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Abstrak 
 
Kaizen yang berarti perbaikan terus- menerus pertama kali diperkenalkan oleh Masaaki Imai dan 

dilakukan di beberapa perusahaan Jepang. Saat ini Kaizen telah banyak diadopsi oleh beberapa 

perusahaan lain untuk mengurangi pemborosan yang terjadi. Pemborosan tersebut dapat mengakibatkan 

biaya yang tidak diperlukan dan berkurangnya profit suatu perusahan. PT. XYZ merupakan salah satu 

perusahaan Jepang yang secara konsisten menerapakn Kaizen untuk memperbaiki beberapa proses 

produksi. Kaizen tersebut menjadi keharusan disetiap lini proses yang ada di perusahaan. Pada kuartal 

kedua 2019 perusahaan telah meningkatkan takt time produksi menjadi 2.0 sehingga terjadi peningkatan 

pasokan pada material sebesar 11%. Akan tetapi tidak diimbangi dengan kesiapan dari pihak logistik 

pemasok material panel isntrumen. Hal ini mengakibatkan terjadinya pemborosan proses pada lini 

pasokan panel instrumen tersebut ke proses produksi yaitu adanya area transit dari pemasok ke lini 

proses perakitan. Diharapkan dengan adanya kaizen, pemborosan pada area transit dapat dihilangkan 

seiring dengan meningkatnya takt time dan jumlah produksi kedepannya. Siklus Plan Do Check Action 

(PDCA) merupakan tahapan yang digunakan oleh perusahaan dalam mengontrol dan mengatur sebuah 

proses operasional yang standard. . Perbaikan difokuskan pada bagaimana cara agar area transit tersebut 

bisa dihilangkan. Setelah kaizen dilakukan, hasil perhitungan yang dilakukan dari tim Logistik 

didapatkan penghematan biaya operasional logistik sekitar Rp. 160.000.000 per tahun. 

 
Kata Kunci: Kaizen, PDCA, Efisiensi, Pasokan, Area Transit 

 

Abstract 
 
Kaizen, which means continuous improvement, firstly introduced by Masaaki Imai and carried out in 

several Japanese companies. Currently kaizen has been widely adopted by several other companies to 

reduce the waste that occurs. This waste can result in unnecessary costs and reduced profitability of a 

company. PT. XYZ is a Japanese company that has consistently implemented Kaizen to improve several 

production processes. Kaizen is a must in every process line in the company. In the second quarter of 

2019 the company has increased production takt time to 2.0 resulting in an increase in supply of materials 

by 11%. However, this was not matched by readiness from the logistics of the panel instrument material 

supplier. This resulted in a waste of the process on the panel instrument supply line to the production 

process namely the transit area from the supplier to the assembly process line. It is expected that with the 

existence of kaizen, waste in the transit area can be eliminated along with the increase in takt time and 

the amount of future production. Plan Do Check Action (PDCA) cycle is a stage used by companies in 

controlling and managing a standard operational process. . Improvements are focused on how to make 

the transit area can be removed. After the kaizen was conducted, the results of calculations carried out 

by the Logistics team found savings in logistics operational costs of around Rp. 160,000,000 per year. 
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1. Pendahuluan 

 

PT. XYZ merupakan salah satu produsen otomotif di Indonesia. Seiring dengan permintaan 

pasar yang terus meningkat maka perusahaan harus melakukan inovasi dan perbaikan di 

berbagai sektor. Salah satunya adalah dengan menaikkan takt time produksi menjadi 2.0 yang 

mulai diimplementasikan sejak kuartal kedua tahun 2019. Peningkatan tersebut berdampak 

pada peningkatan pasokan material juga pemningkat 11%. Salah satu bagian tersebut adalah 

instrumen panel. Peningkatan tersebut tidak disertai kesiapan dari pihak logistik persiapan 

material isntrumen panel sehingga harus menyiapkan area transit terlebih dahulu. Hal ini 

berdampak pada terjadinya pemborosan pada logistik persiapan matrerial. 

