kerja dan kontribusinya terhadap 

peningkatan efisiensi. Melalui pendekatan ini, diharapkan penelitian dapat memberikan 

gambaran empiris mengenai efektivitas implementasi Kaizen dalam meningkatkan efisiensi 

aktivitas kerja operator di area Sanding Panel Grand Piano. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Pada Penelitian sebelumnya telah dilakukan pengamatan aktivitas kerja operator 

menggunakan metode Work Sampling dan menyusun usulan Kaizen di area Sanding Panel 

Grand Piano PT Yamaha Indonesia. Namun, usulan Kaizen tersebut belum divalidasi dan 

belum dievaluasi hasil penerapannya terhadap efisiensi kerja operator. Penelitian ini 

dilakukan untuk memvalidasi usulan Kaizen menggunakan Root Cause Analysis dan 
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mengevaluasi perubahan efisiensi aktivitas kerja operator setelah penerapan Kaizen. 

Berdasarkan hal tersebut, rumusan masalah dalam penelitian ini adalah: 

1. Apa hasil validasi usulan Kaizen menggunakan metode Root Cause Analysis pada 

area Sanding Panel GP PT Yamaha Indonesia? 

2. Bagaimana penerapan Kaizen yang telah divalidasi melalui RCA dilakukan di area 

Sanding Panel GP? 

3. Bagaimana perubahan efisiensi aktivitas kerja operator setelah penerapan Kaizen di 

area Sanding Panel GP PT Yamaha Indonesia? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah, berikut merupakan tujuan penelitian yang dilakukan: 

1. Mengetahui hasil validasi usulan Kaizen menggunakan metode Root Cause Analysis 

pada area Sanding Panel GP PT Yamaha Indonesia. 

2. Mendeskripsikan penerapan Kaizen yang telah divalidasi melalui RCA di area 

Sanding Panel GP. 

3. Menganalisis perubahan efisiensi aktivitas kerja operator setelah penerapan Kaizen di 

area Sanding Panel GP PT Yamaha Indonesia berdasarkan hasil Work Sampling Before 

dan After. 

 

1.4 Manfaat Penelitian 

Berikut merupakan manfaat dari penelitian yang dilakukan: 

1. Bagi peneliti, penelitian ini dapat meningkatkan keterampilan dalam penulisan ilmiah 

serta pemahaman mengenai analisis aktivitas kerja dengan metode work sampling dan 

analisis penyebab kategori margin dominan sebagai dasar penerapan Kaizen. 

2. Bagi perusahaan, hasil penelitian dapat membantu PT Yamaha Indonesia dalam 

mengidentifikasi kategori margin yang signifikan serta mengevaluasi dampak 

penerapan Kaizen untuk meningkatkan efisiensi kerja operator pada area sanding 

panel Grand Piano. 

3. Bagi peneliti selanjutnya, penelitian ini dapat menjadi sumber informasi dan referensi 

tambahan bagi yang ingin mempelajari penerapan work sampling, analisis penyebab 

margin, maupun Kaizen pada konteks industri manufaktur. 
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1.5 Batasan Penelitian 

Adapun batasan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian dilaksanakan pada bulan Maret 2025 – Agustus 2025 

2. Penelitian ini dilakukan hanya pada area kerja Sanding Panel GP PT Yamaha 

Indonesia sebagai objek penelitian. 

3. Metode analisis yang digunakan adalah work sampling untuk mengukur proporsi 

aktivitas kerja operator, Root Cause Analysis untuk memvalidasi Kaizen yang telah 

diusulkan, dan Kaizen sebagai pendekatan perbaikan. 

4. Pengambilan data work sampling dilakukan pada 2 hari kerja dengan interval 5 menit. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Kajian Literatur 

Pada kajian literatur ini dilakukan review pada penelitian sebelumnya yang sesuai dengan 

penelitian yang akan dilakukan. Berikut merupakan hasil kajian dari jurnal-jurnal yang 

dipilih: 

Chikwendu et al., (2024) membahas penerapan prinsip Kaizen dalam proses 

manufaktur untuk mencapai continuous improvement dan keunggulan operasional. Studi 

ini menekankan perbaikan kecil yang berkesinambungan dengan melibatkan seluruh 

karyawan. Metode yang digunakan mencakup Kaizen blitz, 5S, Poka Yoke, siklus PDCA, 

value stream mapping, dan Kanban. Hasil penelitian menunjukkan penerapan Kaizen 

dapat meningkatkan efisiensi, mengurangi pemborosan, memperbaiki kualitas, serta 

mendorong keterlibatan karyawan. Selain itu, manfaat lain berupa penghematan biaya, 

fleksibilitas, keselamatan kerja, hingga praktik berkelanjutan turut dicapai. Namun, 

tantangan seperti resistensi perubahan, keterbatasan sumber daya, dan kurangnya 

dukungan manajemen masih sering menghambat keberhasilan implementasi. 

Irfansyah & Fahma (2025) melakukan analisis beban kerja pada teknisi di Subdivisi 

Utility Engineering 2 PT Konimex dengan menggunakan metode Full Time Equivalent 

(FTE). Tujuan penelitian ini adalah untuk mengevaluasi tingkat beban kerja setiap teknisi, 

mengidentifikasi ketidakseimbangan antara kondisi overload, normal, dan underload, 

serta memberikan rekomendasi perbaikan yang sesuai. Pengumpulan data dilakukan 

melalui catatan historis perusahaan dan wawancara dengan teknisi, kemudian hasil 

perhitungan FTE dianalisis menggunakan fishbone diagram untuk mencari akar 

penyebab permasalahan. Hasil penelitian menunjukkan perbedaan signifikan antar teknisi 

yang disebabkan oleh faktor manusia, metode, waktu kerja, dan mesin. Rekomendasi 

yang diberikan meliputi penyusunan jadwal preventive maintenance, pembatasan lembur 

hanya pada kondisi kritis, optimalisasi distribusi kerja sesuai SOP, serta pengembangan 

template laporan kerja agar waktu kerja lebih efisien dan beban kerja lebih seimbang. 

Patel et al., (2021) mengkaji penerapan value stream mapping (VSM) yang dipadukan 

dengan foreman delay survey pada proyek konstruksi di India. Hasilnya, VSM mampu 

mengidentifikasi non-value added activities hingga level mikro, sementara survei 
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foreman mengungkap penyebab keterlambatan dari perspektif tenaga kerja. Implementasi 

perbaikan meningkatkan produktivitas pekerja sebesar 25%, menurunkan waktu non-

value added, serta memperbaiki aliran informasi dan keandalan proses di lapangan. 

Sumasto et al., (2025) mengintegrasikan faktor lingkungan ke dalam metode work 

sampling untuk optimasi tenaga kerja pada perbaikan mold otomotif. Penelitian dilakukan 

di MWT Ltd. dengan 210 observasi dan modifikasi allowance berdasarkan suhu 31°C 

serta getaran 0,5 m/s². Hasilnya, standar waktu tercatat 53.157 menit/mold dengan 

produktivitas 90% dan kebutuhan optimal dua operator per shift. Implementasi ini 

menurunkan backlog 22% serta mempercepat lead time dari 3,2 menjadi 2,6 hari. 

Kontribusi utama studi ini adalah pembentukan model hybrid yang mengaitkan ergonomi 

lingkungan dengan analisis non-repetitive task, sekaligus memberi dasar kebijakan 

perencanaan tenaga kerja di industri berat. 

Yanti et al., (2022) menganalisis perbaikan lini produksi pada CV. TMJ menggunakan 

pendekatan lean manufacturing dengan metode value stream mapping (VSM) dan Root 

Cause Analysis (RCA). Dari VSM awal ditemukan pemborosan berupa defect, waiting, 

overprocessing, dan motion. RCA melalui diagram fishbone menunjukkan penyebab 

utama berasal dari mesin tumpul, kualitas material rendah, metode kerja tidak standar, 

serta penempatan alat yang kurang efisien. Usulan perbaikan berupa kartu laporan 

perawatan dan prosedur pemeliharaan mesin berhasil menurunkan lead time dari 2.490 

detik menjadi 1.959 detik dan meningkatkan process cycle efficiency dari 69,40% menjadi 

88,20%. 

Nurhidayat et al., (2024) melakukan penelitian di Kantin Katsu Universitas 

Bhayangkara Jakarta Raya dengan tujuan mengidentifikasi dan mengurangi aktivitas non-

produktif menggunakan metode work sampling. Metode ini diterapkan untuk mengamati 

dan mengukur waktu kerja karyawan secara acak tanpa mengganggu aktivitas 

operasional. Pengamatan dilakukan selama tiga hari terhadap berbagai aktivitas pegawai 

dengan interval waktu lima menit. Hasil analisis menunjukkan adanya waktu tunggu yang 

panjang, langkah kerja tidak efisien, serta aktivitas yang tidak mendukung proses utama 

pelayanan. Setelah dilakukan uji kecukupan dan keseragaman data, diperoleh waktu baku 

produktif sebesar 233,4 menit per pelanggan. Rekomendasi perbaikan meliputi penataan 

ulang alur kerja, peningkatan koordinasi antarpegawai, dan pelatihan tambahan untuk 
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meningkatkan efisiensi operasional. Studi ini menegaskan bahwa penerapan work 

sampling efektif dalam mengurangi aktivitas non-produktif di sektor jasa makanan. 

Cahyaningrum et al., (2021) menerapkan metode work sampling untuk menentukan 

jumlah tenaga kerja optimal pada proses packaging kopi di Pusat Penelitian Kopi dan 

Kakao Indonesia. Hasil observasi menunjukkan produktivitas pekerja sebesar 0,907 

dengan rating factor 0,09 dan allowance 22%. Perhitungan waktu standar diperoleh 10,98 

menit per siklus kerja. Dengan permintaan produk 250 gram, kebutuhan optimum 

dihitung sebesar 2,06 atau dibulatkan menjadi 3 pekerja. Studi ini menegaskan bahwa 

analisis beban kerja berbasis work sampling dapat membantu perusahaan menentukan 

alokasi tenaga kerja yang lebih efisien dan sesuai dengan target produksi. 

Lavado-Guzman et al., (2021) menerapkan metode flow line pada proyek jaringan 

pembuangan air limbah di Peru. Metode ini dipadukan dengan work sampling dan Gemba 

walk untuk mengklasifikasi pekerjaan menjadi productive work, contributory work, dan 

non-contributory work. Hasil observasi menunjukkan 45% aktivitas produktif, 39% 

kontribusi, dan 16% non-produktif. Perbaikan dilakukan dengan sektorisasi pekerjaan 

dan pengurangan variabilitas proses, sehingga aliran kerja menjadi lebih stabil. 

Implementasi ini berhasil menurunkan biaya, mempercepat penyelesaian satu minggu 

lebih cepat dari rencana, serta meningkatkan efektivitas pengendalian waktu dan sumber 

daya dalam proyek konstruksi repetitif. 

Putra et al., (2021) melakukan penelitian mengenai pengukuran produktivitas 

operator perakitan kursi model di Laboratorium Analisa Perancangan Sistem Kerja dan 

Ergonomi Universitas Muhammadiyah Sidoarjo menggunakan metode work sampling. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat produktivitas dan waktu tidak produktif 

selama proses perakitan berlangsung, terutama dalam kondisi pembelajaran praktikum di 

masa pandemi COVID-19. Metode work sampling digunakan untuk menentukan 

persentase kegiatan produktif, ratio delay, serta jumlah menit produktif berdasarkan 

pengamatan acak terhadap aktivitas operator. Hasil penelitian menunjukkan bahwa dari 

23 kali pengamatan, terdapat 19 aktivitas produktif (83%) dan 4 aktivitas tidak produktif 

(17%), dengan nilai ratio delay sebesar 0,20. Studi ini membuktikan bahwa metode work 

sampling efektif dalam mengidentifikasi idle time dan meningkatkan efisiensi kerja di 

lingkungan akademik maupun industri kecil. 
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Rusdiana et al., (2022) melakukan literature review terhadap 30 artikel internasional 

mengenai penerapan Kaizen di berbagai industri, termasuk sektor pertahanan. Hasil 

kajian menunjukkan bahwa Kaizen memberi manfaat signifikan, seperti mengurangi 

pemborosan, meningkatkan kualitas, memperbaiki aliran produksi, mengoptimalkan 

pemanfaatan sumber daya, menurunkan biaya, serta meningkatkan produktivitas. Selain 

itu, Kaizen juga mendorong keterlibatan karyawan, memperkuat komunikasi internal, dan 

membantu perusahaan menghadapi ketidakpastian. Studi ini menekankan bahwa 

meskipun sederhana, Kaizen efektif menciptakan budaya perbaikan berkesinambungan 

dan direkomendasikan untuk diterapkan pada industri pertahanan sebagai strategi 

efisiensi dan adaptabilitas. 

Damacharla (2022) meneliti upaya meminimalkan non-value added activities pada 

lini perakitan industri kedirgantaraan dengan pendekatan lean manufacturing. Metode 

yang digunakan adalah value stream mapping (VSM), time study, penerapan 5S, serta 

skill-based line balancing. Hasil analisis menunjukkan adanya 12 hari aktivitas non-value 

added dari total 49 hari lead time. Perbaikan dilakukan melalui penambahan tenaga kerja, 

penggunaan alat potong otomatis, serta pemberian otorisasi lebih cepat kepada pekerja 

terampil. Implementasi ini berhasil menurunkan cycle time workstation kritis sebesar 

20,8%, meningkatkan produktivitas, dan menciptakan lingkungan kerja yang lebih rapi, 

efisien, serta berorientasi pada kepuasan pelanggan. 

Ahmad et al., (2022) mengusulkan model Value Stream Mapping-Lean Thinking 

(VSM-LT) untuk meningkatkan efektivitas analisis current state mapping (CSM) dalam 

mengidentifikasi, mengevaluasi, dan menyelesaikan aktivitas non-value added. Berbeda 

dengan pendekatan konvensional yang berfokus pada dampak pemborosan, VSM-LT 

menekankan analisis akar penyebab melalui empat tahap: identifikasi efek NVA, 

pencocokan kekurangan fitur operasi berbasis lean, pemetaan akar penyebab, serta 

identifikasi solusi. Studi kasus pada UKM industri makanan menunjukkan bahwa 

pendekatan ini mampu mengurangi inventori, memperpendek lead time, menurunkan 

cacat hingga <1%, serta meningkatkan utilisasi sumber daya dari 11,8% menjadi 64%. 

Model ini dinilai lebih berkelanjutan dibanding VSM tradisional. 

Sari et al., (2021) menerapkan metode work sampling untuk menganalisis 

produktivitas dan menentukan jumlah tenaga kerja di divisi gudang perusahaan 

pengolahan susu di Malang. Hasil observasi 2.100 data menunjukkan tingkat 
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produktivitas rata-rata 74% untuk warehouse leader, 77,9% untuk stock keeper, dan 

84,4% untuk warehouse feeder. Perhitungan waktu baku menghasilkan beban kerja 89% 

(leader), 93% (stock keeper), dan 102% (feeder). Kondisi ini menyebabkan tingginya 

lembur, khususnya pada feeder. Rekomendasi perbaikan adalah menambah satu pekerja 

feeder atau helper untuk menurunkan beban kerja menjadi 51% sehingga produktivitas 

dan efisiensi meningkat. 

