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Terima Kasih

Alhamdulillahi rabbil alamin.

Segala puji bagi Allah Subhanotiu Wa Ta'ala atas rahmat dan
karunia-Nya yang tiada -enti, sehingga buku ini dapat hadir
sebagai bagian dari perizianan saya dalam berbagi ilmu dan
pengalaman. Shalawet serta salam senantiasa tercurah kepada
Nabi Muhammad Shallallahu Alaihi Wasallam, keluarga,
sahabat, dan seluruh pengikutnya.
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Dengan penuh rasa syukur, buku ke-22 ini: “Gemba Power!
MENINGKATKAN PRODUKTIVITAS DENCAN GEMBA WALK,
KAIZEN, & LEAN SIX SIGMA" selesai ditulis. Buku ini lahir dari
pengalaman nyata, perjalanan panjang di dunia industri, dan
semangat untuk terus meningkatkan efisiensi serta produktivitas
melalui praktik terbaik yang telah terbukti.

Kepada istri dan anak-anak tercinta, terima kasih atas cinta,
doa, dan kesabaran yang selalu mengiringi langkah saya.

Wawang Sukmoro | csetulipmpp.com | www.jagokaizen.com v



Dukungan kalian adalah bahan bakar utama dalam setiap karya
yang saya tulis. Kopi hangat, obrolan ringan, dan senyum kalian
adalah energi yang membuat saya terus bersemangat untuk
berkarya.

Untuk para guru saya, Watanabe San, Tanimoto San, Tanda San,
Samuel San, Kobayashi San, Mr. Womack, dan masih banyak
lagi yang yang belum saya sebutkan, sungkem hormat terima
kasih saya - Sensei, itsumo arigatou gozaimasu. Semoga menjadi
ladang amal dan keberkahan dunia akhirat.

Sahabat, mentor, kolega, dan komunitas profesional yang selalu
berbagi insight, tantangan, serta inspirasi—saya ucapkan terima
kasih sebesar-besarnya. Setiap diskusi, ide, dan masukan dari
kalian telah memperkaya pemahamang saya tentang dunia
Gemba, Kaizen, dan Lean Six Sigma ... e';}no kasih.

Kepada para pembaca yang teI@ﬁelucngkan waktu untuk
membuka dan menyelami bukd/ini, saya sungguh menghargai
kepercayaan Anda. Semog ap halaman yang Anda baca
tidak sekadar menjadi t&tetopi juga membawa perubahan
nyata dalam cara And mimpin, bekerja, dan meningkatkan
produktivitas di temp@%&

Terakhir, kepada para mentor, coach, senior, dan semua pihak
yang telah berbagi ilmu dan kebijaksanaan, saya tidak akan
pernah lupa. Semoga semua kebaikan yang telah kalian sebarkan
terus mengalir sebagai keberkahan.

Mari kita terus melangkah dengan semangat Gemba Power—

melihat langsung ke tempat kejadian, memahami proses secara
mendalam, dan menciptakan perubahan yang berdampak nyatal!

Cikarang, 15 Maret 2025 .. Irr--‘_'" T
Salam Produktivitas, [ q-lJ‘f.' | e "{f'”
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Kata Pengantar

Dunia bisnis dan industri terus bergerak dengan kecepatan yang
luar biasa. Perubahan teknologi, peningkatan persaingan, serta
tuntutan pelanggan yang semakin tinggi membuat perusahaan
tidak bisa hanya mengandalkan strategi konvensional. Dalam
lingkungan yang serba cepat ini, keunggulan operasional bukan
lagi sekadar keinginan—tetapi sebuah keharusan. Di sinilah
Gemba Power memainkan peran penting.

Buku ini lahir dari pengalaman bertahun-tahun saya dalam
dunia industri, baik dalam implementasi Gemba Walk, Kaizen,
maupun Lean Six Sigma. Saya menyaksikan sendiri bagaimana
perusahaan-perusahaan yang menerapkan pendekatan ini
dengan disiplin mampu meningkatkcn...&oduktivitos. menekan
pemborosan, dan memperbaiki kualifds’ secara berkelanjutan.
Sebaliknya, perusahaan yang m@ aikan kekuatan Gemba
sering kali terjebak dalam siKlus*reaktif, hanya menangani
masalah saat sudah terjadi t emahami akar penyebabnya.

Di  dalam  buku '@"ba Power!  MENINGKATKAN
PRODUKTIVITAS D AN GEMBA WALK, KAIZEN, & LEAN
SIX SIGMA", saya ingin mengajak Anda untuk kembali ke dasar—
melihat langsung ke tempat kejadian (Gemba), memahami proses
secara mendalam, dan menciptakan perbaikan yang benar-
benar berdampak. Tidak sekadar teori, tetapi bagaimana
menerapkan konsep-konsep ini dalam keseharian kerja,
membangun budaya perbaikan berkelanjutan, serta memastikan
bahwa setiap langkah yang diambil membawa manfaat nyata
bagi perusahaan.

Buku ini tidak hanya membahas prinsip-prinsip dasar Gemba,
tetapi juga strategi implementasi yang telah terbukti efektif di
berbagai industri.



Saya menyajikan berbagai contoh kasus, teknik praktis, dan
panduan langkah demi langkah yang dapat Anda gunakan untuk
meningkatkan produktivitas tim dan perusahaan Anda.

Saya berharap buku ini dapat menjadi referensi berharga bagi
para pemimpin, managjer, supervisor, serta seluruh profesional
yang ingin membawa organisasinya ke level berikutnya. Gemba
bukan sekadar aktivitas, tetapi sebuah mindset—cara berpikir
yang menuntut kita untuk selalu hadir, memahami, dan
memperbaiki.

Akhir kata, saya ucapkan terima kasih kepada semua pihak yang
telah berkontribusi dalam lahirnya buku ini. Semoga setiap ide
dan strategi yang tertuang di dalamnya dapat memberikan
manfaat nyata bagi perjalanan profesiorred Anda.

Salam Produktivitas, (}é‘

Wawang Sukmoro @




DAFTARISI

01
02

03

Terima Kasih
Kata Pengantar
Daftar Isi

Pendahuluan

Xi

xiii

1

Mengapa Perlu Gemba? - Sidney Yoshida ‘Iceberg of Ignorance’ 7

Pemikiran dan Filosofi Jiwa Kaizen
Awal Perjalanan Dari Bengkel ke Dutrig Kaizen
Pertemuan dengan Mentor Jep%

Pelajaran Berharga Saat Kai@ erasa Sulit

Kaizen adalah Perjalana@ymur Hidup

Hansei Duﬁg.%aru Bisa Kaizen

Perubahan alam

Hansei Kaca Diri Sebelum Berubah

Kaizen Itu Tentang Manusia

Kondisi Saat Ini Terhadap Kondisi yang Diinginkan
"Ay00...0... Susah Banget!"

Dari "Tidak Mungkin" ke "Bisa"

Hansei, Refleksi Diri Sebelum Perbaikan

Mental Kaizen itu Mulai dari Saya

Penegasan Langkah Pertama Menuju Kaizen

Tokoh di Balik Kaizen, Masaaki Imai dan Taiichi Ohno

Kaizen Bukan Sekadar Proses, tetapi Mindset
Kaizen di Kehidupan Sehari-hari

13
15
15
18
20

22
24
24
25
26
27
28
30

33
34

35
37
39



DAFTARISI

04

05

06

Mata Kaizen di Hati Gemba

Mata Kaizen Menemukan Keindahan di Gemba
Kepekaan Mata Hati Kaizen Tanimoto Ber-Gemba
Melihat Lebih Dari Sekadar yang Terlihat

Cara Melatih Kaizen Eyes

Menghubungkan Kaizen Eyes dengan Gemba

Kaizen Eyes Sebagai Gaya Hidup

Tanam Pujian Bukan Memojokan

Kekuatan Gemba Kaizen
Belajar dari Kesalahan, Menuju Perbaikan Keunggulan
5G Power - Gemba, Gembutsu, Genji U, Geri, Gensoku

Bertemu Guru Asahi - Samuel @%tang 3BP & 2BT
Gemba Membangun Produkt{vitgs Melalui Manusia
Petani Kaizen Sang Pahl@n

Muda-Mura-Muri \/

8 Muda, “DOWNTINg
Membedah LE ersama Nakamura di Tondano

Gambateeee! GEMBA Semangat Growth Mindset

Standarisasi untuk Mencapai Pengendalian Proses

GEMBA Power!

Menemukan Kebenaran di Tempat Kerja
Konsep Gemba Power!

Elemen Kunci dalam Gemba Walk

Poin Penting dalam Gemba Kaizen

Kaizen Gemba Walk

Autonomous Operator, Kemandirian Operasi

Tiga Prinsip Gemba Power!

46
48
50
53

54
56

58
60

65
67
70
73

76
78

80
83

90
93

96
98

102
104
105
107

109
12

15
19



DAFTARISI

07

08

09

Seni dari ‘Gemba Walk’ 123
Rendang dan Kaizen Gemba Power 125
Langkah 1: Menentukan Tema dan Sasaran 128
Langkah 2: Pergi ke Gemba dan Amati dengan Seksama 130
Langkah 3: Fokus pada Proses, Bukan Orang 136
Langkah 4: Catat Hasil dan Temukan Akar Masalah 138
Langkah 5: Ambil Tindakan Sementara & Uji Solusi 141
Langkah 6: Standarisasi Perbaikan 143
Langkah 7: Lakukan Follow-Up & Continuous Kaizen 152
Gemba Walk Sebagai Alat Problem Solving 158

Membangun Kebiasa@ggul di Tempat

Kerja 165
Operational Excellence tine 167
Membangun Rutinitag¥eb¥t yang Berkelanjutan 171
Peran Pemangku ntingan dalam Operational Excellence 175
Gemba Operatj ¥ xcellence Routine 177
Tahapan Imglamentasi Gemba Operation Excellence Routine 180
Contoh Implementasi Gemba Filling Minyak Goreng 183
Implementasi & Penguatan Budaya Operation Excellence 186
Budaya ‘No Blame’ Gemba 188
Demonstrasi Gemba Power Question 190
Filosofi dan Jebakan Jargon Gemba 198
Jebakan Jargon Productivity Tools 200
Kompetensi di Lantai Produksi 205
Competencies-Based Matrix 208

Visual Management Cara Berkomunikasi Efektif 211



DAFTARISI

1 Kaizen Mengelola Perubahan dengan

Kesadaran Kolektif 215
Mengelola Perubahan Terkuat dari Dalam 217
Performance Control System 220
Daily Kaizen Blitz 224
11-Tahapan Daily Performance Control 226

1 1 Lean Leadership, Memimpin dengan Gemba

Mindset 230
Leader Ya Manager 232
Shopfloor Leadership Tour 234
LEAN Leadership yang Saya Lihat , 236
LEAN Leadership Mindset \/ _ 238
1 2 Gemba Kaizen dan Six Sigma
Optimasi Berbas'@ ta 242
Data Sumber Keputysaw 244
Menyatukan PDCA an DMAIC Barat 246
A3 Narasi dari@aizen 249
Yokoten, M% arkan Perbaikan untuk Kemajuan Bersama 256

1 3 Masa Depan Gemba Kaizen, Transformasi

Digital dan LEAN Manufacturing 4.0 261
LEAN Supply Chain Management 4.0 263
Gemba Walk 4.0 - Menyusuri Tempat Kerja di Era Digital 268
Gemba Kaizen di Era Gen Z 270
1 4 Penutup 2r4
Tidak ada akhir bagi perjalanan Kaizen 276
Daftar Pustaka 279
Lampiran 281

Tentang Penulis 288



Pendahuluan




4
Cemba Faw@da!ah kekuatan sejati
dalam bisnf©-di tempat kerja nyata,
di antara tim yang bergerak bersama,

dan dalam setiap perbaikan kecil yang

menghasilkan dampak besar.
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Bab 1: Pendahuluan

Terima kasih! Buku ini kini berada di tangan Anda, dan saya
percaya itu bukan sebuah kebetulan. Ada begitu banyak buku di
luar sana, tetapi entah bagaimana, Anda memilih  untuk
membaca buku ini. Mungkin karena ketertarikan Anda pada
Kaizen, atau mungkin karena Anda sedang mencari cara untuk
meningkatkan produktivitas dan efisiensi di tempat kerja. Apa
pun alasannya, saya harap perjalanan kita melalui buku ini bisa
menjadi pengalaman yang menyenangkan, mendalam, dan pada
akhirnya membawa kita semua menjadi lebih baik dari hari
kemarin.

