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ABSTRAK 

 

 

Indonesia termasuk dalam sepuluh besar pengekspor TPT (Industri Tekstil dan Produksi 

Tekstil) peringkat atas dunia. Maka dari itu beberapa perusahaan di Indonesia perlu untuk 

meningkatkan produktivitas guna memenuhi kebutuhan permintaan tersebut. Untuk 

mengoptimalkan produktivitas adalah dengan memperbaiki lingkungan kerja guna 

meminimalisir faktor-faktor yang dianggap mempengaruhi kinerja karyawan. CV. Garmindo 

Sejahtera adalah salah satu perusahaan garment yang memiliki masalah terkait produktivitas. 

Selain dari keluhan yang datang dari pemilik dan karyawan, masalah produktivitas juga 

diketahui berdasarkan pengamatan lansung dimana diketahui tata letak yang tidak beraturan 

yang menghambat proses produksi. Setelah diterapkannya perbaikan 6S, diperoleh hasil form 

6S yaitu sebesar 3,71875. Perbaikan 6S pada indikator seiton, seiso, safety, seiketsu dan 

shitsuke juga berpengaruh pada peningkatan hasil produksi CV. Garmindo Sejahtera sebesar 

35%. 

 

Kata kunci : Tekstil, Produktivitas, Lingkungan Kerja, 6S, Perbaikan
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BAB I 

 

PENDAHULUAN 

 

 

1. 1 Latar Belakang 

Bidang industri yang perlu untuk dikembangkan di Indonesia adalah industri garmen 

(Pratiwi, Y., 2020). Industri garmen perlu dikembangkan untuk memenuhi kebutuhan 

sandang nasional maupun internasional (Ananda, F. et al., 2019). Industri garmen adalah 

industri yang mengolah bahan mentah (tekstil atau kain) menjadi bahan jadi (pakaian atau 

busana) melalui beberapa proses pengolahan (Soelton, M., & Ramli, Y., 2020). Indonesia 

termasuk dalam sepuluh besar pengekspor TPT (Industri Tekstil dan Produksi Tekstil) 

peringkat atas dunia (Sunarji, A., & Sufyani, M.A., 2017). Badan Pusat Statistik (BPS) 

menyatakan bahwa nilai ekspor industri pakaian Indonesia pada bulan Januari – November 

2021 sebesar US$ 7.64 miliar. Nilai ini meningkat sebesar 19.59% dari nilai ekspor periode 

yang sama pada tahun sebelumnya (BPS., 2021). Perusahaan yang ingin mencapai target 

produksinya perlu untuk mengoptimalkan produktivitas karyawannya (Ilham, M., 2019). 

Produktivitas karyawan adalah kemampuan memperoleh manfaat yang sebesar-besarnya dari 

sarana dan prasarana yang tersedia dengan menghasilkan output dan input yang optimal 

(Saleh, A. R., & Utomo, H., 2018). Salah satu faktor penting untuk mengoptimalkan 

produktivitas karyawan adalah lingkungan kerja. (Kristanti, E., 2017). 

      Lingkungan kerja adalah tempat dimana karyawan melakukan pekerjaannya setiap hari 

(Nabawi, R., 2020). Salah satu upaya dalam menghasilkan kinerja karyawan yang baik atau 

bahkan meningkatkan kinerja yang dimiliki oleh karyawan adalah dengan menciptakan 

lingkungan kerja yang kondusif (Norianggono, Y.C., et al., 2014). Lingkungan kerja yang 

kondusif mendukung karyawan merasa nyaman sehingga pegawai bisa lebih produktif dalam 

bekerja, namun lingkungan kerja yang kurang kondusif akan menyebabkan pegawai merasa 

kurang puas atau tertekan sehingga dapat menggganggu produktivitas karyawan tersebut 

(Wahyuningsih, S., 2018). Sinaga, S., & Ibrahim, M., (2018) menyatakan bahwa Lingkungan 

kerja berpengaruh positif terhadap produktivitas kerja karyawan, hal ini dapat dilihat dari 

analisis data yang diketahui dari thitung (9,499) > t tabel (0,276) dan Sig (0,000) < 0,05 yang 

berarti terdapat pengaruh lingkungan kerja terhadap produktivitas kerja karyawan. Salah satu 

jenis lingkungan kerja diantaranya adalah lingkungan kerja fisik (Noorainy, F., 2017). 
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      Lingkungan kerja fisik adalah semua keadaan berbentuk fisik yang terdapat disekitar 

tempat kerja yang dapat mempengaruhi karyawan baik secara langsung maupun tidak 

langsung (Sugara, F., et al., 2020). Beberapa faktor terkait dengan lingkungan kerja fisik 

diantaranya adalah pencahayaan dan suhu (Handayani, W. N., & Hati, S. W., 2018). Dalam 

Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia Nomor 1405/Menkes/SK/XI/2002 sudah 

ditetapkan batasan nilai untuk masing – masing faktor lingkungan kerja, yakni pencahayaan 

sebesar 1000 lux dan suhu dalam ruangan sebesar 18-30°C (Cintia, E., & Gilang, A., 2016).  

      Pencahayaan yang tidak sesuai dengan standar yang berlaku akan menurunkan kualitas 

karyawan dan dapat mempengaruhi kesehatan mata karyawan (Tachyudin, M., et al., 2017). 

Irwanto, E. D. D., (2013) menjelaskan hasil penelitian yang telah dilakukan bahwa terdapat 

pengaruh yang signifikan antara variabel pencahayaan terhadap kinerja karyawan, hal ini 

dibuktikan dari hasil analisis regresi linear diperoleh nilai t hitung sebesar (4,233) dan nilai 

Signifikansi sebesar (0,00) < (0,05) dengan hasil ini membuktikan bahwa tingkat 

pencahayaan sangat penting dalam dalam menentukan kinerja karyawan.  

      Sedangkan faktor suhu dapat menambah beban sirkulasi darah karena tekanan panas yang 

didapatkan oleh karyawan dalam lingkungan kerja di suatu perusahaan (Tanggasari, D., 

2021). Handayani, W. N., & Hati, S. W., (2018) menjelaskan hasil penelitian yang telah 

dilakukan dengan jumlah 50 responden diperoleh nilai uji hipotesis antara suhu terhadap 

kinerja karyawan sebesar (0,558) dengan tingkat signifikansi (0,003) < (0,05) dengan ini 

menunjukkan bahwa suhu berpengaruh terhadap kinerja karyawan. 

      Perusahaan perlu memperbaiki lingkungan kerja agar area kerja tertata dengan rapi serta 

melakukan perbaikan guna meminimalisir faktor-faktor lingkungan kerja fisik yang dianggap 

mempengaruhi kinerja karyawan agar karyawan dapat menyelesaikan tugasnya. Salah satu 

metode yang dapat digunakan untuk memperbaiki lingkungan kerja adalah metode 6S. 

      Metode 6S dikenalkan oleh Hiroyuki Hirano (1990) sebagai metode kontrol dan 

pengendalian lingkungan kerja yang didesain untuk mengurangi pemborosan dan 

mengoptimalkan produktivitas, merupakan akronim dari seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke 

dan safety (Prasetyo & Ekawati, 2019). Penerapan metode 6S pada perusahaan akan 

mengalami kenaikan produktivitas sebesar 117%, dimana hasil perbandingan menunjukkan 

rata-rata produktivitas awal sebesar 2.93 meningkat menjadi 6.35 (dari nilai maksimal 10) 

(Dewi, et al., 2013). Dalam perbaikan nantinya, maka diperlukan penambahan fasilitas-

fasilitas yang sesuai dengan kebutuhan atau kepuasan karyawan, maka dari itu metode yang 

paling tepat untuk digunakan adalah metode kano. 
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      Metode kano dikembangkan oleh Noriaki Kano (Putra, M. W. P., 2019). Metode kano 

adalah metode yang digunakan untuk mengkategorikan atribut-atribut dari suatu produk 

berdasarkan seberapa layak produk tersebut mampu memuaskan kebutuhan penggunanya 

(Aji, E. R., & Yuliawati, E., 2016). Metode kano digunakan untuk mengetahui tingkat urgensi 

dari Voice of Customers, sehingga dapat diambil tindakan sesuai dengan tingkat prioritas 

pada hasil yang telah didapatkan (Nurjannah, A., & Purnomo, H., 2018). Untuk mengetahui 

apakah penerapan perbaikan yang telah dilakukan berpengaruh atau tidak, maka peneliti 

menggunakan metode analisis lingkungan kerja fisik. 

      Metode kano digunakan untuk mengkatagorikan atribut-atribut dalam perusahaan atau 

jasa, dan untuk mengukur seberapa baik produk atau jasa mampu memuaskan penggunanya. 

Sedangkan metode 6S digunakan untuk memperbaiki lingkungan kerja agar pekerja lebih 

aman dan nyaman pada saat menyelesaikan pekerjaan. Dimana ketika karyawan tersebut 

memiliki kepuasan yang terpenuhi, maka produktivitas dari karyawan tersebut akan semakin 

meningkat begitu juga sebaliknya. Semakin tinggi kepuasan kerja yang diterima karyawan, 

maka semakin tinggi pula produktivitas kerja karyawan (Harrisma, O. W., & Witjaksono, A. 

D, 2013). Sehingga metode kano memiliki korelasi dengan metode 6S. 

      Metode analisis lingkungan kerja fisik digunakan untuk menganalisis lingkungan kerja 

untuk mengetahui faktor-faktor yang sesuai untuk perusahaan (Indrawan, W., et al., 2020). 

Dalam pengujian ini juga menggunakan uji statistik yaitu Paired Sample T-Test yang 

digunakan untuk mengetahui apakah terdapat perbedaan sebelum dan sesudah treatment 

yang diterapkan pada perusahaan.  

      Dalam tiga bulan terakhir CV. Garmindo Sejahtera mengalami penurunan hasil produksi 

setiap bulannya. Diketahui bahwa pada bulan September 2022, perusahaan menghasilkan 

hasil produksi sebanyak 1.570 pcs. Pada bulan Oktober 2022 menghasilkan hasil produksi 

sebanyak 1564 pcs. Dan pada bulan November 2022  menghasilkan hasil produksi sebanyak 

1.380 pcs. Dalam kasus ini dapat diketahui bahwa CV. Garmindo Sejahtera mengalami 

penurunan hasil produksi pada setiap bulannya. Penurunan hasil produksi di CV. Garmindo 

Sejahtera terjadi karena kurangnya penerapan budaya 6S pada area kerja. Faktor lainnya 

dipengaruhi oleh lingkungan kerja fisik khususnya pada faktor pencahayaan dan suhu yang 

tergolong masih dibawah standar yaitu pencahayaan sebesar 1000 lux dan suhu sebesar 30℃. 

      Berdasarkan hasil wawancara dengan pemilik dan beberapa karyawan terkait, ditemukan 

beberapa permasalahan yaitu kurang menerapkannya budaya 6S pada area kerja. Hal ini 

diperoleh dari hasil perhitungan form 6S yang didapati skor sebesar 2,34375 yang tergolong 

dalam klasifikasi moderate effort atau masih dibawah minimum acceptable level, sehingga 
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nantinya dibutuhkan perbaikan-perbaikan pada variable 6Snya. Beberapa keluhan lainnya 

yaitu beberapa karyawan merasakan kelelahan mata dimana pencahayaan pada perusahaan 

masih tergolong buruk yaitu sebesar 59 lux yang berarti masih belum sesuai dengan nilai 

ambang batas pencahayaan serta suhu yang tinggi pada bagian produksi yaitu sebesar 32.1°C 

yang juga berarti suhu belum sesuai dengan nilai ambang batas yang telah ditetapkan oleh 

Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia Nomor 1405/Menkes/SK/XI/2002. 

Berdasarkan permasalahan yang telah disebutkan menjadi latar belakang penelitian ini 

dengan melakukan perbaikan menggunakan metode 6S, kano, dan analisis lingkungan kerja 

fisik (pencahayaan dan suhu) untuk meningkatkan produktivitas melalui perubahan tata letak 

atau fasilitas yang sesuai di lingkungan kerja agar karyawan merasa aman dan nyaman saat 

menyelesaikan pekerjaannya. 

 

1. 2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Apa usulan perbaikan yang dapat diterapkan pada bagian produksi CV. Garmindo 

Sejahtera? 

2. Apakah terdapat perbedaan yang signifikan antara sebelum dan sesudah perbaikan yang 

disebabkan oleh beberapa faktor lingkungan kerja fisik? 

3. Apa klasifikasi form assestment 6S setelah penerapan perbaikan pada bagian produksi 

CV. Garmindo Sejahtera? 

 

1. 3 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Penelitian ini hanya dilakukan pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera. 

2. Peserta penelitian adalah karyawan-karyawan yang ada pada bagian produksi CV. 

Garmindo Sejahtera. 

3. Penelitian ini berfokus pada penerapan metode 6S pada CV. Garmindo Sejahtera. 

4. Penelitian ini dilakukan sampai penerapan perbaikan yang dilakukan pada bagian 

produksi CV. Garmindo Sejahtera. 
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1. 4 Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Membuat usulan perbaikan pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera. 

2. Mengetahui perbedaan yang signifikan antara sebelum dan sesudah diterapkannya 

perbaikan pada bagian produksi yang disebabkan oleh beberapa faktor lingkungan kerja 

fisik. 

3. Menentukan klasifikasi form assestment 6S CV. Garmindo Sejahtera setelah perbaikan 

diterapkan pada bagian produksi. 

 

1. 5 Manfaat Penelitian 

Manfaat penelitian ini adalah mengimplementasikan dan mengevaluasi perbaikan yang telah 

diterapkan pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera. 

 

1. 6 Sistematika Penulisan 

Sistematis penulisan pada penelitian Tugas Akhir  ini digunakan untuk memudahkan proses 

pembahasan, berikut merupakan sistematis penulisan: 

BAB I  PENDAHULUAN 

Pada bab 1 berisikan tentang penjelasan latar belakang, rumusan masalah dan 

tujuan dari penulisan laporan, batasan yang dilakukan dalam melakukan 

penelitian, manfaat serta sistematika penulisan dari penelitian ini. 

BAB II KAJIAN LITERATUR 

Pada bab 2 berisikan tentang penjelasan informasi – informasi penelitian yang 

sudah dilakukan terdahulu yang sesuai untuk mendukung dan membantu 

dalam pengerjaan laporan penelitian ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Pada bab 3 berisikan tentang obyek penelitian, data dan tahapan penelitian 

yang menguraikan langkah – langkah dalam melaksanakan penelitian serta 

dapat memperlihatkan penelitian secara ringkas dan jelas. 

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

Pada bab 4 berisikan tentang proses pengumpulan data dan pengolahan data, 

data yang didapatkan diperoleh baik secara primer maupun sekunder dan 

digunakan untuk analisis penelitian ini. 
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BAB V PEMBAHASAN 

Pada bab 5 berisikan tentang hasil yang telah diperoleh dari pengerjaan 

penelitian ini. Peneliti memaparkan hasil penelitian dan memberikan 

penjelasan terkait dengan aktivitas yang telah dilakukan. 

BAB VI PENUTUP 

  Pada bab 6 berisikan tentang kesimpulan dan saran. 
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BAB II 

 

KAJIAN LITERATUR 

 

 

2. 1 Kajian Deduktif 

2.1.1 Lingkungan Kerja 

Nitisemito (2008), mengemukakan bahwa lingkungan kerja adalah segala sesuatu yang 

mempengaruhi kerja karyawan dalam menjalankan tugas yang berikan. Lingkungan dalam 

perusahaan yang sedang beroperasi memiliki pengaruh yang cukup besar pada keberhasilan 

perusahaan. Dalam pengertian lain juga disebutkan bahwa lingkungan kerja adalah segala 

sesuatu yang tampak fisiknya berhubungan dengan organisasi perusahaan atau kantor. 

Lingkungan kerja yang baik akan sangat mempengaruhi tingkat produktivitas karyawan. 

Lingkungan kerja yang berkualitas akan menjadi pendorong bagi kegairahan kerja dan pada 

akhirnya akan mendorong produktivitas kerja (kinerja) karyawan, efisiensi, motivasi dan 

prestasi. 

      Suatu kondisi lingkungan kerja dapat dikatakan baik apabila lingkungan kerja tersebut 

sehat, nyaman, aman dan menyenangkan bagi karyawan dalam menyelesaikan pekerjaannya. 

Menurut Lewa dan Subono (2005), lingkungan kerja didesain sedemikian rupa agar dapat 

tercipta hubungan kerja antara pekerja dengan lingkungan. Lingkungan kerja yang nyaman 

dapat membuat para karyawan merasa aman dalam menyelesaikan pekerjaannya. Sebaliknya 

apabila kondisi lingkungan kerja tersebut tidak memadai akan menimbulkan dampak negatif 

dalam penurunan tingkat produktifitas kinerja karyawan. Menurut Sedarmayati (2009), 

definisi lingkungan kerja adalah keseluruhan alat perkakas dan bahan yang dihadapi, 

lingkungan sekitarnya dimana sesorang bekerja, metode kerjanya, serta pengaturan kerjanya 

baik sebagai perseorangan maupun kelompok. 

 

2.1.2 Faktor yang mempengaruhi Lingkungan Kerja 

Menurut Wursanto (2003), Beberapa faktor yang mempengaruhi pembentukan perilaku yang 

berhubungan dengan kondisi lingkungan kerja dapat dibedakan menjadi dua yaitu kondisi 

lingkungan kerja yang menyangkut segi fisik, dan kondisi lingkungan kerja yang 

menyangkut segi psikis (non fisik). 

      Kondisi lingkungan kerja yang menyangkut segi fisik adalah segala sesuatu yang 

menyangkut segi fisik dari lingkungan kerja, yang antara lain meliputi:  
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1. Keadaan bangunan, gedung atau tempat kerja yang menarik dan menjamin 

keselamatan kerja para pegawai. Termasuk di dalamnya ruang kerja yang nyaman 

dan mampu memberikan ruang gerak yang cukup bagi pegawai dalam 

menjalankan tugasnya, serta mengatur ventilasi yang baik sehingga para pegawai 

merasa betah bekerja. 

2. Tersedianya beberapa fasilitas, seperti: 

a. Peralatan kerja yang cukup memadai sesuai jenis pekerjaan masing-masing 

pegawai. 

b. Tersedianya tempat-tempat rekreasi, tempat istirahat, tempat olahraga berikut 

kelengkapannya, kantin atau kafetaria, tempat ibadah, tempat pertemuan, dan 

sebagainya. 

c. Tersedianya sarana transportasi khusus antar-jemput pegawai.  

3. Letak gedung atau tempat kerja yang strategis sehingga mudah dijangkau dari 

segala penjuru dengan kendaraan umum. Dengan memberikan fasilitas seperti 

tersebut di atas diharapkan para pegawai akan berprilaku sesuai dengan prilaku 

yang dikehendaki organisasi yang pada akhirnya dapat memberikan dorongan 

untuk bekerja dengan semangat, disiplin, dan loyalitas yang tinggi.  

