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Abstrak, Perkembangan industri di Malang sangat pesat, hal ini dapat dilihat dengan banyaknya perusahaan bergerak 

dibidang manufaktur, mulai dari perusahaan skala kecil sampai skala besar. Perkembangan industri yang sangat pesat, 

ini juga terjadi pada industri shuttlecock yang memiliki pasar lokal sampai nasional. Budaya kerja 5S harus 

diimplementasikan dengan memperhatikan terhadap semua komponen sistem kerja yang ada, yaitu manusia, mesin 

atau peralatan dan kondisi tempat kerja.  

Berdasarkan hasil peneltian, produk mengalami penurunan dari bulan September yang biasa dapat mencapai target 

300 buah shuttlecock per hari dan sampai bulan Februari 278. Hal ini disebabkan oleh beberapa permasalahan. Secara 

umum yang ada di UMKM Asri Abadi adalah bercampurnya bulu yang telah dirakit dan belum dirakit, cock yang 

sudah dirakit dengan bulu berada di tempat yang sama, tidak ada tempat penyimpanan peralatan produksi tidak ditaruh 

pada tempatnya, lingkungan kerja yang berantakan dan tidak rapi. Permasalahan ini akan mengganggu proses 

produksi, dan kinerja operator. 

Hasil dari diterapkannya seiton meningkatnya produktifitas dengan menghilangkan waktu yang dibutuhkan untuk 

mencari sesuatu. Penerapan seiso mengatasi permasalahan yang berhubungan dengan kebersihan. Penerapan seiri 

adalah dapat mengeliminasi barang-barang yang tidak diperlukan pada setiap stasiun. Penerapan seiketsu dapat 

membuat mekanisme pantau. Penerapan shitsuke adalah untuk melakukan pembiasaan prosedur 5S. 

 

Kata Kunci : Shuttlecock, Penerapan  5S (Seiri, Seiso, Seiton, Seiketsu dan Shitsuke) 

 

 

PENDAHULUAN 

Perkembangan industri di Malang sangat 

pesat, hal ini dapat dilihat dengan banyaknya 

perusahaan bergerak di bidang UMKM, mulai dari 

perusahaan skala kecil sampai skala besar. 

Perkembangan industri yang sangat pesat, ini juga 

terjadi pada industri shuttlecock yang memiliki 

pasar lokal sampai nasional. 

Industri shuttlecock harus dapat 

meningkatkan daya saing dan keunggulan dalam 

semua sektor seperti mempersiapkan sumber daya 

manusia yang tangguh dan berkulitas sehingga 

dapat menghasilkan produk berkualitas sesuai 

dengan keinginan pelanggan. Untuk mencapai hal 

tersebut adalah kegiatan proses produksi. Pada 

prinsipnya kegiatan proses produksi memiliki 

peranan yang sangat penting di perusahaan, 

semakin baik proses produksi maka akan semakin 

baik pula dampaknya bagi perusahaan tersebut. 

UMKM Asri Abadi belum menerapkan 5S 

dan saat ini terjadi berbagai permasalahan di 

produksi. Secara umum permasalahan yang ada di 

UMKM Asri Abadi adalah bercampurnya bulu 

yang telah didirakit dan belum dirakit, cock yang 

sudah dirakit dengan bulu berada di tempat yang 

sama, tidak ada tempat penyimpanan peralatan 

produksi tidak ditaruh pada tempatnya, 

lingkungan kerja yang kotor dan tidak rapi. 

Permasalahan ini akan mengganggu proses 

produksi, dan kinerja operator. 
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Gambar 1 Proses Pembuatan 
 

METODE 

Pengumpulan data pada penelitian ini 

dilakukan dengan menggunakan metode dekriptif 

langkahnya dengan wawancara dan observasi 

langsung ke lapangan. Wawancara disini 

dilakukan kepada pihak manajemen dalam hal ini 

pimpinan UMKM Asri Abadi. Selain 

mewawancarai pihak manajemen pengumpulan 

data juga dilakukan dengan mewawancarai 

karyawan UMKM. Dalam penelitian ini data yang 

dibutuhkan adalah sebagai gambaran 

permasalahan untuk sikap kerja yang tidak 

menerapkan 5S 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2 Kerangka Berpikir 

 

Kondisi Tempat Produksi Home Industry    Asri 

Abadi 

Setelah melakukan observasi, terdapat 

berbagai permasalahan pada Home Industry Asri 

Abadi secara umum adalah peralatan produksi 

yang tidak tertata rapi, tidak tertata dengan baik, 

area kerja tidak memiliki garis batas antara area 

kerja, bulu tidak layak bercampur dengan sisa 

potongan kulit kepala cock yang membuat 

operator tidak bisa melakukan pekerjaan dengan 

rapi. Permasalahan pada Home Industry Asri 

Abadi berawal dari permasalahan setiap stasiun 

yang membuat pegawai merasa malas untuk 

bekerja dan kurang produktif dalam kerja. Adapun 

permasalahan yang terjadi pada masing-masing 

stasiun kerja adalah sebagai berikut : 

1. Stasiun Pemilihan bulu 

Pada stasiun pemilihan bulu pada area kerja 

kurang terjaga seperti bulu berserakan dari sisa 

pemilihan yang kotor karena setelah selesai 

tidak langsung dibersihkan, membuat bulu ada 

di lantai berserakan. Hal ini akan berpengaruh 

terhadap waktu proses produksi karena harus 

membersihkan tempat yang kotor karena bulu 

yang berserakan. 