Cara membaca buku ini tidak perlu rumit. Anda bisa
membacanya dari awal sampai akhir—pelan-pelan tetapi pasti
selesai juga. Namun, jika Anda tipe pertbaca yang lebih suka
memilih, silakan langsung menuju daftae ist, pilih bab yang paling
menarik perhatian Anda, dan mulﬁ}sanq. Jika suatu konsep
terasa menarik, lanjutkan ke b\Berikutnya. Jika Anda ingin
melihat dasar pemikirannya, m%dur sedikit dan eksplorasi bab

sebelumnya. Tidak ada \( baku, yang terpenting adalah
Anda mendapatkan man%maksimal dari buku ini.

Buku ini akan membawa Anda menyelami Gemba Power, mulai
dari Bab 1, yang memperkenalkan Gemba sebagai fondasi
perbaikan terus-menerus. Kita akan berbicara tentang Kaizen,
bukan hanya sebagai metode kerja, tetapi sebagai filosofi yang
bisa diterapkan dalam kehidupan sehari-hari. Bab 2 akan
membawa Anda lebih dalam ke dalam jiwa Kaizen—bagaimana
pola pikir yang benar bisa mengubah cara kita melihat
pekerjaan, tantangan, dan peluang perbaikan.

Kemudian, kita akan memasuki Bab 3, yang membahas konsep
Hansei—refleksi diri sebagai langkah awal sebelum melakukan
perubahan.



Bab 1: Pendahuluan

Tanpa kesadaran akan kesalahan dan peluang perbaikan,
perubahan yang dilakukan sering kali hanya bersifat permukaan.
Dari sana, di Bab 4, kita akan belajar bagaimana
mengembangkan Kaizen Eyes, yaitu kemampuan untuk melihat
pemborosan dan potensi perbaikan di sekitar kita.

Saat kita semakin mendalami Gemba Kaizen, Bab 5 akan
membahas kekuatan dari proses ini—bagaimana keberanian
untuk bereksperimen dan belajar dari kesalahan bisa menjadi
motor penggerak dalam setiap organisasi. Bab 6 akan
memberikan berbagai teknik yang bisa diterapkan di tempat
kerja, dari 5S, visual management, hingga eliminasi pemborosan.

Gemba Walk, sebagai salah satu alat utgma dalam Lean, akan
dijelaskan secara mendalam di 7—bagaimana cara
melakukannya dengan benar, ap ng harus diamati, dan
bagaimana hasilnya bisa diguno\é untuk perbaikan. Namun,

dalam dunia yang semakin dern, tidak semua generasi
memahami nilai dari Gembd)'Béb 8 akan mengupas tantangan
dalam menerapkan Kai di era digital, terutama dengan

karakteristik Gen Z dgd];}h‘n enial yang memiliki cara berpikir dan
bekerja yang berbeda“dari generasi sebelumnya.

Kemudian, kita akan menyelami Bab @, yang membahas
bagaimana berbagai jargon dalam Lean dan Kaizen sering kali
membuat konsep ini terlihat lebih rumit daripada yang
sebenarnya. Dan yang menarik, di Bab 10, kita akan melihat
bagaimana Kaizen tidak hanya berlaku di dunia manufaktur,
tetapi juga bisa diterapkan di rumah sakit, teknologi, sales, HRD,
dan marketing.

Seiring dengan perkembangan teknologi, Bab 11 akan
memperkenalkan bagaimana Smart GCemba Walk dan
digitalisasi dapat membantu meningkatkan efektivitas Lean
di tempat kerja.



Bab 1: Pendahuluan

Bab 12 kemudian akan menghubungkan konsep ini dengan Lean
Six Sigma, di mana data menjadi landasan utama dalam
pengambilan keputusan dan optimasi proses.

Bagaimana masa depan Kaizen dan Gemba?

Bab 13 membahas transformasi digital dalam dunia Lean 4.0,
termasuk integrasi Supply Chain Management 4.0, yang
menghubungkan Supplier Relationship Management (SRM),
Internal Operations Relationship Management (IORM), dan
Customer Relationship Management (CRM) dalam satu ekosistem
yang lebih efisien.

Namun, Lean dan Kaizen tidak bisa berjalan sendiri. Bab 14
membahas Yokoten, yaitu bagaimana betbagi pengetahuan dan
praktik  terbaik dalam  organisagt apat  mempercepat
pertumbuhan dan perbaikan. Dan@;a. di Bab 15, kita akan
menutup perjalanan ini denggn \eéfleksi tentang bagaimana

Gemba Power bisa menjadi ol\a/ tuk membangun masa depan
yang lebih produktif. Q

Buku ini bukan s %ﬁr bacaan, tetapi panduan untuk
dipraktikkan. Saya merdorong Anda untuk mencatat poin-poin
penting, membuat ringkasan internal, atau  bahkan
mendiskusikannya dengan tim kerja Anda. Jika memungkinkan,
cobalah melakukan eksperimen kecil di tempat kerja dan lihat
bagaimana hasilnya.

Karena pada akhirnya, Gemba Power bukan hanya tentang
mengetahui, tetapi tentang melakukan. Saya harap setelah
membaca buku ini, Anda akan memiliki lebih banyak keberanian
untuk turun ke lapangan, melihat permasalahan secara langsung,
dan melakukan perubahan yang nyata.

Apakah Anda juga meyakinnya?
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Mari kita mulai perjalanan ini bersama—karena masa depan
perbaikan berkelanjutan ada di tangan kita semua.

72\

-
Apa yang ingin Anda dapatkan dari membaca Qﬂ
buku ini? Apa yang ingin segera Anda lakukan?
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Mengapa PERLU Gemba ?!?

ﬂrll-ul-hﬂ]--annml TS, G niy Wealida

Sidney Yoshida den Konsep Iceberg of Ignorance

Siapa tahu Anda bertanya, atas alasan apa saya menulis buku
GEMBA POWER ini? Ini jawabannya. Dan temukan jawaban
lebih rinci di dalam tulisan buku ini.

Begini, pada tahun 1989, seorang eksekutif Jepang bernama
Sidney Yoshida mengungkap sebuah fenomena yang
mengguncang dunia manajemen: "lceberg of Ignorance”. Seperti
gunung es yang sebagian besar tubuhnya tersembunyi di bawah
air, Yoshida menemukan bahwa dalam organisasi, sebagian
besar masalah justru tersembunyi dari para pengambil keputusan
di puncak. Studi yang ia lakukan mengungkap bahwa hanya 4%
dari masalah operasional yang diketahui oleh eksekutif,
sementara 100% masalah sepenuhnya dipahami oleh staf di
garis depan.

MWawang Sukmoro I"?j]@wsukmoro e jagokaizen www.jagokaizen.com Q cs@tulipmpp_com | +62 816 729 301



Bab 1: Pendahuluan

Temuannya ini menunjukkan sesuatu yang tidak hanya
mengejutkan, tetapi juga berbahaya—betapa besar kesenjangan
informasi dalam sebuah organisasi.

Pikirkan sejenak. Bagaimana mungkin para pemimpin, yang
bertanggung jawab atas strategi dan visi jangka panjang, hanya
memiliki sedikit pemahaman tentang tantangan nyata yang
dihadapi oleh tim mereka? Yoshida menyimpulkan bahwa
semakin tinggi seseorang dalam hierarki organisasi, semakin
sedikit ia tahu tentang realitas di lantai kerja. Dan ironisnya,
semakin sedikit ia tahu, semakin yakin ia bahwa dirinya
memahami segalanya.

Fenomena ini tidak hanya terjadi di Jepang. Perusahaan-
perusahaan di seluruh dunia mengalami\l&c‘ﬂ yang sama. Banyak
eksekutif yang membuat keputusan be @ rkan laporan-laporan
formal yang telah disaring oleh '&éﬂgoi level manajerial di
bawahnya. Setiap kali informgsi\ufaik satu tingkat, semakin

banyak detail yang tersaring bahkan dipoles agar terlihat
lebih baik. Akibatnya, sa ampai ke meja CEO, realitas
operasional sering kali t berubah bentuk menjadi ilusi yang

jauh dari kebenaran.
o

Di sinilah Gemba masuk sebagai jawaban. Dalam filosofi Lean
Manufacturing dan Toyota Production System (TPS), Gemba
berarti “tempat nyata”—di mana pekerjaan sebenarnya terjadi.
Jika pemimpin ingin memahami realitas operasional, mereka
harus turun langsung ke lapangan, melihat sendiri bagaimana
proses berjalan, dan berbicara dengan orang-orang yang
menjalankan tugasnya setiap hari. Genchi Genbutsu, atau “Pergi
dan lihat sendiri”, menjadi prinsip kunci dalam mengurangi
kesenjangan informasi antara staf dan manajemen.

Penerapan Gemba tidak sekadar tentang jalan-jalan di pabrik
atau melihat angka di dashboard. Ini tentang berinteraksi,
mendengar, dan memahami.



Bab 1: Pendahuluan

Toyota, misalnya, mengharuskan eksekutifnya untuk melakukan
Gemba Walk secara rutin—berjalan di lantai produksi,
mengajukan pertanyaan kepada operator, dan melihat langsung
hambatan yang mereka hadapi.

Dengan cara ini, keputusan tidak lagi dibuat di menara gading,
tetapi berdasarkan realitas lapangan.