      Kondisi lingkungan kerja yang menyangkut segi non fisik atau psikis adalah segala 

sesuatu yang menyangkut segi psikis dari lingkungan kerja, yang antara lain meliputi: 

1. Adanya perasaan aman dari para pegawai dalam menjalankan tugasnya, yang 

meliputi: 

a. Rasa aman dari bahaya yang mungkin timbul pada saat mejalankan tugas. 

b. Merasa aman dari pemutusan hubungan kerja yang sewenang-wenang (secara 

tidak adil). 

c. Merasa aman dari segala macam bentuk tuduhan sebagai akibat dari saling 

curiga mencurigai diantara para pegawai. 

2. Adanya loyalitas yang bersifat dua dimensi, yaitu vertikal dan horizontal. 

a. Loyalitas yang bersifat vertikal, yaitu loyalitas antara pimpinan dengan 

bawahan, dan loyalitas antara bawahan dengan pimpinan. Untuk menunjukkan 

loyalitas pimpinan terhadap para bawahan antara lain dapat dilakukan dengan 

berbagai cara, antar lain: 

1) Mengadakan anjangsana ke rumah-rumah pegawai pada saat-saat tertentu. 

2) Ikut membantu memecahkan masalah yang sedang dihadapi oleh pegawai, 

sepanjang pegawai yang bersangkutan tidak keberatan. 
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3) Membela kepentingan bawahan, sepanjang bawahan itu tidak bertentangan 

dengan ketentuan-ketentuan yang berlaku. 

4) Melindungi bawahan dari segala bentuk ancaman yang datangnya dari pihak 

lain, sepanjang bawahan itu pada posisi atau garis yang benar. 

b. Loyalitas yang bersifat horizontal, yaitu loyalitas antara pimpinan dengan 

pimpinan yang setingkat, antara bawahan dengan bawahan, atau antarpegawai 

yang setingkat. 

c. Adanya perasaan puas di kalangan pegawai. Perasaan puas ini akan terwujud 

apabila pegawai merasa bahwa kebutuhannya dapat terpenuhi, baik kebutuhan 

fisik maupun kebutuhan sosial, lebih-lebih kebutuhan yang bersifat psikologis. 

 

2.1.3 Lingkungan Kerja Fisik 

Lingkungan kerja fisik adalah segala sesuatu yang ada di sekitar pekerja yang dapat 

mempengaruhi dirinya dalam menjalankan tugas-tugas yang dibebankan dan dipengaruhi 

oleh faktor fisik, kimia, biologis, fisiologis, mental, dan sosial ekonomi. Lingkungan kerja 

fisik yang baik membuat karyawan merasa nyaman dalam bekerja. Rasa nyaman yang timbul 

dalam diri seseorang mampu meningkatkan kinerja dalam diri seseorang tersebut 

(Nitisemito, 1998). 

      Kondisi lingkungan kerja fisik dari suatu perusahaan atau organisasi haruslah nyaman 

dan menyenangkan. Lingkungan kerja dapat dibagi dalam dua kategori, yaitu: 

(Sedarmayanti, 2009) 

1. Lingkungan kerja yang langsung berhubungan dengan pegawai (seperti: pusat 

kerja, kursi, meja, dan sebagainya). 

2. Lingkungan kerja perantara atau lingkungan kerja umum. Lingkungan kerja 

perantara dapat juga disebut lingkungan kerja yang mempengaruhi kondisi 

manusia, misalnya: temperatur, kelembapan, sirkulasi udara, pencahayaan, 

kebisingan, getaran mekanis, bau tidak sedap, warna, dan lain-lain. 

 

2.1.4 Faktor yang mempengaruhi Lingkungan Kerja Fisik 

Lingkungan kerja fisik merupakan segala suatu hal yang berada pada sekitar tempat kerja 

selama pekerja melakukan pekerjaannya yang mempengaruhi secara langsung dalam 

melakukan pekerjaannya. Menurut Sedarmayanti (2009), lingkungan kerja fisik yaitu semua 

keadaan berbentuk fisik yang terdapat disekitar tempat kerja dimana dapat mempengaruhi 

kerja karyawan baik secara langsung maupun tidak langsung. 
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      Faktor – faktor yang mempengaruhi lingkungan kerja fisik menurut Sedarmayanti (2011) 

antara lain sebagai berikut: 

1. Sirkulasi udara 

Oksigen merupakan gas yang diperlukan makhluk hidup untuk menjaga 

kelangsungan hidup, digunakan untuk proes metabolisme. Apabila udara disekitar 

tempat kerja kotor maka oksigen dalam udara tersebut telah berkurang dan 

terkontaminasi dengan gas dan bau-bauan yang berbahaya bagi kesehatan tubuh. 

2. Kebisingan 

Kebisingan mengganggu konsentrasi, pekerja tidak akan nyaman mendengarkan 

suara bising, oleh karena itu kebisingan merupakan gangguan terhadap seseorang. 

3. Penggunaan warna 

Warna dapat berpengaruh terhadap manusia, selain warna yang diperhatikan 

namun komposisi warna pun harus diperhatikan. 

4. Kelembaban udara 

Banyak air yang terkandung dalam udara umumnya dinyatakan dalam persentase, 

kelebaban ini berhubungan atau dipengaruhi oleh temperatur udara. 

5. Fasilitas 

Fasilitas merupakan salah satu penunjang bagi karyawan dalam menjalankan 

aktivitas dalam bekerja.Pencahayaan di ruang kerja. 

6. Pencahayaan 

Pencahayaan yang cukup tetapi tidak menyilaukan akan membantu menciptakan 

kenyaman karyawan dalam bekerja. Cahaya yang terlalu redup akan membuat 

pekerjaan terhambat. Sumber pencahayaan berasal dari pencahayaan buatan dan 

pencahayaan alam. 

 

2.1.5 Pencahayaan 

Pencahayaan merupakan salah satu faktor lingkungan kerja fisik yang ada di tempat kerja, 

pencahayaan yang buruk dapat mengakibatkan kelelahan mata dengan berkurangnya daya 

efisiensi kerja, kelelahan mental, keluhan-keluhan pegal di daerah mata dan sakit kepala di 

sekitar mata, kerusakan alat penglihatan dan dapat meningkatkan kecelakaan kerja 

(Suma’mur, 2009). Fungsi utama pencahayaan di tempat kerja adalah untuk menerangi obyek 

pekerjaan agar terlihat jelas, mudah dan dikerjakan dengan cepat dan produktivitas dapat 

meningkat. Pencahayaan yang intensitasnya rendah akan menimbulkan kelelahan, 

ketegangan mata, dan keluhan pegal disekitar mata (Odi, et al, 2018). Sesuai dengan 
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Keputusan Menteri Kesehatan RI No 1405/MENKES/SK/XI/2002 tentang Persyaratan 

Lingkungan Kerja Industri, intensitas minimal untuk pekerjaan rutin dengan menggunakan 

mesin seperti menjahit adalah 300-500 lux. 

 

2.1.6 Suhu 

Ketidaknyaman lingkungan kerja yang disebabkan oleh temperatur juga akan mempengaruhi 

penyelesaian pekerjaan dari seorang pekerja. Panas yang berlebihan di tubuh baik akibat 

proses metabolisme tubuh maupun paparan panas dari lingkungan kerja dapat menimbulkan 

masalah kesehatan (Odi, et al, 2018). Grandjean, E., (1986) menyebutkan bahwa kondisi 

panas sekeliling yang berlebihan akan mengakibatkan rasa lelah dan kantuk, mengurangi 

kestabilan dan meningkatnya jumlah angka kesalahan kerja. Menurut Keputusan Menteri 

Kesehatan Republik Indonesia Nomor 1405/MENKES/SK/XI/2002 Persyaratan kesehatan 

untuk ruang kerja industri yang nyaman di tempat kerja adalah suhu yang tidak dingin dan 

tidak menimbulkan kepanasan bagi tenaga kerja yaitu berkisar antara 18-30ºC dengan tinggi 

langit-langit dari lantai minimal 2,5 meter. 

 

2.1.7 Pengertian 6S 

Metode 5S (seiri, seiton, seiso seiketsu, dan shitsuke) pertama kali muncul pada tahun 1980-

an yang digagas oleh Takashi Osada. Metode 5S merupakan sebuah metode yang dapat 

digunakan untuk tujuan menciptakan dan menjaga kualitas lingkungan kerja dalam 

organisasi (Fitra, 2016). Saat ini 5S telah dikembangkan menjadi 6S dengan penambahan 

elemen terakhir yaitu safety. 6S merupakan perkembangan dari 5S yang dikenalkan oleh 

Hiroyuki Hirano pada tahun 1990 sebagai metode kontrol dan pengendalian lingkungan kerja 

yang didesain untuk mengurangi pemborosan dan mengoptimalkan produktivitas. Metode 6S 

merupakan akronim dari seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke dan safety. Dalam Bahasa 

Inggris menjadi sort, set in order, shine, standardization, sustain, dan safety (Reno, 2019). 

      Menurut International Research Center (ISC) (2010), 6S merupakan metodologi untuk 

mengelola lingkungan kerja, yang berarti menghilangkan pemborosan untuk menciptakan 

lingkungan kerja yang efisien dan produktif. 6S terbagi menjadi enam kegiatan, yaitu: 

1. Sort (Seiri) 

2. Set in Order (Seiton) 

3. Shine (Seiso) 

4. Standardize (Seiketsu) 

5. Sustain (Shitsuke) 
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6. Safety (Keselamatan) 

 

 

Gambar 2. 1 Siklus 6S 

Sumber: Anvari, (2011). 

 

Gambar 2. 1 merupakan siklus 6S, dimana dalam pelaksaaan 6S semua saling berkaitan. Dari 

lingkaran yang paling dalam terdapat sustain (rajin) dengan maksud menjadikan 6S sebagai 

kebiasaan gaya hidup untuk para karyawan maupun pemilik perusahaan. Kemudian pada 

lingkaran kedua terdapat 4S lainnya yaitu sort, set in order, shine dan standardize yang saling 

berhubungan satu dengan yang lain. Kemudian pada lingkaran luar terdapat safety sebagai 

pelindung utama dari ke 5S tersebut yang dimaksudkan bahwa semua aspek 5S harus 

memiliki keselamatan kerja guna menghindari kecelakaan kerja yang tidak diinginkan. 

 

2.1.8 Sort/Seiri (Ringkas) 

Menurut (Veres (Harea) et al., 2018) sort atau seiri adalah menghilangkan apa saja yang tidak 

perlu dan membersihkan area kerja. Pada umumnya istilah sort atau seiri adalah melakukan 

pemilahan yang sesuai dengan aturan tertentu dan mengatur segala macam sesuatunya. 

Pemilahan yang artinya membedakan benda atau peralatan yang diperlukan atau tidak 

diperlukan.  

      Tujuan utama dari sort adalah membuang semua benda / item yang tidak terpakai lagi 

disaat melakukan pekerjaan atau aktifitas di tempat kerja. Jika benda / item tersebut masih 
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diragukan mengenai penggunaanya masih digunakan atau tidak, maka benda tersebut lebih 

baik disingkirkan dari area kerja atau disimpan dalam gudang. Apabila benda / item tersebut 

benar-benar tidak digunakan lagi, sebaiknya benda tersebut dibuang. 

 

2.1.9 Set in Order/Seiton (Rapi) 

Mempersiapkan barang-barang yang diperlukan dengan rapi dan sistematis sehingga mereka 

dengan mudah mengambil dan mengembalikan di tempat asalnya setelah digunakan 

merupakan arti dari set in order/Seiton menurut (Sorooshian et al., 2013) (Patel & Thakkar, 

2014). Set in order pada intinya didefinisikan dengan kerapian, barang-barang berada pada 

tempat yang tepat dan selalu siap untuk digunakan dan mudah untuk dicari. Sementara 

sort/seiri untuk lebih membantu menemukan barang apa yang dibutuhkan sedangkan untuk 

set in order/seiton lebih membantu bagaimana barang-barang tersebut harus ditempatkan dan 

memudahkan untuk mencari. 

      Terdapat 4 tahapan yang perlu diperhatikan dalam melakukan kegiatan pada penerapan 

set in order (Harahap, 2014): 

1. Pengelompokan item pada area kerja. 

2. Mempersiapkan tempat penyimpanan item. 

3. Tanda batas tempat. 

4. Pengenal barang. 

 

2.1.10 Shine/Seiso (Bersih) 

Pada umumnya istilah shine atau seiso berarti membersihkan item-item menjadi lebih bersih 

(Harahap, 2014). Debu, kotoran dan limbah adalah sumber dari ketidakrapian, 

ketidakdisiplinan, ketidakefisienan, produksi yang salah dan mampu menyebabkan 

kecelakaan kerja menurut (Sorooshian et al., 2013). Seiso diartikan sebagai membersihkan 

item-item menjadi bersih, membuang kotoran serta sampah dan benda-benda asing di segala 

tempat. Salah satu bentuk dari pemeriksaan ialah pembersihan. Pembersihan memiliki arti 

yang luas tidak hanya membersikan peralatan atau barang. Namun mencakup kesempatan 

untuk pemeriksaan, bahkan pada tempat yang tidak kotorpun perlu dilakukan pengecekan 

ulang dan diperiksa. 

      Tujuan dari aktivitas shine adalah menghilangkan debu serta kotoran dan menjaga area 

kerja selalu bersih dan rapi (Vincent Gaspersz, 2006). Terdapat beberapa langkah yang 

dilakukan dalam aktivitas shine tersebut: 
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1. Menentukan target yang ingin dibersihkan, perhatikan K3 (Kesehatan dan 

Keselamatan Kerja), memberikan laporan terhadap area yang tidak aman, 

membersihkan lantai dan lain-lain. 

2. Menentukan jadwal untuk melakukan pembenahan dan tanggung jawabnya.  

3. Membuat aturan untuk melakukan kegiatan shine berhari-hari secara terus-

menerus. 

4. Menetapkan periode pemeriksaan secara terus-menerus untuk mempertahankan 

target kebersihan untuk peralatan, mesin dan lain-lain. 

 

2.1.11 Standardize/Seiketsu (Rawat) 

Pada kegiatan ini berfokus pada standarisasi, membuat 3S di awal yaitu Seiri, Seiton dan 

Seiso menjadi rutinitas secara terus menerus. Merawat berarti harus dilakukan secara terus-

menerus dalam menjaga, memelihara, penataan dan pembersihan yang telah dilakukan. 

Harus memiliki standar yang tepat untuk menciptakan area kerja yang lebih baik selama fase 

implementasi.  

      Menurut Gautam et al., (2014) tujuan utama dari standarisasi adalah menciptakan hasil 

penerapan terbaik dan membuat setiap karyawan melakukan penerapan tersebut sesuai 

standar yang telah ditetapkan dengan cara yang sama. Tanpa memiliki standar yang jelas, 

tidak dapat mengamati peningkatan yang terjadi. Standarisasi harus jelas dan mudah 

dimengerti (Khedkar et al., 2012). 

 

2.1.12 Sustain/Shitsuke (Rajin) 

Sustain/Shitsuke berhubungan erat dengan kebiasaan pekerja yang harus dibina agar mampu 

menjaga dan meningkatkan apa yang sudah terlaksana dengan baik. Terus mempertahankan 

prosedur yang telah di tetapkan, menjadikan 6S kebiasaan dan terintegrasi ke dalam budaya 

kerja yang baik (Veres (Harea) et al., 2018).  

      Tujuan dari kegiatan Sustain secara umum adalah menjamin keberhasilan kegiatan 6S 

menjadikan suatu yang disiplin. Langkah yang dapat diterapkan untuk pengimplementasian 

sustain adalah sebagai berikut (Vincent Gaspersz, 2006): 

1. Menciptakan lembar formulir untuk audit 6S untuk meninjau langsung hasil yang 

telah dicapai. 

2. Menetapkan jadwal berkala pada kegiatan audit 6S minimum dalam waktu setiap 

minggu pada tingkat supervisor dan dalam waktu setiap bulan pada tingkatan 

manajemen. 
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3. Memberikan reward dalam merayakan implementasi kegiatan 6S dan terus-

menerus melaksanakan peningkatan kinerja. 

 

2.1.13 Safety (Keselamatan) 

Keselamatan adalah cara menjaga pekerja dan area kerja agar tetap aman. Ini berfokus pada 

menghilangkan bahaya dan menciptakan lingkungan kerja yang aman. Sangat mudah 

mengenali bahaya yang terdapat pada area kerja ketika area kerja tersebut terorganisasi 

dengan baik dan bersih (Gautam, et al., 2014). 

      Langkah-langkah atau tindakan dalam upaya menerapkan keselamatan adalah sebagai 

berikut (Gautam et al., 2014):  

1. Pembentukan divisi SHE (Safety, Health and Environment) dalam industri yang 

berbahaya. 

2. Perusahaan harus menyediakan Alat Pelindung Diri (APD) untuk setiap karyawan. 

3. Dilakukan perawatan mesin dan peralatan dengan tepat. 

4. Prosedur darurat harus dipasang dan mudah untuk diakses. 

5. Kesadaran tentang keselamatan harus dikembangkan dalam pikiran pekerja 

dengan membimbing melalui slogan, spanduk dan poster tentang keselamatan. 

 

2.1.14 Form Assesstment 6S 

Form penilaian 6S yang berisi item-item pertanyaan tipe skala likert yang disesuaikan 

terhadap kondisi di area kerja. Berikut merupakan gambar form penilaian 6S: 
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Gambar 2. 2 Form Assestment 6S 

 

Dalam melakukan penilaian tiap aspeknya, terdapat klasifikasi setiap nilainya. Berikut 

merupakan tabel klasifikasi nilai 6S yang digunakan untuk mengklasifikasikan hasil skor 

sesuai dengan tingkatannya: 

 

Tabel 2. 1 Klasifikasi hasil skor  

Skor Klasifikasi Deskripsi 

1 Unacceptable Aktivitas tidak dilakukan 

2 Poor Aktivitas kurang dilakukan (Sebagian kecil saja) 

3 Good Aktivitas dilakukan dengan cukup (diaplikasikan dan jelas di 

sebagian besar area) 

4 Excellent Aktivitas dilakukan dengan baik (diaplikasikan dan jelas di 

semua area) 

5 World Class Aktivitas dilakukan dengan sangat baik dan ada bukti yang 

mendukung 

 

Setelah melakukan penilaian keseluruhan, selanjutnya melihat apakah total poin termasuk 

kedalam level yang dapat diterima atau tidak. Berikut merupakan tabel Guidelines Scoring: 

 

 

 



17  

Tabel 2. 2 Guidlines Scoring 

Skor Klasifikasi Deskripsi 

0 Zero Effort Belum ada kegiatan 6S di area kerja. 

1 Slight Effort Upaya 6S apapun mungkin merupakan pekerjaan 1-2 

orang. Tidak ada upaya terorganisir dan dibutuhkan 

banyak perbaikan. 