Kelesbayev et al., (2020) meneliti penerapan Kaizen costing di Kentau Transformer 

Plant, Kazakhstan, untuk mengurangi aktivitas non-value added khususnya production 

losses. Data diperoleh melalui wawancara semi-terstruktur dengan manajer dan pekerja, 

serta analisis laporan internal. Hasilnya menunjukkan Kaizen costing efektif menekan 

kerugian produksi seperti produk cacat, material terbuang, serta inefisiensi tenaga kerja 

dan peralatan. Penerapan komponen Kaizen seperti 5S, poka yoke, dan pemeliharaan 

preventif berhasil mengurangi biaya produksi, meningkatkan pemanfaatan sumber daya, 

serta menciptakan budaya perbaikan berkelanjutan. Studi ini merekomendasikan 

penerapan standar pembelian bahan baku dan keterlibatan seluruh rantai nilai untuk 

menekan biaya hingga 15%. 

Myint & Smutkupt (2022) meneliti pengurangan non-value added activities pada 

proses produksi minuman instan 3-in-1 di Myanmar dengan penerapan lean tools seperti 

VSM, diagram sebab-akibat, Kaizen, dan 5S. Hasil analisis menunjukkan 65% waktu 

proses merupakan aktivitas non-value added, terutama pada penanganan material dan 

waktu tunggu. Usulan perbaikan berupa penerapan pallet shuttle racking system untuk 

gudang dan sistem kontrol proses otomatis. Implementasi ini menurunkan cycle time dari 

70 menit menjadi 36 menit per batch serta meningkatkan kapasitas produksi dari 360 kg 

menjadi 500 kg. Studi ini membuktikan integrasi lean dan Kaizen efektif meningkatkan 

efisiensi proses dan produktivitas. 
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Tabel 2. 1 Kajian literatur 

No Sumber Area Penelitian 
Work 

Sampling 
Kaizen RCA 

1 Chikwendu et al., (2024) Manufaktur 
  

2 Irfansyah & Fahma (2025) Manufaktur 
  

3 Patel et al., (2021) Konstruksi 
  

4 Sumasto et al., (2025) Otomotif 
  

5 Yanti et al., (2022) Manufaktur 
  

6 Nurhidayat et al., (2024) FnB 
  

7 Cahyaningrum et al., (2021) FnB 
  

8 Lavado-Guzman et al., (2021) Konstruksi 
  

9 Putra et al., (2021) Infrastruktur 
  

10 Rusdiana et al., (2022) Pertahanan 
  

11 Damacharla (2022) Manufaktur 
  

12 Ahmad et al., (2022) UMKM 
  

13 Sari et al., (2021) Manufaktur 
  

14 Kelesbayev et al., (2020) Manufaktur 
  

15 Myint & Smutkupt (2022) FnB 
  

 

2.2 Landasan Teori 

2.2.1 Efisiensi 

Efisiensi merupakan ukuran keberhasilan suatu sistem dalam memanfaatkan sumber daya 

yang tersedia untuk mencapai hasil yang optimal. Menurut Gobel (2013), efisiensi dinilai 

dari seberapa besar sumber daya dikorbankan untuk memperoleh hasil tertentu, di mana 

semakin kecil pengorbanan yang dibutuhkan, maka semakin efisien proses tersebut. 

Konsep ini tidak selalu berarti pemangkasan biaya, melainkan pengelolaan sumber daya 

secara optimal agar menghasilkan keluaran maksimal dengan pemborosan minimal. 
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Dalam konteks industri manufaktur, efisiensi menggambarkan kemampuan proses 

produksi untuk menggunakan tenaga kerja, mesin, bahan, dan waktu secara optimal 

dalam menghasilkan produk (Mintari et al., 2024). Efisiensi yang tinggi menunjukkan 

bahwa kegiatan produksi berjalan efektif dengan waktu siklus yang singkat, perpindahan 

material yang lancar, serta minim aktivitas yang tidak bernilai tambah. Oleh karena itu, 

efisiensi menjadi indikator penting dalam mengukur kinerja dan efektivitas operasional 

perusahaan. 

Rambe & Syahputra (2017) menjelaskan bahwa efisiensi pada dasarnya merupakan 

perbandingan antara output dan input yang digunakan, di mana semakin tinggi rasio 

tersebut maka semakin efisien suatu sistem. Dalam penelitian ini, efisiensi difokuskan 

pada efisiensi aktivitas kerja operator, yaitu sejauh mana waktu kerja produktif 

dimanfaatkan secara optimal dibandingkan total waktu kerja yang tersedia. Nilai efisiensi 

yang tinggi mencerminkan penggunaan waktu kerja yang efektif dan minim aktivitas non-

produktif, sehingga berdampak langsung pada peningkatan kinerja operator dan 

produktivitas area kerja. Efisiensi aktivitas kerja operator dihitung berdasarkan proporsi 

waktu produktif terhadap total waktu kerja yang diamati. 

2.2.2 Work sampling 

Work sampling merupakan salah satu metode pengukuran kerja secara langsung yang 

dilakukan pada interval waktu acak. Tujuan utama dari metode ini adalah untuk 

mengetahui distribusi aktivitas yang dilakukan operator selama jam kerja, baik secara 

individu maupun kelompok. Hasil pengamatan dapat digunakan untuk menilai seberapa 

besar proporsi waktu produktif, tingkat pemanfaatan mesin, hingga memperkirakan 

waktu standar bagi pekerja tidak langsung (Himam et al., 2022). 

Kelebihan metode ini adalah tidak mengharuskan pengamat mencatat semua aktivitas 

secara terus-menerus. Cukup dengan pengamatan acak, data yang diperoleh sudah dapat 

menggambarkan pola kerja secara umum tanpa mengganggu jalannya proses produksi. 

Hal ini menjadikan work sampling efektif untuk pekerjaan yang bersifat berulang maupun 

kelompok (Mirnayani, 2024). 

Sebelum melakukan pengukuran, terdapat beberapa langkah yang perlu disiapkan, 

antara lain: menentukan tujuan pengukuran, melakukan studi pendahuluan, memilih 

operator yang representatif, mengklasifikasikan jenis kegiatan, serta menyiapkan 
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peralatan observasi. Dalam menentukan banyaknya waktu kunjungan maksimal dapat 

menggunakan persamaan berikut: 

 

𝐵𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘𝑛𝑦𝑎 𝐾𝑢𝑛𝑗𝑢𝑛𝑔𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠 =  
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝐾𝑒𝑟𝑗𝑎 (𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡)

𝐼𝑛𝑡𝑒𝑟𝑣𝑎𝑙 𝑡𝑖𝑎𝑝 𝑘𝑢𝑛𝑗𝑢𝑛𝑔𝑎𝑛 (𝑀𝑒𝑛𝑖𝑡)
 (2.3) 

Setelah data terkumpul, dilakukan uji kecukupan untuk memastikan jumlah sampel 

sudah memadai. Jumlah pengamatan sendiri dipengaruhi oleh tingkat ketelitian (degree 

of accuracy) serta tingkat kepercayaan (level of confidence). jumlah sampel yang 

dibutuhkan dapat dihitung menggunakan rumus berikut: 

 
𝑁 =

𝑘2(1−𝑝)

𝑆2.𝑝
  (2.4) 

Dimana: 

N = Jumlah pengamatan yang harus dilakukan untuk sampling kerja/Work 

Sampling. 

p = Persentase terjadinya kejadian yang diamati dan juga dinyatakan dalam bentuk 

desimal. 

S = Tingkat ketelitian yg dikehendaki dan dinyatakan dalam desimal. 

k = Indeks yang ditentukan oleh tingkat kepercayaan (misalnya k = 1 untuk 68%, 

k = 2 untuk 95%, k = 3 untuk 99%). 

Data dianggap cukup bila jumlah pengamatan yang dilakukan ≥ N, sebaliknya tidak 

cukup bila jumlah pengamatan < N. 

2.2.3 Root cause analysis 

Root Cause Analysis (RCA) adalah suatu pendekatan sistematis yang digunakan untuk 

menemukan penyebab mendasar dari suatu masalah. Tujuannya bukan hanya menjawab 

apa yang terjadi, tetapi juga bagaimana dan mengapa masalah tersebut bisa muncul 

sehingga dapat dilakukan perbaikan yang tepat sasaran (Redantan, 2023; Sidikiyah & 

Muhammad, 2022). Dengan mengetahui akar penyebab, perusahaan dapat mencegah 

masalah yang sama terulang di masa depan. 

Dalam penerapannya, RCA memiliki berbagai alat bantu yang dapat digunakan sesuai 

kebutuhan. Salah satu yang paling umum adalah Fishbone Diagram atau dikenal juga 

sebagai Cause and Effect Diagram. Diagram ini berbentuk menyerupai tulang ikan, di 

mana permasalahan utama diletakkan di bagian “kepala”, sementara faktor-faktor 

penyebab dicabangkan ke sisi kiri dan kanan sebagai “tulang” (Sulianta, 2024). 
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Gambar 2. 1 Fishbone diagram 

 

Selain itu, terdapat metode 5 Whys yang merupakan teknik sederhana namun efektif. 

Pendekatan ini dilakukan dengan mengajukan pertanyaan “mengapa” secara berulang 

hingga diperoleh jawaban yang mengarah pada akar penyebab permasalahan. Biasanya 

lima kali pengulangan pertanyaan cukup untuk menemukan penyebab yang paling 

mendasar (Haloho & Suliantoro, 2025). 

2.2.4 Kaizen 

Kaizen adalah konsep perbaikan berkelanjutan atau continuous improvement yang berasal 

dari bahasa Jepang, terdiri dari kata “Kai” berarti perubahan dan “Zen” berarti kebaikan. 

Inti dari Kaizen adalah upaya untuk selalu melakukan peningkatan, penyempurnaan, dan 

perbaikan proses secara terus-menerus dengan melibatkan seluruh lapisan organisasi, 

mulai dari manajemen puncak hingga operator (Imai, 1998 dalam Esa, 2023). Kaizen 

tidak hanya berorientasi pada hasil, tetapi menekankan perbaikan pada proses kerja agar 

lebih efisien dan bernilai tambah. 

Salah satu penerapan utamanya dikenal sebagai Gemba Kaizen, yaitu perbaikan yang 

dilakukan langsung di tempat kerja (gemba) di mana aktivitas produksi terjadi. Prinsip 

utama dalam gemba Kaizen adalah mengurangi pemborosan (muda), menerapkan 5S, dan 

melakukan standarisasi (Falendri et al., 2024). Untuk mendukung implementasinya, 

Kaizen menggunakan berbagai alat seperti siklus PDCA (Plan-Do-Check-Act), metode 5 

Whys, diagram aliran proses, dan teknik analisis kualitas lainnya. Dengan pendekatan ini, 

Kaizen mendorong terciptanya budaya kerja yang konsisten melakukan perbaikan. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Lokasi dan Objek Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan di PT Yamaha Indonesia, yang berlokasi di Kawasan Industri 

Pulogadung, Jakarta Timur, dengan fokus pada area Sanding Panel Grand Piano (GP) di 

Departemen Painting. Area ini berperan penting dalam proses finishing cabinet, yaitu 

proses pengamplasan permukaan panel. Objek penelitian adalah aktivitas kerja operator 

pada area tersebut yang diamati menggunakan metode Work Sampling untuk mengetahui 

proporsi aktivitas produktif dan non-produktif. Hasil pengamatan digunakan sebagai 

dasar penerapan Kaizen guna meningkatkan efisiensi kerja operator dan mengurangi 

aktivitas yang tidak bernilai tambah. 

3.1.1 Standard Operating Procedure (SOP) 

Pada area kerja Sanding Panel GP, operator menjalankan aktivitas berdasarkan SOP yang 

telah ditetapkan perusahaan. Secara umum, SOP tersebut mencakup penggunaan Alat 

Pelindung Diri (APD) seperti masker, sarung tangan, topi dan pelindung mata untuk 

menjaga keselamatan kerja, serta pemeriksaan kondisi mesin sebelum digunakan. 

Operator juga diwajibkan menyiapkan dan memastikan kondisi abrasif sesuai standar, 

termasuk memeriksa kebersihan area kerja dan kelayakan alat bantu seperti ategi dan 

orbital sander. Selain itu, SOP mengatur urutan proses pengamplasan mulai dari tahap 

persiapan alat, pengamplasan, hingga pembersihan hasil kerja agar kualitas permukaan 

kabinet tetap konsisten dan tidak menimbulkan cacat. Dengan adanya SOP ini, setiap 

tahapan kerja dapat dilakukan secara aman, efisien, dan seragam di seluruh stasiun kerja 

sanding panel. Untuk kelengkapan dari SOP tersebut dapat dilihat pada dokumen 

petunjuk kerja perusahaan dengan rincian dokumen sebagai berikut: 

 

Tabel 3. 1 SOP area kerja Sanding Panel GP 

No No. Dokumen Proses Operation 

1 PK-SPGP-B001 Belt Sander 
Meletakkan kabinet piano pada 

mesin belt sander 
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No No. Dokumen Proses Operation 

2 PK-SPGP-B002 Belt Sander 

Sanding permukaan dalam kabinet 

piano menggunakan mesin Belt 

Sander 

3 PK-SPGP-B003 Belt Sander 
Buka logo kabinet piano 

menggunakan mesin Belt Sander 

4 PK-SPGP-B004 Belt Sander 
Sanding permukaan dalam kabinet 

piano (Logo YAMAHA) 

5 PK-SPGP-B005 Belt Sander 
Sanding edge bawah dan edge 

belakang kabinet piano 

6 PK-SPGP-B006 Belt Sander 
Sanding permukaan atas dan edge 

depan kabinet piano 

7 PK-SPGP-B007 Belt Sander 
Sanding permukaan dalam dan edge 

dalam kabinet piano 

8 PK-SPGP-B008 Level Sander 
Meletakkan kabinet piano di mesin 

Level Sander 

9 PK-SPGP-B009 Level Sander 
Mengamplas kabinet piano di mesin 

Level Sander 

10 PK-SPGP-B010 Hand Sanding 
Meletakkan kabinet piano di atas 

meja kerja 

11 PK-SPGP-B011 Hand Sanding 
Sanding bagian edge dan mentori 

kabinet piano menggunakan Ategi 

12 PK-SPGP-B012 Hand Sanding 
Sanding bagian R luar kabinet piano 

menggunakan Ategi 

13 PK-SPGP-B013 Hand Sanding 
Sanding bagian mentori kabinet 

piano menggunakan Ategi 

14 PK-SPGP-B014 Hand Sanding 
Sanding bagian R dalam kabinet 

piano menggunakan Ategi 

15 PK-SPGP-B015 Hand Sanding 

Sanding permukaan dalam dan 

mentori kabinet piano menggunakan 

Ategi 



 

  17 

 