Bayangkan sebuah perusahaan yang hanya mengandalkan
laporan dan meeting tanpa pernah benar-benar menyentuh
operasionalnya. Ketika masalah muncul, eksekutif mungkin akan
menyalahkan sistem, target yang tidak realistis, atau bahkan
karyawan di lapangan. Namun, jika mereka menerapkan Gemba
Walk, Kaizen, dan Visual Managementt mereka akan melihat

bahwa sebagian besar masalah bukgn,berasal dari individu,
melainkan dari sistem yang buru komunikasi yang tidak

efektif.
<&

Dalam banyak kasus, su \7§6r dan manajer memiliki peran
krusial dalam menerjem strategi menjadi eksekusi. Namun,
data menunjukkan b %95% supervisor kesulitan menjelaskan
kebijakan manajemensdalam bahasa yang mudah dipahami oleh
pekerja operasional. Tanpa komunikasi yang efektif, target bisnis
akan tetap menjadi angka di atas kertas, sementara lantai
produksi berjuang dalam kebingungan.

Sidney Yoshida telah mengajarkan kita satu hal penting: hasil
datang dari bawah, strategi datang dari atas, dan jembatan yang
menghubungkan keduanya adalah komunikasi yang nyata,
bukan asumsi. Jika organisasi ingin sukses, mereka harus
memastikan bahwa suara dari garis depan tidak hanya didengar,
tetapi juga diterjemahkan menjadi aksi yang nyata.
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Kesenjangan Informasi dan Eksekusi Strategi

Bayangkan sebuah perusahaan besar dengan ribuan karyawan.
Di ruang rapat eksekutif, para pemimpin perusahaan dengan
percaya diri menetapkan target tahunan, berbicara dalam

angka dan strategi besar. Namun, di lantai produksi, para
pekerja sering kali kebingungan: apa sebenarnya yang harus
mereka lakukan untuk mencapai target tersebut? Inilah
fenomena yang dikenal sebagai kesenjangan informasi dalam
eksekusi strategi.

Penelitian oleh Robert S. Kaplan dalam Harvard Business Review
tahun 2005 juga memperkuat temuan ini: 95% dari manajer
tidak bisa menjelaskan dengan benar tujuan organisasi kepada

tim mereka. Ini berarti sebagian bes pervisor dan manajer
tidak mampu menerjemahkan visi ahaan menjadi tindakan
konkret di lapangan. %

Robbin Speculand, seora mebicorc TEDx dan pendidik di
Duke CE, mengungkapk: ahwa 9 dari 10 kegagalan eksekusi
strategi terjadi karev;g\?ﬁasalah komunikasi. Ini bukan hanya
tentang target yang #idak tercapai, tetapi tentang bagaimana
pesan dari level atas perusahaan tidak pernah benar-benar
sampai ke lantai produksi dalam bentuk yang bisa dieksekusi.

Mengapa Kesenjangan Ini Terjadi? Ada 4 alasan!

Satu, Komunikasi yang Buruk - Manajemen sering berbicara
dalam angka dan target, tetapi tidak menjelaskan "bagaimana
mencapainya” dalam bahasa yang mudah dipahami operator.

Dua, Strategi vs. Realitas Lapangan - Target dibuat di ruang
rapat, tetapi tantangan operasional di lantai produksi sering
kali tidak diperhitungkan.
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Tiga, Top-Down Mindset yang Kaku - lJika kebijakan hanya
datang dari atas tanpa umpan balik dari bawah, maka akan ada
disconnect antara rencana dan kenyataan.

Empat, Kurangnya Translasi Strategi — Supervisor tidak cukup
dilatih untuk menjembatani visi top management dengan realitas
operasional di lapangan.

Membangun Jembatan antara Manajemen dan Lantai Kerja

Pertama, Gemba Walk & Genchi Genbutsu

Top management harus turun ke lantai kerja untuk melihat
langsung masalah yang terjadi. Bukan hanya sekadar kunjungan
singkat, tetapi interaksi aktif dengan pekerja untuk memahami
kendala operasional. Prinsip Genchi utsu atau "Pergi dan
lihat sendiri” dari Toyota menjadi k 6 alam memahami realitas
di lapangan.

Kedua, Hoshin Kanri: Stra \fang Bisa Dieksekusi
Bukan hanya menetapko get tetapi juga menerjemahkannya

menjadi rencana k Dengan menggunakan Catchball
Process, komunikasi ?:?tcrd manajemen dan eksekutor menjadi
lebih dua arah, memungkinkan terjadinya adaptasi strategi
berdasarkan kondisi nyata di lapangan.

Ketiga, Daily Stand-Up Meeting

Komunikasi harian antara supervisor dan tim operasional sangat
penting. Informasi harus disampaikan dalaom bahasa yang
sederhana dan actionable, bukan sekadar angka dan KPI yang
abstrak. Feedback dari operator harus diterima dan direspons
dengan cepat, agar masalah bisa diselesaikan sebelum menjadi
krisis.
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Keempat, Lean Leadership & Servant Leadership

Manajer dan supervisor bukan sekadar pemberi perintah, tetapi
fasilitator yang membantu tim mencapai target. Pertanyaan
seperti, "Apa kendala yang kalian hadapi?" harus menjadi bagian
dari rutinitas harian, bukan hanya saat audit atau inspeksi.

Kelima, Visual Management & Andon System

Menggunakan alat seperti Andon Board untuk memastikan setiap
masalah di lantai produksi dapat langsung dilaporkan dan
ditangani dengan cepat. KPI harus dibuat transparan dan mudah
dipahami oleh semua level, bukan hanya sekumpulan angka di
dashboard manaijer.

Hasil datang dari bawah, strategi datangidari atas. Tetapi tanpa
jembatan komunikasi yang baik, targets\isiis tidak akan tercapai.
Supervisor dan manajer adalah @ dalam menerjemahkan
strategi menjadi tindakan nyota% angan.

Lean Thinking dan Toy \'roduction System mengajarkan
bahwa solusi terbaik tid atang dari ruang rapat, tetapi dari
pemahaman yang I%\%ﬁalam tentang realitas di lantai kerja.
Jika kesenjangan ko ikasi ini terus dibiarkan, maka kerugian
bisnis dan kegagalan mencapai target akan terus terjadi. Namun,
jika kita membangun komunikasi yang efektif, keunggulan
operasional dan daya saing bisnis akan meningkat secara
signifikan.




Pemikiran dan Filosofi

Jiwa Kaizen




Kaizen bera???‘perba.’kan berkelanjutan

yang melibatkan semua orang,
tanpa menghabiskan banyak biaya
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Awal Perjalanan Dari Bengkel ke Dunia Kaizen

Tahun 1989, saya sudah mulai menikmati hasil keringat kerja
sendiri. Sebagai foreman di sebuah bengkel di Semarang, saya
menghabiskan hari-hari saya di antara percikan api las dan
putaran mesin bubut. Bau besi terbakar dan oli mesin adalah
aroma yang saya hirup setiap hari. Namun, siapa sangka nasib
akan membawa saya lebih jauh?

Saya pindah ke Jakarta. Bukan, bukan Jakarta. Tapi ke sebuah
kawasan industri di Jatake, Tangerang. Tahun segitu, bagi orang
kampung di Gandrung Mangu, Cilacap, nama Jakarta lebih
mudah dipahami ketimbang Tangerang.

"Kerja di mana, Wang?" tanya teman—lg{non saya saat pulang

kampung. é\,

"Di Tangerang.”

Mereka ragu seperti tidak pah er(olau saya bilang Jakarta,
mereka langsung paham, me%&ﬁ saya bekerja cukup jauh dari
sana.

Tahun 1990, saya meﬁﬁotkon pekerjaan di sebuah perusahaan
Jepang yang membua¥ valve kuningan dan head stove kompor
gas—sebuah perusahaan hasil kerja sama antara Jepang dan
lokal, bagian dari grup Yayasan Darmais. Saya diangkat sebagai
Supervisor Produksi, tapi dengan bonus tambahan: merangkap
sebagai PPIC (Production Planning Inventory Control).

Beban kerja berat? Tentu.

Tapi saya mendapatkan sesuatu yang jauh lebih berharga: saya
diperkenalkan dengan Kaizen dan QCC (Quality Control Circle).

Pertemuan dengan Mentor Jepang

Di sinilah saya bertemu dengan Watanabe-san, mentor
saya.
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Dia orang Jepang yang sudah makan asam garam industri
selama puluhan tahun. Dia adalah seorang pensiunan eksekutif
senior, tapi bukan yang suka duduk di ruangan ber-AC. Dia
masih sangat enerjik, baru beberapa tahun pindah bekerja di sini,
tapi penguasaan lapangannya seperti seorang guru besar.

Saat kami sedang berdiri di lantai produksi, saya bertanya,
“Watanabe-san, apa itu Kaizen?” Bagi saya yang masih fresh
graduate hal-hal seperti ini membuat rasa ingin tahunya banyak.

Dia menatap saya, tersenyum kecil, lalu menjawab, “Kaizen? ltu
perubahan kecil yang terus-menerus menuju yang lebih baik.”

“Rasanya tidak asing di agama saya. Kami percaya bahwa hari
ini harus lebih baik dari kemarin, dan hati esok harus lebih baik

dari hari ini. Kalau tidak, kami ter uk® orang yang merugi,”
saya membenarkan pernyataan W e.
Watanabe tersenyum lebar pat sekali. Kaizen memang

tentang menjadi lebih baik Q}Iﬁkoh perlahan, seperti kura-kura.
Tidak perlu tergeso-geso@i harus terus maju.”

Dia lalu mengambil s%?aol dan menuliskan dua karakter kanji di
papan putih:

o Kai (2%) = Perubahan

« Zen (&) = Menuju yang lebih baik
"Kaizen bukan hanya strategi bisnis," katanya.
falsafah hidup.”

‘Ini adalah

Watanabe berdiri dengan tegap dan tangannya bergerak
animatif dalam menjelaskan hal penting kepada saya. Jari
telunjuknya diangkat di depan wajohnya ‘watashi’, seperti
sedang memberikan tanda - bahwa apa yang akan dikatannya
itu adalah hal yang sangat penting untuk saya pahami.
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“Saya masih ingat waktu muda, dan bekerja di Jepang sama
seperti kamu, Wang.” Lanjutnya. “Saya sering memperhatikan, di
pabrik - di Jepang. Sseorang pekerja lantai produksi atau
operator. Saya memperhatikan, bahwa ia menghabiskan waktu
beberapa detik lebih lama setiap kali harus mengambil alat dari
rak di sebelahnya. Bagi sebagian orang, ini mungkin tampak
seperti detail yang tidak signifikan. Tetapi bagi perusahaan yang
mengandalkan efisiensi, setiap detik yang terbuang adalah
peluang untuk perbaikan. Dengan sedikit perubahan posisi rak
dan alat, waktu yang dihemat setiap pekerja dalam sehari
menjadi signifikan. Inilah inti dari Kaizen—sebuah filosofi yang
meyakini bahwa perubahan kecil, jika dilakukan secara
berkelanjutan, akan membawa dampak besar. Dalam bahasa
Jepang, “Kai” berarti perubahan dan “Zeng berarti kebaikan.
B N4 .
erbeda dengan pendekatan sioner yang mencari
lompatan besar dalam inovasi, Ka bergerak perlahan, tetapi
pasti, mengandalkan perbaika ertahap yang terus-menerus,
baik dalam dunia industri m n dalam kehidupan pribadi.”
Saya terdiam. Dalam saya tahu, saya sedang belajar
sesuatu yang akan msnoga‘boh cara pandang saya selamanya.