2 Moderate Effort Beberapa upaya telah dilakukan untuk menerapkan 6S, 

tetapi upaya tersebut bersifat sementara dan/atau 

dangkal. 

3 Minimum Acceptable 

Level 

Seluruh tim sedang berupaya meningkatkan 

implementasi 6S. Perbaikan sebelumnya menjadi 

standar. 

3.5 Above Average Results Tingkat 6S di area kerja sangat baik. Meskipun masih 

ada celah untuk perbaikan, area kerja sudah kelas dunia. 

4 Sustained Above 

Average Results (3 

Audits) 

Setelah mendapatkan skor 3.5 sebanyak 3 kali berturut-

turut, skor 4, dapat diberikan. 

4.5 Outstanding Results Tingkat 6S di area kerja adalah kelas dunia, sebuah 

karya untuk industri. 6S sepenuhnya menjadi budaya di 

area kerja. 

5 Sustained Outstanding 

Results (6 Audits) 

Setelah mendapat skor 4.5 sebanyak 6 kali berturut-

turut, skor 5 dapat diberikan. 

 

2.1.15 Tujuan dan Manfaat 6S 

Manfaat dan tujuan penerapan 6S menurut Agus (2021) adalah sebagai berikut sebagai 

berikut: 

1. Mengurangi waktu yang boros untuk mencari peralatan. 

2. Semua barang mudah ditemukan agar mengurangi kelelahan bekerja. 

3. Melatih pekerja yang mampu mandiri untuk mengelola pekerjaannya. 

4. Meningkatkan reliabilitas peralatan. 

5. Sistem yang terlihat jelas dan mudah untuk dipahami. 

6. Menetapkan langkah agar dapat mempermudah pelatihan. 

7. Memperluas area kerja. 

8. Meningkatkan pola proses berpiki 

9. Menurunkan tingkat kerusakan produk serta alat servis. 

 

2.1.16 Alasan perlu mengimplementasikan 6S 

Berikut terdapat alasan yang diperlukan pada penerapan 6S terhadap perusahaan menurut 

Agus (2021), sebagai berikut: 

1. Masalah dalam penemuan lokasi untuk bahan dan peralatan. 

2. Sulit dalam identifikasi masalah karena tidak ada label untuk produk maupun barang. 
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3. Ada juga banyaknya dokumen, kertas, dan catatan yang tidak harus berada pada tempat 

pekerja bekerja. 

4. Tidak diperlukannya eksekusi yang tidak ada. 

5. Pada sekitaran area kerja terdapat barang yang cacat atau rusak berada. 

6. Adanya pencampuran jenis barang yang tidak jelas statusnya pada tumpukan. 

7. Area kantor yang kurang akan ruang geraknya atau sempit dikarenakan terdapat banyak 

barang yang tidak diperlukan. 

8. Barang yang diperlukan pada suatu waktu akan menggunakan sulit untuk ditemukan. 

9. Susahnya bergerak dan berkomunikasi satu dengan yang lainnya menjadi sulit karena area 

yang sempit. 

 

2.1.17 Kano 

Menurut Kano, et al (1984) Metode KANO merupakan cara yang digunakan untuk 

mengidentifikasi kepuasan konsumen, model KANO bertujuan mengkategorikan atribut-

atribut dari produk atau jasa berdasarkan seberapa baik produk yang dapat memuaskan 

kebutuhan pelanggan.  

      Menurut Effendi. D., (2014) Model kano sendiri dapat dibedakan menjadi tiga jenis 

produk yang mempengaruhi kepuasan konsumen, berikut tiga jenis model kano: 

1. Must-be Requirments atau Basic Needs Jenis ini sebagai kriteria dasar dari sebuah 

produk atau syarat mutlak bagi konsumen, karena konsumen menganggap 

pemenuhan kriteria ini memang sudah semestinya dilakukan sehingga tidak akan 

meningkatkan kepuasan konsumen. 

2. One-dimensional Requirments atau Performance Needs Jenis ini merupakan 

kepuasan proposional yang sebanding dengan kinerja atribut, semakin tinggi atribut 

maka akan semakin tinggi pula tingkat kepuasan konsumen. 

3. Attractive Requirments atau Excitements Needs Jenis ini merupakan kriteria produk 

yang sangat berpengaruh bagi kepuasan konsumen. Dalam hal ini, konsumen tidak 

menuntut suatu produk untuk memiliki kriteria ini. Bahkan tidak akan menyebabkan 

penurunan tingkat kepuasan jika kriteria ini tidak terpenuhi. 

      Menurut Widiawan, K & Irianty, I (2005) Pada kategori must be atau basic needs, 

pelanggan menjadi tidak puas apabila kinerja dari atribut yang bersangkutan rendah. Tetapi 

kepuasan pelanggan tidak akan meningkat jauh di atas netral meskipun kinerja dari atribut 

tersebut tinggi. Dalam kategori one dimensional atau performance needs, tingkat kepuasan 

pelanggan berhubungan linier dengan kinerja atribut, sehingga kinerja atribut yang tinggi 
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akan mengakibatkan tingginya kepuasan pelanggan pula. Sedangkan pada kategori attractive 

atau excitement needs, tingkat kepuasan pelanggan akan meningkat sangat tinggi dengan 

meningkatnya kinerja atribut. Akan tetapi penurunan kinerja atribut tidak akan menyebabkan 

penurunan tingkat kepuasan. 

 

Tabel 2. 3 Kategori Kano 

Kebutuhan Konsumen 

Dysfunctional 

1 2 3 4 5 

Suka Harap Netral Toleransi Tidak Suka 

Functional 

Suka Q A A A O 

Harap  R I I I M 

Netral R I I I M 

Toleransi R I I I M 

Tidak Suka R R R  R Q 

 

Berikut enam kategori yang terdapat pada tabel diatas:  

1. Attractive (A)  

Adanya peningkatan konsumen jika produk berfungsi lebih baik dari biasanya, tetapi 

kepuasan tidak menurun jika tidak berfungsi lebih baik dari biasanya. 

2. Must-be (M)  

Semakin produk tidak berfungsi dengan semestinya, maka kepuasan konsumen akan 

semakin menurun. Namun jika produk berfungsi dengan sangat baik, kepuasan konsumen 

tidak akan meningkat. 

3. One-dimensional (O)  

Kepuasan konsumen meningkat jika sebuah produk semakin berfungsi dengan baik, juga 

sebaliknya jika produk tidak berfungsi dengan semestinya maka kepuasan konsumen akan 

menurun. 

4. Indifferent (I) 

Sifat produk yang fungsional atau tidak fungsional tidak akan mempengaruhi kepuasan 

konsumen. 

5. Reverse (R) 

Penetapan dari perusahaan berbanding terbalik dengan yang dirasakan konsumen. 

6. Questionable (Q) 

Jawaban dari konsumen tidak jelas atau kurang sesuai dengan pertanyaan yang ada. 

Berikut ini adalah hubungan antara kepuasan pelanggan dan fasilitas pelayanan sesuai 

dengan diagram kano (Berger et al., 1993): 
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Gambar 2. 3 Hubungan Kepuasan Pelanggan dengan Fungsi Pelayanan 

Sumber: Berger et al. (1993) 

 

2.1.18 Uji Validitas 

Uji validitas digunakan untuk menunjukkan sejauh mana suatu alat ukur yang digunakan 

untuk mengukur pertanyaan masing – masing pada kuesioner yang telah disebarkan. Menurut 

Sugiarto dan Sitinjak (2006), validitas berhubungan dengan suatu variabel mengukur apa 

yang seharusnya diukur. Validitas dalam penelitian menyatakan derajat ketepatan alat ukur 

penelitian terhadap isi sebenarnya yang diukur. Dengan adanya uji validitas yang dilakukan 

pemeriksaan apakah item – item yang diolah mendukung item total atau tidak. Suatu 

kuesioner dianggap valid jika informasi yang diterima pada tiap item berkorelasi erat dengan 

informasi dari item – item tersebut sebagai satu kesatuan. Dalam uji validitas, atribut 

dikatakan valid jika R hitung ≥ R tabel. R hitung didapat dari nilai Pearson Correlation 

masing-masing atribut. Sedangkan R tabel didapat dari daftar tabel R dengan ketentuan: R 

tabel = df (n - 2; 0,05). 

      Jika suatu uji signifikansi ini ditemukan satu item variabel yang gugur maka harus 

dilakukan putaran analisis diberikutnya. Hal ini dilakukan untuk memperoleh hasil yang 

valid. Serta mendapatkan hasil yang akurat dalam perhitungan, untuk menghemat waktu 

dalam melakukan penelitian ini, maka uji validitas dilakukan dengan menggunakan alat 

bantu berupa software SPSS. 

 

2.1.19 Uji Reliabilitas 

Uji reliabilitas digunakan untuk menggambarkan kemantapan atau reliabilitas alat ukur yang 

digunakan. Suatu alat ukur dikatakan memiliki reliabilitas yang tinggi apabila alat ukur 

tersebut stabil sehingga dapat diandalkan (dependability) dan dapat digunakan untuk 
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meramalkan (predictability) (Sekaran & Bougie, 2010). Suatu data dikatakan akurat jika nilai 

koefisien Cronbach Alpha minimum adalah 0,60 (Malhotra, 2017). Inteprestrasi kekuatan 

hubungan antar variabel penelitian adalah sebagai berikut (Neolaka, 2014): 

 

Tabel 2. 4 Interpretasi hubungan antar variabel 

Interval koefisien korelasi (r) Tingkat hubungan 

0,00 Tidak ada korelasi 

0,00 – 0,199 Sangat rendah 

0,20 – 0,399 Rendah 

0,40 – 0,599 Sedang 

0,60 – 0,799 Kuat 

0,80 – 0,999 Sangat kuat 

1,00 Korelasi sempurna 

 

2.1.20 Kepuasan Konsumen 

Kepuasan konsumen adalah tingkat perasaan seseorang setelah membandingkan kinerja 

(hasil) yang ia rasakan dibandingkan dengan harapannya (Kotler, 1994). Kemudian menurut 

Kotler (2004), menyatakan kunci dalam mempertahankan pelanggan adalah kepuasan 

pelanggan. Pelanggan yang merasa puas akan memberikan keuntungan terhadap perusahaan, 

seperti: 

1. Membeli lebih banyak dan setia lebih lama. 

2. Membeli jenis produk baru atau produk yang disempurnakan dari perusahaan. 

3. Mengumpulkan pujian bagi perusahaan dan produknya kepada orang lain. 

4. Kurang memperhatikan merek dan iklan pesaing, serta kurang sensitif terhadap harga. 

5. Memberikan gagasan baru atas barang atau jasa perusaha 

6. Lebih murah biaya pelayanannya baru, karena transaksinya sudah rutin. 

 

2.1.21 Uji Normalitas 

Uji normalitas adalah salah satu metode pengujian yang digunakan untuk mengetahui apakah 

data yang diuji berdistribusi normal atau tidak. Uji normalitas bertujuan untuk mengetahui 

distribusi data dalam suatu variabel apakah data layak atau tidak untuk dianalisis. Salah satu 

persyaratan dan asumsi adalah bahwa distribusi data setiap variabel penelitian yang dianalisis 

harus membentuk distribusi normal (Fahmeyzan, 2018). 

      Untuk mengetahui data yang diperoleh sudah berdistribusi normal atau tidak dapat 

menggunakan uji Kolmogorov-Smirnov untuk masing-masing variabel, dengan aturan jika 

perhitungan dengan tingkat signifikansi lebih besar dari (0,05) atau (Sig)>5%, maka data 

tersebut berdistribusi normal (Rusiah, 2017). 
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2.1.22 Uji Paired Sample T-Test 

Uji Paired sample t-test adalah salah satu metode pengujian yang digunakan untuk mengkaji 

kefektifan perlakuan, ditandai adanya perbedaan rata-rata sebelum dan rata-rata sesudah 

diberikan perlakuan (Ismawati, D., & Prasetyo, I., 2020). Paired sample t-test merupakan uji 

yang digunakan untuk mengetahui apakah terdapat perbedaan rata-rata dua sampel yang 

berpasangan, dua sampel yang dimaksud adalah sampel yang sama namun mempunyai dua 

data yang berbeda 

 

2. 2 Kajian Induktif 

Penelitian mengenai produktivitas menurut Maizir et al., (2020) menggunakan metode 6S 

dalam meningkatkan produktivitas. Penelitian ini bertujuan untuk memberikan rekomendasi 

agar karyawan UMKM Konveksi XYZ dapat memahami dan menerapkan budaya 6S. 

Dimana waktu yang dihasilkan sebelum penerapan dalam menjahit baju model 1 adalah 4380 

detik dan setelah dilakukan penerapan waktu yang dihasilkan menjadi 3720 detik. Pada 

penjahitan pakaian model 2 waktu sebelum penerapan adalah 2880 detik dan waktu yang 

diperlukan setelah penerapan adalah 2340 detik. Berdasarkan kedua proses penjahitan 

tersebut didapat peningkatan efisiensi waktu sebesar 15,31%. Penelitian oleh Sari et al., 

(2017) menerapkan metode kaizen 6S pada Laboratorium Ergonomi untuk meningkatkan 

meningkatkan produktivitas. Berdasarkan penilaian skor 6S, sebelum dilakukan penerapan 

didapatkan hasil sebesar 75 poin dan setelah dilakukan penerapan didapatkan hasil 107 poin. 

Hal tersebut meningkat dengan beberapa penerapan perbaikan seperti memasang label pada 

alat laboratorium yang dapat menghemat waktu dalam mencari alat dan bahan, membuat 

tempat kerja yang aman, serta meningkatkan budaya dan semangat 6S pada staf agar 

terciptanya lingkungan kerja yang lebih baik dan lebih aman. Peningkatan produktvitas kerja 

juga dilakukan dalam penelitian yang dilakukan Sofyan & Syariffudin (2018) yang 

menyebutkan bahwa menerapkan 6S terjadi peningkatan indeks produktivitas sebelum 

usulan perbaikan pada layout kerja sebesar 97,5% dan setelah usulan perbaikan indeks 

produktivitas pada layout kerja menjadi 115%. 

      Penelitian terkait lingkungan kerja dilakukan oleh Panjaitan (2018) menguji pengaruh 

lingkungan kerja terhadap produktivitas kerja di PT. Lotus Pradipta Mulia menggunakan uji 

statistik. Hasil analisis yang dilakukan menunjukkan bahwa hasil pengolahan statistik 

menyatakan bahwa terdapat pengaruh positif dan signifikan lingkungan kerja terhadap 

produktivitas kerja karyawan pada. Nilai p-value 0,012 kurang dari 0,05 berarti hipotesis 
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diterima, yang artinya terdapat pengaruh yang positif dan signifikan lingkungan kerja 

terhadap produktivitas kerja. Dari hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa lingkungan kerja 

di suatu perusahaan dapat memengaruhi produktivitas kerja karyawan. Penelitian oleh 

Lestary & Chaniago (2017) Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui bagaimana lingkungan 

kerja, kinerja karyawan dan pengaruh lingkungan kerja terhadap kinerja karyawan di Divisi 

Detail Part Manufacturing Direktorat Produksi PT Dirgantara Indonesia (Persero). Hasil 

penelitian ini adalah terdapat pengaruh yang positif dari lingkungan kerja terhadap kinerja 

karyawan sebesar 19,2% dan sisanya 80,8% disebabkan oleh sebab-sebab yang lain yang 

tidak diteliti dalam penelitian ini. Dapat disimpulkan bahwa lingkungan kerja benar 

berpengaruh terhadap kinerja karyawan di Divisi Detail Part Manufacturing Direktorat 

Produksi PT Dirgantara Indonesia (Persero). Penelitian serupa terkait lingkungan kerja oleh 

Putri et al., (2019) dengan menggunakan data 137 responden PT. GatraMapan diperoleh hasil 

uji analisis statistik menunjukkan bahwa variabel lingkungan kerja memiliki berpengaruh 

signifikan terhadap kinerja karyawan (p = 0,000 < 0,05). Variasi perubahan nilai variabel 

kinerja karyawan yang dapat dijelaskan oleh variabel bebas sebesar 0,461. Hal ini 

menyatakan bahwa lingkungan kerja yang terdapat di PT. Gatra Mapan dapat memberikan 

pengaruh yang positif dan signifikan terhadap kinerja karyawan. 

      Al-Khairi et al., (2020) meneliti tentang pengaruh lingkungan kerja fisik terhadap 

produktivitas karyawan. Berdasarkan perhitungan yang didapat dari pengukuran 

menggunakan lux meter didapatkan hasil sebesar 84 Lux. Dimana intensitas pencahayaan 

yang digunakan di Konveksi XYZ masih berada di bawah nilai ambang batas pencahayaan. 

Pencahayaan yang sesuai untuk pemrosesan tekstil berdasarkan nilai ambang batas adalah 

1000 lux yang berarti perlu perancangan ulang terkait tata letak lampu dan penambahan daya. 

Penelitian yang dilakukan oleh Handayani & Hati (2018) ini bertujuan untuk mengetahui 

pengaruh lingkungan kerja fisik terhadap faktor kerja karyawan pada PT. ABC Batam. Hasil 

yang diperoleh adalah terdapat pengaruh secara parsial dari lingkungan kerja fisik yang 

meliputi temperatur, kebisingan, getaran, penerangan, dan sirkulasi udara terhadap 

produktivitas kerja karyawan. Penelitian mengenai lingkungan kerja fisik juga dilakukan 

oleh Atmaja & Puspitawati (2018) menggunakan uji statistik dan diperoleh hasil bahwa 

lingkungan kerja fisik tidak berpengaruh signifikan terhadap produktivitas kerja karyawan 

setelah dikontrol variabel kepuasan kerja (p-value > 0,05) dengan a koefisien regresi = 0,105. 

      Penelitian mengenai perbaikan tata letak menurut Indrawan et al., (2020) bertujuan untuk 

memberikan solusi perbaikan berupa penataan tata letak atau fasilitas yang ada di Konveksi 

XYZ. Setelah dilakukan perbaikan tata ruang dan melakukan perbaikan seperti penggantian 
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lampu dan pemberian kipas angin dapat dilihat dari hasil Uji Paired Sample T-Test dengan 

nilai signifikansi sebesar 0,279, sehingga Ho diterima dan H1 ditolak, yang artinya tidak 

terdapat perbedaan yang signifikan antara sebelum dan sesudah perbaikan yang dapat 

disebabkan oleh beberapa faktor. Penelitian terkait perbaikan tata letak juga dilakukan oleh 

Putri et al., (2022) dengan tujuan mengidentifikasi tata letak fasilitas dan memberikan 

rekomendasi perbaikan. Berdasarkan hasil formulir penilaian 6S pada penelitian ini masih 

termasuk dalam kategori rendah karena nilai 6S adalah 1,28. Hasil evaluasi penerapan 6S di 

Konveksi XYZ masih kekurangan beberapa variabel, terutama safety, seiketsu, dan shitsuke, 

karena di 3 variabel ini nilai semua aspek masih memiliki nilai 1. Penelitian serupa terkait 

perbaikan tata letak dilakukan oleh Priska et al., (2020) yang diimplementasikan 

menggunakan metode Kaizen dalam menerapkan manajemen perubahan. Didapatkan bahwa 

nilai akhir dari implementasi 6S adalah 2.56 dan dikategorikan buruk. Sehingga diperlukan 

beberapa perubahan pada stasiun kerja, berupa pemberian tempat sampah, perubahan pada 

poster 6S, dan pemberian garis batas atau yellow line pada sudut-sudut peralatan. 