No No. Dokumen Proses Operation 

16 PK-SPGP-B016 Hand Sanding 
Sanding edge bagian belakang 

kabinet piano menggunakan Ategi 

17 PK-SPGP-B017 Hand Sanding 
Sanding edge bagian bawah kabinet 

piano menggunakan Ategi 

18 PK-SPGP-B018 Hand Sanding 
Sanding logo YAMAHA 

menggunakan Ategi 

19 PK-SPGP-B019 Belton Sander 
Sanding bagian edge kabinet piano 

menggunakan Belton Sander 

20 PK-SPGP-B020 Orbital Sander 
Sanding bagian edge menggunakan 

Orbital Sander 

21 PK-SPGP-B021 
Repair Kabinet 

Piano 
Repair kabinet piano NG Cloudy 

22 PK-SPGP-B022 Stock Taking Proses stock taking material 

23 PK-SPGP-B023 Micro Grinder 
Membersihkan coak kanagu pada 

kabinet piano 

24 PK-SPGP-B024 Insert Nut 
Pemeriksaan lubang insert nut 

menggunakan gauge 

25 PK-SPGP-BS1001 Belt Sander Tabel kabinet piano sanding edge 

26 PK-SPGP-BS1009 Level Sander 
Tabel kabinet piano sanding 

permukaan 

27 PK-SPGP-BS1012 Ategi 
Tabel kabinet piano sanding 

permukaan 

28 PK-SPGP-BS1021 Belton Sander Tabel kabinet piano sanding edge 

29 PK-SPGP-BS1022 Orbital Sander 
Tabel kabinet piano sanding 

permukaan 

30 PK-SPGP-BS2001 Belt Sander 
Tabel kabinet piano sanding 

permukaan 

31 PK-SPGP-BS2012 Ategi Tabel kabinet piano sanding edge 

32 PK-SPGP-BS2022 Orbital Sander Tabel kabinet piano sanding edge 
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No No. Dokumen Proses Operation 

33 PK-SPGP-BS3001 Belt Sander 
Tabel kabinet piano sanding buka 

logo YAMAHA 

34 PK-SPGP-BS3012 Ategi Tabel kabinet piano sanding mentori 

35 PK-SPGP-BS3022 Orbital Sander Tabel kabinet piano sanding mentori 

36 PK-SPGP-BS4012 Ategi Tabel kabinet piano sanding bilas 

37 PK-SPGP-BS4022 Orbital Sander 
Tabel kabinet piano sanding coak 

kanagu 

 

3.2 Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang akurat mengenai 

distribusi aktivitas kerja operator pada area Sanding Panel Grand Piano. Tujuan utama 

pengumpulan data ini adalah untuk mengetahui proporsi aktivitas produktif dan aktivitas 

margin yang menjadi dasar dalam analisis efisiensi serta mengevaluasi usulan perbaikan 

melalui pendekatan Kaizen. Dalam penelitian ini digunakan tiga metode pengumpulan 

data, yaitu observasi, wawancara, dan studi pustaka. 

a. Observasi 

Metode observasi dilakukan dengan cara pengamatan langsung terhadap aktivitas kerja 

operator di area Sanding Panel GP menggunakan pendekatan Work Sampling. Observasi 

dilaksanakan selama dua hari kerja dengan interval waktu pengamatan setiap 5 menit 

sepanjang jam kerja efektif (07.00–16.00). Interval tersebut dipilih agar data representatif 

dan tidak mengganggu aktivitas operator. Jumlah total pengamatan dihitung berdasarkan 

durasi kerja dan interval waktu pengamatan untuk memastikan kecukupan sampel. 

Aktivitas kerja operator diklasifikasikan sebagaimana ditunjukkan pada Tabel 3.1. 

Klasifikasi ini digunakan secara konsisten pada work sampling before dan after Kaizen 

untuk memudahkan perbandingan hasil pengamatan. 
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Tabel 3. 2 Kategori aktivitas 

No Kategori Aktivitas Keterangan 

1 Pekerjaan Utama Aktivitas yang memberikan nilai tambah langsung pada 

produk. 

2 Pekerjaan Tambahan Aktivitas yang tidak secara langsung menambah nilai pada 

produk, namun tetap diperlukan untuk mendukung 

kelancaran proses utama. 

3 Margin Pekerjaan Aktivitas yang terjadi di dalam proses kerja namun tidak 

memberikan nilai tambah terhadap produk. 

4 Margin Lapangan Aktivitas pendukung di area kerja yang tidak berkaitan 

langsung dengan proses produksi. 

5 Margin Hajat Aktivitas pribadi operator yang berhubungan dengan 

kebutuhan dasar selama jam kerja. 

6 Dan Lain-lain Aktivitas yang bersifat insidental serta tidak memiliki 

kaitan langsung dengan aktivitas utama maupun 

pendukung di area kerja. 

 

b. Wawancara 

Metode wawancara digunakan untuk melengkapi data hasil observasi dengan informasi 

kualitatif dari pihak yang terlibat langsung dalam proses produksi. Wawancara dilakukan 

secara terstruktur kepada Foreman, Leader, serta anggota tim Production Engineering 

yang memahami kondisi lapangan dan alur kerja di area Sanding Panel GP. Melalui 

wawancara ini, peneliti memperoleh penjelasan mendalam mengenai faktor-faktor yang 

menyebabkan munculnya aktivitas margin, kendala yang sering dihadapi operator, serta 

kebijakan atau perbaikan yang telah diterapkan sebelumnya. Informasi dari wawancara 

ini kemudian digunakan sebagai dasar dalam proses Root Cause Analysis untuk 

menelusuri akar penyebab ketidakefisienan, sekaligus menjadi pertimbangan dalam 

merancang usulan Kaizen yang relevan dan aplikatif. 

c. Studi dokumen 

Studi dokumen dilakukan dengan menelaah referensi perusahaan yang relevan dengan 

topik Work Sampling, Kaizen, dan efisiensi aktivitas kerja operator. Hasil studi dokumen 
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digunakan sebagai landasan teoritis dalam analisis serta perancangan perbaikan untuk 

mengurangi aktivitas margin dan meningkatkan proporsi aktivitas produktif. 

3.2.1 Jenis data 

Berikut merupakan jenis data yang digunakan dalam penelitian ini: 

a. Data primer 

Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung dari sumbernya melalui 

kegiatan pengamatan dan wawancara di lapangan. Pada penelitian ini, data primer 

diperoleh melalui observasi langsung menggunakan metode Work Sampling di area 

Sanding Panel Grand Piano untuk mencatat aktivitas kerja operator selama jam kerja. 

Data yang dikumpulkan meliputi jenis dan frekuensi aktivitas operator setelah penerapan 

Kaizen, yang digunakan untuk menghitung proporsi aktivitas produktif dan aktivitas 

margin. Selain itu, dilakukan wawancara dengan Leader, Foreman, dan anggota tim 

Production Engineering guna memperoleh informasi tambahan mengenai kondisi kerja 

aktual, pelaksanaan Kaizen, serta dampaknya terhadap efisiensi operator. 

b. Data sekunder 

Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung dari sumber lain 

yang mendukung penelitian. Pada penelitian ini, data sekunder mencakup hasil work 

sampling before Kaizen yang diambil dari penelitian sebelumnya. Data sekunder ini 

digunakan sebagai pembanding untuk menilai perubahan proporsi aktivitas kerja operator 

sebelum dan sesudah penerapan Kaizen, serta memperkuat analisis hasil penelitian. 

 

3.3 Model Konseptual Penelitian 

Berikut merupakan model konseptual dari penelitian yang dilakukan: 

 

Gambar 3. 1 Model konseptual 
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3.4 Alur Penelitian 

Berikut merupakan alur penelitian yang dilakukan beserta penjelasannya: 

 

Gambar 3. 2 Alur penelitian 

 

1. Identifikasi Masalah 

Tahap awal dilakukan untuk mengamati kondisi aktual di area Sanding Panel Grand 

Piano dan meninjau hasil penelitian sebelumnya guna mengidentifikasi adanya 

aktivitas kerja yang belum efisien serta tingginya proporsi aktivitas margin. 

2. Perumusan Masalah, Tujuan dan Batasan 

Setelah masalah teridentifikasi, langkah berikutnya adalah merumuskan fokus 

penelitian, menentukan tujuan penelitian, serta menetapkan batasan ruang lingkup 

agar pembahasan terarah pada analisis efisiensi dan dampak penerapan Kaizen. 

3. Kajian literatur 

Kajian literatur dilakukan untuk mengumpulkan teori dan referensi pendukung terkait 

metode Work Sampling, Root Cause Analysis (RCA), dan Kaizen. Tahap ini bertujuan 

memperkuat landasan teoritis dan metodologis dalam pelaksanaan penelitian. 
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4. Pengumpulan data 

Data dikumpulkan melalui dua sumber utama, yaitu data Work Sampling dari 

penelitian sebelumnya dan data Work Sampling hasil pengamatan aktual. Selain itu, 

dilakukan wawancara dengan Leader, Foreman, dan tim Production Engineering 

untuk memahami pelaksanaan Kaizen di lapangan. 

5. Analisis hasil Work Sampling sebelum Kaizen 

Data aktivitas kerja operator yang telah diperoleh dianalisis untuk mengetahui 

proporsi waktu kerja produktif dan margin sebelum dilakukan penerapan Kaizen. 

6. Mengumpulkan usulan Kaizen 

Usulan Kaizen yang telah disusun dikumpulkan kembali untuk menjadi dasar dalam 

tahap validasi menggunakan RCA. 

7. Validasi Usulan Kaizen menggunakan RCA 

Beberapa usulan Kaizen dianalisis menggunakan Root Cause Analysis (f5 why’s dan 

fishbone diagram) untuk memastikan perbaikan yang diusulkan berfokus pada akar 

penyebab masalah dan layak diterapkan di lapangan. 

8. Penerapan Kaizen 

Usulan Kaizen yang telah tervalidasi kemudian diterapkan di area Sanding Panel GP 

sebagai bentuk perbaikan nyata terhadap aktivitas kerja operator. 

9. Pelaksanaan Work Sampling setelah Kaizen 

Setelah penerapan Kaizen, dilakukan kembali pengamatan aktivitas kerja operator 

menggunakan metode Work Sampling untuk mengetahui perubahan proporsi aktivitas 

kerja. 

10. Evaluasi Hasil Work Sampling setelah Kaizen 

Tahap ini dilakukan untuk membandingkan hasil Work Sampling After dengan Work 

Sampling Before guna melihat perubahan proporsi aktivitas kerja operator setelah 

penerapan Kaizen. 

11. Kesimpulan dan Saran 

Tahap akhir berisi kesimpulan mengenai hasil evaluasi dampak Kaizen serta 

rekomendasi perbaikan lanjutan agar peningkatan efisiensi dapat berkelanjutan di 

area Sanding Panel GP. 
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BAB IV 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

4.1 Gambaran Umum Perusahaan 

4.1.1 Sejarah perusahaan 

PT Yamaha Indonesia merupakan perusahaan manufaktur alat musik yang beroperasi di 

bawah naungan Yamaha Corporation Jepang, salah satu pemimpin global dalam industri 

musik. Didirikan pada tanggal 27 Juni 1974, perusahaan ini lahir dari visi Mr. Genichi 

Kawakami, Presiden Direktur Yamaha saat itu, yang melihat potensi besar untuk 

mengembangkan industri alat musik di Asia Tenggara, khususnya di Indonesia. 

Gagasan pembukaan pabrik ini bermula dari kunjungan beliau ke Indonesia pada 

tahun 1972. Ia menyadari bahwa Indonesia memiliki sumber daya alam kayu yang 

melimpah serta potensi tenaga kerja yang tinggi, sehingga sangat ideal untuk menjadi 

basis produksi piano. Hasilnya, Yamaha membangun pabrik pertama di Indonesia, 

bekerja sama dengan pihak lokal, dan mulai memproduksi berbagai jenis alat musik. 

Di awal berdirinya, PT Yamaha Indonesia memproduksi beberapa jenis alat musik 

seperti gitar, pianika, dan keyboard. Namun seiring berjalannya waktu dan meningkatnya 

permintaan global akan produk piano berkualitas tinggi, perusahaan kemudian 

mengarahkan fokusnya pada produksi piano akustik, khususnya tipe Upright Piano dan 

Grand Piano. 

Tonggak penting dalam perjalanan perusahaan adalah saat PT Yamaha Indonesia 

berhasil memperoleh sertifikat ISO 9002 pada Februari 1998 sebagai bentuk pengakuan 

terhadap sistem manajemen mutu yang dijalankan. Di tahun yang sama, perusahaan juga 

menerima penghargaan dari Yamaha Corporation Jepang (YCJ) sebagai salah satu pabrik 

terbaik di antara seluruh afiliasi global Yamaha dalam hal produktivitas dan kualitas. 

Dalam sejarah kepemimpinan perusahaan, sejumlah tokoh penting turut berperan 

dalam perkembangan Yamaha Indonesia, mulai dari Mr. Hashimoto sebagai presiden 

pertama, hingga Mr. Minoru Nagano yang menjabat pada era reformasi industri internal. 

Kepemimpinan yang kuat ini membantu perusahaan tetap bertahan bahkan ketika 

menghadapi krisis ekonomi seperti tahun 1980 dan 1998. 

Produk-produk dari PT Yamaha Indonesia telah diekspor ke berbagai belahan dunia, 

termasuk Asia, Eropa, dan Amerika, dengan reputasi tinggi akan kualitas, presisi, dan 
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keindahan desainnya. Pabrik ini memproduksi berbagai model dan varian warna piano, 

serta menjadi basis produksi utama untuk beberapa komponen penting seperti panel kayu 

dan komponen kabinet. 

Hingga kini, PT Yamaha Indonesia terus berinovasi dalam proses produksinya dengan 

mengadopsi teknologi ramah lingkungan, menerapkan sistem manajemen lean 

manufacturing, serta menjaga nilai-nilai Kaizen dan efisiensi dalam seluruh aspek 

kegiatan operasionalnya. Komitmen ini menjadikan perusahaan tidak hanya sebagai 

pabrik, tetapi juga sebagai pusat keunggulan manufaktur alat musik dalam grup Yamaha 

secara global. 

4.1.2 Logo perusahaan 

Berikut Merupakan Logo dari PT Yamaha Indonesia 

 

 

Gambar 4. 1 Logo perusahaan 

 

Logo PT Yamaha Indonesia menampilkan tiga garpu tala yang tersusun di dalam 

sebuah lingkaran. Ketiga garpu tala tersebut melambangkan tiga pilar utama kegiatan 

bisnis Yamaha, yaitu teknologi, manufaktur, dan penjualan, yang saling terhubung dan 

bekerja secara selaras. Lingkaran yang melingkupinya menggambarkan batas wilayah 

yang mencerminkan tiga unsur esensial dalam musik, yaitu melodi, harmoni, dan irama. 

4.1.3 Lokasi perusahaan 

PT Yamaha Indonesia berlokasi di Kw. Industri Pulogadung, Jl. Rawagelam I No.5, 

RT.5/RW.9, Jatinegara, Kec. Cakung, Kota Jakarta Timur, Daerah Khusus Ibukota Jakarta 

13930 
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Gambar 4. 2 Lokasi perusahaan 

 

4.1.4 Struktur Organisasi 

PT Yamaha Indonesia memiliki beberapa divisi utama yang menjalankan fungsi masing-

masing dalam mendukung operasional perusahaan, antara lain: 

 

 

Gambar 4. 3 Struktur organisasi perusahaan 

 

1. Divisi Produksi 

Divisi ini membawahi proses produksi dari awal hingga menjadi satu unit piano, 

mencakup area kerja seperti Wood Working, Painting, Assembly UP, dan Assembly 
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GP. Setiap bagian bertanggung jawab atas proses tertentu dalam rangkaian produksi 

yang saling terintegrasi.  