Ini pemahaman saya dari pembelajaran itu. Saya coba ceritakan
ulang kepada Anda, para pembaca apa yang saya alami pada
pemaknaan kala itu.

Jika Anda melihat bagaimana perusahaan-perusahaan Jepang
seperti Toyota menerapkan Kaizen, Anda akan memahami
bahwa Kaizen bukan hanya tentang efisiensi, tetapi juga tentang
pola pikir. Filosofi ini menekankan bahwa perbaikan bukanlah
tugas segelintir manajer atau ahli, tetapi tanggung jawab setiap
individu dalam organisasi. Dari operator mesin hingga eksekutif
puncak, setiap orang diharapkan untuk selalu mencari

cara agar pekerjaannya menjadi lebih baik, lebih cepat,

dan lebih efisien.
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Kaizen tidak hanya memperbaiki hasil, tetapi juga memperbaiki
cara berpikir orang-orang di dalamnya. Ini adalah tentang
menciptakan budaya di mana setiap orang merasa memiliki
peran dalam membuat perbaikan, sekecil apa pun. Fokusnya
bukan hanya pada target atau angka, melainkan pada
bagaimana proses dapat terus ditingkatkan, sehingga
menghasilkan efisiensi yang berkelanjutan.

Seperti yang terjadi di tempat kerja, Kaizen juga meresap ke
dalam kehidupan sehari-hari. Seorang atlet yang ingin
meningkatkan kecepatannya tidak hanya berlatih lebih keras,
tetapi  juga  memperbaiki cara ia  mengatur napas,
mengoptimalkan pola latihannya, dan secara bertahap
meningkatkan performanya. Seorang SI a yang ingin belajar
lebih baik tidak hanya membcca lebi yak buku, tetapi juga
mengatur jadwalnya dengan ’ggplm dan mengadopsi
kebiasaan belajar yang lebih ef |Iosof| Kaizen mengajarkan
bahwa kesuksesan bukanlah dorl satu momen besar, tetapi
dari akumulasi keputusan ang diambil setiap hari. Ini bukan
hanya tentang bisnis a produktivitas, tetapi tentang cara
berpikir yang dapat ’&&pkan dalam semua aspek kehidupan—
karena selalu ada re@ng untuk perbaikan, sekecil apa pun
langkahnya.

Pelajaran Berharga Saat Kaizen Terasa Sulit

Kami berjalan menyusuri jalur produksi, suara mesin menderu di
sekitar kami. Watanabe-san berjalan di samping sayaq,
tangannya diselipkan ke dalam saku celana, matanya mengamati
pekerja yang sibuk di pos masing-masing.

Lalu, tiba-tiba dia berhenti. Saya ikut berhenti, mengikuti arah
pandangannya.

"Wang," katanya pelan, tapi dengan nada yang membuat
saya tahu dia akan mengatakan sesuatu yang penting.



Bab 2: Pemikiran dan Filosofi Jiwa Kaizen

"Berubah itu terasa sulit saat keadaan baik-baik saja. Tapi kalau
kita tidak mau berubah sekarang, kita akan dipaksa berubah saat
keadaan memburuk.”

“lya, Watanabe-san, saya paham." Tapi dalam hati, saya
sebenarnya belum sepenuhnya merasakannya. Apa maksudnya
dipaksa berubah? Saat itu, pabrik ini berjalan lancar. Produksi
stabil. Tidak ada tanda-tanda masalah besar.

Bertahun-tahun kemudian, saya baru benar-benar mengerti.

Saya melihat sendiri bagaimana sebuah perusahaan yang dulu
ramai, perlahan menjadi sunyi. Lini produksi yang dulunya penuh
dengan energi kini seperti kota mati. Mesin-mesin yang dulu
terus beroperasi kini menganggur, berdebu. Saya melihat pekerja
yang dulu merasa aman, kini dud engan wajah cemas,
menunggu keputusan manajemen akhirnya mengumumkan
sesuatu yang tak terhindarkan: % san hubungan kerja.

Hari itu, saya teringat uccp@\fatcnobe—son.

Saya menatap koso %’arah lantai produksi yang dulu begitu
hidup. "Mereka tidak pernah mau berubah..." gumam saya.

Watanabe-san, yang berdiri di samping saya, hanya menghela
napas. "Ya," katanya, suaranya terdengar lebih berat dari
biasanya.

"Mereka berpikir keadaan akan selalu baik-baik saja. Tapi
kenyataannya, dunia terus bergerak. Saat mereka memilih diam,
dunia justru memaksa mereka untuk berubah... dengan cara yang
tidak mereka inginkan."

Saya menerima perlahan. Untuk pertama kalinya, saya benar-
benar merasakan dampaknya.
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Kaizen bukan pilihan. Kaizen adalah keharusan.

Jika kita tidak berubah saat kita masih punya kendali, maka
perubahan itu akan datang dengan sendirinya—dan seringkali, itu
tidak akan menyenangkan.

Kaizen adalah Perjalanan Seumur Hidup

Watanabe-san menatap saya dengan ekspresi serius, tapi
matanya penuh kebijoksanaan. Kami masih berdiri di lantai
produksi yang kini terasa berbeda. Saya masih memikirkan
semua yang baru saja kami bahas—tentang perubahan, tentang
bagaimana diam dalam kenyamanan bisa menjadi jebakan. Lalu,
dengan nada yang lebih lembut, ia ber "Wang, Kaizen itu
bukan hanya metode produksi. Buka \ekddqr alat manajemen.
Bukan hanya strategi bisnis.” Dia qfnxghela napas sejenak, lalu
melanjutkan, "Kaizen adalah ca@h

Saya terdiam, mencern Q -katanya. Dan semakin saya
pikirkan, semakin masu {& Kaizen bukan sesuatu yang hanya
diterapkan di pabrik u ruang rapat. Ini tentang bagaimana
kita menghadapi setidp hari dengan mentalitas ingin menjadi
lebih baik—entah itu dalam pekerjaan, dalam cara kita berpikir,
atau dalam cara kita memperlakukan orang lain. “Jadi, jika hari
ini kita merasa baik-baik saja, bukan berarti besok kita masih
berada di posisi yang sama," kata Watanabe-san sambil melipat
tangannya. "Dunia tidak berhenti bergerak. Kompetisi tidak
menunggu. Jika kita tidak berubah sekarang, kita akan dipaksa
berubah dengan cara yang lebih menyakitkan.”

Kata-katanya menggema di kepala saya.

Terlalu banyak perusahaan yang runtuh karena merasa
cukup. Terlalu banyak orang yang kehilangan peluang
karena enggan belajar hal baru.
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Saya menarik napas dalam-dalam. "Jadi," kata Watanabe-san
sambil tersenyum tipis, "satu pertanyaan terakhir untukmu,
Wang." Dia menatap saya langsung. "Apa satu hal kecil yang
bisa kamu tingkatkan hari ini?" Saya terdiam sejenak, lalu
tersenyum. Saya tahu jowabannya—dan saya tahu, inilah awal
dari perubahan yang sesungguhnya.
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Hansei nﬁ@%h inti dari perbaikan
berkelanjutan.

Tanpa evaluasi diri yang jujur.,
tidak ada perubahan yang berarti.
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Perubahan dari Dalam

Tapi ada satu hal yang lebih penting dari sekadar perubahan.
Suatu hari, Watanabe menepuk pundak saya dan berkata,
“Wang, kamu tidak bisa melakukan Kaizen jika kamu merasa diri
kamu sudah baik-baik saja.”

Saya menatapnya. “Maksudnya?”

Dia tersenyum. “Sebelum kamu bisa memperbaiki sesuatu di luar
sana, kamu harus memperbaiki sesuatu di dalam dirimu. ltu
namanya Hansei.”

Hansei (R &) = refleksi diri.

"Jika kamu tidak mau mengakui bq.%:/q ada yang perlu
diperbaiki, bagaimana mungkin kamu Risg berkembang?*”

Saya terdiam. Pelajaran itu men p di kepala saya. Kaizen
bukan hanya tentang perubah%e ternal, tapi juga perubahan
dari dalam diri sendiri. N/

Sejak saat itu, setiap @ saya menghadapi masalah, saya
bertanya pada diri sedgifi:

« Apa yang bisa sayd’lakukan lebih baik?

« Apa yang bisa saya perbaiki hari ini?

« Di mana saya bisa tumbuh dan belajar?

Dan itulah awal perjalanan Kaizen saya.

Hansei Kaca Diri Sebelum Berubah

Refleksi Diri Sebelum Perubahan Sejati Dimulai. Watanabe-san
menatap saya lama sebelum akhirnya berkata, “Wang, kamu
tidak bisa melakukan perubahan kalau kamu tidak bercermin
dulu.”" Saya mencoba memahami. "Maksudnya,
Watanabe-san?"
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Dia tersenyum tipis, lalu menunjuk ke dadanya sendiri. “Sebelum
kita mengubah sesuatu di luar, kita harus melihat ke dalam diri
sendiri. Itu namanya Hansei—refleksi diri." Saya terdiam,
membiarkan kata-katanya meresap. Sering kali kita begitu sibuk
mencari kesalahan di luar—di sistem, di orang lain, di keadaan—
padahal mungkin masalahnya justru ada di dalam diri kita.

Kami berjalan perlahan melewati jalur produksi. "Berapa banyak
orang yang mau mengakui kesalahannya?" tanya Watanabe-
san. Saya tidak menjawab. Karena saya tahu jawabannya—
sangat sedikit. Hansei bukan sekadar mengatakan “"saya salah®,
tetapi benar-benar memahami apa yang harus diperbaiki. "Jika
kamu tidak bisa mengakui bahwa ada yang harus diperbaiki
dalam dirimu, bagaimana mungkin kamu bisa berkembang?”
lanjutnya. Saya menarik napas dalamszsgaldm. Terkadang, refleksi
diri itu menyakitkan. Tapi lebih @herqsakannya sekarang,
daripada dipaksa berubah ketik@ anya sudah terlambat.

Saya berhenti sejenak, m M pabrik yang kini terasa lebih
hidup di mata saya. I, Watanabe-san, Hansei adalah
langkah pertama s Kaizen?" tanyaku. “"Tepat sekali,
Wang. Tanpa Hansek’ Kaizen hanya akan jadi teori kosong.
Karena bagaimana mungkin kita memperbaiki sesuatu jika kita
bahkan tidak mau melihat ke cermin?" Saya tersenyum, kali ini
dengan pemahaman yang lebih dalam. Mungkin, sebelum kita
berbicara tentang perubahan besar, kita harus mulai dari
perubahan kecil—dari cara kita melihat diri sendiri.

Kaizen Itu Tentang Manusia

"Wang, kalau Kaizen hanya tentang sistem dan alat, semua
orang sudah sukses sekarang."