      Penelitian terkait kepuasan pelanggan dilakukan oleh Sakti (2017) bertujuan untuk 

mengidentifikasi jenis-jenis pelayanan yang dianggap penting oleh pelanggan internal serta 

mampu mengukur tingkat kepuasan pelanggan terhadap layanan yang telah diberikan, 

dimana lingkup penelitian pada Divisi Produksi dengan pelanggan internal yang terdiri dari 

8 Divisi, yaitu Mine Plan, Planning, Pump, CMS, HRD, Drill & Blast Dan General Affair 

(GA). Berdasarkan pemetaan kategori Kano menunjukkan bahwa masih ada atribut 

pelayanan yang terkategori must be dan one dimensional, artinya masih perlu bentuk 

perbaikan kinerja dari pihak manajemen Divisi Produksi. Hubungan Komunikasi antar divisi 

termasuk kategori must be mencapai 8,24% untuk tingkat kepuasan dan 7,1% untuk tingkat 

kepentingan. Sedangkan Atribut Pemenuhan permintaan/kebutuhan sesuai target rencana 

termasuk kategori One-Dimensional mencapai 8,24% untuk tingkat kepuasan dan 8,4% 

untuk tingkat kepentingan. Penelitian menurut Prabowo (2019) dari 43 kuesioner yang telah 

didapatkan, terdapat 4 katagori kano yang terdapat pada 11 variabel yang ada. 4 katagori 

variabel kano ini antara lain Must-be, One Dimensional, Attractive, dan Indefferent. Tujuan 

dari pengelompokan masing-masing variabel ini adalah untuk mengkatagorikan setiap 

variabel berdasarkan kinerja variabel dalam memuaskan pelanggan. Diharapkan dengan 

adanya pengkatagorian dari variabel ini dapat diketahui variabel mana yang lebih dahulu 

dilakukan prioritas perbaikan. Penelitian menurut Wijaya, I. G. N. S., & Suwastika, I. W. K. 

(2017) penelitian ini melakukan pengukuran kepuasan pelanggan yang dalam hal ini adalah 

mahasiswa yang menggunakan sistem e-learning STIKOM Bali. Hasil dari penelitian ini 



25  

akan dijadikan suatu alat ukur keberhasilan dari sistem elearning dan sebagai masukan untuk 

pengembangan selanjutnya. Hasil dari pengukuran tingkat kepuasan pengguna menggunakan 

metode KANO memberikan hasil yang berada pada must-be dan attractive. Dimana hasil 

evaluasi menyatakan bahwa sistem sangat berpengaruh terhadap sistem. 

      Penelitian terkait perancangan dilakukan oleh Nurjannah, A., & Purnomo, H. (2018) 

dengan tujuan untuk mendesain produk setrika listrik berdasar fitur-fitur yang sesuai dengan 

keinginan dan kepuasan penggunanya. Hasil pengolahan dengan Metode Kano menunjukkan 

enam fitur, dengan kategori tingkat kepuasan berupa attractive dan one-dimentional, yang 

sangat perlu untuk dikembangkan. Fitur-fitur tersebut adalah: aman, gagang nyaman 

dipegang, tahan lama, ringan, kesesuaian warna, serta hemat listrik. Penelitian selanjutnya 

oleh Haryono, M., & Bariyah, C. (2014) untuk mengetahui citra atau harapan konsumen akan 

produk alas kaki yang berupa sandal pria melalui pendekatan emosional dan psikologis, 

sehingga dapat dilakukan perancangan dan pengembangan produk alas kaki yang sesuai 

dengan citra dan harapan mereka. Hasil akhir penelitian ini adalah dengan mengintegrasikan 

kedua metode tersebut sehingga diketahui bahwa desain yang sesuai dengan citra/image dan 

perasaan pskologis konsumen adalah desain dua kategori Kano, yaitu one- dimensional dan 

indifferent. 

      Berdasarkan beberapa penelitian terdahulu yang pernah dilakukan sebelumnya, dapat 

diketahui bahwa masih belum banyak penelitian yang menggunakan metode 6S, analisis 

lingkungan kerja fisik dan metode kano guna memenuhi kepuasan penggunanya. Harapannya 

penelitian ini juga dapat menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya.
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Tabel 2. 5 Penelitian Terdahulu 

No Penulis Judul Metode Hasil 

6S Kano Uji 

Statistik 

1 Maizir, I. F., Al-

Khairi, P. A., & 

Sari, A. D. 

(2020). 

Analisis Lingkungan 

Tempat Kerja Dalam 

Peningkatan Produktivitas 

Pada Umkm Konveksi 

XYZ. 

v   Berdasarkan perhitungan penilaian form 6S 

didapatkan score 1 (aktivitas tidak dilakukan) 

sebesar 27, score 2 (aktivitas kurang dilakukan) 

sebesar 6, score 3 (aktivitas dilakukan dengan 

cukup baik) sebesar 0, score 4 (aktivitas dilakukan 

dengan baik) sebesar 0, dan score 5 (ativitas 

dilakukan dengan sangat baik) sebesar 0. Score 

akhir hasil form checklist 6S didapat total poin 

sebesar 39, kemudian dibagi dengan total jumlah 

pertanyaan shingga didapat hasil skor yaitu 1.218. 

Hasil skor form checklist 6S diklasifikasikan 

kedalam Unacceptable yang berarti aktivitas atau 

penerapan 6S belum dilakukan sama sekali. Hal ini 

menandakan 6S belum diterapakan sama sekali 

pada UMKM XYZ. Hal tersebut sesuai dengan 

keadaan ruang kerja di Konveksi XYZ dimana 

masih terdapat alat yang tidak berhubungan dengan 

proses kerja, tidak adanya palabelan barang, 

kurangnya tempat sampah, tidak adanya garis 

pembatas, tidak adanya poster poster guna 

mengingatkan karyawan, dan keadaan ruang kerja 

yang kurang bersih. Sehingga hal hal tersebut dapat 

mempengaruhi produktivitas karyawan. 

2 Sari, A. D., 

Suryoputro, M. 

A study of 6S workplace 

improvement in Ergonomic 

v   Perbaikan Sort dilakukan dengan menyingkirkan 

poster tidak terpakai, obat kadaluarsa di kotak P3K, 
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R., & Rahmillah, 

F. I. (2017) 

Laboratory. mengganti rol pembatas ruangan yang berbahaya. 

Yang merah tagging dilakukan pada item yang 

statusnya masih dihapus sementara. Semua barang 

yang tidak penting ada di dalam laboratorium diberi 

label merah. Untuk Set in Order dilakukan dengan 

memberi label warna pada area kelas tutorial, ruang 

asisten, pintu keluar dengan tanda garis putus-putus 

kuning, label untuk alat pemadam ringan, dan beri 

label dengan hati-hati dengan warna merah. Untuk 

Shine dilakukan dengan sebelum meninggalkan 

laboratorium, staf wajib bersih-bersih di area 

laboratorium terutama di ruang asisten seperti cuci 

peralatan dan minuman yang telah digunakan, 

memposisikan kembali kursi pada tempatnya, 

merapikan barang-barang di atas meja, dan 

membuang sampah jika ada sampah di area 

laboratorium. Safety dilakukan dengan membuat 

jalur evakuasi di laboratorium berdasarkan tata 

letak pintu keluar dan rambu evakuasi. Standardize 

dilakukan Standarisasi ruangan dengan membuat 

gambar pada kondisiyang telah menerapkan 6S 

serta poster untuk melakukan budaya 6S. untuk 

Sustain dilakukan dengan membuat internal audit 

6S secara berkala, setiap 6 bulan sekali. 

3 Sofyan, D. K., & 

Syarifuddin, S. 

(2018) 

Perancangan Ulang Tata 

Letak Fasilitas dengan 

Menggunakan Metode 

Konvensional Berbasis 5s 

v   Dari penelitian yang sudah dilakukan adalah 

Rancangan ulang tata letak fasilitas pabrik 

pengolahan air minum PT. Ima Montaz Sejahtera 

terdiri dari beberapa bagian dan departemen yang 
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(Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu dan Shitsuke). 

harus di tambah dan diperbaiki dari hanya 7 (tujuh) 

menjadi 12 area, penambahan departemen ini tidak 

harus memerlukan penambahan area, hal ini bisa 

dilakukan dengan menyusun ulang dan memberi 

wilayah atau area untuk bagian yang belum ada. 

Penelitian ini menerapkan metode 5S pada 

penyusunan tata letak fasilitas PT. Ima Montaz 

Sejahtera untuk memperoleh tata letak yang lebih 

rapi, yaitu Seiri dan Seiton pada gudang mekanik, 

Seiso yaitu pada gudang produksi dan semua 

departemen, Seiketsu dan Shitsuke yaitu pada 

semua departemen. 

4 Panjaitan, M. 

(2017). 

Pengaruh Lingkungan 

Kerja Terhadap 

Produktivitas Kerja 

Karyawan. 

  v Persamaan regresi linear sederhana dalam 

penelitian adalah Y = 18,023 + 0,463 X. Pada 

persamaan tersebut dapat dilihat bahwa lingkungan 

kerja (X) mempunyai koefisien positif yang 

membuktikan kontribusinya terhadap produktivitas 

kerja karyawan (Y). Hal ini menunjukkan bahwa 

lingkungan kerja (X) memengaruhi produktivitas 

kerja karyawan (Y). Selanjutnya, hasil pengolahan 

statistik menyatakan bahwa terdapat pengaruh 

positif dan signifikan lingkungan kerja terhadap 

produktivitas kerja karyawan pada. Nilai p-value 

0,012 kurang dari 0,05 berarti hipotesis diterima, 

yang artinya terdapat pengaruh yang positif dan 

signifikan lingkungan kerja terhadap produktivitas 

kerja. 

5 Lestary, L., & Pengaruh Lingkungan   v Lingkungan   kerja   Divisi Detail Part 
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Chaniago, H. 

(2017). 

Kerja Terhadap Kinerja 

Karyawan. 

Manufacturing Direktorat  Produksi PT  Dirgantara 

Indonesia  (Persero)  sudah baik. Hal ini dapat 

dilihat dari nilai mean variable   lingkungan   kerja   

yang    berada dalam skala interval tinggi atau baik. 

Kinerja   karyawan   Divisi Detail Part 

Manufacturing Direktorat Produksi PT Dirgantara 

Indonesia (Persero) sudah baik. Hal ini dapat dilihat 

dari nilai mean variable   kinerja   karyawan   yang   

berada dalam skala interval tinggi atau baik. 

Pengaruh lingkungan kerja terhadap   kinerja   

karyawan   pada Divisi Detail    Part Manufacturing 

Direktorat Produksi PT Dirgantara Indonesia 

(Persero) adalah    sebesar    19,2%    dan sisanya   

80,8%   disebabkan   oleh   sebab sebab yang lain 

yang tidak diteliti dalam penelitian    ini.    

Berdasarkan    hasil    ada pengaruh    yang    positif    

dari    variable lingkungan kerja terhadap variabel 

kinerja karyawan.    Dapat    disimpulkan    bahwa  

lingkungan    kerja    benar    berpengaruh terhadap 

kinerja karyawan. 

6 Putri, E. M., 

Ekowati, V. M., 

Supriyanto, A. 

S., & Mukaffi, Z. 

(2019)  

The effect of work 

environment on employee 

performance through work 

discipline. 

  v Berdasarkan hasil uji analisis statistik menunjukkan 

bahwa variabel lingkungan kerja memiliki 

berpengaruh signifikan terhadap kinerja karyawan 

(p = 0,000 < 0,05). Variasi perubahan nilai variabel 

kinerja karyawan yang dapat dijelaskan oleh 

variabel bebas sebesar 0,461. Hal ini menyatakan 

bahwa lingkungan kerja yang terdapat di instansi 

dapat memberikan pengaruh yang positif dan 
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signifikan terhadap kinerja karyawan. 

7 Al-Khairi, P. A., 

Hadyanawati, A. 

A., & Zaidan, A. 

(2020). 

Analisis Penerapan 

Metode 6S Dan 

Lingkungan Kerja Fisik 

Terhadap Karyawan 

Konveksi XYZ di 

Yogyakarta. 

v  v Berdasarkan skor pada setiap variabel yaitu nilai 

tertinggi adalah Seiri yaitu sebesar 2,67. Hal 

tersebut dikarenakan semua peralatan sesuai yang 

dibutuhkan dan alat yang rusak telah dipisahkan, 

namun masih banyak barang barang yang tidak 

digunakan namun tidak diberi tanda penanganan 

dengan 6S red tag. Nilai terendah yaitu Shitsuke 

sebesar 1, hal tersebut dikarenakan tidak adanya 

pembiasaan untuk karyawan agar melaksanakan 5S 

sebelumnya. Untuk nilai Seiton mendapat nilai 1,8 

hal tersebut dikarenakan penyimpanan berkas 

dokumen yang sudah cukup baik namun tidak ada 

labeling identitas yang jelas. Untuk nilai Seiso yaitu 

sebesar 2,5 karena tidak ada tempat sampah yang 

mudah dijangkau dan peralatan kebersihan yang 

kurang mewadai walaupun mekanisme penanggung 

jawab kebersihan sudah jelas dan berjalan dengan 

baik. Untuk nilai Seiketsu yaitu 1,5 hal tersebut 

dikarenakan kurangnya ajakan untuk menerapkan 

6S. Pada nilai Safety yaitu sebesar 1,87 hal tersebut 

dikarenakan banyak yang belum disediakan oleh 

pemilik konveksi untuk menjaga keselamatan 

pekerja seperti APAR, jalur evakuasi, dan tidak 

adanya alat pelindung diri. Berdasarkan 

perhitungan yang didapat dari pengukuran 

menggunakan lux meter didapatkan hasil sebesar 

84 Lux. Hasil pengukuran ini sesuai dengan 
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permasalahan yang dialami pekerja yaitu pekerja 

merasakan kelelahan mata. faktor yang 

menyebabkan kelelahan mata tersebut adalah 

tingkat intensitas pencahayaan yang digunakan di 

Konveksi XYZ masih berada di bawah nilai 

ambang batas penerangan atau pencahayaan. 

8 Handayani, W. 

N., & Hati, S. W. 

(2018). 

Pengaruh Lingkungan 

Kerja Fisik Terhadap 

Produktivitas Kerja 

Karyawan Operator 

Bagian Produksi pada 

Perusahaan Manufaktur Di 

PT Abc Batam. 

  v Berdasarkan analisis statistik inferensial dengan 

analisis regresi terbukti bahwa pengujian hipotesis 

6 diterima. Dalam penelitian ini terbukti dengan 

hasil F hitung sebesar 219.296 lebih besar dari F 

tabel 2.58. Artinya bahwa Temperatur (X1), 

Kebisingan (X2) Getaran (X3) 

Penerangan/Pencahayaan (X4) Sirkulasi Udara 

(X5) mempunyai pengaruh yang simultan atau 

secara bersama-sama terhadap produktivitas kerja. 

Perhatian terhadap lingkungan kerja fisik yang baik 

merupakan cara perusahaan untuk meningkatkan 

semangat kerja karyawan. Sehingga Temperatur 

(X1), Kebisingan (X2) Getaran (X3) 

Penerangan/Penc ahayaan (X4), Sirkulasi Udara 

(X5) memegang peran penting untuk meningkatkan 

semangat kerja dengan semangat kerja yang tinggi 

maka akan meningkatkan produktivitas kerja 

karyawan tersebut. 

9 Atmaja, N. P. C. 

D., & 

Puspitawati, N. 

M. D. (2018) 

Effect of physical work 

environment through 

productivity employees job 

satisfaction as an 

  v Lingkungan kerja fisik memiliki pengaruh yang 

signifikan terhadap kepuasan kerja (p-value < 0,05) 

dengan koefisien regresi (a) = 0,598. Kepuasan 

kerja memiliki pengaruh yang signifikan terhadap 
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intervening variable. produktivitas kerja karyawan, (p-value < 0,05) 

dengan koefisien regresi (b) = 0,774. Lingkungan 

kerja fisik tidak berpengaruh signifikan terhadap 

produktivitas kerja karyawan setelah dikontrol 

variabel kepuasan kerja (p-value > 0,05) dengan a 

koefisien regresi (c) = 0,105. Selanjutnya, pengaruh 

langsung c ditemukan adalah sebesar 0,567 yang 

lebih besar dari c = 0,105. Pengaruh variabel 

lingkungan kerja fisik terhadap variabel terikat 

produktivitas kerja adalah berkurang dan signifikan 

(p-value > 0,05), setelah mengontrol variable 

kepuasan kerja. Berdasarkan kriteria Baron dan 

Kenny (1986), dapat disimpulkan bahwa hipotesis 

tidak didukung yang berarti bahwa pengaruh 

lingkungan kerja fisik terhadap produktivitas kerja 

karyawan tidak dimediasi oleh kepuasan kerja 

karyawan. 

10 Indrawan, V., 

Farras, M. F., & 

Wulandari, S., 

(2020) 

Peningkatan Produktivitas 

Menggunakan Metode 6S 

dan Lingkungan Kerja 

Fisik di Konveksi XYZ. 

v  v Intensitas cahaya dan suhu pada lingkungan kerja 

Konveksi XYZ berturut – turut adalah sebesar 79 

lux dengan rata – rata intensitas cahaya sebesar 

26,33 lux dan suhu sebesar 29,3 C. Hasil 

pengukuran skor 6S didapatkan hasil 1,75 dan 

masuk dalam klasifikasi Poor, yang artinya 6S yang 

diterapkan saat ini masih sangat sedikit. Nilai 

korelasi adalah sebesar 0,419 dan nilai signifikansi 

sebesar 0,228, dengan nilai sig. > 0,05 dapat 

dikatakan bahwa tidak terdapat hubungan antara 

variabel sebelum dan sesudah treatment dan Nilai 
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signifikansi Uji Paired Sample T-Test adalah 0,279, 

sehingga Ho diterima, yang artinya tidak terdapat 

perbedaan yang signifikan antara sebelum dan 

sesudah treatment. 

11 Putri, F. A., 

Aurellia, K., 

Priska, H. A., 

Zaidan, A., & 

Basumerda, C. 

(2022). 