2. Divisi Keuangan dan Administrasi 

Divisi ini terdiri atas beberapa unit seperti Finance, Accounting, Human Resource 

Development, dan General Affairs. Fungsi utamanya mencakup pengelolaan 

keuangan perusahaan serta pencatatan administrasi dan pelaporan yang mendukung 

kegiatan operasional. 

3. Divisi Engineering 

Divisi ini menaungi berbagai aktivitas yang berkaitan dengan kontrol kualitas, desain 

proses, serta pengawasan terhadap mutu produk. Beberapa unit di dalamnya 

mencakup Quality Control (QC), Quality Assurance, serta bagian perancangan proses 

dan produk. Divisi ini juga bertugas memastikan komponen produksi sesuai standar 

sejak awal hingga tahapan akhir assembly.  

Di dalam divisi engineering juga terdapat unit Production Engineering yang 

memegang peran penting dalam mendukung kelancaran proses produksi. Unit ini 

bertugas memastikan setiap area kerja beroperasi dengan tingkat produktivitas 

optimal sehingga aliran produksi dapat berjalan tanpa hambatan. Melalui fungsi 

pemantauan, evaluasi, serta pengendalian terhadap metode kerja, Production 

Engineering berperan dalam menjaga keseimbangan antara kapasitas produksi, 

kualitas produk, dan pemanfaatan sumber daya. Dengan adanya fungsi ini, 

perusahaan mampu mengantisipasi potensi ketidakseimbangan beban kerja, 

mengurangi risiko terjadinya keterlambatan, serta meningkatkan konsistensi hasil 

produksi sesuai standar yang telah ditetapkan. 

Selain itu, unit Production Engineering juga memiliki tanggung jawab dalam 

perancangan, pengembangan, dan pembuatan jig maupun alat bantu kerja yang 

digunakan pada berbagai proses manufaktur. Kehadiran alat bantu tersebut tidak 

hanya ditujukan untuk mempermudah operator dalam melaksanakan aktivitas 

kerjanya, tetapi juga sebagai upaya sistematis untuk mengurangi pemborosan, 

memperbaiki ergonomi, serta meningkatkan kecepatan dan ketepatan kerja. Dengan 

demikian, Production Engineering tidak hanya berperan sebagai fungsi pendukung 

teknis, melainkan juga sebagai motor ipenggerak dalam upaya perusahaan 
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mewujudkan efisiensi, produktivitas, dan perbaikan berkelanjutan di seluruh lini 

produksi. 

4. Divisi Production control 

Divisi ini mencakup unit Supply Chain Management (SCM), Purchasing, dan 

Warehouse. Tugas utamanya meliputi pengelolaan pengadaan barang dan jasa, 

pemilihan vendor, manajemen distribusi material, serta pengawasan terhadap stok 

barang yang ada di perusahaan. 

4.1.5 Hasil Produksi 

PT Yamaha Indonesia adalah salah satu produsen terkemuka yang memproduksi dua jenis 

utama piano dengan berbagai model dan pilihan warna menarik. Jenis pertama adalah 

Upright Piano (UP), yang dirancang dengan senar yang dipasang secara vertikal sehingga 

memiliki bentuk yang lebih kompak dan cocok untuk ruang terbatas. Upright Piano 

tersedia dalam berbagai model, seperti B1, B2, B3, U1J, P116, P121, dan P22SE, dengan 

pilihan warna elegan yang meliputi Polished Walnut (PW) berwarna coklat kemerahan, 

Polished White (PWH) yang bersih dan modern, Polished Ebony (PE) berwarna hitam 

klasik, serta Polished Mahogany (PM) dengan nuansa coklat gelap dan corak kayu yang 

khas. 

 
Upright Piano Polished Walnut 

(UP PW) 

 

 
Upright Piano Polished White 

(UP PWH) 

 
Upright Piano Polished Ebony 

(UP PE) 

 

 
Upright Piano Polished Mahogany 

(UP PM) 

Gambar 4. 4 Upright Piano 
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Di sisi lain, PT Yamaha Indonesia juga memproduksi Grand Piano (GP), yang 

mempertahankan desain klasik piano forte dengan senar yang direntangkan secara 

horizontal, menghasilkan kualitas suara yang kaya dan resonansi mendalam. Dalam 

kategori ini, Yamaha menawarkan dua model unggulan, yaitu GB (Grand Baby), yang 

terinspirasi oleh desain Yamaha C Series dengan tampilan anggun dan suara premium, 

serta GN2, yang dirancang dengan presisi untuk memberikan nada yang dalam dan 

harmonis. Sama seperti Upright Piano, Grand Piano ini juga tersedia dalam pilihan warna 

yang sesuai dengan selera dan kebutuhan interior. 

 

 
Grand Piano Polished Walnut 

(GP PW) 

 

 
Grand Piano Polished White 

(GP PWH) 

 
Grand Piano Polished Ebony 

(GP PE) 

 

 
Grand Piano Polished Mahogany 

(GP PM) 

Gambar 4. 5 Grand Piano 

 

4.1.6 Kelompok Kerja Sanding Panel GP 

Kelompok kerja Sanding Panel GP merupakan bagian dari Department Painting yang 

bertugas melakukan proses pengamplasan terhadap kabinet yang telah melalui tahap 

pengecatan di area kerja Spray Flowcoater. Tujuan utama dari proses pengamplasan ini 

adalah untuk meratakan serta menghaluskan permukaan hasil pengecatan agar bebas dari 

cacat permukaan seperti tekstur jeruk. Setelah proses pengamplasan selesai, kabinet 
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kemudian dilanjutkan ke proses buffing pada area kerja Buffing Panel sebagai tahap akhir 

penyempurnaan permukaan. 

Secara garis besar, kelompok kerja Sanding Panel GP terbagi menjadi dua alur utama. 

Alur pertama adalah proses pengamplasan kabinet Fallboard (Fb) dan Top Board Front 

(TBF). Area ini bertanggung jawab terhadap proses sanding untuk Fb dan TBF model GP 

(GB PE, GN2 PE, GB PM/PAW, dan GB PWH), Fb model UP (U1J PE/C, U1J PM, P121 

PE, P121 PWH), serta Fb model PPR (U1, YU11, U3, YU33, YUS1, dan YUS5). 

1. Mesin belt sander 

Pada stasiun ini dilakukan pengamplasan semi otomatis menggunakan mesin belt 

sander dengan ukuran abrasif 400. Proses ini bertujuan menghilangkan tekstur kulit 

jeruk permukaan pada bagian luar dan dalam. 

2. Hand sanding 

Bagian kabinet yang tidak terjangkau oleh mesin belt sander, seperti bagian mentori 

(sudut) dan edge (sisi), diamplas secara manual menggunakan tangan. Operator 

menggunakan alat bantu mesin orbital sander dengan ukuran abrasif 240, kemudian 

dilanjutkan dengan proses penghalusan menggunakan ategi secara bertahap dengan 

urutan ukuran abrasif 240, 400, dan 600. 

Alur kedua adalah proses pengamplasan kabinet Top Board Rear (TBR) pada model 

GP (GB PE, GN2 PE, GB PM/PAW, dan GB PWH). 

1. Mesin level sander 

Proses ini dilakukan secara otomatis menggunakan mesin level sander untuk 

mengamplas bagian luar dan dalam kabinet TBR dengan ukuran abrasif 500. 

Tujuannya adalah menghilangkan tekstur kulit jeruk hasil pengecatan sehingga 

permukaan kabinet menjadi rata dan halus. 

2. Hand sanding 

Proses hand sanding pada TBR dilakukan secara manual. Pengamplasan dilakukan 

pada bagian mentori (sudut) menggunakan ategi abrasif, kemudian dilanjutkan 

dengan penggunaan mesin belton untuk mengamplas bagian edge top board, 

khususnya pada area lengkung. 
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4.1.7 Layout Area Kerja Sanding Panel GP 

Berikut merupakan layout dari area kerja sanding panel GP: 

 

 

Gambar 4. 6 Layout area kerja 

 

Gambar diatas menampilkan tata letak area kerja Sanding Panel GP di Departemen 

Painting. Layout tersebut menggambarkan posisi stasiun kerja serta arah aliran material 

berdasarkan proses yang telah dijelaskan pada subbab sebelumnya. Terdapat dua jalur 

utama, yaitu jalur Fallboard dan Top Board Front yang ditandai dengan warna biru, serta 

jalur Top Board Rear yang ditandai dengan warna kuning. 
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4.1.8 Current State Process Mapping Area Kerja Sanding Panel GP 

Berikut merupakan gambaran Proses Flow dari Area Kerja Sanding Panel GP 

 

Gambar 4. 7 Current state process mapping 

 

Pemetaan current state process pada area Sanding Panel GP digunakan untuk 

menggambarkan alur proses aktual yang berlangsung di lapangan, mulai dari penerimaan 

kabinet dari proses spray, urutan penggunaan setiap mesin sanding, hingga perpindahan 

material menuju proses buffing. Visualisasi ini menunjukkan hubungan antar station, arah 

aliran material, serta cycle time pada tiap tahapan, sehingga memberikan gambaran 

menyeluruh mengenai kondisi proses yang sedang berjalan. Informasi tersebut menjadi 

dasar untuk mengidentifikasi potensi inefisiensi, aktivitas margin, serta peluang 

perbaikan yang dianalisis pada tahap berikutnya. 

 

4.2 Pengumpulan Data 

4.2.1 Data work sampling before Kaizen 

Data work sampling before Kaizen pada penelitian ini diperoleh dari hasil penelitian 

sebelumnya yang dilakukan di area kerja Sanding Panel GP. Pengamatan dilakukan 

selama dua hari kerja dengan durasi 8 jam kerja efektif per hari dan interval pencatatan 

setiap 5 menit. Data tersebut menggambarkan proporsi aktivitas kerja operator sebelum 

penerapan Kaizen. Berikut merupakan grafik dari data tersebut: 
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Gambar 4. 8 Grafik work sampling before kaizen 

 

Berdasarkan Hasil Work Sampling tersebut diketahui bahwa persentase pekerjaan 

utama adalah 74,61% dengan total margin sebesar 25,39%. Adapun terkait rinciannya 

ditampilkan pada tabel berikut: 

 

Tabel 4. 1 Rincian aktivitas hasil work sampling before Kaizen 

Kategori Aktivitas Jumlah Observasi Persentase 

Pekerjaan 

Utama 

Hand Sanding Fallboard 882 37,89% 

Belt Sander 440 18,90% 

Level Sander Fallboard 147 6,31% 

Hand  Sanding Top Board Rear 145 6,23% 

Level Sander Top Board Rear 123 5,28% 

Sub-total 1737 74,61% 

Pekerjaan 

Tambahan 

Ganti/setting Abrasive 66 2,84% 

Setting Mesin 41 1,76% 

Repair Kabinet 2 0,09% 

Sub-total 109 4,68% 

Margin 

Pekerjaan 

Handling 129 5,54% 

Cek Kabinet 18 0,77% 
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Kategori Aktivitas Jumlah Observasi Persentase 

Dipanggil Pimpinan 8 0,34% 

Sub-total 155 6,66% 

Margin 

Lapangan 

Bersih-bersih Area Kerja 80 3,44% 

Komunikasi Antar Pekerja 70 3,01% 

Meeting Pagi 24 1,03% 

Pakai APD 18 0,77% 

Isi Checklist 6 0,26% 

Sub-total 198 8,51% 

Margin Hajat 

Bersihkan Badan 91 3,91% 

Toilet 27 1,16% 

Minum 9 0,39% 

Sub-total 127 5,46% 

Dan Lain-lain Dan Lain-lain 2 0,09% 

Sub-Total 2 0,09% 

Total 2328 100% 

 

4.2.2 Usulan Kaizen terdahulu 

Berdasarkan hasil work sampling dari penelitian sebelumnya, diketahui bahwa terdapat 

tujuh permasalahan utama yang menyebabkan tingginya proporsi aktivitas margin 

sebesar 25,39% di area Sanding Panel GP. Setiap permasalahan tersebut kemudian 

dikategorikan berdasarkan jenis waste dan diberikan usulan Kaizen sebagai solusi 

perbaikan. Berikut merupakan rincian permasalahan dan usulan Kaizennya. 

 

Tabel 4. 2 Data waste 

`No Permasalahan Jenis Waste 

1 Lokasi mesin belt sander untuk proses sanding fallboard GP 

masih terlalu jauh dari area kerja utama. Akibatnya, operator 

harus melakukan mobilitas tambahan dengan jarak tempuh 

sekitar 60 langkah untuk memindahkan kabinet dari rak 

penyimpanan ke mesin sanding dan dilanjutkan ke hand 

Transportaion, 

Motion 
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`No Permasalahan Jenis Waste 

sanding. Kondisi ini mengakibatkan waktu handling menjadi 

lebih panjang serta meningkatkan beban kerja fisik operator. 

2 Penyimpanan ategi untuk proses hand sanding tidak teratur 

dan bercampur antar ukuran, sehingga operator harus 

meluangkan waktu tambahan untuk mencari ukuran yang 

sesuai sebelum digunakan. Kondisi ini menyebabkan proses 

menjadi lebih lama dan berpotensi menimbulkan kesalahan 

pemilihan ukuran. 

Motion, Waiting 

3 Lokasi penyimpanan abrasive mesin belt sander berada jauh 

dari area kerja (±15 meter), sehingga setiap kali membutuhkan 

abrasive, operator harus melakukan mobilitas tambahan 

bolak-balik. Hal ini menyebabkan aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah dan memperpanjang waktu proses. 

Transportation, 

Motion 

4 Operator masih menggunakan ategi sebagai dudukan 

sementara saat proses sanding fallboard GB. Penggunaan alat 

bantu yang tidak tepat ini membutuhkan waktu setting 

tambahan sekitar 0,5 menit setiap kali proses, serta berpotensi 

mengganggu kestabilan posisi kabinet. 

Waiting, Defect 

Potential 

5 Proses sanding fallboard #120 dan #320 sebelumnya 

dilakukan pada mesin di area sanding small UP. Akibatnya, 

operator harus melakukan handling hingga 80 langkah untuk 

memindahkan kabinet, yang memperpanjang waktu dan 

meningkatkan kelelahan kerja. 

Transportation, 

Motion 

6 Proses sanding bagian edge dilakukan di mesin area sanding 

small UP, sehingga operator harus melakukan handling 

sebanyak ±93 langkah untuk memindahkan kabinet. Jarak 

perpindahan yang panjang ini menambah beban kerja dan 

mengurangi efisiensi waktu. 

Transportation, 

Motion 

7 Kegiatan pembersihan area kerja dan badan operator 

dilakukan menggunakan kemoceng serta semprotan angin, 

yang memakan waktu cukup lama (sekitar 1 menit × 6 kali per 

Overprocessing, 

Waiting 
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`No Permasalahan Jenis Waste 

hari). Metode ini kurang efektif karena tidak menghilangkan 

debu secara optimal, sehingga operator harus mengulang 

pembersihan berulang kali. 