Saya masih ingat kalimat itu. Suara Watanabe terdengar
tenang, tapi ada ketegasan di dalamnya.
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Saya menarik napas dalam-dalam. "Jadi," kata Watanabe-san
sambil tersenyum tipis, "satu pertanyaan terakhir untukmu,
Wang." Dia menatap saya langsung. "Apa satu hal kecil yang
bisa kamu tingkatkan hari ini?" Saya terdiam sejenak, lalu
tersenyum. Saya tahu jowabannya—dan saya tahu, inilah awal
dari perubahan yang sesungguhnya.

Hari itu, kami sedang berdiri di depan papan visual management
di lantai produksi. Ada sebuah tulisan besar di sana:

KAIZEN
Tentang Manusia.
Cara Berpikir. Pola Pikir. Sikap. Bertindak. Berperilaku.

Saya membaca tulisan itu berulan

"Wang, kau tahu apa yang pali dari Kaizen?" tanyanya.
Saya menggeleng. %

"Mengubah pola pikir." Q\/

"Menjadi lebih baik, terstruktur, stc;iﬁd)&w konsisten."

Saya menatap Wata &f’mencoba memahami maksudnya.
"Mesin bisa digcmti,r%oses bisa diperbaiki, teknologi bisa di-
upgrade. Tapi kalau manusia tidak mau berubah, tidak ada yang
benar-benar berubah.”

Dan saat itu, saya sadar. Kaizen bukan hanya tentang perbaikan
sistem atau produksi. Kaizen adalah tentang manusia.

Kondisi Saat Ini Terhadap Kondisi yang
Diinginkan

Watanabe menunjuk ke papan berikutnya. Ada dua tulisan besar:
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KONDISI SAAT INI

Dasar pijakan.

Ada keinginan? Kondisi ideal? Lebih baik?

Safety. Quality. Cost. Delivery. Moral. Environment.

KONDISI YANG DIINGINKAN
Dasar Rencana & Tindakan.
Jelas. Dan bisa diukur!

Dug. Seperti ada suara yang menegur batin dalam diri saya.
“Lihat ini, Wang. Semua orang ingin hasil lebih baik, tapi tidak
semua orang mau melihat kondisi saat ini dengan jujur.”

Saya terdiam.

"Kalau kau tidak tahu di mana posi '\Q’y&olmu. bagaimana kau
bisa tahu jalan menuju tujuan?” Ia@o.

Saya melihat pekerja di sekitar Beberapa di antara mereka
merasa puas dengan sistem a&/cdo. Tidak ada urgensi untuk
berubah. Tidak ada reflek i@p kah cara mereka saat ini sudah
optimal. @

Dan di situlah mdscld@yo.
Semua orang ingin kondisi lebih baik, tapi tidak semua orang
mau mengakui bahwa kondisi saat ini masih bisa diperbaiki.

"Ayoo0...0... Susah Banget!"

Kami berjalan melewati area lain di pabrik. Di salah satu papan
komunikasi tim, saya melihat sebuah poster dengan tulisan besar:
"Ayoo...0... Susah Banget!!!l"

Saya tersenyum kecil.
"Kenapa tertawa, Wang?" tanya Watanabe.
"Karena ini jujur sekali,” jawab saya.
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Kami sering menemui resistensi dari pekerja saat ada perubahan.
Selalu ada yang merasa perubahan itu sulit. Selalu ada yang
mengeluh bahwa Kaizen membuat mereka repot.

Tapi di bawah tulisan besar itu, ada kalimat kecil yang menarik
perhatian saya:

KETERLIBATAN TOTAL dalam kerjaan nggak bakal bikin kamu
susah! Malah, itu bisa bikin kamu lebih cepat, kompeten, dan
efektif dalam segala hal yang kamu lakuin.

Saya menunjuk kalimat itu dan berkata, "Jadi intinya, orang-
orang harus percaya dulu bahwa perubahan ini akan
menguntungkan mereka?"

Watanabe merespon lirih kata iya tel@elqnn

"Tepat sekali. Kalau mereka m ro@ Kaizen itu beban, mereka
tidak akan pernah berubah, pi kalau mereka melihatnya

sebagai cara untuk me hidup lebih mudah, segalanya
berubah.”

Kaizen bukan tentan@oekerjc lebih keras, tapi tentang bekerja
lebih cerdas.

Dari "Tidak Mungkin” ke "Bisa"

Kami berhenti di satu titik di jalur produksi, tepat di depan mesin
tempa 22 Ton—sebuah monster baja yang menggelegar setiap
kali palu raksasanya menghantam logam panas. Suhu di
sekitarnya terasa lebih tinggi, dan suara dentuman mesin seperti
denyut nadi pabrik ini. Di sebelah mesin, sebuah poster besar
menempel di dinding. Tiga zona warna-warni menarik perhatian
saya: TIDAK MUNGKIN, SULIT, BISA.
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Di sudut poster itu, ada dua sosok stickman. Yang satu terlihat
panik, berteriak, "Sulitl Gak mungkin!!!" Sementara yang lain
tampak tenang, berpikir, "Apa yang bisa saya lakukan?"

i, AEE pome D pEnye]
Apo yoog soryo ksanT
Agen yoog biza dilokakas?

Ao yyianay mcbes ol amul bis

g\/ .
- I .1-.. .‘
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Saya mendekat dan mer@& lebih lanjut. Ada beberapa
pertanyaan sederhana yan rtulis di sana:
« Apa yang saya pum@,"@
Apa yang saya bi@
Apa yang bisa dilakukan?
Apa yang ada di saat ini?
Apa yang bisa saya mulai?

Saya merenung. Saya tahu, ketika berhadapan dengan
tantangan besar, respons pertama kita sering kali adalah panik
atau menyerah. Tapi poster ini memberi perspektif lain. Bukan
bertanya "Kenapa ini sulit?", melainkan "Apa yang bisa saya
lakukan sekarang?"

Watanabe-san, yang sedari tadi memperhatikan sayaq,
tersenyum. "Wang, perubahan selalu terasa tidak mungkin
di awal.
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Tapi begitu kita mulai, kita sadar bahwa sulit itu bisa diselesaikan
dengan langkah-langkah kecil." Dia menunjuk ke lingkaran hijau
kecil di poster yang bertuliskan BISA. "Lihat ini. Setiap perubahan
besar selalu dimulai dari lingkaran kecil ini." Mata saya mengikuti
arah jarinya - tanda setuju. Tidak ada perubahan besar yang
terjadi dalam satu malam. Semua dimulai dari satu langkah kecil,
satu keputusan untuk mencoba, satu keberanian untuk
melangkah meskipun belum tahu hasil akhirnya.

Saya menarik napas dalam-dalam, lalu menatap kembali mesin
tempa di depan saya. "Jadi, Watanabe-san,” kataku, kali ini
dengan lebih yakin. "Apa yang bisa saya mulai hari ini?" Dia
tersenyum lebih lebar. "ltulah pertanyaan yang seharusnya kita
tanyakan setiap hari." Dan sejak hari itu,{saya berjanji pada diri
sendiri—tidak ada lagi tidak mungki J‘%ok ada lagi keluhan
tentang terlalu sulit. Hanya ada s@e}:tonyaan: Apa langkah
kecil pertama yang bisa saya GI@ ri ini?

Hansei, Refleksi Diri \’elum Perbaikan

Janss - KAIZEN
barw bisa
el mramdern e v 1 b ey =l
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Kami kembali ke ruangan kantor setelah melewati lantai produksi
yang riuh oleh suara mesin. Pikiran saya masih berputar pada
percakapan sebelumnya dengan Watanabe-san, seolah setiap
kata yang ia ucapkan terus menggema di kepala saya. Saat itu,
tanpa sadar, pandangan saya tertuju pada papan utama di
depan ruangan. Tulisan besar yang terpampang di sana terasa
begitu mencolok, seolah baru saja muncul ke permukaan setelah
sekian lama tersembunyi dari pandangan saya. Padahal, papan
itu sudah ada di sana sejok lama—bahkan jauh sebelum saya
bergabung dengan perusahaan ini. Namun entah mengapa, hari
ini, setelah semua percakapan yang kami lalui, tulisan itu terasa
lebih dalam, lebih tajam, dan menohok langsung ke hati saya.

"HANSEI dulu, baru bisa KAIZEN." .’k

Saya membaca tulisan itu berulon@seoloh ingin memastikan
bahwa saya benar-benar memghdwii maknanya. Di bawahnya,
tertulis beberapa poin sederhgnd api begitu dalam: Memahami
permasalahan, keterikatan %ﬁ pembelajaran, mengakui, ingin
lebih baik. Saya berdi sana, membiarkan kata-kata itu
meresap, membayan %’betopc banyak hal yang selama ini
luput dari refleksi diri a sendiri.

Watanabe-san, yang sedari tadi memperhatikan saya, melipat
tangannya dan tersenyum tipis. "Wang," katanya pelan, "kau
tidak bisa melakukan Kaizen kalau kau tidak bisa melakukan
Hansei."

Saya menoleh ke arahnya. "Maksudnya, Watanabe-san?"
Watanabe menatap lembut, seolah sudah menduga pertanyaan
saya. "Kalau kau tidak bisa mengakui bahwa ada yang harus
diperbaiki, bagaimana mungkin kau bisa berubah?"

Saya terdiam. Kalimat itu menghantam saya seperti palu
besar di mesin tempa yang tadi kami lewati.
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Saya mulai memikirkan betapa seringnya saya, atau bahkan
banyak orang lainnya, lebih mudah menyalahkan keadaan,
sistem, atau orang lain, daripada bertanya pada diri sendiri: Apa
peranku dalam masalah ini?

Watanabe-san berjalan mendekati papan lain yang ada di
sampingnya. Kali ini, tulisannya lebih berwarna, dengan huruf-
huruf besar yang mencolok:

O - Ownership (Rasa Memiliki)

R - Responsibility (Tanggung Jawab)

A - Accountability (Hasil, Kontribusi)

“Inilah yang harus ada dalam dirimu sebelum Kaizen benar-
benar bisa terjadi," katanya sambil mephgetuk papan dengan
jarinya. "Banyak orang ingin peruba stapi mereka tidak mau
merasa memiliki masalahnya. M§I/ebih suka berkata ‘ini
bukan salah saya’ daripado@ ya ‘apa yang bisa saya
lakukan?™

%

Saya menatapnya, muld&emohami. Ownership berarti saya
harus memiliki pera %Tam setiap perbaikan, bukan sekadar
menunggu orang Iqir%cmg melakukannya. Responsibility berarti
saya harus bertanggung jawab terhadap prosesnya, bukan hanya
berharap hasil instan. Dan yang terpenting, Accountability—saya
harus bisa mempertanggungjaowabkan hasil dari setiap tindakan
saya, sekecil apa pun itu.