 

Study case Kaizen yang dilakukan oleh Abdulmouti menyimpulkan bahwa dengan 

dilakukannya kaizen membantu perusahaan untuk meningkatkan efisiensi mengurangi tenaga 

kerja yang dibutuhkan, meningkatkan output tahunan, mengurangi persediaan dengan 

penggunaan sistem kanban, dan beberapa penghematan yang tidak harus berinvestansi dengan 

biaya besar (Abdulmouti, 2018). Kaizen berhasil meningkatkan kinerja usaha kecil dan 

menengah (Bwemelo & Gordian, 2014). Dengan menggunakan metode lean six sigma dan 

kaizen, defect ratio pada industri automotive dapat dikurangi (Mahmod et al., 2017). Penelitian 

yang dilakukan oleh Kumar mengenai kaizen dengan menggunakan langkah- langkah PDCA 

membantu menemukan akar permasalahan mengenai problem kualitas yang terjadi di salah satu 

perusahaan manufaktur di India (Kumar, 2019). PDCA dipilih sebagai panduan dalam 

melakukan kaizen costing di industri kecil menengah oleh Jayakumar (Jayakumar, 2015). 

Berdasarkan uraian fenomena diatas dan beberapa penelitian sebelumnya penulis fokus pada 

bagaimana melakukan kaizen di area transit logistik persiapan material agar dapat dihilangkan 

prosesnya untuk mengurangi pemborosan dengan menggunakan langkah- langkah PDCA. 
 

2. Landasan Teori 

 

2.1. Kaizen 

Paramita (2012) menjelaskan dalam bahasa Jepang, kaizen berarti perbaikan yang 

berkesinambungan (continuous improvement). Kaizen juga dapat dipahami sebagai cara 

sistematis untuk mengurangi biaya, tetapi hal tersebut bukan merupakan tujuan utamanya. 

Tentu, hasil dari kegiatan kaizen dapat mengurangi biaya pemborosan, tetapi kaizen 

menekankan cara berpikir yang berbeda (Stefanic et al., 2012). Ciri kunci manajemen kaizen 

antara lain lebih memperhatikan proses dan bukan hasil, manajemen fungsional silang dan 

menggunakan lingkaran kualitas dan peralatan lain untuk mendukung peningkatan yang terus 

menerus. Ardiansyah (2013) menjelaskan kaizen merupakan konsep payung yang mencakup 

sebagian besar praktis khas Jepang yang belakangan ini terkenal di seluruh dunia”. Kaizen dapat 

dikatakan sebagai suatu konsep yang "memayungi" berbagai praktek "unik", diantaranya adalah 

Customer orientation, Total Quality Control, Robotics, Quality Control Circles, Suggestion 

Systems, Automation, Kanban, Quality Improvement, Just In Time, Zero Defects 

 

Kaizen telah mengakar pada orang Jepang sejak dulu sebagai suatu national way of life, yang 

sangat erat kaitannya dengan high quality consciousness orang Jepang (Brunet & New, 2003). 

Ferdiansyah (2011) menyatakan bahwa tujuan kaizen antara lain yaitu meningkatkan QCD 

(Quality, Cost, Delivery) yang dimana sasaran utama dari hal-hal tersebut ialah meningkatkan 

kepuasan pelanggan dan meningkatkan kesetiaan konsumen. Paramitha (2012) menyatakan 

bahwa kaizen memiliki beberapa konsep yang dapat digunakan perusahaan dalam melakukan 

perbaikan, konsep tersebut yaitu: Konsep 3M (Muda, Mura, dan Muri), Konsep gerakan 5S 

(Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu dan shitsuke), konsep PDCA (Plan, Do, Check dan Action). 
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2.2. Konsep Muda, Mura, Muri 

Konsep Muda, Mura dan Muri menurut Kato dan Asrt Smalley (2011) sebagai berikut: 

1. Muda adalah segala kegiatan yang bernilai mubasir atau aktivitas pemborosan yang tidak 

menambahkan nilai pada produk atau jasa. 

2. Mura dapat diartikan sebagai suatu proses yang tidak merata atau tidak teratur dalam 

kegiatan proses produksi. 

3. Muri dapat diartikan sebagai pembebanan yang berlebihan atau melampaui batas 

kemampuan para pekerja dalam melakukan pekerjaannya. 

Menurut K. Kobyłecka dalam Jakubiec & Brodnicka (2016) Muda terdiri dari produksi yang 

berlebih, waktu tunggu, transportasi, proses, persediaan, gerakan, dan barang cacat. 