 

 

Tabel 4. 3 Data usulan program Kaizen 

No Permasahan  Usulan Kaizen 

1 Lokasi mesin belt sander pada proses 

sanding fallboard GP masih terlalu jauh 

dari area kerja utama, sehingga operator 

harus melakukan handling sekitar 60 

langkah. 

 Memindahkan mesin belt sander 

lebih dekat ke area hand sanding 

dengan mengurangi 2 meja hand 

sanding, sehingga jarak handling 

menjadi lebih singkat. 

2 Penyimpanan ategi untuk proses hand 

sanding tidak teratur dan bercampur 

antar ukuran, menyebabkan waktu 

tambahan untuk mencari ukuran yang 

sesuai. 

 Membuat tempat penyimpanan 

ategi khusus sesuai ukuran agar 

lebih mudah dan cepat digunakan. 

3 Lokasi penyimpanan abrasive mesin belt 

sander berada ±15 meter dari area kerja, 

sehingga operator harus bolak-balik 

mengambil abrasive. 

 Membuat rak penyimpanan 

abrasive di dekat setiap mesin belt 

sander, sehingga jarak 

pengambilan <1 meter. 

4 Operator menggunakan ategi sebagai 

dudukan sementara pada proses sanding 

fallboard GB, membutuhkan waktu 

setting tambahan ±0,5 menit. 

 Membuat dudukan khusus pada 

mesin belt sander fallboard GB 

agar kabinet langsung stabil tanpa 

setting tambahan. 

5 Proses sanding fallboard #120 dan #320 

dilakukan di mesin sanding small UP, 

sehingga membutuhkan hingga 80 

langkah handling. 

 Memindahkan proses sanding 

fallboard #120 dan #320 ke mesin 

belt sander sanding panel UP agar 

handling turun jadi ±20 langkah. 
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No Permasahan  Usulan Kaizen 

6 Proses sanding bagian edge dilakukan di 

mesin sanding small UP, sehingga 

membutuhkan ±93 langkah handling. 

 Memindahkan proses sanding edge 

ke mesin sanding panel GP 

sehingga handling turun jadi ±22 

langkah. 

7 Pembersihan area kerja dan badan 

dilakukan dengan kemoceng serta angin, 

memakan waktu ±1 menit × 6 kali per 

hari dan tidak optimal. 

 Memasang flexible hose / 

penghisap debu otomatis di area 

hand sanding agar pembersihan 

lebih cepat dan efektif. 

 

4.3 Pengolahan Data 

4.3.1 Root cause analysis 

Setelah permasalahan dan usulan Kaizen didapatkan, tahap selanjutnya dilakukan analisis 

akar penyebab (Root Cause Analysis) menggunakan 5 Whys Analysis yang di 

visualisasikan denhan Fishbone Diagram. Analisis ini disesuaikan dengan karakteristik 

setiap permasalahan, sehingga tidak semua kategori faktor penyebab pada fishbone (Man, 

Machine, Method, Material, Mother nature) digunakan, dan jumlah pertanyaan “why” 

tidak selalu mencapai lima tingkat. Melalui pendekatan ini, dapat diketahui apakah usulan 

Kaizen yang diberikan memiliki keterkaitan langsung dengan akar permasalahan yang 

terjadi di lapangan. Dengan demikian, fungsi utama RCA dalam penelitian ini adalah 

untuk memvalidasi kesesuaian usulan Kaizen, sehingga perbaikan yang dilakukan benar-

benar tepat sasaran dan relevan terhadap sumber ketidakefisienan yang ditemukan. 

Berikut merupakan hasil Root Cause Analysis terhadap masing-masing poin usulan 

Kaizen yang diidentifikasi di area Sanding Panel GP: 
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1. Kaizen 1: Pemindahan belt sander 

 

Gambar 4. 9 Fishbone Kaizen 1 

 

2. Kaizen 2: Pembuatan tempat penyimpanan ategi 

 

Gambar 4. 10 Fishbone Kaizen 2 
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3. Kaizen 3: Pembuatan rak abrasive 

 

Gambar 4. 11 Fishbone Kaizen 3 

 

4. Kaizen 4: Membuat dudukan khusus kabinet fallboard GB di mesin belt sander 

 

Gambar 4. 12 Fishbone Kaizen 4 
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5. Kaizen 5: Pemindahan proses sanding mesin belt sander 

 

Gambar 4. 13 Fishbone Kaizen 5 

 

6. Kaizen 6: Pemindahan proses sanding edge 

 

Gambar 4. 14 Fishbone Kaizen 6 
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7. Kaizen 7: Memasang penghisap debu pada bagian hand sanding fallboard 

 

Gambar 4. 15 Fishbone Kaizen 7 

 

Dari hasil analisis Root Cause Analysis  yang dilakukan pada ketujuh usulan Kaizen 

di area Sanding Panel GP, dapat disimpulkan bahwa seluruh usulan perbaikan memiliki 

hubungan langsung dengan akar penyebab masalah yang ditemukan di lapangan. Setiap 

Kaizen dinilai relevan dengan kondisi aktual dan mampu menjawab penyebab utama dari 

aktivitas kerja yang belum efisien. Karena itu, seluruh usulan Kaizen yang telah dianalisis 

dinyatakan layak untuk diimplementasikan 

4.3.2 Implementasi Kaizen 

Setelah seluruh usulan Kaizen tervalidasi melalui analisis Root Cause Analysis, tahap 

selanjutnya adalah melakukan implementasi di area Sanding Panel GP. Implementasi ini 

bertujuan untuk menerapkan perbaikan yang telah dirancang guna mengatasi akar 

penyebab permasalahan serta meningkatkan efisiensi aktivitas kerja operator. Setiap 

Kaizen dilaksanakan berdasarkan prioritas permasalahan dan kondisi aktual di lapangan. 

Proses implementasi dilakukan secara terkoordinasi antara tim Production Engineering, 

foreman, dan leader di area Sanding Panel GP untuk memastikan hasil yang optimal. 

Tabel berikut merupakan daftar implementasi Kaizen di area Sanding Panel GP: 
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Tabel 4. 4 Implementasi program Kaizen 

No Judul Kaizen Status 

1 Pemindahan Mesin Belt Sander Dibatalkan 

2 Pembuatan Tempat Penyimpanan Ategi Dilaksanakan 

3 Pembuatan Rak Abrasive pada Mesin Belt Sander Dilaksanakan 

4 Pembuatan Dudukan Mesin Belt Sander Fallboard GB Dilaksanakan 

5 
Pemindahan Proses Sanding Fallboard #120 dan #320 ke 

area Sanding Panel UP 
Dilaksanakan 

6 Pemindahan Proses Sanding Edge ke area Sanding Panel UP Dilaksanakan 

7 
Pemasangan Penghisap Debu pada Area Hand Sanding 

Fallboard 
Dilaksanakan 

 

4.3.3 Work sampling after Kaizen 

Setelah penerapan Kaizen, dilakukan pengambilan data work sampling ulang untuk 

mengevaluasi perubahan aktivitas kerja operator pasca perbaikan. Pengamatan dilakukan 

selama dua hari kerja dengan interval pencatatan setiap 5 menit sepanjang jam kerja 

efektif selama 8 jam per hari. Metode ini bertujuan untuk memperoleh gambaran proporsi 

aktivitas kerja operator secara representatif setelah penerapan perbaikan di area Sanding 

Panel GP. 

1. Perhitungan jumlah kunjungan maksimal 

Berdasarkan waktu kerja efektif selama 8 jam per hari dan interval pengamatan setiap 5 

menit, maka jumlah pengamatan yang dilakukan setiap harinya dapat dihitung sebagai 

berikut: 

 

𝐵𝑎𝑛𝑦𝑎𝑘𝑛𝑦𝑎 𝐾𝑢𝑛𝑗𝑢𝑛𝑔𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠 =  
480 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡

5 𝑚𝑒𝑛𝑖𝑡
= 96 𝑝𝑒𝑛𝑔𝑎𝑚𝑎𝑡𝑎𝑛/ℎ𝑎𝑟𝑖 (4.1) 

 

2. Hasil pengamatan hari ke-1 

Pengamatan work sampling hari pertama dilakukan terhadap 11 operator dengan interval 

pencatatan setiap 5 menit sepanjang jam kerja efektif. Gambar berikut merupakan 

ringkasan hasil pengamatan aktivitas kerja operator di area Sanding Panel GP, yang 
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ditampilkan secara representatif untuk menggambarkan variasi aktivitas selama proses 

produksi berlangsung. 

 

 

Gambar 4. 16 Data hasil work sampling hari ke-1 

 

Berdasarkan hasil pengamatan yang ditunjukkan pada Gambar 4.15, dilakukan 

rekapitulasi proporsi waktu kerja operator untuk mengetahui distribusi aktivitas 

berdasarkan kategori kerja. Hasil rekapitulasi dapat dilihat pada tabel berikut: 

Tabel 4. 5 Rincian aktivitas dan persentase work sampling hari ke-1 

Kategori Aktivitas Persentase 

Pekerjaan Utama 

Hand Sanding Fallboard 40,77% 

Belt Sander 29,31% 

Hand  Sanding Top Board Rear 7,09% 

Level Sander Top Board Rear 5,16% 

Sub-total 82,33% 

Pekerjaan Tambahan 

Repair Kabinet 1,84% 

Ganti/setting Abrasive 1,22% 

Setting Mesin 0,52% 

Sub-total 3,59% 

Margin Pekerjaan 

Handling 2,97% 

Cek Kabinet 0,79% 

Dipanggil Pimpinan 0,44% 

Sub-total 4,20% 

Margin Lapangan 

Pakai APD 1,31% 

Komunikasi Antar Pekerja 1,05% 

Meeting Pagi 0,96% 

Bersih-bersih Area Kerja 0,52% 
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Kategori Aktivitas Persentase 

Isi Checklist 0,44% 

Sub-total 4,29% 

Margin Hajat 

Toilet 2,10% 

Bersihkan Badan 1,75% 

Minum 1,31% 

Sub-total 5,16% 

Dan Lain-lain Dan Lain-lain 0,44% 

Sub-Total 0,44% 

Total 100% 

 

3. Hasil pengamatan hari ke-2 

Pengamatan work sampling hari pertama melibatkan 12 operator dengan interval 

pencatatan setiap 5 menit sepanjang jam kerja efektif. Gambar berikut menampilkan 

ringkasan aktivitas kerja operator di area Sanding Panel GP selama proses produksi 

berlangsung. 

 

 

Gambar 4. 17 Data hasil work sampling hari ke-2 

 

Berdasarkan hasil pengamatan yang ditunjukkan pada Gambar 4.16, dilakukan 

rekapitulasi proporsi waktu kerja operator untuk mengetahui distribusi aktivitas 

berdasarkan kategori kerja. Hasil rekapitulasi dapat dilihat pada tabel berikut: 

 

Tabel 4. 6 Rincian aktivitas dan persentase work sampling hari ke-2 

Kategori Aktivitas Persentase 

Pekerjaan Utama 
Hand Sanding Fallboard 42,34% 

Belt Sander 27,21% 
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Kategori Aktivitas Persentase 

Hand  Sanding Top Board Rear 6,56% 

Level Sander Top Board Rear 5,69% 

Sub-total 81,80% 

Pekerjaan Tambahan 

2.2 Ganti/Setting Abrasive 2,80% 

2.1 Repair Kabinet 1,40% 

2.3 Setting Mesin 0,61% 

Sub-total 4,81% 

Margin Pekerjaan 

Handling 3,50% 

Cek Kabinet 0,35% 

Dipanggil Pimpinan 0,09% 

Sub-total 3,94% 

Margin Lapangan 

4.2 Bersih-Bersih Area Kerja 2,45% 

4.1 Meeting Pagi 1,05% 

4.4 Pakai APD / Persiapan Kerja 0,70% 

4.3 Komunikasi Antar Pekerja 0,44% 

4.5 Isi Checklist 0,17% 

Sub-total 4,81% 

Margin Hajat 

5.3 Bersihkan Badan 1,84% 

5.1 Toilet 1,49% 

5.2 Minum 1,31% 

Sub-total 4,64% 

Dan Lain-lain Dan Lain-lain 0,00% 

Sub-Total 0,00% 

Total 100% 

 

4. Rekapitulasi work sampling dua hari 

Hasil pengamatan work sampling selama dua hari kemudian digabung untuk 

mendapatkan gambaran distribusi aktivitas kerja operator secara keseluruhan. 

Rekapitulasi hasil pengamatan dua hari tersebut dapat dilihat pada Tabel berikut: 
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Tabel 4. 7 Rekapitulasi hasil work sampling after Kaizen 

Kategori Aktivitas Jumlah Aktivitas Persentase 

Pekerjaan 

Utama 

Hand Sanding Fallboard 950 41,56% 

Belt Sander 646 28,26% 

Hand  Sanding Top Board Rear 156 6,82% 

Level Sander Top Board Rear 124 5,42% 

Sub-total 1876 82,06% 

Pekerjaan 

Tambahan 

Ganti/Setting Abrasive 46 2,01% 

Repair Kabinet 37 1,62% 

Setting Mesin 13 0,57% 

Sub-total 96 4,20% 

Margin 

Pekerjaan 

Handling 74 3,24% 

Cek Kabinet 13 0,57% 

Dipanggil Pimpinan 6 0,26% 

Sub-total 93 4,07% 

Margin 

Lapangan 

Bersih-Bersih Area Kerja 34 1,49% 

Meeting Pagi 23 1,01% 

Pakai APD / Persiapan Kerja 23 1,01% 

Komunikasi Antar Pekerja 17 0,74% 

Isi Checklist 7 0,31% 

Sub-total 104 4,55% 

Margin Hajat 

Toilet 41 1,79% 

Bersihkan Badan 41 1,79% 

Minum 30 1,31% 

Sub-total 112 4,90% 

Dan Lain-lain Dan Lain-lain 5 0,22% 

Sub-Total 5 0,22% 

Total 2286 100% 
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5. Uji kecukupan data 

Selanjutnya dilakukan uji kecukupan data untuk memastikan jumlah pengamatan telah 

memenuhi syarat.  

 

 
𝑁 =

𝑘2(1 − 𝑝)

𝑆2. 𝑝
 (4.2) 

 

Perhitungan dilakukan menggunakan tingkat kepercayaan 99% (𝑘 = 3), tingkat 

ketelitian 5% (𝑆 = 0,05), dan proporsi aktivitas produktif sebesar 80,41% (𝑝 = 0,8041), 

dengan rumus sebagai berikut: 

 

 
𝑁 =

32(1 − 0,8206)

0,052. 0,8206
= 786,78 (4.3) 

 

Dari hasil tersebut diperoleh jumlah minimal pengamatan yang diperlukan sebesar 

787 titik observasi. Karena jumlah pengamatan aktual (2286 observasi) lebih besar dari 

jumlah minimal yang disyaratkan (787 observasi), maka data Work Sampling after Kaizen 

dinyatakan telah mencukupi secara statistik dan layak digunakan untuk analisis efisiensi 

aktivitas kerja operator sebelum penerapan Kaizen. 
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BAB V 

PEMBAHASAN 

 

5.1 Analisis Root Cause Analysis 

Root Cause Analysis dilakukan untuk mengonfirmasi sejauh mana usulan Kaizen yang 

telah disusun benar-benar berhubungan dengan sumber utama inefisiensi di lapangan. 