Saya menarik napas panjang. Ini bukan sekadar tentang Kaizen
dalam produksi. Ini tentang bagaimana saya menjalani hidup
saya. Jika saya ingin sesuatu berubah, saya harus mulai dari diri
saya sendiri. Tidak ada lagi alasan, tidak ada lagi menyalahkan
keadaan. Saya harus mengambil kepemilikan, tanggung jawab,
dan kontribusi nyata dalam setiap langkah perubahan yang

saya lakukan.
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Saya mengacungkan jempol ke Watanabe-san. "Baik,
Watanabe-san. Saya paham.”

Dia tersenyum, puas dengan respons saya. “"Bagus, Wang.
Sekarang, satu pertanyaan terakhir untukmu,” katanya sambil
menatap saya langsung. "Dari tiga hal ini—Ownership,
Responsibility, dan Accountability—mana yang akan kamu
perbaiki lebih dulu?”

Saya terdiam sejenak, lalu tersenyum. Saya tahu jawabannya.
Dan saya tahu, ini bukan sekadar teori. Ini adalah awal dari
perubahan yang sesungguhnya.

Mental Kaizen itu Mulai dari qua
N\

Watanabe-san menghampiri saya @boru saja selesai briefing
pagi. Selama ini, ia benar-bepgr “fhenjadi mentor bagi saya—
bukan sekadar atasan, tapi &ong yang selalu membimbing,
seperti payung yang melin gi di tengah hujan.

"Wang, ayo kita jalg%}bogicn Assembling,” katanya dengan
nada tenang. Assemblin adalah bagian di mana valve dirakit

menjadi produk akhir.

Saat kami berjalan, tiba-tiba Watanabe-san menunjuk ke
sebuah poster yang tergeletak di meja kerja assembling. Poster
itu tampak lepas dari tempatnya di dinding. Mata saya langsung
tertuju pada tulisan di poster itu, seiring dengan suara
Watanabe-san yang terdengar dalam dan penuh makna.
Kalimatnya sederhana, tetapi terasa begitu kuat:

MULAI DARI SAYA.

Dari yang saya bisa.

Di mana sqja.

Mulai dari sekarang.
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Saya berhenti sejenak, membaca ulang kata-kata itu. Rasanya
seperti sebuah panggilan—bukan hanya untuk para pekerja di
pabrik ini, tetapi juga untuk saya sendiri. Saya menoleh ke
Watanabe-san, mencoba mencari kepastian. “Ini semua tentang
sikap, ya?" tanya saya.

Dia tersenyum lebar, penuh keyakinan. “Kaizen bukan teori,
Wang. Ini mentalitas." Saya membiarkan kata-katanya meresap
lebih dalam. Hari itu, saya menyadari satu hal penting—
perubahan bukan soal menunggu momentum yang tepat atau
berharap sistem yang lebih baik. Perubahan dimulai dari
bagaimana kita berpikir, bagaimana kita bertindak, dan yang
terpenting, dari keputusan sederhana untuk memulai sekarang.
Sejak saat itu, saya tidak lagi melihat _@izen sebagai sekadar

strategi kerja, tetapi sebagai cara hid&,
Penegasan Langkah Per@g Menuju Kaizen

Banyak orang ingin suks Eénqu yang ingin menjadi lebih
baik, lebih efisien, lebi gul. Tapi ketika tiba saatnya untuk
bercermin dan bengrsBenar melihat diri sendiri, tidak semua
orang berani melakukKé@nnya. Mengakui bahwa ada yang perlu
diperbaiki dalam diri kita bukan hal yang mudah. Jauh lebih
gampang menyalahkan sistem, menyalahkan atasan,
menyalahkan keadaan. Tapi tanpa Hansei—refleksi diri yang jujur
—Kaizen hanya akan menjadi sekadar jargon tanpa makna.

Watanabe-san pernah berkata, “Orang yang enggan bercermin,
akan selamanya terjebak di tempat yang sama.” Dan saya mulai
melihat kebenaran dalam kata-katanya. Saya pernah bertemu
orang-orang yang terus mengeluh bahwa sistem tidak berpihak
kepada mereka, bahwa pekerjaan semakin sulit, bahwa segala
sesuatunya harus berubah.
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Tapi mereka lupa bertanya satu hal penting: “Apa peranku dalam
semua ini?" Jika kita tidak bisa melihat diri sendiri sebagai bagian
dari masalah, maka kita juga tidak akan pernah menjadi bagian
dari solusinya.

Jadi, sebelum kita bertanya, "Bagaimana cara memperbaiki
proses ini?”", mungkin pertanyaan yang lebih penting adalah:
“Apakah saya sudah mengakui apa yang perlu diperbaiki dalam
diri saya?” Apakah saya sudah berhenti mencari alasan dan
mulai mencari cara? Apakah saya sudah siap untuk mengambil
langkah pertama—sekalipun kecil—untuk menjadi lebih baik?
Perubahan tidak selalu datang dalam bentuk revolusi besar.
Kadang, perubahan dimulai dari sesuatu yang jauh lebih
sederhana: kesediaan untuk melihat .k’g&urcmgon sendiri dan
keberanian untuk mengubahnya. %\,

Karena Kaizen bukan tentan r@ti. Kaizen adalah tentang
sekarang. Kita tidak bisa me u%gu keadaan menjadi lebih baik
terlebih dahulu sebelum X(oi perubahan. Justru perubahan
itulah yang akan mem keadaan menjadi lebih baik. Dan
semuanya dimulai %}?”satu langkah kecil—satu keputusan
sederhana untuk berhefiti menyalahkan dan mulai bertanggung
jawab.

Tokoh di Balik Kaizen, Masaaki Imai dan Taiichi
Ohno

Watanabe-san menyerahkan enam lembar fotokopian yang
sudah kumal kepada saya. Tepiannya mulai menguning,
beberapa bagian bahkan tampak sedikit robek. Saya membolak-
balik kertas itu, melihat ada beberapa coretan tangan yang
sepertinya milik Taryono, supervisor sebelum saya yang
kini sudah resign. Watanabe-san senyum mengiyakan.
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“Kamu baca ini agar semakin paham, apa itu Kaizen dan Gemba
Power-nya, Wang.”

Saya mulai membaca. Halaman pertama menyebutkan nama
yang sudah sering saya dengar: Taiichi Ohno. “Wang, kamu tahu
siapa dia?” tanya Watanabe-san. Saya ragu. “Pencipta Toyota
Production System, kan?” Watanabe-san tersenyum. “Lebih dari
itu,” katanya. “Dia adalah orang yang percaya bahwa satu-
satunya cara untuk meningkatkan kualitas adalah dengan turun
langsung ke lapangan. Kalau ada masalah, dia tidak akan
menunggu laporan di meja kantor. Dia akan pergi ke Gemba—
tempat kerja yang nyata—untuk melihat sendiri apa yang salah.”
Saya membaca lebih lanjut, menemukan bagaimana Ohno
merancang konsep Just-in-Time (JIT){ dan bagaimana ia
memperkenalkan eliminasi Muda, dcm Mura—tiga jenis
pemborosan yang menjadi mus&%ama efisiensi di dunia
manufaktur.

Lembar berikutnya mem Q}\/tentdng Masaaki Imai. “Kalau
Ohno adalah orang ya embangun sistem produksi efisien,
Imai adalah orang y embawa filosofi Kaizen ke dunia,” jelas
Watanabe-san. Saya miembaca paragraf berikutnya. Imai bukan
hanya berbicara soal produksi atau efisiensi, tetapi lebih luas:
tentang budaya perbaikan berkelanjutan. Dia percaya bahwa
setiap orang, dari operator di lantai produksi hingga CEO,
memiliki peran dalam meningkatkan sistem. Tidak ada
perubahan besar yang bisa terjadi kalau mindset-nya masih
sama.

Saya melirik halaman ketiga. Ada sebuah kutipan besar dari
Imai: “Kaizen berarti perbaikan berkelanjutan yang melibatkan
semua orang, tanpa menghabiskan banyak biaya.” Saya
membacanya dua kali. Watanabe-san menunjuk kutipan

itu dengan jarinya.



Bab 3: Hansei Dulu Baru Kaizen

“Ini yang harus kamu pahami, Wang. Kaizen bukan tentang
investasi besar atau teknologi canggih. Ini tentang bagaimana
kita melihat masalah kecil, lalu memperbaikinya satu per satu,
setiap hari.” Saya mulai memahami maksudnya. Selama ini, saya
berpikir bahwa perubahan besar memerlukan modal besar. Tapi
ternyata, perubahan besar justru dimulai dari langkah-langkah
kecil yang dilakukan dengan konsisten.

Saya membalik halaman keempat dan menemukan beberapa
sketsa sederhana. Diagram tentang bagaimana Kaizen
diterapkan di perusahaan-perusahaan sukses, bagaimana
budaya kerja bisa berubah jika semua orang mau ikut serta.
Watanabe-san melanjutkan, “Orang sering salah paham. Mereka
pikir perbaikan hanya tanggung jaowdb manajer atau tim
improvement. Tapi kalau hanya sediki R_rghg yang peduli, Kaizen

tidak akan berhasil. Makanya, inj an sekadar metode. Ini
adalah cara berpikir.” Saya mgngangguk. Saya mulai melihat
pola yang sama dari setlop an ini—bahwa Kaizen bukan

sekadar strategi bisnis, tap Qe alitas yang harus ditanamkan di
setiap individu. @

Saya menutup h0|dl‘& terakhir dan menatap Watanabe-san.
“Jadi, kalau perbaikan itu murah, tidak butuh teknologi mahal,
dan bisa dilakukan semua orang... kenapa masih banyak
perusahaan yang gagal menerapkannya?” Watanabe-san
tersenyum. “Karena satu hal, Wang. Mereka tidak mau berubah
sebelum dipaksa.” Saya menarik napas panjang. Dalam hati,
saya bertanya: Apakah saya sendiri sudah siap untuk berubah
sebelum keadaan memaksa saya?

Kaizen Bukan Sekadar Proses, tetapi Mindset

Saya membolak-balik lembar fotokopian yang diberikan
Watanabe-san kemarin sore.
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Continuous Improvement.
Problem Solving.
Mindset. -

Seperti .
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ﬁo/ etan tangan—mungkin

Saya berhenti di satu
ya. “Watanabe-san,” saya
enyesap teh. “Di sini tertulis
metode produksi atau sistem
a maksudnya?”

Kertasnya sudah kumal, ada beberapa
milik Taryono, supervisor sebelu
halaman yang menarik perhatian
menoleh padanya yang sedan
bahwa Kaizen bukan se
perbaikan, tetapi pola pik@&

Watanabe-san melet%(on cangkirnya dengan tenang. “Wang,
Kaizen bukan hanya tentang bagaimana meningkatkan efisiensi
di lantai produksi. Itu baru permukaannya. Yang lebih penting
adalah bagaimana seseorang berpikir. Jika kamu masih melihat
pekerjaan sebagai sesuatu yang harus dikerjakan seadanyaq,
maka tidak ada perbaikan yang akan terjadi.” Saya mulai
memahami maksudnya. Dalam banyak kasus, orang bekerja
hanya untuk menyelesaikan tugas, tanpa benar-benar bertanya
apakah ada cara yang lebih baik. Kaizen mengajarkan kita untuk
selalu berpikir lebih baik, bertindak lebih efisien, dan berperilaku
lebih terstruktur serta konsisten.