Implementation of 6S in 

Convection MSME to 

Increase Worker 

Productivity. 

v   Berdasarkan dari data yang telah dikumpulkan 

melalui form penilaian 6S. Mulai dari seiri, seiton, 

seiso, safety, seiketsu, dan shitsuke. Ditemukan 

bahwa nilai untuk variabel Seiri adalah 2,3, Seiton 

1,6, Seiso 1,75, Safety 1, Seiketsu adalah 1, dan 

Shitsuke adalah 1. Berdasarkan skor pada masing-

masing variabel di atas, tertinggi skor adalah Seiri, 

yaitu 2,23. Hal ini karena semua peralatan sesuai 

kebutuhan dan alat yang rusak telah dipisahkan, 

tetapi barang-barang yang tidak digunakan tidak 

ditandai dengan tanda merah. Seiso memiliki nilai 

1,75 hal ini dikarenakan peralatan kebersihannya 

cukup dan tidak ada debu. Nilai terendah adalah 

Safety 1, Seiketsu 1, Shitsuke 1,87 hal ini 

dikarenakan banyak pemilik konveksi tidak 

memelihara keselamatan pekerja seperti alat 

pemadam kebakaran, jalur evakuasi, dan tidak 

adanya alat pelindung diri (APD). Selain itu, juga 

tidak ada pembiasaan karyawan untuk melakukan 

6S dan tidak ada audit berkala oleh pemilik 

konveksi. 

12 Priska, H. A., 

Yudhistira, G. 

A., Febrianti, M. 

Implementasi Metode 6S 

untuk Perbaikan Area 

Kerja Bengkel XYZ. 

v   Berdasarkan pengolahan data dapat hasil nilai akhir 

dari implementasi 6S adalah 2.56 dan dikategorikan 

buruk. Variabel nilai hasil 6S adalah, seiri dan 
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A., & Qurtubi, 

Q. (2020).  

seiton mendapatkan nilai 3, seiso mendapatkan 

nilai 2.5, keamanan mendapatkan nilai 2.56, 

seiketsu mendapatkan nilai 2 dan shitsuke 

mendapatkan nilai 1.5. Rekomendasi dari masalah 

ini ditujukan guna meningkatkan kesadaran 

perusahaan terhadap 6S dan dapat 

diimplementasikan dalam kehidupan sehari-hari. 

13 Sakti, Y. K. 

(2017). 

Perbaikan Kinerja Di 

Departemen Produksi Pada 

PT. X Untuk 

Meningkatkan Kepuasan 

Pelanggan Internal Dengan 

Pendekatan Metode Kano.  

 v  Berdasarkan pemetaan kategori Kano menunjukkan 

bahwa masih ada atribut pelayanan yang terkategori 

must be dan one dimensional, artinya masih perlu 

bentuk perbaikan kinerja dari pihak manajemen 

Divisi Produksi. Hubungan Komunikasi antar divisi 

termasuk kategori must be mencapai 8,24% untuk 

tingkat kepuasan dan 7,1% untuk tingkat 

kepentingan. Sedangkan Atribut Pemenuhan 

permintaan/ kebutuhan sesuai target rencana 

termasuk kategori One-Dimensional mencapai 

8,24% untuk tingkat kepuasan dan 8,4% untuk 

tingkat kepentingan. 

14 Prabowo, R. 

(2019). 

Penerapan Integrasi Kano 

dan untuk Perbaikan 

Kualitas Layanan. 

 v  Dari 43 kuesioner yang telah didapatkan dilakukan 

identifikasi pengkatagorian untuk masing-masing 

jawaban dari responden untuk keseluruhan variabel 

berdasarkan tabel evaluasi Kano. Kemudian dari 

jawaban tersebut akan dilakukan rekapitulasi untuk 

mengetahui seberapa banyak jumlah katagori pada 

masing-masing pertanyaan yang ada. Selanjutnya 

dilakukan rekapitulasi perhitungan nilai Better dan 

Worse menggunakan metode Kano pada seluruh 
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variabel. Hasil menunjukkan strategi klien, dimana 

pada tahap ini akan dianalisa prioritas dari variabel 

berdasarkan katagori Kano yang telah dilakukan 

sebelumnya. Bedasarkan pengkatagorian masing 

masing variabel. Terdapat 4 katagori kano yang 

terdapat pada 11 variabel yang ada. 4 katagori 

variabel kano ini antara lain Must-be, One 

Dimensional, Attractive, dan Indefferent. Tujuan 

dari pengelompokan masing-masing variabel ini 

adalah untuk mengkatagorikan setiap variabel 

berdasarkan kinerja variabel dalam memuaskan 

pelanggan. Diharapkan dengan adanya 

pengkatagorian dari variabel ini dapat diketahui 

variabel mana yang lebih dahulu dilakukan prioritas 

perbaikan 

15 Wijaya, I. G. N. 

S., & Suwastika, 

I. W. K. (2017).  

Analisis Kepuasan 

Pengguna E-Learning 

Menggunakan Metode 

Kano. 

 v  dari 154 responden yang menjawab kuisioner maka 

diketahui untuk atribut pertama hasil yang berbeda 

dimana maksud dari masing-masing grade pada 

setiap atribut itu adalah : M(must be) yang berarti 

pelanggan merasa tidak puas apabila kinerja dari 

atribut tersebut rendah, tetapi kepuasan pengguna 

tidak akan meningkat jauh diatas netral meskipun 

kinerja pada atribut tersebut tinggi. Adapun atribut 

yang memiliki garde M adalah atribut 8. Grade A 

(Attractive) grade ini memiliki arti tingkat 

kepuasan pengguna berhubungan linier terhadap 

kinerja atribut, sehingga kinerja atribut yang tinggi 

akan mengakibatkan tingginya kepuasan pengguna, 
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atribut yang mendapatkan grade A adalah 

1,2,3,5,6,7,11. Grade I (Indifferent) grade ini 

memiliki arti bahwa tingkat kepuasan pengguna 

tidak memiliki pengaruh terhadap hasil kinerja 

atribut, adapun atribut yang memiliki grade I 

adalah atribut: 10. Grade Q (questionable) grade ini 

berarti bahwa tingkat kepuasan pelanggan tidak 

dapat didefinisikan, adapun atribut yang mendapat 

grade Q adalah: 0. Dari hasil responden ini dapat 

dilihat atribut mana yang memang sangat 

dibutuhkan pengguna dan diperlukanya sebuah 

perbaikan dan atribut mana yang memang tidak 

berpengaruh terhadap kepuasan pengguna. Serta 

grade R merupakan pengguna ingin mendapatkan 

suatu informasi yang kembali ke pengguna 

terhadap sistem yang digunakan, dan atribut yang 

mendapat grade R adalah :12 

16 Nurjannah, A., 

& Purnomo, H. 

(2018). 

Rancang desain produk 

setrika pegas 

menggunakan metode 

kano. 

 v  Untuk membuat desain setrika dengan gagang yang 

nyaman saat digenggam, aspek ergonomi 

digunakan untuk menentukan ukuran gagang yang 

sesuai dengan dimensi tubuh manusia. Ukuran 

dimensi tubuh diperoleh dari penelitian yang 

dilakukan oleh Purnomo (2014) dengan subjek 80 

responden wanita rentang usia 18 hingga 22 tahun 

di wilayah Kabupaten Sleman, Yogyakarta. Untuk 

panjang gagang setrika, digunakan dimensi tubuh 

lebar telapak tangan dengan persentil 95th yaitu 

sebesar 88,2 mm. Alasan penggunaan persentil 95 
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adalah ukuran ini tetap bisa dipakai oleh manusia 

dengan ukuran lebar telapak tangan berukuran 

besar, dan tidak menimbulkan masalah jika 

digunakan oleh manusia dengan lebar telapak 

tangan berukuran kecil. Sedangkan untuk diameter 

gagang diperoleh dari dimensi tubuh diameter 

genggam maksimum dengan persentil 5th yaitu 

sebesar 27,9 cm. Alasan penggunakan persentil 5 

adalah dengan gagang ini sangat sesuai untuk 

pengguna dengan diameter genggam kecil, dan 

tidak menjadi masalah jika digunakan oleh manusia 

yang memiliki diameter genggam ukuran rata-rata 

maupun ukuran besar. desain untuk part gagang 

setrika listrik sesuai ukuran yang telah ditentukan. 

Atribut tahan lama dan ringan berfokus pada 

pemilihan material yang digunakan dalam 

perancangan setrika pegas. Bagian setrika yang 

berpengaruh pada kedua atribut tersebut adalah 

bahan pada kerangka luar dan logam alas pada 

setrika yang berfungsi sebagai penghantar panas. 

Bahan untuk kerangka setrika didesain 

menggunakan ebonit dengan keunggulan ringan, 

kuat, ketahanan terhadap tekanan, tahan terhadap 

listrik, serta tahan terhadap bahan kimia yang 

bersifat korosif (Rubber Santo, 2017). Sedangkan 

untuk penghantar panas digunakan aluminimium 

yang memiliki keunggulan ringan, kuat, konduktor 

yang baik, murah, dan mudah dalam proses 
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pengolahannya (Metal Supermarket, 2014). 

17 Haryono, M., & 

Bariyah, C. 

(2014).  

Perancangan Konsep 

Produk Alas Kaki dengan 

Menggunakan Integrasi 

Metode Kansei 

Engineering dan Model 

Kano. 

 v  Hasil yang diperoleh bahwa yang termasuk ke 

dalam kuadran One Dimensional adalah atribut 

yang mempunyai perfomansi linier terhadap 

kepuasan konsumen, dimana semakin terpenuhi 

atribut tersebut maka akan semakin meningkatkan 

kepuasan konsumen. Atribut tersebut ialah,sandal 

nyaman dipakai, bahan sandal aman dipakai, sandal 

terbuat dari bahan yang kuat, sandal awet dipakai. 

Atribut produk yang masuk ke dalam kuadran Must 

Be tidak ada. Sedangkan atribut produk yang 

termasuk ke dalam kuadran Indifferent yaitu, sandal 

terbuat dari bahan yang empuk, desain sandal unik 

(jarang), desain sandal berwarna, sandal ringan 

dipakai, desain sandal modern, desain sandal 

kasual, harga sandal murah, desain sandal sporty, 

desain sandal menarik, desain sandal multifungsi / 

dapat dipakai di mana saja, bahan sandal tidak licin, 

bahan sandal tidak licin. Pada kuadran terakhir 

yaitu kuadran dengan perfoma Attractive, tidak ada 

atribut-atribut produk yang masuk ke dalam 

kuadran ini. Sehingga hanya ada dua kategori Kano 

yang dihasilkan, yaitu kategori one dimensional 

dan kategori indifferent. 

18 Syakur, A., 

(2022) 

Analisis dan perbaikan 

pada bagian produksi guna 

meningkatkan 

produktivitas 

v v v Penelitian menggunakan metode 6S dan analisis 

lingkungan kerja fisik telah banyak dilakukan. 

Namun penelitian yang menggunakan metode 6S, 

analisis lingkungan kerja fisik dengan 
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No Penulis Judul Metode Hasil 

6S Kano Uji 

Statistik 

menggunakan metode 6S. mempertimbangkan kepuasan pengguna dengan 

model kano belum pernah dilakukan. Maka dari itu, 

penelitian ini dilakukan untuk menganalisis dan 

menerapkan perbaikan guna meningkatkan 

produktivitas. 
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BAB III 

 

METODE PENELITIAN 

 

 

3. 1 Lokasi Penelitian 

Penelitian ini dilakukan di CV. Garmindo Sejahtera yang terletak di Jalan Gajahmada, Tirto 

gang 2 no. 77, Kecamatan Pekalongan Barat, Kota Pekalongan, Jawa Tengah. 

 

3. 2 Subjek Penelitian 

Subjek pada penelitian ini adalah seluruh seluruh karyawan di area kerja yang berada pada 

CV. Garmindo Sejahtera yang memiliki kriteria yang telah ditentukan meliputi: 

1. Laki-laki atau perempuan. 

2. Termasuk dalam golongan usia produktif (17 – 64 tahun). 

3. Bekerja pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera. 

 

3. 3 Objek Penelitian 

Objek pada penelitian ini adalah implementasi dan evaluasi perbaikan di CV. Garmindo 

Sejahtera yang bersumber dari lingkungan kerja pada bagian produksi yang dilakukan 

karyawan dalam menyelesaikan pekerjaan setiap harinya. 

 

3. 4 Jenis Data Penelitian 

Jenis data yang digunakan pada penelitian ini meliputi data primer dan data sekunder yang 

akan dijelaskan sebagai berikut: 

1. Data Primer 

Data primer merupakan data yang diperoleh secara langsung dari lapangan. Data primer 

bersumber dari pengamatan yang dilakukan peneliti terhadap subjek yang menjalankan 

tugas yang telah dilakukan. 

2. Data Sekunder 

Data sekunder merupakan data yang bersumber dari hasil penelitian terdahulu yang 

memiliki keterkaitan. Data sekunder yang digunakan pada penelitian ini adalah jurnal atau 

penelitian terdahulu yang dapat mendukung penelitian yang akan dilakukan. 
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3. 5 Metode Pengumpulan Data 

Pengumpulan data pada penelitian ini terdapat beberapa metode pengumpulan data 

diantaranya sebagai berikut: 

1. Observasi 

Metode observasi merupakan tahap pengamatan yang dilakukan secara langsung oleh 

peneliti yaitu dengan mengunjungi CV. Garmindo Sejahtera pada bagian produksi untuk 

melakukan proses pengamatan serta mengumpulkan informasi terkait yang dapat 

menyebabkan menurunnya produktivitas karyawan. 

2. Wawancara 

Metode wawancara merupakan metode yang digunakan dengan melakukan tanya jawab 

atau diskusi secara langsung dengan karyawan bagian produksi di CV. Garmindo 

Sejahtera. Metode wawancara ini merupakan cara peneliti untuk mendapat informasi 

tambahan yang lebih detail dan menyeluruh dari hasil observasi. 

3. Kuesioner 

Kuesioner merupakan metode pengumpulan data yang dilakukan dengan cara 

memberikan daftar pertanyaan atau pernyataan yang tertulis untuk dijawab oleh 

responden. Dengan memberikan daftar pertanyaan atau pernyataan tersebut, jawaban – 

jawaban yang diperoleh nantinya akan dikumpulkan sebagai data yang dapat diolah dan 

disimpulkan menjadi hasil penelitian. 

4. Studi Literatur 

Studi literatur merupakan proses pengumpulan data dan informasi-informasi pendukung 

dalam proses penulisan penelitian dengan cara mengutip teori yang pernah dilakukan 

sebelumnya untuk membantu peneliti dalam menyelesaikan penelitiannya. Studi literatur 

didapatkan dari jurnal – jurnal artikel, makalah, website dan sumber lainnya. 

 

3. 6 Alur Penelitian 

Alur penelitian berisikan proses atau tahapan – tahapan dalam melakukan penelitian serta 

penulisan. Berikut merupakan alur penelitian pada penelitian ini: 



42  

 

Gambar 3. 1 Alur Penelitian 

 

Berdasarkan alur penelitian diatas, berikut merupakan penjelasan dari masing – masing alur 

penelitian: 

1. Mulai 
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2. Studi Literatur 

Peneliti mengumpulkan studi literatur atau referensi dari jurnal, buku atau website yang 

berhubungan dan dapat mendukung penelitian ini. Studi literatur yang dikumpulkan 

meliputi studi yang berkaitan dengan produktivitas, metode 6S, metode kano dan 

lingkungan kerja fisik 

3. Observasi dan wawancara di lapangan 

Observasi adalah melakukan pengamatan dari objek yang diteliti secara langsung. Dari 

hasil observasi tersebut bisa mendapatkan gambaran dari objek yang diteliti, dengan 

tujuan untuk memahami masalah-masalah yang terdapat pada objek yang berkaitan 

dengan proses penelitian. 

      Wawancara adalah suatu aktifitas untuk mendapatkan informasi secara langsung 

dengan memberikan pertanyaan atau pernyataan kepada responden. Keduanya bisa 

dilakukan bersamaan, dimana wawancara memiliki tujuan untuk mendapatkan informasi 

yang lebih dalam dari hasil observasi. 

4. Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah bertujuan untuk mengetahui permasalahan yang terdapat pada suatu 

organisasi atau perusahaan. Dari penelitian yang dilakukan di CV. Garmindo Sejahtera 

permasalahan yang ditemukan adalah kurangnya penerapan budaya 6S pada area kerja 

dan faktor lingkungan kerja fisik seperti suhu yang panas dan pencahayaan yang kurang. 

Hal ini dapat menyebabkan kecelakaan kerja dan dapat menghambat produktivitas 

karyawan. 

5. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian merupakan hasil dari penelitian yang dilakukan dalam memperbaiki 

permasalahan yang terdapat pada penelitian. Tujuan penelitian ini akan menjawab 

rumusan masalah dari penelitian, sehingga rumusan masalah akan terselesaikan. Pada 

penelitian yang dilakukan di CV. Garmindo Sejahtera memiliki tujuan yang dihasilkan 

yaitu mengetahui upaya perbaikan apa saja yang akan diterapkan pada CV. Garmindo 

Sejahtera, mengimplementasikan usulan perbaikan, dan mengetahui hasil sebelum dan 

sesudah penerapan 6S pada CV. Garmindo Sejahtera. 

6. Batasan Masalah 

Batasan masalah merupakan batasan yang digunakan peneliti untuk masalah yang ada 

agar penelitian berfokus pada rumusan masalah yang ada atau juga sebuah penetapan 

mengenai penelitian yang akan dilakukan agar batasan masalah menjadi batasan ruang 

lingkup penelitian. 
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7. Pengambilan Data 

a. Pengamatan Form Assessment 6S 

Pengamatan ini dilakukan dengan mengisi Form Assessment 6S yang telah dibuat 

peneliti. Operator mengisi Form Assesment 6S ini berdasarkan kondisi pada 

lingkungan area kerja dengan bobot 1 – 5 sesuai dengan keadaan pada bagian produksi. 

b. Menghitung Suhu RuanganPeneliti menghitung suhu ruangan bagian produksi 

menggunakan alat ukur berupa Thermometer. Hal ini dilakukan untuk mengetahui 

apakah kondisi suhu ruangan termasuk dalam golongan yang layak untuk melakukan 

pekerjaan setiap harinya. 

c. Menghitung Pencahayaan 

Peneliti menghitung pencahayaan ruangan bagian produksi menggunakan alat ukur 

berupa Luxmeter. Hal ini dilakukan untuk mengetahui apakah kondisi pencahayaan 

bagian produksi termasuk dalam golongan yang layak untuk melakukan pekerjaan 

setiap harinya. 

8. Pengolahan Data 

a. 6S 

1) Menghitung total skor Form Assessment 6S 

Setelah mengisi Form Assessment 6S, kemudian peneliti menghitung hasil akhir 

total skor Form Assessment 6S berdasarkan bobot yang telah diisi dan akan 

menghasilkan hasil total skor Form Assessment 6S. 

2) Menghitung nilai masing – masing pilar 6S 

Setelah mengetahui hasil total skor Form Assessment 6S, peneliti menghitung nilai 

masing – masing dari 6S yaitu skor Seiri, skor Seiton, skor Seiso, skor Seiketsu, skor 

Shitsuke, dan skor Safety. 