Melalui pendekatan ini, setiap permasalahan yang teridentifikasi pada area kerja Sanding 

Panel GP dianalisis secara mendalam untuk menemukan penyebab yang paling 

berpengaruh terhadap munculnya aktivitas margin. Hasil Fishbone Diagram dan 5 Whys 

Analysis yang telah ditampilkan sebelumnnya digunakan sebagai dasar pembahasan, 

dengan tujuan untuk menilai ketepatan arah perbaikan yang diusulkan. 

Analisis tools RCA tidak hanya berfungsi sebagai alat identifikasi penyebab masalah, 

tetapi disini digunakan sebagai bentuk verifikasi bahwa setiap Kaizen yang 

diimplementasikan memiliki landasan yang kuat dan logis. Dengan demikian, bagian ini 

membahas keterkaitan antara hasil analisis akar masalah dengan rancangan Kaizen yang 

diterapkan, serta bagaimana validasi tersebut memastikan bahwa perbaikan yang 

dilakukan relevan dan tepat sasaran terhadap sumber ketidakefisienan yang ditemukan. 

5.1.1 Kaizen 1: Pemindahan mesin belt sander 

Hasil Analisis menunjukkan bahwa permasalahan utama terkait aktivitas handling 

berlebih disebabkan oleh kombinasi faktor machine dan method. Mesin belt sander 

ditempatkan di ujung alur kerja, jauh dari area kerja utama hand sanding, sehingga 

operator harus mendorong rak kabinet secara manual untuk memindahkan kabinet dari 

satu proses ke proses berikutnya. Tata letak ini menyebabkan lintasan perpindahan 

menjadi panjang dan sering terhalang oleh meja kerja atau kabinet dari bagian lain, 

sehingga menimbulkan waktu yang tinggi saat handling. 

Permasalahan ini menunjukkan bahwa akar inefisiensi bukan berasal dari dari 

rancangan tata letak fasilitas yang belum mendukung kelancaran aliran material. Oleh 

karena itu, usulan Kaizen berupa pemindahan mesin belt sander lebih dekat ke area hand 

sanding dinilai tepat dan selaras dengan hasil analisis RCA. Perbaikan ini diperkirakan 

dapat mengurangi jarak perpindahan, menurunkan frekuensi handling manual, serta 

meningkatkan efisiensi waktu kerja operator. 
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5.1.2 Kaizen 2: Pembuatan tempat penyimpanan ategi 

Hasil analisis menunjukkan bahwa penyebab utama terjadinya penyimpanan ategi yang 

bercampur berasal dari faktor method dan machine. Dari sisi metode kerja, tidak terdapat 

prosedur baku dalam penataan dan penyimpanan alat, serta penerapan prinsip 5S belum 

berjalan secara konsisten. Aktivitas pengambilan dan penyimpanan sering dilakukan 

tergesa-gesa sambil bekerja, tanpa adanya kebiasaan standar untuk mengembalikan alat 

ke posisi semula. Selain itu, tidak ada sistem tanggung jawab harian dalam pengecekan 

kerapian area kerja, yang menyebabkan ketidakteraturan semakin sering terjadi. 

Dari sisi fasilitas, tidak tersedia tempat penyimpanan khusus untuk tiap ukuran ategi, 

dan rak penyimpanan yang ada belum memiliki sekat maupun label ukuran yang 

memadai. Kondisi ini menyebabkan alat berbagai ukuran tersimpan di tempat yang sama, 

sehingga menyulitkan operator saat mencari alat yang dibutuhkan. Oleh karena itu, usulan 

Kaizen berupa pembuatan rak penyimpanan khusus berdasarkan ukuran ategi disertai 

label penanda dinilai sesuai dengan hasil analisis RCA. Perbaikan ini diharapkan dapat 

mempercepat proses penyimpanan dan pengambilan alat, menjaga keteraturan area kerja, 

dan mendukung penerapan prinsip 5S di area Sanding Panel GP. 

5.1.3 Kaizen 3: Pembuatn rak abrasive 

Hasil analisis menunjukkan bahwa penyebab utama penyimpanan abrasive yang tidak 

efisien berasal dari faktor method dan mother nature. Dari sisi metode kerja, tidak terdapat 

sistem kontrol yang mengatur penggunaan abrasive di area kerja, serta belum dilakukan 

evaluasi terhadap kebutuhan abrasive untuk tiap model produk. Operator mengambil 

abrasive baru secara mandiri di tengah proses kerja tanpa perencanaan, yang 

menimbulkan ketidakteraturan penggunaan dan potensi pemborosan waktu. Kondisi ini 

diperparah dengan jarak penyimpanan utama abrasive yang berada di luar area Sanding 

Panel GP, sekitar 15 meter dari titik penggunaan, sehingga operator harus bolak-balik 

mengambil material pendukung selama proses berlangsung. Oleh karena itu, usulan 

Kaizen berupa pembuatan rak abrasive di dekat mesin belt sander dinilai tepat karena 

dapat mempersingkat jarak perpindahan, mengurangi pemborosan waktu, serta 

meningkatkan efisiensi aktivitas kerja operator. 

5.1.4 Kaizen 4: Pembuatan dudukan mesin belt sander fallboard GB 

Hasil analisis menunjukkan bahwa penyebab utama penggunaan ategi sebagai dudukan 

sementara berasal dari faktor man dan machine. Operator terbiasa menggunakan ategi 
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untuk menopang kabinet karena mesin belt sander belum dilengkapi dudukan bawaan 

yang sesuai dengan bentuk dan ukuran fallboard GB. Kondisi ini terjadi karena desain 

awal mesin belum menyesuaikan kebutuhan spesifik produk dan belum tersedia alat bantu 

standar untuk proses penataan posisi kabinet. Selain itu, aktivitas setting posisi masih 

dianggap bagian dari pekerjaan utama sanding, padahal waktu yang digunakan untuk 

aktivitas tersebut memakan waktu kerja. Oleh karena itu, usulan Kaizen berupa 

pembuatan dudukan khusus pada mesin belt sander dinilai tepat dan selaras dengan hasil 

analisis RCA, karena dapat menghilangkan kebutuhan alat bantu sementara, 

meningkatkan keselamatan kerja, serta mempercepat proses setting posisi kabinet di area 

Sanding Panel GP. 

5.1.5 Kaizen 5: Pemindahan proses sanding fallboard #120 dan #320 ke area Sanding 

Panel UP 

Hasil analisis menunjukkan bahwa akar permasalahan proses sanding yang dilakukan di 

section lain berasal dari faktor machine dan mother nature. Kondisi ini terjadi karena 

keterbatasan kapasitas mesin belt sander di area Panel GP saat volume produksi tinggi, 

sehingga sebagian proses sanding fallboard dialihkan ke area Small UP. Perbedaan lokasi 

antarsection membuat operator harus bolak-balik sejauh ±80 langkah untuk 

memindahkan kabinet, yang berdampak pada meningkatnya waktu handling dan 

menurunnya efisiensi aliran kerja. Dengan adanya penurunan volume produksi model UP, 

area Sanding Panel UP yang lokasinya lebih dekat dengan Panel GP dinilai lebih ideal 

untuk menampung proses sanding fallboard #120 dan #320. Oleh karena itu, usulan 

Kaizen berupa pemindahan proses sanding ke mesin belt sander di area Sanding Panel UP 

dianggap paling tepat karena dapat memperpendek jarak perpindahan menjadi ±20 

langkah, memperlancar aliran material, dan meningkatkan efisiensi proses kerja di area 

Sanding Panel GP. 

5.1.6 Kaizen 6: Pemindahan proses sanding edge ke area Sanding Panel UP 

Sama seperti Kaizen sebelumnya, hasil analisis menunjukkan bahwa permasalahan proses 

sanding edge yang dilakukan di section lain disebabkan oleh faktor machine dan mother 

nature. Mesin sanding edge di area Small UP digunakan karena keterbatasan kapasitas 

mesin di Panel GP saat volume produksi tinggi, sementara jarak antar section mencapai 

±93 langkah sehingga meningkatkan waktu handling dan menurunkan efisiensi kerja. 

Dengan adanya penurunan volume produksi model UP, area Sanding Panel UP yang 



 

  50 

 

berdekatan dengan Panel GP dinilai lebih ideal untuk menampung proses sanding edge. 

Oleh karena itu, usulan Kaizen berupa pemindahan proses sanding edge ke mesin sanding 

di area Sanding Panel GP dianggap sesuai dengan hasil analisis RCA, karena dapat 

mengurangi jarak perpindahan menjadi ±22 langkah dan mempercepat aliran perpindahan 

material. 

5.1.7 Kaizen 7: Pemasangan penghisap debu pada area hand sanding fallboard 

Hasil analisis menunjukkan bahwa permasalahan lamanya proses pembersihan area kerja 

berasal dari kombinasi faktor man, machine, dan method. Operator masih terbiasa 

membersihkan area kerja secara manual menggunakan kemoceng dan semprotan angin, 

sementara desain meja kerja hanya memiliki lubang pembuangan tanpa sistem hisap debu 

yang efektif. Kondisi ini menyebabkan debu hasil sanding cepat menumpuk di permukaan 

kerja dan memaksa operator menghentikan proses sanding secara berkala untuk 

melakukan pembersihan. Selain itu, belum ada evaluasi efisiensi waktu cleaning yang 

membedakan antara waktu kerja utama dan aktivitas pembersihan, sehingga kegiatan 

tersebut masih dianggap bagian dari pekerjaan normal. 

Berdasarkan kondisi tersebut, dapat disimpulkan bahwa akar permasalahan tidak 

hanya terletak pada kebiasaan operator, tetapi juga pada rancangan fasilitas dan metode 

kerja yang belum mendukung efisiensi. Oleh karena itu, usulan Kaizen berupa 

pemasangan flexible hose atau alat penghisap debu otomatis di area hand sanding dinilai 

paling tepat karena dapat mempercepat proses pembersihan, mengurangi aktivitas margin 

yang berulang, serta meningkatkan efisiensi kerja di area Sanding Panel GP. 

 

5.2 Analisis Implementasi Kaizen 

Implementasi Kaizen di area Sanding Panel GP dilakukan berdasarkan hasil validasi RCA 

untuk mengatasi akar penyebab permasalahan yang telah teridentifikasi. Setiap perbaikan 

disusun agar sesuai dengan kondisi aktual di lapangan. Analisis pada bagian ini 

membahas hasil penerapan masing-masing Kaizen beserta dokumentasi atau gambaran 

keadaan dilapangan. 

5.2.1 Kaizen 1: Pemindahan mesin belt sander 

Permasalahan pada Kaizen 1 berkaitan dengan jarak perpindahan kabinet fallboard GB 

dari mesin belt sander menuju area hand sanding yang mencapai sekitar 60 langkah. 

Usulan perbaikan berupa pemindahan mesin belt sander agar lebih dekat dengan area 
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hand sanding dinilai dapat mengurangi jarak handling dan meningkatkan efisiensi aliran 

kerja. Namun, setelah dilakukan pertimbangan teknis, Kaizen ini dibatalkan karena proses 

pemindahan mesin berpotensi mengganggu jalannya produksi dan memerlukan tenaga 

serta waktu yang cukup besar. Mengingat sumber daya yang dibutuhkan tidak sebanding 

dengan dampak yang dihasilkan, maka Kaizen ini tidak dilaksanakan. Gambar berikut 

menunjukkan rancangan tata letak yang direncanakan apabila Kaizen tersebut diterapkan. 

 

Gambar 5. 1 Planning pemindahan mesin belt sander 

 

5.2.2 Kaizen 2: Pembuatan tempat penyimpanan ategi 

Permasalahan yang melandasi Kaizen 2 berkaitan dengan kondisi penyimpanan ategi di 

area hand sanding yang tidak teratur. Selama proses kerja, operator sering kali 

menyimpan ategi secara acak tanpa pemisahan berdasarkan ukuran. Kondisi ini 

menyebabkan waktu tambahan saat mencari ukuran ategi yang sesuai dengan kebutuhan 

pekerjaan, sehingga menimbulkan aktivitas yang tidak perlu. Berdasarkan hasil RCA, 

perbaikan diarahkan pada pembuatan tempat penyimpanan khusus ategi dengan sekat 

pemisah dan label ukuran untuk meningkatkan keteraturan serta meminimalkan waktu 

pencarian alat. 
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Gambar 5. 2 Penyimpanan ategi sebelum penerapan program Kaizen 

 

Sebelum penerapan Kaizen, penyimpanan ategi dilakukan secara tidak beraturan dan 

bercampur antar ukuran. Operator harus memeriksa satu per satu untuk memastikan ategi 

yang sesuai, sehingga menghambat kelancaran proses sanding. Selain itu, kondisi ini juga 

berpotensi menyebabkan kesalahan penggunaan ukuran abrasif yang tidak sesuai dengan 

kebutuhan permukaan kabinet. 

 

Gambar 5. 3 Kondisi penyimpanan ategi setelah Kaizen 
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Setelah penerapan Kaizen, dibuat tempat penyimpanan ategi dengan sekat dan ukuran 

yang jelas untuk setiap jenis abrasif. Perbaikan ini memudahkan operator dalam 

mengambil ategi yang sesuai tanpa perlu melakukan pengecekan manual satu per satu. 

Selain itu, penataan yang lebih rapi juga berkontribusi terhadap peningkatan disiplin kerja 

dan penerapan prinsip 5S di area hand sanding, sehingga aktivitas margin akibat 

pencarian alat dapat diminimalkan. 

5.2.3 Kaizen 3: Pembuatan rak abrasive 

Lokasi penyimpanan abrasive yang sebelumnya berada di luar area sanding, dengan jarak 

sekitar ±15 meter dari area mesin belt sander. Kondisi ini menyebabkan operator harus 

berpindah cukup jauh setiap kali abrasive habis, sehingga menimbulkan waktu tidak 

produktif dan meningkatkan aktivitas handling yang berulang. Selain itu, tidak 

tersedianya tempat penyimpanan cadangan di dekat mesin membuat operator sering 

melakukan pengisian ulang di tengah proses kerja, yang berdampak pada penurunan 

efisiensi waktu sanding. 

 

 

Gambar 5. 4 Kondisi lokasi penyimpanan abrasive sebelum penerapan Kaizen 

 

Sebelum penerapan Kaizen, abrasive disimpan di area terpisah yang tidak berdekatan 

dengan mesin belt sander. Hal ini mengharuskan operator berjalan bolak-balik dari area 

kerja ke lokasi penyimpanan setiap kali membutuhkan abrasive baru. Jarak yang cukup 

jauh menghambat kelancaran aliran kerja serta meningkatkan waktu tunggu selama 

proses sanding berlangsung. 
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Gambar 5. 5 Kondisi lokasi penyimpanan abrasive setelah penerapan Kaizen 

 

Setelah penerapan Kaizen, dilakukan penambahan rak penyimpanan abrasive di setiap 

area mesin belt sander dengan jarak kurang dari satu meter dari titik penggunaan. 