Saya kembali menatap kertas di tangan saya.
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Bayangkan jika setiap orang dalam organisasi memiliki pola pikir
ini... Saya membayangkan lantai produksi tempat saya bekerja.
Jika setiap operator, teknisi, hingga supervisor tidak hanya
sekadar menyelesaikan tugas mereka, tetapi selalu mencari cara
untuk melakukannya lebih baik, apa yang akan terjadi? Tidak
ada lagi proses yang berjalan seadanya hanya karena “dari dulu
memang begini.” Tidak ada lagi kebiasaan membiarkan masalah
kecil menumpuk menjadi besar. Sebaliknya, setiap individu akan
menjadi bagian dari perbaikan berkelanjutan, sebuah tim yang
selalu berkembang, lebih produktif, dan lebih inovatif.

Watanabe-san tersenyum melihat saya terdiam. “Kaizen bukan
tentang bekerja lebih keras, Wang. Kaizen adalah tentang
berpikir lebih cerdas.” Saya menarik napas dalam. Sekarang saya
mengerti mengapa perbaikan bukan o& soal sistem atau alat.
Kaizen bukan sesuatu yang biso&ksakon dari luar, tetapi
harus tumbuh dari dalam diri.,Insadalah tentang bagaimana
seseorang melihat pekerjaa &melihot proses di sekitarnya,
bahkan melihat dirinya s&n%ka perubahan dimulai dari pola

pikir, maka setiap langka cil yang dilakukan dengan konsisten
akan membawa dom% esar dalam jangka panjang.

Kaizen di Kehidupan Sehari-hari

Saya menatap Watanabe-san dengan dahi berkerut. "Jadi, kalau
Kaizen bukan soal proyek besar atau perubahan revolusioner,
lalu apa sebenarnya yang harus kita lakukan?"

Dia tersenyum, seolah sudah menunggu pertanyaan itu keluar
dari mulut saya. "Mulai dari satu hal kecil, Wang."

Saya menunggu ia melanjutkan, tetapi ia malah diam,
membiarkan saya mencerna jawabannya. Saya menghela napas,
mencoba memahami arah pikirannya. "Satu hal kecil?
Maksudnya seperti apa?”
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Watanabe-san melipat tangannya, menatap meja saya yang
penuh dengan tumpukan dokumen. "Misalnya... membereskan
meja  kerjamu agar lebih rapi." Saya mengikuti arah
pandangannya, lalu tersenyum kecil. "Oke, itu masuk akal.”

"Atau membaca lima halaman buku sebelum tidur, bukan
menunggu punya waktu luang yang panjang untuk belajar,”
lanjutnya. "Atau bahkan mendengarkan rekan kerja dengan lebih
baik, tanpa buru-buru memberi solusi sebelum memahami
masalah mereka."

Saya tanpa sengaja batuk kecil. Semuanya terdengar sederhana,
tetapi semakin dipikirkan, semakin masuk akal. "Jadi, kita nggak
perlu nunggu momen besar atau perubahan drastis?" tanya saya

memastikan. ’_&

"Justru kalau kamu menunggu, kamu Né} akan pernah mulai,"
kata Watanabe-san tegas. "Kaize Y&n tentang langkah besar
yang mengintimidasi. Kaizen gd tentang kebiasaan kecil
yang dilakukan secara konsis e&fulah rahasia perubahan sejati,
Wang."

Saya masih memcn%'?g"f lembar fotokopian halaman empat
yang diberikan Watam@be-san kemarin sore. Kertas itu sudah
lusuh, ada bercak kuning jamur di beberapa sudutnya, dan
dipenuhi coretan tangan Taryono, supervisor sebelum saya.
Kalimat-kalimat di dalamnya cukup sederhana, tetapi semakin
saya membacanya, semakin saya merasa seperti sedang melihat
cermin. "Fokuslah pada hal yang bisa kamu kendalikan. Jangan
buang energi pada sesuatu yang tidak bisa kamu ubah.” Saya
menarik napas dalam, kata-kata itu terasa seperti peringatan
yang datang di waktu yang tepat.

Watanabe-san yang duduk di seberang saya tampaknya
menangkap ekspresi saya.
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la menyesap tehnya dengan tenang, lalu berkata, "Wang, kamu
bisa menghabiskan seumur hidupmu mengkhawatirkan hal-hal di
luar kendalimu, atau kamu bisa memilih untuk fokus pada apa
yang bisa kamu perbaiki sekarang." Saya menatapnya, masih
mencerna kata-katanya. Dia kemudian menunjuk ke papan di
sudut ruangan, yang berisi dua daftar besar. Yang pertama berisi
hal-hal yang bisa kita lakukan dan kendalikan—seperti bersikap
positif, berani mencoba, meningkatkan kualitas kerja, hingga
belajar dari kesalahan. Sementara daftar kedua berisi hal-hal
yang sulit atau bahkan mustahil kita kendalikan—seperti
kebijakan perusahaan, kondisi pasar, atau harga bahan baku.

Saya menyanggah. "Tapi Watanabe-san, bukankah kita tetap
harus mempertimbangkan fcktor—qutos itu? Maksud saya,
kebijakan pemerintah, harga pasar... gﬂ{)( n tetap berpengaruh

besar?" O
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Watanbe tidak buru-buru menjawab. "Tentu saja, Wang.
Kita tidak bisa mengabaikannya.
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Tapi pertanyaannya adalah, apakah dengan
mengkhawatirkannya, kita bisa mengubahnya?”

Saya terdiam. Logikanya begitu sederhana, tetapi sulit untuk
benar-benar diterima. Saya tahu betul bahwa faktor eksternal
sering kali menentukan hasil kerja kita. Harga bahan baku naik,
regulasi berubah, permintaan pasar turun—semua itu di luar
kendali saya. Tapi, di sisi lain, berapa banyak energi yang sudah
saya buang hanya untuk mengeluh dan merasa tidak berdaya
terhadap keadaan?

Watanabe-san melanjutkan, suaranya tetap tenang namun
tegas. "Lihat daftar pertama itu, Wang. Bayangkan jika setiap
orang dalam tim kita hanya fokus pada Hal-hal yang ada dalam
kendali mereka. Mereka tidak meggelth soal kondisi, tapi
mencari solusi. Mereka tidak lahkan keadaan, tapi
bertanya: ‘Apa yang bisa saya JaRekan sekarang?’ Menurutmu,
tim mana yang akan lebih sul\ssl /

Saya kembali menatap @‘tcr itu. Sekarang semuanya mulai
masuk akal. Saya rr%%ﬁyangkan seorang pekerja yang tidak
lagi mengeluhkan ebijokan  perusahaan, tetapi mulai
meningkatkan keterampilannya agar lebih kompetitif. Atau
seorang supervisor yang berhenti menyalahkan sistem dan mulai
mengoptimalkan alur kerja timnya. Organisasi yang sukses
bukanlah organisasi yang menunggu dunia berubah. Mereka
adalah yang terus melakukan perbaikan kecil, setiap hari, tanpa
menunggu momen besar datang.

"Wang, lihat lagi daftar itu,” katanya, menunjuk bagian yang
berisi hal-hal yang bisa kita kendalikan. "Apa yang kamu lihat?"
Saya mengerutkan dahi, membaca ulang poin-poin di sana—
bersikap manis, berempati, berani mencoba, belgjar,

menghargai orang lain.
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Sepertinya sederhana, tetapi makin saya pikirkan, makin terasa
dalam maknanya.
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Senyuman, misalnya,” lanjut Wetanabe-san. "Apa menurutmu itu

sepele?” Q\,

Saya menoleh ke hnya, sedikit terkejut dengan
pertanyaannya. “Mu terlihat sepele,” saya termenung, "tapi
kalau dipikir-pikir, orang yang tersenyum lebih mudah didekati.
Mereka terlihat lebih bersahabat, lebih menyenangkan untuk
diajak kerja sama.”

Watanabe-san tersenyum lebar. "Tepat sekali! Sikap positif itu
menarik, Wang. Orang-orang ingin membantu mereka yang
punya energi baik. Tapi sebaliknya, kalau kamu selalu memasang
wajah muram, menyalahkan keadaan, dan bersikap negatif, kira-
kira siapa yang mau mendekat?"

Saya tersenyum tipis. Saya tahu maksudnya.

"Orang yang bersikap positif akan mendapatkan dukungan
lebih banyak," lanjutnya. "Bukan karena dunia ini tidak adil,
tapi karena energi baik menarik energi baik lainnya.
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Seseorang yang bersikap terbuka, yang menghargai orang lain,
yang mau belajar—akan selalu mendapat lebih  banyak
kesempatan, lebih banyak teman, dan lebih banyak jalan keluar
dibanding mereka yang terus-menerus mengeluh.”

Saya sepakat. Ini bukan hanya soal pekerjaan. Dalam kehidupan
sehari-hari pun, orang yang menyenangkan lebih mudah
mendapatkan pertolongan.

Saya kembali melihat daftar itu. Tersenyum, berempati,
menghargai orang lain—ternyata ini bukan sekadar sikap baik,
tapi juga strategi bertahan dalam hidup. Jika saya ingin
mendapatkan lebih banyak dukungan, jika saya ingin Kaizen
saya berjalan lebih lancar, saya harus mulai dari dalam diri saya
sendiri. Mulai dari cara saya berinteraksi{ déngan orang lain.

"Jadi, Wang," Watanabe-san e{e}uk bahu saya, "jika kamu
ingin perubahan terjadi, jan o%ﬂonyo fokus pada sistem atau
strategi. Mulai dari dirimu %‘fﬁ. Sikap yang baik bukan hanya
membuat hidupmu lebih # n, tapi juga membuka lebih banyak
pintu yang sebelumny, Qr"fm’ngkin tertutup.”

Saya menarik napas deflam dan tersenyum. Kali ini bukan hanya
karena memahami teori, tetapi karena saya benar-benar
merasakan maknanya. Saya tahu apa yang harus saya lakukan.
Saya harus mulai dari diri saya sendiri—dengan senyuman,
dengan sikap positif, dan dengan keyakinan bahwa setiap
perubahan besar selalu dimulai dari langkah kecil yang penuh
makna.

"Kaizen bukan tentang mengendalikan dunia, Wang," lanjut
Watanabe-san sambil meletakkan cangkirnya. "Kaizen adalah
tentang mengendalikan diri sendiri. Mulai dari apa yang bisa kita
lakukan sekarang, dengan apa yang kita miliki, tanpa

menunggu segalanya menjadi ideal.”
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Saya menarik napas panjang, memahami. Kali ini, saya benar-
benar mengerti. Tidak perlu menunggu kebijakan berubah atau
kondisi membaik. Saya bisa mulai dari diri saya sendiri. Saya
menatap Watanabe-san dan tersenyum. "Baik, Watanabe-san.
Saya akan mulai dari apa yang bisa saya lakukan hari ini."

Saya kembali menjadi sering terdiam tiba-tiba, membiarkan
kata-katanya meresap. Dan tanpa berkata apa-apa lagi, saya
tahu satu hal: “Kena deh ™!