 

2.3. Konsep Gerakan 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) Ekoanindiyo (2013) 

menjelaskan konsep 5S sebagai berikut: 

a. Seiri (memisah misahkan). Seiri berarti memisahmisahkan berkas-berkas atau 

barangbarang dalam beberapa kategori. Kategori tersebut terdiri dari barang yang sering 

kita gunakan sehingga perlu diletakkan di tempat yang lebih dekat dari tempat kerja kita, 

barang-barang yang tidak sering kita gunakan sehingga dapat diletakkan di tempat yang 

jauh dari tempat kerja kita, dan barang-barang yang tidak pernah digunakan dapat 

disingkirkan atau dihapus 

b. Seiton (penataan). Dengan seiton ini kita mengatur secara baik, perbekalan kantor, alat-

alat, dokumen, suku cadang, buku dan lainlainnya untuk membuat pencariannya kembali 

menjadi efisien dan efektif. 

c. Seiso (pembersihan). Membersihkan disini tidak hanya berarti membersihkan gejala yang 

kotor saja, tetapi meliputi pula analisis sebab timbulnya gejala kotor. Pembersihan 

merupakan salah satu bentuk dari pemeriksaan. Disini diutamakan pembersihan sebagai 

pemeriksaan terhadap kebersihan dan menciptakan tempat kerja yang tidak memiliki 

cacat dan cela. 

d. Seiketsu (pemantapan). Pemantapan berarti terus menerus dan secara berulang-ulang 

memelihara pemeliharaan, penataan dan pembersihannya. 

e. Shitshuke (disiplin), istilah ini berarti menanamkan (atau membiasakan) melakukan 

sesuatu dengan cara yang benar. Dalam hal ini, penekanannya adalah untuk menciptakan 

tempat kerja dengan kebiasaan dan perilaku yang baik. 

 

2.4. Konsep PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

Ferdiansyah (2011) menyatakan bahwa dalam kaizen dikenal dua macam siklus atau aliran yaitu 

siklus Plan-Do-Check-Action (PDCA) dan siklus Standardize-Do-Check- Action (SDCA). 

Kedua siklus ini merupakan sarana yang menjamin terlaksananya kesinambungan dari 

pelaksanaan kaizen, guna mewujudkan kebijakan memelihara dan memperbaiki atau 

meningkatkan standar. 

 

2.5. Siklus PDCA (Plan-Do-Check-Action) 
 

Data diolah menggunakan prinsip Kaizen melalui siklus PDCA. Menurut Prošić (2011), Kaizen 

merupakan budaya untuk mencapai peningkatan kinerja proses melalui perbaikan kecil yang 

dilakukan secara bertahap dan terus menerus. Terdapat 14 langkah yang ditempuh dalam siklus 

PDCA untuk mencapai perbaikan terus menerus (Gorenflo & Moran, 2009): 

a. Plan 

− Identifikasi dan memprioritaskan permasalahan kualitas. 

− Menetapkan pernyataan perbaikan kualitas. 
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− Mendeskripsikan keadaan proses saat ini. 

− Mengumpulkan data terkait kondisi proses saat ini. 

− Menetapkan target dari perbaikan yang dilakukan. 

− Identifikasi root cause. 

− Mengidentifikasikan usulan perbaikan potensial. 

− Mengembangkan rencana aktivitas perbaikan. 

b. Do 

− Implementasi perbaikan. 

− Mengumpulkan dan dokumentasi data. 

− Mencatat permasalahan, hal-hal yang di luar dugaan, dan pengetahuan yang didapatkan 

selama implementasi. 

d. Check 

− Evaluasi hasil perbaikan 

− Mendokumentasikan hasil yang didapat selama perbaikan. 

d. Action 

Merupakan tahap akhir dari siklus PDCA dengan menarik kesimpulan dan mengambil 

alternatif tindak lanjut terkait dengan upaya perbaikan yang dilakukan, meliputi: 

− Menetapkan standard sesuai hasil perbaikan, 

− Mengulang upaya perbaikan yang telah dilakukan dengan melakukan beberapa perubahan 
untuk menyesuaikan keadaan 

− Mengulang kembali tahap plan pada siklus PDCA apabila upaya perbaikan yang dilakukan tidak 
memberikan hasil yang diharapkan atau tidak terjadi peningkatan pada proses 

 

3. Metodologi 

 

Pendekatan kualitatif dipakai pada penelitian ini untuk menjelaskan tentang dampak kaizen 

terhadap aktifitas operasional logistik dengan studi kasus perusahaan manufaktur adalah PT. 