Perbaikan ini memudahkan operator untuk mengambil abrasive tanpa perlu 

meninggalkan area kerja, sehingga mengurangi waktu perpindahan, menekan aktivitas 

margin, dan meningkatkan efisiensi keseluruhan proses sanding. 

 

 

Gambar 5. 6 Rak abrasive hasil Kaizen 

 

Rak ini dirancang hanya untuk menampung beberapa abrasive tergantung papda 

ukuran yang disimpan. Meskipun begitu, keberadaannya tetap memberikan manfaat 

signifikan. Operator dapat mengambil abrasive dalam jumlah yang lebih banyak 
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sekaligus untuk diisi ke rak, sehingga selama persediaan di rak masih tersedia, proses 

sanding dapat berlangsung tanpa gangguan. Dengan demikian, kebutuhan untuk bolak-

balik ke tempat penyimpanan utama menjadi jauh lebih jarang dibandingkan sebelumnya. 

5.2.4 Kaizen 4: Pembuatan dudukan mesin belt sander fallboard GB 

Permasalahan yang diidentifikasi pada Kaizen 4 berkaitan dengan aktivitas setting posisi 

kabinet fallboard GB sebelum proses sanding. Sebelumnya, operator menggunakan ategi 

sebagai ganjalan sementara untuk menahan posisi kabinet saat proses sanding 

berlangsung. Metode ini tidak hanya tidak efisien, tetapi juga berpotensi menimbulkan 

risiko keselamatan kerja karena posisi ategi yang tidak stabil dapat menyebabkan kabinet 

tergelincir atau terjatuh selama proses berlangsung. Walaupun tidak berdampak langsung 

terhadap efisiensi waktu kerja, kondisi ini tetap berpotensi membahayakan operator dan 

mengganggu kelancaran proses sanding. 

 

 

Gambar 5. 7 Penggunaan ategi sebagai ganjalan 

 

Sebelum penerapan Kaizen, operator harus menyiapkan dan menempatkan ategi 

secara manual setiap kali kabinet baru diproses. Aktivitas ini menyebabkan waktu tunggu 

sebelum sanding meningkat dan menimbulkan risiko ketidakstabilan posisi kabinet 

selama proses berlangsung. Selain itu, waktu yang dibutuhkan untuk menempatkan 

ganjalan tidak selalu sama. Ketidakpastian ini membuat proses kerja menjadi tidak 

konsisten dan sulit diprediksi dari sisi efisiensi waktu. 
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Gambar 5. 8 Dudukan khusus kabinet fallboard GB 

 

Setelah penerapan Kaizen, mesin belt sander dilengkapi dengan dudukan baru yang 

terpasang langsung pada meja mesin. Dudukan ini tidak bersifat permanen berdiri, 

melainkan dapat ditidurkan atau ditegakkan sesuai kebutuhan proses sanding. Desain 

tersebut memudahkan operator dalam mengatur posisi kabinet tanpa harus menggunakan 

ganjalan tambahan seperti ategi. Dengan posisi dudukan yang sudah tetap dan presisi, 

waktu setting sekitar ±0,5 menit yang sebelumnya dibutuhkan kini dapat dihilangkan 

sepenuhnya. Selain meningkatkan efisiensi kerja, perbaikan ini juga memberikan 

stabilitas dan keamanan yang lebih baik selama proses sanding di area Sanding Panel GP. 

5.2.5 Kaizen 5: Pemindahan proses sanding fallboard #120 dan #320 ke Panel UP 

Permasalahan pada Kaizen 5 berkaitan dengan jarak perpindahan kabinet yang terlalu 

jauh antara area Sanding Small UP dan Sanding Panel GP. Sebelumnya, proses sanding 

fallboard model UP dan PPR dilakukan di area Sanding Small UP karena keterbatasan 

kapasitas mesin di area Sanding Panel GP. Kondisi tersebut membuat operator harus 

berpindah sejauh ±80 langkah setiap kali melakukan proses handling, sehingga 

menimbulkan pemborosan waktu dan meningkatkan kelelahan kerja. 
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Gambar 5. 9 Kondisi jarak perpindahan kabinet sebelum penerapan Kaizen 

 

Pada kondisi awal, mesin sanding di area Small UP digunakan untuk mengerjakan 

fallboard model UP dan PPR ketika kapasitas mesin di area Sanding Panel GP penuh. 

Jarak antar section yang cukup jauh menyebabkan proses pemindahan material menjadi 

tidak efisien dan sering menghambat kelancaran aliran kerja. Aktivitas ini juga waktu 

kerja kerja operator karena jarak perpindahan material mencapai ±80 langkah untuk setiap 

kali pengantaran kabinet. 

 

 

Gambar 5. 10 Kondisi jarak perpindahan kabinet setelah penerapan Kaizen 

 

Setelah dilakukan evaluasi kondisi produksi, diketahui bahwa volume produksi model 

UP mengalami penurunan, sehingga kapasitas mesin di area Sanding Panel UP menjadi 

lebih longgar. Dengan demikian, proses sanding fallboard #120 dan #320 untuk model 
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UP dan PPR dapat dipindahkan dari area Small UP ke area Sanding Panel UP. Perubahan 

ini mengurangi jarak perpindahan dari ±80 langkah menjadi ±20 langkah, sehingga waktu 

handling berkurang secara signifikan dan aliran kerja menjadi lebih efisien. Selain itu, 

kedekatan area kerja juga mempermudah koordinasi antaroperator dalam proses sanding. 

5.2.6 Kaizen 6: Pemindahan proses sanding edge ke area Sanding Panel UP 

Permasalahan pada Kaizen 6 berkaitan dengan jarak perpindahan kabinet yang cukup jauh 

antara area Sanding Small UP dan Sanding Panel GP. Sebelumnya, proses sanding bagian 

edge untuk model UP dilakukan di area Sanding Small UP karena mesin di area tersebut 

memiliki desain khusus yang memungkinkan kabinet disimpan secara berdiri, sehingga 

sisi permukaan dapat dijangkau dengan mudah oleh mesin. Sementara itu, area Sanding 

Panel GP tidak memiliki mesin dengan desain serupa, sehingga proses edge sanding sejak 

awal harus dilakukan di area Small UP. Kondisi ini menyebabkan operator harus 

menempuh jarak ±93 langkah setiap kali melakukan handling. 

 

 

Gambar 5. 11 Kondisi jarak perpindahan proses sanding edge sebelum penerapan 

Kaizen 

 

Pada kondisi awal, proses sanding bagian edge terpaksa dilakukan di area Small UP 

karena Sanding Panel GP tidak memiliki mesin didesain untuk sanding edge. Jarak antar 

area yang cukup jauh membuat operator harus bolak-balik membawa kabinet, yang tidak 

hanya memperpanjang waktu handling tetapi juga mengganggu kelancaran aliran kerja. 

Aktivitas ini menurunkan efisiensi waktu kerja dan menambah beban fisik operator 

selama proses sanding berlangsung. 



 

  59 

 

 

Gambar 5. 12 Kondisi jarak perpindahan proses sanding edge setelah penerapan Kaizen 

 

Setelah dilakukan evaluasi, diketahui bahwa volume produksi model UP mengalami 

penurunan sehingga kapasitas mesin di area Sanding Panel UP menjadi lebih longgar. 

Dengan kondisi tersebut, proses sanding edge untuk model UP dapat dialihkan ke mesin 

sanding di area Sanding Panel UP yang memang memiliki desain khusus untuk 

pengerjaan bagian sisi kabinet. Perubahan ini mengurangi jarak perpindahan dari ±93 

langkah menjadi ±22 langkah. 

5.2.7 Kaizen 7: Pemasangan penghisap debu pada area hand sanding fallboard 

Permasalahan berkaitan dengan aktivitas pembersihan area kerja yang membutuhkan 

waktu cukup lama akibat penumpukan debu hasil proses sanding. Sebelumnya, operator 

membersihkan area kerja secara manual menggunakan kemoceng dan semprotan angin. 

Metode ini tidak hanya memakan waktu lama, tetapi juga menyebabkan debu menyebar 

ke area sekitar dan meningkatkan risiko paparan partikel halus bagi operator. Rata-rata 

waktu yang digunakan untuk aktivitas pembersihan mencapai ±1 menit setiap kali 

dilakukan, dengan frekuensi sekitar enam kali dalam satu hari kerja. Namun, menjaga 

kebersihan area kerja merupakan aktivitas penting yang harus dilakukan, karena apabila 

debu hasil sanding menempel pada permukaan kabinet yang sedang dikerjakan, hal 

tersebut dapat menimbulkan cacat pada hasil sanding dan menurunkan kualitas akhir 

produk. 
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Gambar 5. 13 Kondisi area kerja sebelum penerapan Kaizen 

 

Sebelum penerapan Kaizen, pembersihan area sanding dilakukan secara manual. 

Debu dari hasil sanding cepat menumpuk di permukaan meja dan peralatan kerja, 

sehingga operator harus menghentikan pekerjaan utama untuk melakukan cleaning. 

Selain menurunkan efisiensi waktu, kondisi ini juga memengaruhi kenyamanan dan 

keselamatan kerja karena partikel debu dapat terhirup atau mengganggu penglihatan 

operator. 

 

 

Gambar 5. 14 Pemasangan flexible hose 
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Setelah penerapan Kaizen, dipasang flexible hose yang terhubung dengan sistem hisap 

utama untuk mengalirkan debu hasil proses sanding secara langsung dari meja kerja. 

Perangkat ini berfungsi sebagai alat bantu pembersihan yang efektif, karena mampu 

menyedot debu secara kontinu tanpa perlu intervensi manual dari operator. Dengan 

adanya flexible hose, waktu cleaning dapat ditekan menjadi ±0,25 menit dengan frekuensi 

yang lebih sedikit. Selain mempercepat proses pembersihan, perbaikan ini juga menjaga 

kebersihan lingkungan kerja, meningkatkan efisiensi waktu kerja operator, serta 

mengurangi risiko cacat produk akibat debu yang menempel pada permukaan kabinet. 

5.2.8 Kajian safety implementasi Kaizen 

Penerapan Kaizen pada area Sanding Panel GP membawa sejumlah perubahan pada tata 

letak, metode kerja, alur perpindahan material, serta fasilitas yang digunakan operator. 

Setiap perubahan tersebut berpotensi memengaruhi kondisi keselamatan kerja, baik 

dalam bentuk risiko baru maupun modifikasi terhadap cara kerja yang sudah ada. Oleh 

karena itu, setelah Kaizen diterapkan, diperlukan kajian keselamatan untuk memastikan 

bahwa seluruh perbaikan tidak menimbulkan bahaya tambahan, tidak mengganggu 

stabilitas proses, serta tetap berada dalam batas aman sesuai standar kerja di PT Yamaha 

Indonesia. Kajian ini dilakukan untuk menilai potensi risiko dari masing-masing Kaizen, 

dampak yang mungkin timbul, serta tindakan mitigasi yang perlu diterapkan agar 

perubahan yang dilakukan benar-benar memberikan manfaat tanpa mengorbankan aspek 

keselamatan operator. 

 

Tabel 5. 1 Kajian K3 implementasi Kaizen 

No Program Kaizen Potensi Resiko Dampak Mitigasi 

1 Pembuatan tempat 

penyimpanan ategi 

Ukuran slot 

penyimpanan 

terlalu pas 

dengan ategi 

sehingga alat 

sulit diambil 

atau 

dimasukkan 

Risiko jari 

terjepit atau 

tergores, waktu 

pencarian alat 

meningkat, 

ategi dapat 

tersangkut dan 

jatuh 

Beri toleransi jarak 

3–5 mm pada 

setiap slot, 

material 

menggunakan 

busa ati sehingga 

tidak tajam, 

pengecekan 
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No Program Kaizen Potensi Resiko Dampak Mitigasi 

kekuatan rak 

secara berkala 

2 Pembuatan Rak 

Abrasive 

Abrasive 

berpotensi jatuh 

dari rak, posisi 

rak dapat 

mengganggu 

ruang gerak 

operator 

Risiko slip 

ringan, area 

kerja tidak rapi, 

serta 

peningkatan 

potensi benturan 

saat handling 

Menempatkan rak 

pada posisi aman, 

menambahkan 

pembatas agar 

abrasive tidak 

mudah jatuh, 

membatasi 

kapasitas rak, dan 

melakukan 

pengecekan rutin 

3 Pembuatan Dudukan 

Belt Sander Fallboard 

Dudukan tidak 

terpasang stabil 

atau salah posisi 

saat digunakan 

Kabinet 

berpotensi 

bergeser atau 

jatuh selama 

proses sanding 

Menetapkan SOP 

pemasangan, 

memastikan 

mekanisme 

penguncian 

berfungsi, serta 

melakukan 

pengecekan 

stabilitas sebelum 

penggunaan 

4 Pemindahan Proses 

Sanding Fallboard ke 

Panel UP 

Perubahan jalur 

perpindahan 

material dapat 

menimbulkan 

benturan dengan 

kabinet dari 

section lain 

Kabinet 

berpotensi 

terbentur, aliran 

kerja terganggu, 

dan 

menimbulkan 

risiko 

kecelakaan kecil 

saat handling 

Menginformasikan 

perubahan jalur 

kepada section 

terkait, 

memastikan 

koordinasi 

perpindahan 

material antar-

section, dan 
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No Program Kaizen Potensi Resiko Dampak Mitigasi 

menjaga jalur tetap 

bebas hambatan 

5 Pemindahan Proses 

Sanding Edge ke 

Panel UP 

Jalur handling 

baru berpotensi 

menimbulkan 

benturan, 

kabinet berdiri 

pada mesin 

sanding edge 

dapat menjadi 

tidak stabil 

tanpa alat bantu 

Kabinet dapat 

jatuh, 

membahayakan 

operator, serta 

mengganggu 

aliran kerja di 

area sanding 

Menginformasikan 

perubahan jalur 

handling kepada 

section terkait, 

memastikan mesin 

sanding edge 

dilengkapi stopper 

atau alat bantu 

penahan, serta 

melakukan 

pengecekan 

stabilitas kabinet 

sebelum proses 

sanding 

6 Pemasangan Flexible 

Hose Penghisap Debu 

Selang dapat 

tersangkut atau 

tertarik oleh 

pergerakan 

operator 

maupun kabinet 

Selang terlepas, 

debu menyebar, 

dan 

mengganggu 

kelancaran 

proses sanding 

Menata selang 

agar tidak 

menghalangi 

ruang gerak, 

memasang clamp 

pengunci, serta 

memastikan 

operator 

memahami 

mengenai posisi 

selang dan 

prosedur 

penggunaannya 

 



 

  64 

 

5.3 Analisis Hasil Work Sampling Setelah Penerapan Kaizen 

Setelah penerapan Kaizen di area Sanding Panel GP, dilakukan pengamatan ulang 

aktivitas kerja operator menggunakan metode work sampling untuk menilai kondisi 

efisiensi kerja setelah seluruh perbaikan diterapkan. Pengamatan dilakukan selama dua 

hari kerja dengan interval pencatatan setiap lima menit sepanjang delapan jam kerja 

efektif per hari. Tujuannya adalah memperoleh gambaran proporsi aktivitas kerja operator 

secara representatif setelah penerapan Kaizen, sehingga dapat diketahui bagaimana 

distribusi waktu kerja antara aktivitas produktif dan aktivitas margin. 