3) Identifikasi form 6S 

Dari hasil perhitungan nilai masing – masing pilar 6S, maka dapat diperoleh hasil 

dari skor pilar mana yang perlu diperbaiki nantinya. Identifikasi form 6S ini berupa 

tabel yang berisikan sebelum diperbaiki dan rekomendasi perbaikan dari masing – 

masing pilar 6S. 

4) Usulan Perbaikan atau Rekomendasi 

Dengan mengisi identifikasi form 6S nantinya akan diperoleh beberapa perbaikan 

atau rekomendasi yang dapat diterapkan atau diimplementasi pada CV. Garmindo 

Sejahtera. 
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b. Kano 

1) Identifikasi Atribut 

Mengidentifkasi atribut-atribut yang dibutuhkan yang nantinya akan dimasukkan 

dalam kuesioner kano. 

2) Membuat Kuesioner 

Peneliti membuat kuesioner kano berdasarkan atribut – atribut yang telah 

ditetapkan. 

3) Penyebaran Kuesioner 

Peneliti menyebarkan dan menjelaskan terkait pengisian kuesioner kepada 

karyawan pada bagian produksi. 

4) Uji Validitas 

5) Uji Reliabilitas 

6) Pengolahan hasil kuesioner 

Setelah kuesioner disebarkan, maka selanjutnya peneliti menghitung, mengolah dan 

menggolongkan kuesioner tersebut berdarkan atribut – atribut terkait. 

7) Hasil Kuesioner 

Setelah peneliti mengolah kuesioner tersebut, maka peneliti mendapatkan hasil – 

hasil yang nantinya akan menjadi perbaikan berdasarkan atribut – atribut yang telah 

dibuat sesuai dengan keinginan karyawan 

9. Penerapan atau Implementasi usulan perbaikan 

Dari hasil pengolahan data yang telah dilakukan sebelumnya, nantinya peneliti akan 

mendapatkan hasil perbaikan – perbaikan apa saja yang perlu diterapkan khususnya pada 

bagian produksi sesuai dengan hasil tabel identifikasi form 6S. 

10. Uji Statistik 

a. Uji Normalitas 

Uji normalitas digunakan untuk menguji apakah data yang sudah diperoleh 

berdistribusi normal atau tidak. 

b. Uji Paired Sample T-Test 

Uji Paired Sample T-Test dilakukan untuk mengetahui perbedaan pengaruh antara dua 

kondisi area kerja yaitu sebelum dan sesudah diterapkannya metode 6S. 

11. Analisis dan Pembahasan 

Pembahasan berisikan penjelasan secara detail dari hasil pengolahan data yang telah 

didapat kemudian dianalisis serta perbaikan dan penerapan 6S pada area kerja dengan 
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mempertimbangkan faktor lingkungan kerja fisik khususnya pada bagian produksi guna 

meningkatkan produktivitas karyawan yang telah didukung dengan hasil uji statistik. 

12. Kesimpulan dan Saran 

Setelah melakukan analisis dan pembahasan dilakukan, maka dapat disimpulkan hasil dari 

penelitian yang menjawab rumusan masalah dan tujuan penelitian. Saran diberikan untuk 

menyempurnakan penelitian dan sebagai referensi untuk penelitian selanjutnya. 

13. Selesai.
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BAB IV 

 

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 

 

 

4. 1 Pengumpulan Data 

4. 1.1 KANO 

Atribut-atribut kano didapatkan melalui hasil observasi dan hasil pengukuran 

lingkungan kerja fisik khususnya pencahayaan dan suhu. Dari hasil tersebut didapatkan 

atribut sebanyak 8 yang akan digunakan dalam kuesioner penelitian. Atribut-atribut 

tersebut antara lain sebagai berikut: 

1. Bagian produksi memiliki garis pembatas. 

2. Bagian produksi memiliki lingkungan yang bersih. 

3. Bagian produksi memiliki jalur evakuasi. 

4. Karyawan bagian produksi menggunakan APD saat bekerja. 

5. Bagian produksi terdapat poster 6S. 

6. Bagian produksi terdapat audit 6S. 

7. Bagian produksi memiliki pencahayaan yang cukup. 

8. Bagian produksi memiliki temperatur yang cukup. 

Atribut-atribut tersebut digunakan sebagai pertanyaan pada kuesioner untuk 

mengkategorikan atribut berdasarkan model kano. Namun, terlebih dulu dilakukan 

identifikasi terhadap atribut-atribut berdasarkan metode 6S dan lingkungan kerja fisik. 

 

Tabel 4. 1 Identifikasi Atribut 

Dimensi Atribut 

Seiton/Set in Order/Rapi • Bagian produksi memiliki garis pembatas 

Seiso/Shine/Resik • Bagian produksi memiliki lingkungan yang 

bersih 

Safety/Aman • Bagian produksi memiliki jalur evakuasi. 

• Karyawan bagian produksi menggunakan 

APD saat bekerja 

Seiketsu/Standardize/Rawat • Bagian produksi terdapat poster 6S 

Shitsuke/Sustain/Rajin • Bagian produksi terdapat audit 6S 

Lingkungan Kerja Fisik • Bagian produksi memiliki pencahayaan yang 

cukup 

• Bagian produksi memiliki temperatur yang 

cukup 
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Setelah mengidentifikasi pada setiap atribut-atribut kano, selanjutnya membuat pertanyaaan 

untuk kuesioner kano berdasarkan atribut-atribut yang telah diidentifikasi sebelumnya. 

Berikut merupakan pertanyaan kuesioner kano berdasarkan hasil identifikasi: 

 

Tabel 4. 2 Kuesioner Kano 

No Fungsional 1 2 3 4 5 Disfungsional 1 2 3 4 5 

Seiton/Set in Order/Rapi 

1 Bagian produksi 

memiliki garis 

pembatas yang tersusun 

rapi. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki garis pembatas 

yang tersusun rapi? 

     

Seiso/Shine/Resik 

2 Bagian produksi 

memiliki lingkungan 

yang bersih. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki lingkungan yang 

bersih 

     

Safety/Aman 

3 Bagian produksi 

terdapat jalur evakuasi 

yang aman. 

     Bagian produksi tidak 

terdapat jalur evakuasi 

yang aman. 

     

4 Pada bagian produksi 

karyawan mengenakan 

APD secara lengkap. 

     Pada bagian produksi 

karyawan tidak 

mengenakan APD secara 

lengkap? 

     

Seiketsu/Standardize/Rawat 

5 Bagian produksi 

terdapat poster terkait 

budaya 6S yang 

menarik secara visual. 

     Bagian produksi tidak  

terdapat  poster terkait 

budaya 6S yang menarik 

secara visual. 

     

Shitsuke/Sustain/Rajin 

6 Bagian produksi 

terdapat audit 6S secara 

berkala. 

     Bagian produksi tidak 

terdapat audit 6S secara 

berkala. 

     

Lingkungan Kerja Fisik 

7 Bagian produksi 

memiliki pencahayaan 

yang baik. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki pencahayaan 

yang baik. 

     

8 Bagian produksi 

memiliki suhu yang 

baik. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki suhu yang baik. 

     

 

4. 1.2 Lingkungan Kerja Fisik 

Berikut merupakan gambar dari hasil pengukuran yang dilakukan menggunakan 

Luxmeter dan Thermometer pada bagian produksi: 
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Gambar 4. 1 Hasil Perhitungan Luxmeter dan Thermometer 

Berdasarkan gambar 4. 3. Diketahui bahwa pencahayaan pada bagian produksi sebelum 

perbaikan sebesar 59 lux dan suhu pada bagian produksi sebesar 32,1℃. 

 

4. 1.3 Form Assestment 6S 

Setelah dilakukan perbaikan, maka peneliti selanjutnya mengumpulkan data dengan 

menilai form penilaian 6S berdasarkan keadaan objek setelah perbaikan pada bagian 

produksi. Berikut merupakan hasil Form penilaian 6S setelah perbaikan: 

 

Gambar 4. 2 Hasil Form Assestment 6S 
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4. 2 Pengolahan Data 

4. 2.1 Uji Validitas KANO 

Pada penelitian ini teknik uji validitas yang digunakan adalah teknik korelasi. Teknik 

korelasi yaitu membandingkan antara nilai r hitung dan r tabel atau lebih dikenal dengan 

pearson product moment. 

 

Tabel 4. 3 Hasil Uji Validitas Functional 

Atribut 
Functional 

R hitung R tabel Hasil 

1 0,498 0,367 Valid 

2 0,679 0,367 Valid 

3 0,641 0,367 Valid 

4 0,735 0,367 Valid 

5 0,516 0,367 Valid 

6 0,631 0,367 Valid 

7 0,48 0,367 Valid 

8 0,823 0,367 Valid 

 

Tabel 4. 4 Hasil Uji Validitas Dysfunctional 

Atribut 
Functional 

R hitung R tabel Hasil 

1 0,576 0,367 Valid 

2 0,634 0,367 Valid 

3 0,587 0,367 Valid 

4 0,649 0,367 Valid 

5 0,434 0,367 Valid 

6 0,476 0,367 Valid 

7 0,556 0,367 Valid 

8 0,713 0,367 Valid 

 

Dalam uji validitas, atribut dikatakan valid jika R hitung ≥ R tabel. R hitung didapat dari 

nilai Pearson Correlation masing-masing atribut. Sedangkan R tabel didapat dari daftar 

tabel R dengan ketentuan: R tabel = df (n - 2; 0,05) = 0,367. Pada pengujian ini semua 

atribut functional maupun dysfunctional memiliki R hitung ≥ R tabel (0,367), Sehingga 

dapat dikatakan bahwa semua atribut yang digunakan semuanya telah valid. 
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4. 2.2 Uji Reliabilitas KANO 

Uji reliabilitas pada penelitian ini menggunakan program SPSS. Uji reliabilitas dapat 

dilihat pada nilai Cronbach’s Alpha pada tabel 4. 9 jika nilai Alpha > 0,60 maka suatu 

pernyataan dianggap reliabel. Berikut merupakan hasil uji reliabilitas yang didapat dari 

hasil kuesioner: 

 

Tabel 4. 5 Hasil Uji Reliabilitas Fuctional dan Dysfunctional 

 Cronbach’s Alpha N of items 

Functional 0,777 31 

Dysfunctional 0,721 31 
 

 

Berdasarhan hasil tabel 4.10. Nilai Cronbach’s Alpha pada hasil functional dan 

dysfunctional masing masing adalah 0,777 dan 0,721 yang dimana kedua nilai tersebut 

> 0.60, maka dapat dikatakan bahwa data yang terkumpul sudah reliabel atau dapat 

dipercaya 

 

4. 2.3 Model KANO 

Data-data pengukuran model kano meliputi data responden atas pertanyaan positif 

(Functional) dan pertanyaan negatif (Dysfunctional) dari atribut-atribut perbaikan 

sebelumnya. Berikut merupakan tabulansi yang telah diolah dari penyebaran kuesioner 

kepada 31 responden: 

Tabel 4. 6 Tabulansi Hasil Kuesioner Kano 

 No. Atr. 1 Atr. 2 Atr. 3 Atr. 4 Atr. 5 Atr. 6 Atr. 7 Atr. 8 

1 I I I M M I M I 

2 A I I M M I I I 

3 I I I I A M O I 

4 I M I I I I M I 

5 I I I M M I I I 

6 I I I I A I A I 

7 I M A I A I A M 

8 I A M I A A O I 

9 M M M M O M O M 

10 A I I I M I A I 

11 O M M I A O A O 

12 A I A A A I O I 

13 I I I A A I A I 

14 I M I M O A O O 

15 I I O I A M A I 

16 A M I I A I A I 
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 No. Atr. 1 Atr. 2 Atr. 3 Atr. 4 Atr. 5 Atr. 6 Atr. 7 Atr. 8 

17 M I I O M M M I 

18 O A A O M M O M 

19 M M O M O M M M 

20 O M A M M A M O 

21 O M A I I I O M 

22 A O O O O O O O 

23 I I O O M I A A 

24 A I A A A O O I 

25 M A I I A A A I 

26 A A I I O I A A 

27 I M O A A I O O 

28 M A I A A A O A 

29 I O A O O A A O 

30 A A I I O M A A 

31 A A M O O A O A 

 

Berikut merupakan hasil dari klasifikasi model kano yang didapat dari penyebaran 

kepada 31 responden: 

Tabel 4. 7 Pengkategorian Atribut Kano 

Atribut 
Kategori Kano 

Total 
Kategori 

Q R I A O M 

1 0 0 13 9 4 5 31 A 

2 0 0 12 7 2 10 31 M 

3 0 0 15 7 5 4 31 A 

4 0 0 13 5 6 7 31 M 

5 0 0 2 13 8 8 31 A 

6 0 0 14 7 2 8 31 M 

7 0 0 2 11 13 5 31 O 

8 0 0 15 5 6 5 31 O 

 

Setelah didapat jumlah kategori kano pada tiap atribut, kemudian dilakukan penentuan 

kategori kano menggunakan Blauth Formula. Berikut adalah hasil dari perhitungan Blauth 

Formula: 

Satisfaction CS: 
𝐴+𝑂

𝐴+𝑂+𝑀+𝐼
     (1) 

Disatisfaction CS: 
𝑂+𝑀

(𝐴+𝑂+𝑀+𝐼)𝑥(−1)
    (2) 
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Tabel 4. 8 Perhitungan  Blauth Formula 

Atribut A O M I Kategori Satisficaction CS Disatisfaction CS 

1 9 4 5 13 A 0,419354839 -0,290322581 

2 7 2 10 12 M 0,290322581 -0,387096774 

3 7 5 4 15 A 0,387096774 -0,290322581 

4 5 6 7 13 M 0,35483871 -0,419354839 

5 13 8 8 2 A 0,677419355 -0,516129032 

6 7 2 8 14 M 0,290322581 -0,322580645 

7 11 13 5 2 O 0,774193548 -0,580645161 

8 5 6 5 15 O 0,35483871 -0,35483871 
 

 

Gambar 4. 3 CS-Coefficents 

 

      Atribut-atribut yang perlu dilakukan perbaikan adalah atribut yang termasuk dalam 

kategori kano A (Attractive), O (One-Dimensional), dan M (Must-be). Terdapat 8 atribut 

yang perlu dilakukan perbaikan yaitu: 

1. Bagian produksi memiliki garis pembatas yang tersusun rapi. 

2. Bagian produksi memiliki lingkungan yang bersih. 

3. Bagian produksi memiliki jalur evakuasi yang aman. 

4. Karyawan bagian produksi menggunakan APD. 

5. Bagian produksi terdapat poster 6S yang menarik secara visual. 

6. Bagian produksi terdapat audit 6S secara berkala. 

7. Bagian produksi memiliki pencahayaan yang cukup. 

8. Bagian produksi memiliki temperatur yang cukup. 
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4. 2.4 Perbaikan 6S 

4. 2.4.1 Seiton/Set in Order/Rapi 

Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah perbaikan pada variabel Seiton/Set 

in Order/Rapi: 

 

 

Gambar 4. 4 Sebelum Perbaikan Seiton 

 

Pada gambar 4. 4 adalah gambar dimana kondisi area kerja masih belum tersusun 

secara rapi seperti tidak adanya garis pembatas yang tersusun rapi dan jelas. 

 

 
Gambar 4. 5 Sesudah Perbaikan Seiton 

 

Pada gambar 4. 5 adalah gambar dimana kondisi area kerja yang sudah diperbaiki. 

Dapat dilihat bahwa terdapat garis pembatas yang tersusun rapi dan jelas yang 

nantinya akan meningkatkan produktivitas karyawan. 
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4. 2.4.2 Seiso/Shine/Resik 

Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah perbaikan pada variabel 

Seiso/Shine/Resik: 

 

Gambar 4. 6 Sebelum Perbaikan Seiso 

 

Pada gambar 4. 6 dapat dilihat bahwa area kerja masih terdapat beberapa sisa kain 

yang tidak digunakan lagi berceceran di area kerja dan belum terdapat tempat 

pembuangan yang tersedia pada bagian produksi. 

 

Gambar 4. 7 Sesudah Perbaikan Seiso 

 

Pada gambar 4. 7 adalah gambar setelah perbaikan, dimana kondisi area kerja yang 

tadinya kotor sudah dibersihkan dan diberikan beberapa tempat sampah tambahan 

pada bagian produksi. 
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4. 2.4.3 Safety/Aman 

Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah perbaikan pada variabel 

Safety/Aman: 

 

 

Pada gambar 4. 8 dapat dilihat bahwa perusahaan belum memiliki tanda dan belum 

memiliki rute jalur evakuasi yang aman. 

 

 

Gambar 4. 9 Setelah Perbaikan Safety 

 

Gambar 4. 9 merupakan gambar setelah dilakukannya implementasi. Dapat dilihat 

bahwa sesudah implementasi terdapat tanda yang jelas terkait adanya jalur evakuasi. 

Pengadaan jalur evakuasi ini penting dilakukan karena perusahaan perlu 

memerhatikan keamanan karyawan ketika terjadi bencana yang tidak terduga. 

 

Gambar 4. 8 Sebelum Perbaikan Safety 
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Gambar 4. 10 Sebelum Menggunakan APD 

 

Pada gambar 4. 10 dapat dilihat terdapat karyawan yang tidak memakai APD (Alat 

Pelindung Diri) seperti masker. Hal ini akan membahayakan karena bisa 

menyebabkan kecelakaan kerja seperti batuk atau asma.  

 

 

Gambar 4. 11 Sesudah Menggunakan APD 

 

Pada gambar 4. 11 adalah gambar yang telah diimplementasi. Karyawan diberikan 

APD (Alat Pelindung Diri) berupa masker yang nantinya karyawan akan bekerja 

setiap harinya menggunakan masker guna melindungi dirinya dari bahaya atau 

kecelakaan kerja. 
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4. 2.4.4 Seiketsu/Standardize/Rawat 

Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah perbaikan pada variabel 

Seiketsu/Standardize/Rawat: 

 

 
Gambar 4. 12 Sebelum Perbaikan Seiketsu 

 

Pada gambar 4. 12 dapat dilihat bahwa belum terdapat poster terkait budaya 6S di 

lingkungan kerja. Penerapan poster 6S ini nantinya diharapkan para karyawan akan 

selalu mengingat dan merawat terkait adanya gerakan 6S yang diterapkan di area 

kerja. 

 

 

Gambar 4. 13 Sesudah Perbaikan Seiketsu 

 

Pada gambar 4. 13 dapat dilihat setelah implementasi terdapat poster terkait 

penjelasan dan penerapan 6S. Pengadaan poster ini tidak hanya untuk pajangan saja, 

harapannya karyawan-karyawan pada perusahaan akan membaca dan selalu 
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menerapkan budaya 6S pada area kerja. 