XYZ. Metodologi penelitian kualitatif dipakai pada penelitian ini, dengan menggunakan teknik 

analisis mendalam. untuk pengumpulan data dilakukan melalui wawancara terstruktur, 

wawancara semi terstruktur dan mendalam serta memfokuskan diskusi kelompok. Teknik 

analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah pendekatan yang dikembangkan oleh 

Miles dan Huberman yang meliputi (setelah pengumpulan data) reduksi data, pemisahan data 

dari tidak fokus, terperinci dan lain-lain sehingga data akan menunjukkan pola. Selanjutnya 

dilakukan proses untuk menampilkan data yang menyajikan pemahaman untuk analisis lanjutan 

dari suatu informasi atau peristiwa. Proses terakhir merupakan penarikan kesimpulan dari 

penelitian berdasarkan pola. Penarikan kesimpulan dilakukan terus menerus sambil melakukan 

reduksi data dan tampilan data. (Miles, Huberman, & Saldana, 2014). Teknik Analisis Data 

dapat dilihat pada Gambar 1. 

 

Gambar 1 Teknik Analisis Data 
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4. Hasil dan Diskusi 

 

Kaizen dilakukan secara bertahap melalui siklus PDCA: 

a. Plan 

Tahap perencanaan diawali dengan mengidentifikasi permasalahan. merunut pada gambar 2. 

Terdapat gap berupa area transit pada kondisi aktual. 

Gambar 2 Gap antara ideal dan aktual 
 

Langkah selanjutnya adalah menetapkan target yang akan dicapai melalui Kaizen yang akan 

dilakukan. Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan, ditetapkan target yaitu 

menghilangkan area transit part instrumen panel upper & lower. Tahap perencanaan 

dilanjutkan dengan mencari akar penyebab permasalahan melalui genba genchi genbutsu. 

Maka, didapatkan akar permasalahan yaitu prioritas pasokan part yang terbalik antara upper & 

lower, dan Offset pasokan yang belum di-setting 

 

b. Do 

Upaya perbaikan dilakukan sesuai dengan rencana yang telah dibuat, meliputi: 

1. Merubah prioritas pasokan dari sebelumnya menpasokan terlebih dahulu Instrumen panel 

upper lalu pasokan instrumen panel lower menjadi mendahulukan pasokan instrumen panel 

lower baru setelahnya pasokan instrumen panel upper 
 

2. Membuat setting offset antara persediaan intrumen panel upper dengan instrumen panel 

lower sebesar 2 unit untuk covering waktu yang dibutuhkan untuk pasokan dari kedua area 

penyimpanan part tersebut. 

 

c. Check 

Setelah dilakukan upaya perbaikan, dilakukan evaluasi dengan pengamatan langsung. Perbaikan 

yang telah dilakukan memiliki dampak yang positif terhadap proses pasokan part instrumen 

panel upper & lower, dimana area transit dapat dihilangkan. Seperti terlihat pada gambar 3. 

Dimana antara ideal dan aktual tidak terdapat gap berupa transit area. 
 

Gambar 3 Penghilangan area transit 
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d. Action 

Ditetapkan standardisasi terhadap proses perbaikan yang dilakukan sehingga dapat 

dilanjutkan secara rutin. Berikut adalah perbaikan yang ditetapkan menjadi standar: 

1. Merubah proses pasokan dengan mendahulukan part instrumen panel lower daripada 

instrumen panel upper 

2. Mengatur offset sebesar 2 unit pada area simpan instrumen panel upper. 

 

Benefit yang didapatkan berupa hilangnya area transit yang setara dengan 160,000,000 per 

tahun seperti yang terlihat di Tabel 1. 

 

Tabel 1 Rekapitulasi Penurunan biaya operasional 

No Penurunan Biaya Operasi Nominal 

1 Penghematan (konsumsi) material Rp 40.000.000 

2 Penurunan biaya depresiasi/sewa plant/gedung terkait dengan 

peningkatan utilisasi 
Rp 120.000.000 

Total Keuntungan Rp 160.000.000 

 

 

5. Kesimpulan 

 

Dari hasil kaizen dengan menggunakan langkah langkah PDCA dapat disimpulkan bahwa 

dengan merubah prioritas pasokan antara instrumen panel upper dan instrumen panel lower 

serta mengatur offset sebanyak 2 unit maka area transit dapat dihilangkan. Dengan hilangnya 

transit area maka perusahaan dapat menghemat biaya operasional pada area logistik hingga Rp. 

160.000.000/Tahun. Penulis menyarankan agar hasil perbaikan tersebut dapat segera dibuatkan 

Standard Opertional Procedure (SOP) dan kaizen tetap terus dilakukan untuk mengurangi 

Muda, Mura dan Muri yang terjadi tidak hanya di area transit persiapan material dari pemasok 

ke lini produksi. 
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