Hasil pengamatan tersebut ditunjukkan pada Tabel Berikut, yang memuat proporsi 

aktivitas kerja operator berdasarkan kategori aktivitas setelah penerapan Kaizen. 

 

Tabel 5. 2 Persentase hasil work sampling setelah penerapan Kaizen 

Kategori Pekerjaan Hari ke-1 Hari ke-2 
Akumulasi 

2 Hari 

Total 

Akumulasi 

      Pekerjaan Utama 82,33% 81,80% 82,06% 82,06% 

M
ar

g
in

 

Pekerjaan Tambahan 3,59% 4,81% 4,20% 

17,94% 

Margin Pekerjaan 4,20% 3,94% 4,07% 

Margin Lapangan 4,29% 4,81% 4,55% 

Margin Hajat 5,16% 4,64% 4,90% 

Dan Lain-lain 0,44% 0,00% 0,22% 

Total 100% 100% 100% 100% 

 

Berdasarkan hasil pengamatan, kategori pekerjaan utama memiliki proporsi sebesar 

82,06%, yang menunjukkan bahwa sebagian besar aktivitas operator telah difokuskan 

pada kegiatan pekerjaan utama. Proporsi ini mencerminkan tingkat efisiensi kerja yang 

tinggi, karena lebih dari tiga perempat aktivitas kerja yang diamati digunakan untuk 

proses yang memberikan kontribusi langsung terhadap nilai produk. Dalam konteks 

sistem produksi di area Sanding Panel GP, dominasi aktivitas pekerjaan utama 

mengindikasikan bahwa penerapan Kaizen telah berhasil mengarahkan beban kerja 

operator ke aktivitas inti yang berkaitan langsung dengan kualitas hasil sanding. 

Jika dikonversikan secara ekuivalen terhadap waktu kerja efektif, proporsi 82,06% ini 

dapat diartikan bahwa sekitar 394 menit dari total 480 menit waktu kerja per hari untuk 
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satu operator digunakan untuk aktivitas produktif. Dengan jumlah 12 operator, total 

waktu produktif ekuivalen mencapai 4.727 menit atau sekitar 78 jam kerja efektif per hari 

di area Sanding Panel GP. Nilai ini bukan merupakan pengukuran waktu secara langsung, 

melainkan estimasi berdasarkan frekuensi observasi work sampling yang diasumsikan 

proporsional terhadap alokasi waktu aktual. Dengan kata lain, proporsi tersebut 

memberikan gambaran kuantitatif mengenai dominasi aktivitas bernilai tambah dalam 

keseluruhan waktu kerja operator. 

Sementara itu, total aktivitas margin tercatat sebesar 17,94%, yang terdiri dari 

pekerjaan tambahan sebesar 4,20%, margin pekerjaan sebesar 4,07%, margin lapangan 

sebesar 4,55%, margin hajat sebesar 4,90%, dan aktivitas lain-lain sebesar 0,22%. 

Aktivitas-aktivitas ini dikategorikan sebagai margin kerja karena tidak secara langsung 

memberikan nilai pada produk, namun sebagian di antaranya tetap memiliki fungsi 

pendukung terhadap kelancaran proses, seperti penyesuaian alat, handling material, dan 

pembersihan area kerja. Proporsi margin ini menunjukkan bahwa aktivitas tidak produktif 

masih terjadi dalam batas wajar dan tidak mengganggu stabilitas proses kerja. 

Keberadaan aktivitas margin tersebut juga mencerminkan adanya ruang adaptif bagi 

operator untuk melakukan kegiatan pendukung tanpa menghambat ritme produksi. 

Secara keseluruhan, hasil work sampling after Kaizen menunjukkan bahwa efisiensi 

kerja operator di area Sanding Panel GP telah berada pada tingkat yang baik. Dominasi 

aktivitas produktif menggambarkan keberhasilan penerapan Kaizen dalam memperbaiki 

aliran kerja, menata fasilitas, serta meningkatkan keteraturan area kerja. Kondisi ini 

menjadi dasar penting untuk analisis pada subbab berikut, yang akan membahas 

perbandingan tingkat efisiensi aktivitas kerja antara kondisi sebelum dan setelah 

penerapan Kaizen. 

 

5.4 Analisis Komparasi Efisiensi Aktivitas Kerja Operator 

Analisis ini bertujuan untuk membandingkan hasil Work Sampling sebelum dan setelah 

penerapan Kaizen di area Sanding Panel GP guna mengetahui perubahan proporsi 

aktivitas kerja operator pada setiap kategori pekerjaan. Perbandingan ini menjadi dasar 

untuk menilai efektivitas implementasi Kaizen dalam mengurangi aktivitas non-produktif 

dan meningkatkan efisiensi kerja operator. Perbandingan proporsi aktivitas kerja operator 

antara kondisi before dan after Kaizen ditunjukkan pada tabel berikut: 
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Tabel 5. 3 Komparasi hasil work sampling sebelum dan setelah penerapan Kaizen 

Kategori 

Work Sampling 

Before Kaizen After Kaizen 

Jumlah Aktivitas % Jumlah Aktivitas % 

Pekerjaan Utama 1737 74,61% 1876 82,06% 

Pekerjaan Tambahan 109 4,68% 96 4,20% 

Margin Pekerjaan 155 6,66% 93 4,07% 

Margin Lapangan 198 8,51% 104 4,55% 

Margin Hajat 127 5,46% 112 4,90% 

Dan Lain-lain 2 0,09% 5 0,22% 

 

Berdasarkan data pada tabel tersebut, terlihat adanya peningkatan persentase aktivitas 

pada kategori pekerjaan utama, yaitu dari 74,61% menjadi 82,06% setelah penerapan 

Kaizen. Peningkatan ini menunjukkan bahwa sebagian besar waktu kerja operator kini 

difokuskan pada aktivitas utama sebagai pekerjaan utama. Hal ini menandakan 

keberhasilan implementasi Kaizen dalam mengefisienkan waktu kerja serta memperbaiki 

aliran proses, sehingga beban kerja operator menjadi lebih efektif. 

Sebaliknya, seluruh kategori aktivitas margin mengalami penurunan proporsi setelah 

penerapan Kaizen. Aktivitas pekerjaan tambahan menurun dari 4,68% menjadi 4,20%, 

sedangkan margin pekerjaan berkurang dari 6,66% menjadi 4,07%, dan margin lapangan 

dari 8,51% menjadi 4,55%. Penurunan signifikan ini mencerminkan pengurangan 

aktivitas tidak bernilai tambah seperti handling berlebih, pengaturan posisi kabinet, dan 

pencarian alat kerja. Sementara itu, margin hajat juga menurun dari 5,46% menjadi 

4,90%, yang menunjukkan bahwa waktu non-produktif karena kebutuhan pribadi masih 

terjadi dalam batas wajar dan tidak berdampak besar pada efisiensi keseluruhan. 

Penurunan kecil pada kategori lain-lain dari 0,09% menjadi 0,22% bersifat fluktuatif dan 

tidak signifikan secara operasional. 

Secara keseluruhan, hasil perbandingan menunjukkan bahwa penerapan Kaizen telah 

menurunkan proporsi total aktivitas margin dari 25,39% menjadi 17,94%. Penurunan 

sebesar 7,45% ini menunjukkan adanya pergeseran alokasi waktu kerja operator menuju 

aktivitas pekerjaan utama, yang mencerminkan peningkatan efisiensi waktu kerja secara 
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nyata. Hasil ini selaras dengan observasi lapangan bahwa setelah implementasi Kaizen, 

operator lebih sedikit melakukan pergerakan tambahan, waktu tunggu berkurang, dan 

penataan alat kerja menjadi lebih teratur. 

Untuk mengetahui kontribusi masing-masing usulan Kaizen terhadap efisiensi kerja 

operator, dilakukan pemetaan antara aktivitas yang terdampak oleh setiap program 

perbaikan. Rangkuman keterkaitan antara setiap Kaizen dengan kategori aktivitas 

operator ditunjukkan pada tabel berikut: 

 

Tabel 5. 4 Kontribusi program Kaizen terhadap aktivitas kerja 

Kategori Aktivitas 
Program Inisiatif Kaizen 

1 2 3 4 5 6 7 

Pekerjaan 

Tambahan 

Repair Kabinet        

Ganti/setting Abrasive  ✔  ✔      

Setting Mesin   ✔  ✔     

Margin 

Pekerjaan 

Handling     ✔  ✔   

Cek Kabinet        

Dipanggil Pimpinan        

Margin 

Lapangan 

Pakai APD        

Komunikasi Antar Pekerja        

Meeting Pagi        

Bersih-bersih Area Kerja       ✔  

Isi Checklist        

Margin Hajat 

Toilet        

Bersihkan Badan       ✔  

Minum        

Dan Lain-lain Dan Lain-lain        

 

Dari tabel tersebut, dapat dilihat bahwa setiap usulan Kaizen memiliki fokus 

perbaikan pada area aktivitas yang berbeda. Kaizen 2, 3 dan 4, misalnya, berkontribusi 

langsung terhadap aktivitas ganti/setting abrasive dan setting mesin dengan memperbaiki 

sistem penyimpanan alat kerja serta mengefisienkan proses persiapan kerja. Kaizen 5 dan 
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6 berpengaruh pada pengurangan aktivitas handling berlebih melalui penggunaan mesin 

yang disesuaikan dengan tata letak area kerja. Selanjutnya, Kaizen 7 memiliki dampak 

terhadap aktivitas bersih-bersih area kerja dan bersihkan badan, yang secara tidak 

langsung mengurangi waktu margin akibat pembersihan manual yang berulang.  
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BAB VI 

PENUTUP 

6.1 Kesimpulan 

Berikut merupakan kesimpulan yang didapatkan berdasarkan hasil analisa yang 

dilakukan untuk menjawab rumusan masalah pada penelitian: 

1. Hasil validasi usulan Kaizen melalui metode Root Cause Analysis menunjukkan 

bahwa seluruh bentuk perbaikan yang diajukan memiliki keterkaitan langsung dengan 

penyebab utama inefisiensi di area Sanding Panel GP. Berdasarkan analisis 

menggunakan 5 Why’s yang divisualisasikan dengan diagram Fishbone, 

permasalahan yang ditemukan terutama berasal dari faktor metode kerja, manusia, 

dan lingkungan. Dari sisi metode, aliran proses sanding belum tersusun secara efisien 

sehingga menimbulkan waktu handling dan motion yang tinggi. Sementara itu, dari 

sisi lingkungan, aktivitas pembersihan area yang masih dilakukan secara manual 

menyebabkan bertambahnya waktu margin lapangan. Melalui analisis tersebut, RCA 

memvalidasi bahwa seluruh usulan Kaizen yang diajukan, seperti pemindahan mesin 

yang digunakan proses sanding, penyediaan tempat penyimpanan abrasive, 

pembuatan dudukan, serta pemasangan penghisap debu, telah sesuai dengan akar 

penyebab inefisiensi dan layak diterapkan sebagai solusi yang mampu mengurangi 

waktu margin serta meningkatkan efisiensi aktivitas kerja operator di area Sanding 

Panel GP. 

2. Penerapan Kaizen di area Sanding Panel GP dilaksanakan secara bertahap setelah 

seluruh usulan perbaikan dinyatakan layak melalui hasil validasi Root Cause 

Analysis. Implementasi dilakukan dengan koordinasi antara tim Production 

Engineering, foreman, dan leader sanding panel, agar kegiatan perbaikan tidak 

mengganggu proses produksi yang sedang berjalan. Setiap usulan Kaizen diterapkan 

langsung di area kerja operator berdasarkan urutan prioritas dan kesiapan fasilitas di 

lapangan. Dari tujuh usulan yang diajukan, enam di antaranya berhasil diterapkan, 

sementara satu usulan, yaitu pemindahan mesin belt sander, tidak dapat dilaksanakan 

dengan pertimbangan biaya waktu dan sumber daya yang perlu dikerahkan dapat 

mengganggu waktu produksi. Proses penerapan yang dilakukan meliputi pemindahan 

penggunaan mesin, pembuatan rak abrasive, pembuatan dudukan untuk kabinet 

fallboard GB, serta pemasangan flexible hose unutk penghisap debu. Seluruh kegiatan 
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dilakukan melalui kerja sama antara tim PE dan bagian sanding panel GP, mulai dari 

tahap perencanaan, pembuatan, hingga pemasangan di area kerja, serta dikonfirmasi 

oleh foreman sebagai bukti penyelesaian implementasi. 

3. Hasil analisis menunjukkan bahwa penerapan Kaizen di area Sanding Panel GP 

memberikan peningkatan efisiensi kerja operator yang signifikan. Berdasarkan hasil 

work sampling yang dilakukan selama dua hari pengamatan dengan interval 

pencatatan setiap lima menit, diperoleh bahwa proporsi aktivitas pekerjaan utama 

meningkat dari 74,61% menjadi 82,06%, sedangkan total aktivitas margin mengalami 

penurunan dari 25,39% menjadi 17,94%. Penurunan sebesar 7,45% ini menunjukkan 

terjadinya pergeseran penggunaan waktu kerja operator dari aktivitas margin menuju 

aktivitas utama yang memberikan kontribusi langsung terhadap proses sanding. Hasil 

tersebut menggambarkan bahwa penerapan Kaizen telah berhasil mengarahkan beban 

kerja operator agar lebih terpusat pada aktivitas inti dan mengurangi proporsi kegiatan 

pendukung yang tidak berkaitan langsung dengan hasil produksi. Dengan jumlah 

pengamatan sebanyak 2.286 observasi, data work sampling after Kaizen juga 

dinyatakan telah memenuhi syarat kecukupan sehingga layak dijadikan dasar dalam 

penilaian efisiensi kerja operator. Secara keseluruhan, penerapan Kaizen yang 

diusulkan terbukti efektif dalam meningkatkan efisiensi aktivitas kerja operator di 

area Sanding Panel GP melalui perbaikan yang terukur dan berdampak langsung 

terhadap proporsi waktu kerja produktif. 

6.2 Saran 

Berikut merupakan saran yang dapat diberikan berdasarkan penelitian yang telah 

dilakukan: 

1. PT Yamaha Indonesia perlu memastikan bahwa penerapan program Kaizen yang telah 

dilaksanakan dijalankan secara konsisten hingga dilakukan evaluasi kembali terhadap 

aktivitas kerja operator untuk memastikan efektivitas perbaikan tetap terjaga. 

2. Untuk penelitian selanjutnya, dalam melakukan Work Sampling, disarankan agar 

seluruh operator dapat bekerja secara penuh selama jam kerja efektif,, agar hasil 

pengamatan lebih akurat dan representatif untuk dilakukan komparasi aktivitas kerja. 

3. Untuk penelitian selanjutnya, hasil penelitian ini dapat dijadikan dasar untuk 

melakukan pengukuran waktu kerja baku (standard time) dengan menggunakan 
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proporsi margin sebagai nilai allowance, sehingga hasil waktu baku tersebut dapat 

digunakan sebagai acuan dalam evaluasi line balancing di area Sanding Panel GP. 
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