2. Stasiun pemotongan bulu 

Sikap kerja operator yang kurang 

memperhatikan kebersihan, seperti saat proses 

pemotongan dan membawa bulu ke tahapan 

selanjutnya terkadang tidak memakai baju. 

Selain kebersihan operator yang kurang 

terjaga, pada peralatan atau mesin yang 

digunakan juga kurang diperhatikan 

kebersihannya seperti pada mesin pemotong 

yang kotor. Pengaruh kotoran yang menebal 

pada mesin pemotong membuat mesin tidak 

bekerja optimal dan kotoran yang di pinggir. 

Sikap kerja yang tidak menjaga kebersihan ini 

bisa mengakibatkan kualitas bulu menurun, 

mesin pemotongan. 

3. Stasiun Pembuatan Kepala Shuttlecock 

Pada stasiun pembuatan kepala shuttlecock 

permasalahan disini adalah sisa pemotongan 

bahan dari kain yang berserakan di lantai yang 

membuat kotor dan menghambatkan kinerja 

produktif para pegawai. 

4. Stasiun pemasangan bulu 

Pada stasiun pemasangan bulu adanya 

kendala kebersihan seperti sisa-sisa bulu yang 

membuat pegawai harus membersihkannya 

terlebih dahulu agar tidak menempel dilem di 

sekitar kepala cock. 

5. Stasiun jahit 
Stasiun jahit dimana proses menjahit bagian 

kepala dan bulu agar bisa menyatu dalam hal 

ini juga adanya kendala yang membuat 

produktifitas pegawai terhambat seperti mesin 

jahit yang rusak dan tidak adanya kesigapan 

dari pegawai untuk memperbaikinya sehingga 

menghambat proses produksi. 
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6. Stasiun Stell 

Tujuan dari proses ini adalah untuk 

merapikan bagian diameter shuttlecock supaya 

bulu-bulu yang sudah menancap dalam gabus 

akan kembali rapi kendala disini adalah 

kurangnya tempat dalam proses steell sehingga 

1 orang mengerjakan 2 pekerjaan sekaligus 

sehingga meja berantakan. 

7. Stasiun Pengepakan 

Tidak tertatanya peralatan pada area kerja, 

seperti plastik pembungkus tempat cock 

dengan alat lainnya ditempatkan satu 

keranjang, ini akan menyulitkan operator 

memilah plastik untuk membungkus tempat 

cock sesuai. Proses pemilahan dalam 

pembungkusan cock ini mengakibatkan 

pengepakan membutuhkan waktu yang lama. 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

1. Hasil penerapan seiri pada produksi pabrik 

shuttlecock Home Industry Asri Abadi adalah 

dapat mengeliminasi barang-barang yang tidak 

diperlukan pada setiap stasiun. 

2. Hasil penerapan seiton pada produksi Home 

Industry Asri Abadi adalah dapat menentukan 

frekuensi pemakaian barang setiap stasiun, 

menetapkan tempat penyimpanan barang-

barang setiap stasiun dan membuat penerapan 

penataan area kerja menggunakan. Dengan 

ditatanya peralatan akan meningkatkan 

produktifitas dengan menghilangkan waktu 

yang dibutuhkan untuk mencari sesuatu. 

3. Hasil penerapan seiso pada produksi pabrik 

shuttlecock Home Industry Asri Abadi adalah 

dapat membuat jadwal pembersihan setiap 

stasiun, membuat peta tanggung jawab 

pembersihan setiap stasiun untuk mengatasi 

permasalahan yang berhubungan dengan 

kebersihan. 

4. Hasil penerapan seiketsu adalah dapat 

membuat mekanisme pantau, mekanisme yang 

digunakan terdiri dari peta lokasi barang, label 

warna dan garis pembatas dan aktifitas inspeksi 

harian 3S pemantapan seiri, seiso dan seiton. 

5. Hasil penerapan shitsuke pada tempat produksi 

pabrik shuttlecock Home Industry Asri Abadi 

dapat melakukan pembiasaan prosedur 5S, 

pemberian penghargaan, terhadap operator 

yang berprestasi dan mensosialisasikan 

peraturan-peraturan 5S untuk pengembangan 

kebiasaan dalam hal mematuhi aturan di 

tempat kerja. 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

Hasil dari diterapkannya seiton 

meningkatnya produktifitas dengan 

menghilangkan waktu yang dibutuhkan untuk 

mencari sesuatu. Penerapan seiso mengatasi 

permasalahan yang berhubungan dengan 

kebersihan. Penerapan seiri adalah dapat 

mengeliminasi barang-barang yang tidak 

diperlukan pada setiap stasiun. Penerapan seiketsu 

dapat membuat mekanisme pantau. Penerapan 

shitsuke adalah untuk melakukan pembiasaan 

prosedur 5S. 
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