 

4. 2.4.5 Shitsuke/Sustain/Rajin 

  

Berikut merupakan gambar perbaikan pada variabel Shitsuke/Sustain/Rajin: 

 

 

Gambar 4. 14 Sesudah Perbaikan Shitsuke 

 

Pada gambar 4. 14 dapat dilihat bahwa setelah implementasi terdapat audit 6S pada 

bagian produksi. Hal ini dilakukan agar nantinya 6S diterapkan secara terus menerus. 

 

4. 2.4.6 Lingkungan Kerja Fisik 

  

Berikut merupakan gambar sebelum dan sesudah perbaikan pada Lingkungan Kerja 

Fisik: 
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Gambar 4. 15 Sebelum Perbaikan Pencahayaan 

 

Pada gambar 4. 15 dapat dilihat bahwa pencahayaan pada mesin jahit masih kurang 

dari standar. Hal ini akan menyebabkan gangguan mata pada karyawan. Pencahayaan 

yang kurang juga akan menyebabkan menurunnya produktivitas dikarenakan 

karyawan akan kesulitan untuk menyelesaikan pekerjaannya. 

  

 
Gambar 4. 16 Sesudah Perbaikan Pencahayaan 

 

Pada gambar 4. 16 merupakan mesin jahit yang telah diimplementasi. Implementasi 

diberikan dengan menambah lampu LED pada bagian mesin jahit yang nantinya akan 

memudahkan karyawan dalam menyelesaikan pekerjaannya dan karyawan tidak akan 

mengeluh terkait pencahayaan area kerja yang kurang terang. 
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Gambar 4. 17 Sebelum Perbaikan Suhu 

 

Pada gambar 4. 17 dapat dilihat bahwa belum terdapat kipas angin yang dapat 

mengurangi suhu pada bagian produksi. 

 

 

Gambar 4. 18 Sesudah Perbaikan Suhu 

 

Pada gambar 4. 18 setelah perbaikan, terdapat kipas angin yang akan membantu 

karyawan agar karyawan merasa nyaman saat menyelesaikan pekerjaannya. 
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Gambar 4. 19 Sebelum Perbaikan Lingkungan Kerja Fisik 

 

Pada gambar 4. 19 merupakan hasil pencahayaan dan suhu sebelum perbaikan pada 

lingkungan kerja fisik yaitu diperoleh pencahayaan sebesar 59 lux dan suhu sebesar 

32°C. 

 

Gambar 4. 20 Sesudah Perbaikan Lingkungan Kerja Fisik 

 

Pada gambar 4. 20 dapat dilihat bahwa setelah perbaikan pada variabel lingkungan kerja 

fisik diperoleh hasil pencahayaan didapatkan sebesar 1503 lux dan suhu sebesar 29.1°C. 
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4. 2.5 Uji Normalitas 

Tabel 4. 9 Data Produksi Sebelum dan Sesudah Perbaikan 

Jam Kerja Sebelum Perbaikan Sesudah Perbaikan 

08.00 – 09.00 5 7 

09.00 – 10.00 6 8 

10.00 – 11.00 4 6 

11.00 – 12.00 5 7 

13.00 – 14.00 5 8 

14.00 – 15.00 4 5 

15.00 – 16.00 6 6 

TOTAL 35 47 

 

 
Gambar 4. 21 Hasil Uji Normalitas 

 

Berdasarkan perhitungan uji normalitas menggunakan SPSS, diketahui bahwa nilai 

signifikansi sebelum perbaikan sebesar 0,144 dan nilai signifikansi setelah perbaikan 

sebesar 0.482 yang berarti kedua nilai signifikansi tersebut > 0.05, yang berarti Ho 

diterima dan H1 ditolak, sehingga dapat disimpulkan bahwa populasi tersebut 

terdistribusi normal. 

 

4. 2.6 Uji Paired Sample T-Test 

 

 

Gambar 4. 22 Hasil Uji Paired Correlations 

 

Diketahui bahwa nilai korelasi sebesar 0.550 dengan nilai signifikansi 0.201 dengan nilai 

signifikansi > 0.05, maka dapat disimpulkan bahwa tidak ada hubungan antara variabel 

sebelum dan sesudah perbaikan. 
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Gambar 4. 23 Hasil Uji Paired Sample T-Test 

 

Diketahui bahwa nilai sig (2-tailed) sebesar 0.003 < 0.05, maka dapat disimpulkan 

bahwa terdapat perbedaan yang signifikan antara sebelum dan sesudah perbaikan 

diterapkan. 

 

4. 2.7 Form Assesstments 6S 

Setelah menghitung form penilaian 6S dan mendapatkan hasil dari setiap variabelnya, 

selanjutnya dilakukan pengolahan skor 6S. Berikut merupakan hasil perhitungan skor 6S 

setelah perbaikan diterapkan: 

 

Tabel 4. 10 Hasil Perhitungan Skor Sesudah Perbaikan 

Hasil Perhitungan Skor 

Skor 1 2 3 4 5 

Jumlah 2 0 6 16 7 

Perhitungan 1 x 2 = 2 2 x 0 = 0 3 x 6 = 18 4 x 16 = 64 5 x 7 = 35 

Total 2 + 0 + 18 + 64 + 35 = 119 

Skor 119/32 = 3,71875 

 

Berdasarkan hasil perhitungan pada tabel, diketahui bahwa skor pada bagian produksi 

CV. Garmindo Sejahtera setelah diterapkan perbaikan sebesar 3,71875. Berdasarkan 

tabel, skor tersebut diklasifikasikan kedalam Above Average Result atau dibawah 

Sustained Above . 

Berikut merupakan rata-rata skor tiap variabel 6S beserta grafik radarnya: 

Tabel 4. 11 Rata-rata Skor tiap variabel 6S Sesudah Perbaikan 

6S Rata-rata skor 

Seiri/Sort 4 

Seiton/Set in Order 4 

Seiso/Shine 4,25 

Safety 3,25 

Seiketsu/Standardization 4,5 

Shitsuke/Sustain 4,5 
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Gambar 4. 24 Radar Chart Variabel 6S 
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BAB V 

 

ANALISIS DAN PEMBAHASAN 

 

 

 

5.1  Pembahasan Kondisi Area Kerja CV. Garmindo Sejahtera 

Pengumpulan data yang diperoleh didapatkan dari hasil observasi langsung dan wawancara 

di tempat penelitian. Wawancara dilakukan kepada owner perusahaan dan beberapa 

karyawan terkait. Berdasarkan hasil observasi dan wawancara, pada bagian produksi CV. 

Garmindo Sejahtera masih belum menerapkan 6S. Hal ini dapat dilihat pada bagian produksi 

masih kurang tertata secara rapi, belum memiliki garis pembatas pada area kerja, kondisi 

lantai yang kotor dan tidak terawat, APD (Alat Pelindung Diri) yang kurang diperhatikan, 

tidak terdapat ajakan untuk menerapkan budaya 6S dan lemahnya SOP (Standard 

Operational Process) yang berlaku. Dengan kondisi pada area kerja tersebut dapat 

mengakibatkan potensi-potensi yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja dan menurunnya 

produktivitas karyawan. 

 

5.2  Pembahasan Uji Validitas KANO 

Teknik uji validitas yang digunakan adalah teknik korelasi, yaitu membandingkan antara 

nilai r hitung dan r tabel (pearson product moment). Apabila menggunakan Software SPSS, 

r hitung dapat dilihat pada kolom Corrected Item Total Correlation. Sedangkan nilai r tabel 

dapat dilihat melalui tabel r dengan α=0.05 dan df (degree of freedom) = n-2 = 31-2 = 29 

sehingga didapatkan nilai r tabel adalah 0,367. 

      Berdasarkan tabel dan tabel didapatkan hasil perhitungan untuk seluruh atribut 

pertanyaan memiliki nilai r hitung ≥ r tabel (0,367), maka seluruh pertanyaan dinyatakan 

valid. Hal ini menunjukkan bahwa seluruh pertanyaan atribut telah mampu melakukan fungsi 

ukurnya atau memberikan hasil ukur yang tepat sesuai tujuannya. 

 

5.3  Pembahasan Uji Reliabilitas KANO 

Pada hasil uji reliabilitas menggunakan metode Cronbach Alpha. Nilai koefisien Cronbach 

Alpha yang mendekati 1 menunjukkan bahwa hasil yang diperoleh semakin konsisten 

sehingga dapat dikatakan mempunyai reliabilitas yang tinggi. Suatu data dikatakan reliable 

jika nilai koefisien Cronbach Alpha minimum adalah 0,60 (Malhotra, 2017). 
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      Berdasarkan hasil perhitungan didapatkan nilai Cronbach’s Alpha pada seluruh 

pernyataan positif (functional) dan pertanyaan negatif (Dysfunctional) berturut turut adalah 

0,777 dan 0,721 yang berarti kedua nilai tersebut > 0.60, maka seluruh pertanyaan  sudah 

reliabel. Hal ini menunjukkan bahwa seberapa sering pertanyaan tersebut ditanyakan kepada 

responden dalam waktu yang berbeda maka hasilnya tidak akan menyimpang jauh dari rata-

rata jawaban responden (konsisten). 

 

5.4  Pembahasan Kategori KANO 

Pada model kano dilakukan pengkategorian atribut-atribut berdasarkan hubungan antara 

tingkat kepuasan pelanggan atas atribut pelayanan dan tingkat pemenuhan atribut pelayanan 

tersebut. Hal tersebut dilakukan untuk mengetahui sebarapa besar pengaruh masing-masing 

atribut dalam memenuhi kepuasan pelanggan. Berdasarkan hasil dari kuesioner kano 

didapatkan hal sebagai berikut: 

1. Terdapat 2 atribut yang termasuk dalam kategori One-Dimensional, yaitu: 

a. Bagian produksi memiliki pencahayaan yang cukup. 

b. Bagian produksi memiliki suhu yang cukup. 

Atribut One-dimensional dirasa penting karena bersifat linear, jika atribut ini dipenuhi 

maka kepuasan konsumen akan meningkat tetapi jika tidak dipenuhi maka kepuasan 

konsumen menurun atau konsumen akan merasa kecewa. Maka dari itu, perusahaan 

harus memperhatikan atribut dalam kategori ini karena jika tidak dipenuhi konsumen 

akan merasa kecewa sehingga harus dilakukan perbaikan. 

2. Terdapat 3 atribut yang termasuk dalam kategori Attractive, yaitu: 

a. Bagian produksi memiliki garis pembatas yang rapi dan jelas 

b. Bagian produksi memiliki jalur evakuasi yang aman. 

c. Bagian produksi terdapat poster 6S yang menarik secara visual. 

Untuk atribut yang termasuk kategori attractive dapat meningkatkan kepuasan 

konsumen secara signifikan sehingga perlu mendapatkan perhatian dari perusahaan 

untuk dilakukan continous improvement. Sehingga atribut yang termasuk ke kategori 

attractive jika dipenuhi maka tingkat kepuasan pelanggan akan meningkat tinggi. Maka 

dari itu, ketiga atribut ini sangat perlu dipenuhi untuk meningkatkan kepuasan 

konsumen. 

3. Terdapat 3 atribut yang termasuk dalam kategori Must-be, yaitu: 

a. Bagian produksi memiliki lingkungan yang bersih 

b. Bagian produksi menggunakan APD secara lengkap. 
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c. Bagian produksi menerapkan audit 6S secara berkala. 

      Atribut yang termasuk ke kategori must-be merupakan kriteria dasar yang harus dipenuhi 

perusahaan. Kategori ini jika dipenuhi tidak akan menambah kepuasan konsumen tetapi jika 

tidak dipenuhi maka konsumen akan merasa kecewa. Sehingga untuk kategori must-be, 

atribut ini tetap dipertahankan, namun hanya sampai kepada apa yang diinginkan oleh 

pelanggan, sehingga sumber daya tersedia tidak terbuang sia-sia dan dapat digunakan untuk 

meningkatkan atribut lain yang ada pada kategori One-Dimensional dan Attractive. 

 

5.5  Pembahasan Lingkungan Kerja Fisik 

Berdasarkan perhitungan diketahui bahwa pencahayaan pada bagian produksi sebelum 

perbaikan sebesar 59 lux dan suhu pada bagian produksi sebesar 32.1°C. Pencahayaan yang 

tidak sesuai dengan standar yang berlaku akan menurunkan kualitas karyawan dan dapat 

mempengaruhi kesehatan mata karyawan (Tachyudin, M., et al., 2017). Sedangkan faktor 

suhu yang tidak sesuai dapat menambah beban sirkulasi darah karena tekanan panas yang 

didapatkan oleh karyawan dalam lingkungan kerja di suatu perusahaan (Tanggasari, D., 

2021). 

      Dalam Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia Nomor 

1405/Menkes/SK/XI/2002 sudah ditetapkan batasan nilai untuk masing – masing faktor 

lingkungan kerja, yakni pencahayaan sebesar 1000 lux untuk pencahayaan dalam pemrosesan 

tekstil dan tekanan panas/suhu sebesar 18-30°C (Cintia, E., & Gilang, A., 2016). Dengan 

demikian pencahayaan dan suhu pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera belum 

memenuhi standar, sehingga pada bagian produksi perlu perbaikan terkait lingkungan kerja 

fisik khususnya pada pencahayaan dan suhu agar tidak terjadi hal-hal yang dapat 

menghambat produktivitas karyawan dan menghindari kecelakaan kerja. 

      Menurut Sugeng dkk (2003) penerangan yang tidak sesuai dengan nilai ambang batas 

pencahayaan dapat memberikan dampak negatif bagi manusia sehingga dapat menyebabkan 

terjadinya human error. Dampak negatif tersebut seperti, kelelahan pada mata, berkurangnya 

daya dan efisiensi kerja, kelelahan mental, keluhan-keluhan pegal di area mata, sakit kepala 

disekitar mata, merusak alat penglihatan serta meningkatnya kecelakaan kerja. Grandjean, 

E., (1986) menyebutkan bahwa kondisi panas sekeliling yang berlebihan akan 

mengakibatkan rasa lelah dan kantuk, mengurangi kestabilan dan meningkatnya jumlah 

angka kesalahan kerja. 

      Perbaikan pencahayaan dilakukan dengan menggunakan lampu LED C820MP berwarna 

putih sebesar 5-watt dengan menggunakan magnet yang dapat di pasang pada mesin jahit 
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karyawan. Sedangkan perbaikan suhu dilakukan dengan memasang kipas angin dengan merk 

Okayama WF-12K dengan tegangan 220 Volt. 

      Setelah dilakukan perbaikan pada bagian produksi, didapatkan hasil pencahayaan sebesar 

1503 lux dan untuk perbaikan suhu diterapkan dengan memasang penyejuk ruangan seperti 

kipas angin pada bagian produksi. Setelah dipasang didapatkan hasil sebesar 29.1°C. 

 

5.6  Pembahasan Uji Normalitas 

Uji normalitas merupakan uji yang bertujuan untuk mengetahui apakah data berdistribusi 

normal atau tidak. Hasil uji normalitas pada variabel sebelum perbaikan memiliki nilai 

signifikansi sebesar 0,144. Dan untuk variabel sesudah perbaikan memilili nilai signifikansi 

sebesar 0,482. Sehingga dapat dinyatakan nilai sebelum dan sesudah perbaikan memiliki 

distribusi yang normal karena nilai signifikansi yang diperoleh > 0,05 yang berarti H0 

diterima atau data berdistribusi normal. 

 

5.7  Pembahasan Uji Paired Sample T-Test 

Uji beda dilakukan untuk mengetahui perbedaan sebelum dan sesudah perbaikan yang telah 

dilakukan. Tahapan pertama yang terdapat pada uji beda ini yaitu uji normalitas. Data yang 

berdistribusi normal pengujian dilakukan menggunakan uji paired sample t-test (Nivethitha, 

et al., 2017). 

      Berdasarkan hasil Paired Sample Correlations pada 2 variabel, diketahui bahwa nilai 

korelasi sebesar 0.550 dengan nilai signifikansi 0.201 dengan nilai signifikansi ≥ 0.05, maka 

dapat disimpulkan bahwa tidak ada hubungan antara variabel sebelum dan sesudah perbaikan 

      Berdasarkan hasil uji paired sample t-test pada 2 variabel yang berdistribusi normal 

diperoleh nilai signifikansi untuk sebesar 0,003. Dari hasil tersebut dapat diketahui bahwa 

nilai signfikansi sebesar 0,003 ≥ 0,05. Dari hasil tersebut maka dapat dinyatakan bahwa 

terdapat perbedaan yang signifikan antara sebelum dan sesudah perbaikan diterapkan. 

 

5.8  Pembahasan Perbaikan 6S 

5. 8.1 Pembahasan Perbaikan Seiton/Set in Order/Rapi 

Pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera memiliki area produksi yang tidak 

teratur. Hal ini disebabkan karena peralatan dan mesin jahit yang ada pada bagian 

produksi tidak tersusun dengan rapi, hal ini dibuktikan dengan tidak terdapatnya garis 

pembatas pada bagian produksi. Garis pembatas bertujuan untuk membatasi area kerja 

khususnya pada bagian produksi. Peralatan yang tidak ditempatkan pada tempat yang 
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tepat dan sesuai juga akan menyebabkan karyawan meletakkan peralatan di sembarang 

tempat. 

      Berdasarkan hasil observasi area kerja CV. Garmindo Sejahtera maka diterapkanlah 

perbaikan pada variabel Seiton/Set in Order. Perbaikan yang dilakukan dalam variabel 

ini adalah dengan memasang garis pembatas pada bagian produksi. Dengan adanya garis 

pembatas pada bagian produksi harapannya karyawan dapat memahami bahwa semua 

peralatan dan mesin pada bagian produksi sudah rapi dan tertata. Selain itu, garis 

pembatas ini akan menunjukkan bahwa di dalam garis tersebut merupakan area produksi.       

Garis pembatas yang telah diimplemantasikan memiliki ukuran 15 x 9 meter dengan 

menggunakan lakban berwarna merah yang bertujuan agar semua peralatan yang 

berkaitan dengan produksi tetap didalam area garis pembatas tersebut. Setelah dilakukan 

perbaikan set in order atau rapi, langkah selanjutnya adalah perbaikan shine atau resik. 

 

5. 8.2 Pembahasan Perbaikan Seiso/Shine/Resik 

Lingkungan pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera belum begitu baik. Hal ini 

dapat dilihat dari kondisi lantai produksi yang kotor dan penuh dengan debu. Masih 

terdapat beberapa sisa kain dan benang yang tidak terpakai berserakan di lantai. Selain 

itu pada mesin jahit juga dipenuhi debu karena jarang dibersihkan oleh karyawan, serta 

jangkauan tempat pembuangan sampah yang begitu jauh pada bagian produksi sehingga 

para karyawan membuang sampah tidak pada tempatnya. 

      Tahap selanjutnya adalah perbaikan shine atau resik. Perbaikan yang dilakukan 

untuk memperbaiki variabel Seiro/Shine/Resik adalah membersihkan secara 

keseluruhan pada bagian produksi seperti membersihkan sudut area kerja, dan 

membersihkan sisa bahan atau kain yang terdapat pada lantai produksi. Perbaikan 

lainnya yaitu dengan menyediakan peralatan kebersihan dan diletakkan didekat area 

kerja agar karyawan mudah menjangkau peralatan saat akan melakukan pembersihan 

area kerja. Peralatan kebersihan tersebut berupa sapu lantai sebanyak dua buah, dan 

tempat pembuangan sampah sebanyak 4 buah. 

 

5. 8.3 Pembahasan Perbaikan Safety/Aman 

Pada CV. Garmindo Sejahtera belum menerapkan safety karena para karyawan 

melakukan pekerjaan tanpa menggunakan APD (Alat Pelindung Diri) dikarenakan 

kurangnya kesadaran dan pengetahuan karyawan mengenai pentingnya keamanan atau 

safety saat bekerja. Hal ini dapat menimbulkan kecelakaan kerja yang nantinya akan 



 

PA

GE 

39 

 

menghambat produktivitas. Hal lainnya adalah tidak terdapat jalur evakuasi yang aman 

pada bagian produksi. Jalur evakuasi yang aman sangat diperlukan untuk menciptakan 

keamanan karyawan jika terjadi bencana yang tidak terduga. 

      Perbaikan safety berkaitan dengan potensi terjadinya kecelakaan kerja pada setiap 

area kerja di CV. Garmindo Sejahtera. Dikarenakan perusahaan harus menerapkan dan 

mematuhi semua prosedur tentang keselamatan ditempat kerja untuk mengurangi 

potensi terjadinya kecelakaan (Taufek et al., 2016). Pada bagian produksi salah satu 

potensi yang mungkin terjadi kecelakaan kerja adalah timbulnya penyakit pernapasan 

dikarenakan debu yang dihasilkan dari proses menjahit. Penanganan yang dilakukan 

pada perancangan safety ini ialah dengan membersihkan debu atau kotoran yang terdapat 

pada mesin jahit, kemudian para karyawan diwajibkan menggunakan masker pada saat 

bekerja. Masker yang digunakan adalah masker yang memiliki tiga lapis. Hal ini dibuat 

untuk mencegah karyawan terkena paparan debu atau kotoran yang ada di sekitar area 

produksi. 

      Penerapan safety selanjutnya adalah dengan membuat jalur evakuasi yang aman bagi 

karyawan serta memberi tanda “jalur evakuasi” agar karyawan menggunakannya saat 

terjadi bencana yang tidak diinginkan. Tanda jalur evakuasi ini memiliki ukuran 10 x 20 

cm. Jalur evakuasi yang evakuasi yang digunakan untuk evakuasi haruslah benar-benar 

aman dari benda-benda yang berbahaya yang dapat menimpa diri, serta jarak jalur 

evakuasi yang dipakai untuk evakuasi dari tempat tinggal semula ketempat yang lebih 

aman haruslah jarak yang memungkinkan cepat sampai pada tempat yang aman dan jalur 

yang dipilih juga layak digunakan pada saat evakuasi sehingga tidak menghambat proses 

evakuasi (Syam, A., 2016). 

 

5. 8.4 Pembahasan Perbaikan Seiketsu/Standardize/Rawat 

Pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera belum terdapat poster atau slogan terkait 

6S sehingga para karyawan tidak mengetahui arti 6S dan tidak menerapkan hal tersebut 

di tempat kerja. Fungsi dari poster atau slogan ini adalah untuk mengajak para karyawan 

untuk selalu menerapkan budaya 6S pada area kerja dan sebagai reminder agar karyawan 

selalu mengingat dan bertanggung jawab untuk menerapkan 6S pada area kerja. 

      Perancangan selanjutnya adalah perancangan standardize (rawat) yang bertujuan 

untuk merawat penerapan 3S (Sort, Set in Order,Shine) yang mampu meningkatkan 

disiplin kerja. Budaya dalam melakukan sort, set in order dan shine harus dikembangkan 

dan setiap orang dalam perusahaan harus mendukung aktifitas tersebut (Malik, 2014). 
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      Pada perbaikan standardize dilakukan dengan memasang slogan atau poster 

mengenai 6S di area kerja. Poster mengenai pentingnya 6S ini memiliki ukuran sebesar 

kertas A4 dengan desain yang menarik serta dipasang pada dinding yang ada pada bagian 

produksi yang harapannya karyawan dapat melihat dan mengingat budaya 6S di area 

produksi. Pemasangan slogan atau poster mengenai 6S ini bertujuan sebagai ajakan dan 

pengingat bagi para karyawan agar selalu menerapkan budaya 6S pada area kerja. 

 

5. 8.5 Pembahasan Perbaikan Shitsuke/Sustain/Rajin 

Bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera yang belum terdapat poster atau slogan 6S 

selain mempengaruhi variabel Seiketsu/Standardize/Rawat juga akan mempengaruhi 

variabel Shitsuke/Sustain/Rajin. Karena munculnya sikap rajin pada karyawan selain 

keterlibatan ajakan dari atasan juga karena ajakan yang terdapat dari poster atau slogan. 

Sehingga untuk menyadarkan karyawan akan pentingnya budaya 6S harus dimulai 

dengan ajakan terlebih dahulu. Selain itu pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera 

juga belum memiliki audit 6S secara periodik yang berguna untuk selalu melakukan 

crosscheck seluruh 6S yang telah diterapkan. 

      Perbaikan selanjutnya yang dilakukan adalah perbaikan sustain/rajin yang mengubah 

agar 5S dijadikan kebiasaan di CV. Garmindo Sejahtera. konsep sustain/rajin bergantung 

pada kesadaran mengenai pentingnya 6S di lingkungan kerja. Peningkatan kesadaran 

mengenai 6S dapat dilakukan dengan beberapa langkah berikut. Langkah pertama 

memberikan pelatihan kepada karyawan mengenai 6S dan membuat audit 6S secara 

berkala untuk memastikan kegiatan 6S apakah berjalan atau tidak. Pada tahap sustain, 

dukungan dari atasan tentunya perlu agar menciptakan kesadaran bagi karyawan yang 

ada di perusahaan mengenai pentingnya penerapan 6S di area kerja. Audit dilakukan 

dengan mengevaluasi bagian produksi mulai dari sistem, proses, hingga sumber daya 

manusia yang ada didalamnya. 

 

5.9  Pembahasan Hasil Form Assestment 6S 

Berdasarkan hasil observasi yang telah dilakukan diketahui bahwa aktivitas atau penerapan 

6S kurang dilakukan (sebagian kecil saja). Hal tersebut sesuai dengan keadaan bagian 

produksi di CV. Garmindo Sejahtera dimana masih kurangnya tempat sampah, tidak adanya 

garis pembatas, tidak adanya poster guna mengingatkan karyawan terkait ajakan menerapkan 

6S, dan lingkungan produksi yang kurang bersih. Sehingga hal-hal tersebut dapat 

mempengaruhi produktivitas karyawan dan mampu menyebabkan kecelakaan kerja. 
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      Setelah dilakukannya perbaikan, didapatkan hasil perhitungan form assessment 6S, hasil 

skor 1 (aktivitas tidak dilakukan) sebesar 2, skor 2 (aktivitas kurang dilakukan) sebesar 0, 

skor 3 (aktivitas dilakukan dengan cukup baik) sebesar 6, skor 4 (aktivitas dilakukan dengan 

baik) sebesar 16, dan skor 5 (aktivitas dilakukan dengan sangat baik) sebesar 7. Sehingga 

skor akhir hasil form assesstment 6S adalah 119. Kemudian skor total dibagi 32 (jumlah 

pertanyaan) sehingga didapatkan skor akhir hasil form assesstment 6S adalah 3,71875 yang 

berarti hasil tersebut diklasifikasikan ke dalam kategori Above Average Result atau masih 

dibawah Sustained Above. 

 

5.10  Layout Perbaikan 

Berikut merupakan layout tata letak bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera sesudah 

perbaikan: 

 
Gambar 5. 1 Layout Perbaikan 

 

Gambar 5. 1 merupakan layout bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera sesudah 

perbaikan. Dapat dilihat terdapat beberapa perbaikan terkait tata letak dan penambahan 

beberapa fasilitas. Pada gambar dapat dilihat sudah terdapat garis pembatas yang sudah rapi 

dan jelas, terdapat beberapa tempat pembuangan sampah tambahan pada bagian produksi 

yang mudah dijangkau oleh karyawan, sudah terdapat jalur evakuasi beserta tanda jalur 

evakuasi agar memudahkan karyawan untuk menyelamatkan diri saat terjadi bencana. Selain 

itu terdapat poster terkait 6S yang dipasang pada dinding bagian produksi yang harapannya 

para karyawan akan selalu menerapkan dan mengingat budaya 6S pada area kerja. Untuk 

lingkungan kerja fisik ditambahkan berupa lampu LED guna menambah pencahayaan saat 
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bekerja dan ditambahkan kipas angin agar suhu udara tidak terlalu tinggi, hal ini diterapkan 

agar karyawan merasa aman dan nyaman saat menyelesaikan pekerjaannya. 

 

 

 



 

BAB VI 

 

PENUTUP 

 

 

6. 1 Kesimpulan 

Berdasarkan perbaikan 6S yang sudah dilakukan, maka dapat disimpulkan bahwa: 

1. Usulan perbaikan yang dapat diterapkan pada bagian produksi dari kategori One-

Dimensional memiliki 2 atribut, yaitu memberikan pencahayaan yang cukup dengan 

menambahkan lampu LED dan memberikan pendingin ruangan pada bagian produksi. 

Kemudian kategori attractive memiliki 3 atribut, yaitu memberikan garis pembatas yang 

rapi dan jelas, membuat jalur evakuasi yang aman serta memasang tanda jalur evakuasi, 

dan memasang poster 6S yang menarik secara visual. Dan pada kategori must-be memiliki 

3 atribut yaitu, membersihkan lingkungan bagian produksi, memberikan APD (Alat 

Pelindung Diri) pada karyawan bagian produksi, dan menerapkan audit 6S secara berkala. 

2. Terdapat perbedaan yang signifikan antara sebelum dam sesudah setelah diterapkannya 

perbaikan pada bagian produksi CV. Garmindo Sejahtera. Hal ini diperoleh dari hasil 

perhitungan uji paired sample t-test pada 2 variabel yang berdistribusi normal diperoleh 

nilai signifikansi sebesar 0.003 yang berarti nilai signifikansi ≤ 0.05.  

3. Klasifikasi form assestment 6S setelah penerapan perbaikan termasuk ke dalam kategori 

above average result atau masih dibawah sustained above. Hasil tersebut diperoleh dari 

total skor akhir senilai 119. Kemudian dibagi dengan 32 (jumlah pertanyaan) sehingga 

didapatkan skor akhir hasil form assesstment 6S sebesar 3,71875. 

 

6. 2 Saran 

Saran yang dapat diberikan setelah dilakukannya perbaikan 6S adalah sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

Bagi Perusahaan, saran yang dapat diberikan adalah mempertahankan budaya 6S secara 

terus menerus dalam menciptakan lingkungan kerja yang aman dan nyaman. Karena 

dalam menerapkan budaya 6S dapat meningkatkan produktivitas dan mengurangi 

hambatan seperti kecelakaan kerja. 

2. Bagi Penelitian Selanjutnya 

Pada penelitian selanjutnya diharapkan penelitian ini menjadi referensi dalam 

menghasilkan hasil yang lebih baik. Penelitian lain disarankan untuk mencari akar 

permasalahan pada kecelakaan kerja. Saran lainnya untuk penelitian selanjutnya untuk 



 

dapat mengkaji ulang hal- hal yang belum dikaji dalam penelitian ini.
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LAMPIRAN 

 
 

Lampiran 1. Kuesioner Kano 

 

IDENTITAS RESPONDEN 

 

1. Nama  : 

2. Jenis Kelamin : 

3. Usia  : 

 

Kuesioner Model Kano terdiri dari 2 jenis pertanyaan mengenai atribut yang ada di CV. 

Garmindo Sejahtera. Pertanyaan tersebut adalah mengenai pendapat responden jika atribut 

terpenuhi (functional) dan jika atribut tidak terpenuhi (disfunctional). Responden dapat 

memilih satu diantara lima pilihan jawaban yang dianggap sesuai, dengan penjelasan sebagai 

berikut: 

Keterangan: 

1 : Suka (Saya menyukai hal seperti itu) 

2 : Harapan (Saya mengharapkan hal seperti itu) 

3 : Netral (Saya netral) 

4 : Toleransi (Saya tidak suka tetapi saya mentoleransi/menerima hal seperti itu) 

5 : Tidak Suka (Saya tidak suka dan tidak dapat menerima hal seperti itu) 

 

Keterangan : Berilah tanda (√) pada kolom yang telah disediakan 

No Fungsional 1 2 3 4 5 Disfungsional 1 2 3 4 5 

Seiton/Set in Order/Rapi 

1 Bagian produksi 

memiliki garis pembatas 

yang tersusun rapi. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki garis pembatas 

yang tersusun rapi? 

     

Seiso/Shine/Resik 

2 Bagian produksi 

memiliki lingkungan 

yang bersih. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki lingkungan yang 

bersih 
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No Fungsional 1 2 3 4 5 Disfungsional 1 2 3 4 5 

Safety/Aman 

3 Bagian produksi 

terdapat jalur evakuasi 

yang aman. 

     Bagian produksi tidak 

terdapat jalur evakuasi 

yang aman. 

     

4 Pada bagian produksi 

karyawan mengenakan 

APD secara lengkap. 

     Pada bagian produksi 

karyawan tidak 

mengenakan APD secara 

lengkap? 

     

Seiketsu/Standardize/Rawat 

5 Bagian produksi 

terdapat poster terkait 

budaya 6S yang menarik 

secara visual. 

     Bagian produksi tidak  

terdapat  poster terkait 

budaya 6S yang menarik 

secara visual. 

     

Shitsuke/Sustain/Rajin 

6 Bagian produksi 

terdapat audit 6S secara 

berkala. 

     Bagian produksi tidak 

terdapat audit 6S secara 

berkala. 

     

Lingkungan Kerja Fisik 

7 Bagian produksi 

memiliki pencahayaan 

yang baik. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki pencahayaan 

yang baik. 

     

8 Bagian produksi 

memiliki suhu yang 

baik. 

     Bagian produksi tidak 

memiliki suhu yang baik. 
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Lampiran 2. R tabel 
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Lampiran 3. Hasil Kuesioner Functional 

 

  

Atribut 

1 

Atribut 

2 

Atribut 

3 

Atribut 

4 

Atribut 

5 

Atribut 

6 

Atribut 

7 

Atribut 

8 Total 

1 2 3 3 4 2 3 2 2 21 

2 1 3 2 3 2 4 2 3 20 

3 3 4 3 3 1 4 1 3 22 

4 4 2 3 2 3 2 2 4 22 

5 2 2 2 3 2 2 2 3 18 

6 3 4 2 4 1 2 1 2 19 

7 2 2 1 2 1 2 1 2 13 

8 2 1 2 3 1 1 1 2 13 

9 3 2 4 4 1 2 1 3 20 

10 1 3 3 3 2 2 1 2 17 

11 1 2 2 2 1 1 1 1 11 

12 1 2 1 1 1 2 1 2 11 

13 2 2 2 1 1 2 1 2 13 

14 2 2 2 3 1 1 1 1 13 

15 2 2 1 2 1 2 1 2 13 

16 1 2 2 3 1 2 1 2 14 

17 2 2 2 1 2 2 2 2 15 

18 1 1 1 1 2 4 1 2 13 

19 3 2 1 2 1 2 2 2 15 

20 1 2 1 2 2 1 2 1 12 

21 1 4 1 3 2 3 1 2 17 

22 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

23 2 2 1 1 2 2 1 1 12 

24 1 3 1 1 1 1 1 2 11 

25 2 1 2 2 1 1 1 2 12 

26 1 1 2 2 1 2 1 1 11 

27 2 2 1 1 1 2 1 1 11 

28 2 1 2 1 1 1 1 1 10 

29 3 1 1 1 1 1 1 1 10 

30 1 1 2 2 1 2 1 1 11 

31 1 1 2 1 1 1 1 1 9 

 

Lampiran 4. Hasil Kuesioner Dysfunctional 

 

  

Atribut 

1 

Atribut 

2 

Atribut 

3 

Atribut 

4 

Atribut 

5 

Atribut 

6 

Atribut 

7 

Atribut 

8 TOTAL 

1 4 4 3 5 5 4 5 3 33 

2 3 3 4 5 5 4 4 3 31 

3 4 4 4 4 4 5 5 4 34 

4 3 5 4 4 4 4 5 3 32 

5 4 3 4 5 5 3 4 3 31 
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Atribut 

1 

Atribut 

2 

Atribut 

3 

Atribut 

4 

Atribut 

5 

Atribut 

6 

Atribut 

7 

Atribut 

8 TOTAL 

6 4 3 3 3 3 4 4 3 27 

7 3 5 3 3 3 4 3 5 29 

8 3 3 5 4 4 4 5 3 31 

9 5 5 5 5 5 5 5 5 40 

10 3 3 2 3 5 3 2 3 24 

11 5 5 5 4 4 5 4 5 37 

12 3 3 4 4 4 4 5 3 30 

13 3 3 4 4 4 4 4 3 29 

14 4 5 4 5 5 4 5 5 37 

15 3 2 5 4 4 5 4 2 29 

16 4 5 4 4 4 3 4 3 31 

17 5 4 4 5 5 5 5 3 36 

18 5 3 4 5 5 5 5 5 37 

19 5 5 5 5 5 5 5 5 40 

20 5 5 3 5 5 3 5 5 36 

21 5 5 4 4 4 4 5 5 36 

22 4 5 5 5 5 5 5 5 39 

23 4 4 5 5 5 3 4 4 34 

24 3 3 2 4 4 5 5 3 29 

25 5 4 3 4 4 4 4 3 31 

26 2 4 4 3 5 4 4 4 30 

27 3 5 5 3 3 4 5 5 33 

28 5 2 3 4 4 2 5 2 27 

29 3 5 3 5 5 4 3 5 33 

30 4 3 4 3 5 5 4 4 32 

31 4 4 5 5 5 4 5 4 36 

 

Lampiran 5. Kategori Kano 

  Keterangan Kategori 

Atribut 

1 Mesin jahit terdapat garis pembatas yang rapi Attractive 

Atribut 

2 Bagian produksi memiliki ruangan yang bersih Must-be 

Atribut 

3 Bagian produksi memiliki jalur evakuasi yang aman Attractive 

Atribut 

4 

Bagian Produksi menggunakan APD yang aman saat 

bekerja Must-be 

Atribut 

5 Bagian produksi memiliki Poster 6S yang menarik Attractive 

Atribut 

6 Bagian produksi menerapkan audit 6S secara berkala Must-be 

Atribut 

7 Bagian produksi memiliki penerangan yang baik 

One-

Dimensional 

Atribut 

8 Bagian produksi memiliki suhu yang baik 

One-

Dimensional 
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