PT Corinthian Indus triv’s Indonesia
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Tanpacﬁmm untuk melihat,

kita tidak bisa menemukan pemborosan.

Tanpa keberanian untuk bertindak,
kita tidak bisa menghilangkannya.
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Mata Kaizen Menemukan Keindahan di Gemba

Mata Kaizen Menemukan Keindahan di Gemba

Banyak orang tampak serius dalam bekerja—fokus, sibuk
berdiskusi tentang pencapaian, dan membahas berbagai
tantangan. Namun, apakah mereka benar-benar melihat apa
yang terjadi di tempat kerja mereka?

Menurut guru saya, Watanabe-san, banyak dari mereka yang
hanya melakukan rutinitas, tanpa benar-benar merasakan detak
nadi aktivitas di sekitarnya. Saya pernah bertanya kepadanya,
"Mengapa bisa begitu, San?"

Dengan senyum khasnya yang paling mematikan di dunia, ia
menatap saya tajam, menunjuk ke hidu&%nyo—tdndd bahwa ia

ingin saya merenung lebih dalam. é\/

"Wawang," katanya pelan tapt,tefas, "saya melihatnya tidak
seperti itu. Mereka bekerja, ya, Mapi mereka tidak benar-benar
hadir. Mereka sekadar m @S(ang gerakan yang sama setiap
hari, tanpa menyadari a lingkungan mereka penuh dengan
keanehan dan pelua tuk perbaikan.”

Saya mengangguk, meéhcoba memahami lebih dalam.

"Coba perhatikan,” lanjutnya. "Barang berserakan, sampah
tercecer, mesin kotor, tumpukan barang tanpa label. Tapi mereka
bilang mereka sudah menerapkan 5S dan Lean Manufacturing.
Kalau begitu, mengapa kekacauan ini masih ada?"

Saya penasaran, "Lalu apanya yang salah, San?"

la tertawa kecil, lalu menjawab, "Ya, kalau mereka merasa baik-
baik saja dengan kondisi itu, tentu tidak ada yang salah. Tapi di
sinilah masalahnya: mereka kehilangan Kaizen Eyes—kepekaan
untuk melihat kejanggalan, untuk peduli pada hal-hal kecil

yang menghambat produktivitas.
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Mereka terlalu sibuk dengan rutinitas hingga melupakan esensi
dari Gemba: melihat realitas, bukan hanya menyelesaikan tugas.”

"Dan kenapa bisa begitu, Watanabe-san?"

la menatap saya tajam sebelum berkata, "Karena mereka tidak
menikmati pekerjaannya.”

Saya diam sejenak, mencerna kata-katanya. Tapi sebelum saya
bisa merespons, Watanabe-san kembali berbicara, kali ini
dengan suara yang lebih dalam, seakan menekan sesuatu yang
lebih penting.

"Wawang, jika jalan-jalan di lantai kerja produksi—atau tempat
kerja—tanpa hati dan jiwa Kaizen, itu tidak bisa disebut GEMBA
—GCEMBA. Mereka hanya jalan-jalan bias4. Kalau mereka benar-
benar punya 'KAIZEN EYES', merek Y melihat, mendengar,
dan bahkan merasakan apa ya % enarnya harus terjadi.
Mereka akan menyadari tideksesuaian  dan  langsung
mengambil tindakan untuk m m@teskonnyo."

Kata-katanya menusuk. S %{anelcn ludah.

"lya... hmmm... iya juga, nabe-san," jawab saya pelan. Saya
bisa merasakan waj saya memerah, seperti ditampar oleh
kebenaran yang tak bi€a saya bantah. Satu kalimat yang seolah
masuk ke relung hati, “Ketika Gemba Bukan Hanya Tentang
Mata, Tapi Juga Hati”

Ternyata, menjadi produktif bukan hanya soal bekerja keras,
tetapi juga soal memiliki kesadaran penuh terhadap lingkungan
sekitar. Gemba bukan sekadar tempat kita bekerja—itu adalah
cerminan dari bagaimana kita menghargai pekerjaan kita.

Jadi, lain kali saat Anda berjalan di lantai produksi, tanyakan
pada diri Anda: Apakah saya benar-benar melihat? Apakah
saya benar-benar hadir?
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Mungkin, di sanalah awal dari perjalanan Kaizen dan bergerak
ke perjalan berikutnya yang sesungguhnya.

Kepekaan Mata Hati Kaizen Tanimoto Ber-
Gemba

Dua tahun dibimbing oleh Watanabe di perusahaan valve
berbahan kuningan telah membuka mata saya tentang Kaizen.
ltu adalah fondasi awal saya dalam memahami bagaimana
sebuah perbaikan kecil bisa menciptakan dampak besar. Namun,
seperti yang sering dikatakan orang bijak, "Ketika murid siap,
guru akan datang."

Perjalanan saya membawa saya Batam, ke sebuah
perusahaan  berbeda—IBC, monufc:kmk Intermediate  Bulk
Packaging. Mungkin ini adalah ke tungan, atau mungkin

karena saya memang selalu mem®< diri untuk belajar. Yang
jelas, di tempat baru ini, saya &ertemu dengan sosok lain yang
akan mengubah cara scya@&:hcmi Gemba: Tanimoto. Jika
Watanabe adalah gur@ en saya, maka Tanimoto adalah

guru Gemba yang men kan saya bagaimana melihat, bukan
hanya dengan mata.@y juga dengan hati.

Hari pertama saya di perusahaan baru itu berjalan seperti biasa,
berkenalan dengan tim, melihat fasilitas, dan memahami sistem
yang digunakan. Namun, di minggu pertama, sesuatu yang
berbeda terjadi.

Tanimoto meminta saya berdiri di satu titik di lantai produksi.
Tidak boleh bergerak. Tidak boleh berbicara. Hanya berdiri dan
mengamati. Satu jam lebih saya hanya diam di sana,
menyaksikan lalu-lalang operator, mendengarkan suara mesin,
melihat alur material bergerak dari satu proses ke proses

lainnya.



Bab 4: Mata Kaizen di Hati Gemba

Ketika akhirnya saya diberi izin untuk berpindah tempat, saya
mendekati Tanimoto dan bertanya, "Apa maksud dari latihan ini,
Tanimoto-san?"

Dia tersenyum kecil. "Wang, kamu terbiasa melihat, tapi belum
tentu mengamati. Dan mengamati itu butuh kesabaran. Kamu
harus membiarkan dirimu menyatu dengan proses sebelum bisa
benar-benar memahami apa yang terjadi.”

Saya mengangguk pelan, tapi dalam hati saya masih bertanya-
tanya: Mengapa hanya berdiri diam bisa begitu penting?

Keesokan harinya, Tanimoto kembali mengajak saya berjalan di
lantai produksi. Kali ini, dia menjelaskan sesuatu yang akan
mengubah cara saya melihat Gemba selarmanya.

"Ada tiga hal yang sering luput dari aman orang tentang
Gemba, Wang," katanya, sambi@p melangkah di antara

mesin-mesin yang beroperasi ba itu tentang observasi,
bukan inspeksi, apalagi invest@/

Saya tersenyum membt&un kesadaran dari dalam. "Apa
bedanya, Tanimoto-s

Dia berhenti sejenak,~menatap saya. "Kalau kamu melakukan
inspeksi, kamu datang dengan kacamata standar dan spesifikasi.
Kamu hanya membandingkan antara yang ideal dan kenyataan.
Dan tahu apa masalahnya? Orang tidak suka dinilai. Tidak ada
yang suka diberi nilai minus."

Saya mulai mengerti arahnya.

"Investigasi lebih buruk lagi," lanjutnya. "Kalau kamu datang
untuk menyelidiki masalah, bertanya kenapa ini bisa terjadi, siapa
yang salah—orang akan merasa seperti tertuduh. Mereka merasa
seperti diinterogasi di pengadilan. Siapa yang mau terbuka kalau
mereka merasa sedang dicari-cari kesalahannya?"
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Saya terdiam, mencerna kata-kata Tanimoto san.

"Tapi observasi? ltu berbeda. Observasi adalah kehadiran tanpa
penilaian. Kamu datang untuk memahami, bukan untuk
menghakimi. Dan itulah yang membuat operator lebih nyaman,
lebih terbuka, dan lebih mau bekerja sama denganmu.”

Saya menatap para operator yang bekerja, kali ini dengan sudut
pandang baru. Tanimoto benar. Orang lebih senang diamati
dibanding diinspeksi atau diinvestigasi.

"Jadi apa yang kamu pelajari, Wang?" tanya Tanimoto akhirnya.
Saya menghela napas sebelum menjawab, "Bahwa orang lebih
suka diamati dengan penuh rasa hormat daripada diperiksa
seperti objek. Bahwa inspeksi membuat mereka merasa dihakimi,
dan investigasi membuat mereka merasa bersalah, tapi observasi
membuat mereka merasa dihargai.” ampir sama. Seakan
Watanabe berbisik ke telingga me ﬁﬁahukan jawaban ini.

Dia tersenyum puas. "Benar. Tapi satu hal lagi.”

Saya menunggu. %

"Gunakan hatimu, bukan IQn\/o logikamu,” katanya perlahan.
"Kamu berinteraksi de manusia yang punya hati dan
perasaan. Jika kamu’@eﬁn‘memahami mereka, tunjukkan bahwa
kamu menghormati mefeka sebagai manusia.”

Saya terdiam. Untuk pertama kalinya, saya benar-benar
memahami bahwa Gemba bukan hanya tentang proses atau
efisiensi. Ini tentang manusia. Tentang bagaimana kita bisa
menciptakan lingkungan di mana orang merasa dihargai, bukan
hanya sebagai pekerja, tapi sebagai individu.

Saya menatap kembali lantai produksi. Kali ini, saya melihatnya
dengan cara yang berbeda. Dengan mata yang lebih tajom. Dan
dengan hati yang lebih peka.
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Melihat Lebih Dari Sekadar yang Terlihat

Saya masih ingat bagaimana Tanimoto-san pernah berkata,
"Wang, kamu harus belajar melihat, bukan sekadar melihat-
lihat." Awalnya, saya tidak benar-benar mengerti maksudnya.
Bukankah setiap hari saya sudah berjalan di lantai produksi,
mengamati operator bekerja, dan memastikan proses berjalan
lancar? Namun, semakin lama saya berada di Gemba, semakin
saya menyadari bahwa ada perbedaan besar antara melihat
dengan mata biasa dan melihat dengan Kaizen Eyes.

"Kaizen Eyes", kata Tanimoto-san, bukan sekadar penglihatan
biasa. Ini adalah cara pandang yang lebih tajam—kemampuan
untuk menemukan peluang perbaikan di mana pun kita berada.
Tom Curtis, seorang praktisi Lean, pern&w mengatakan bahwa
Kaizen Eyes bisa dilatih terus-meneruss\RQengan Kaizen Eyes, kita
bisa melihat pola yang tidak tamp i permukaan, menemukan
pemborosan yang tersembunyi,_dar“mengidentifikasi solusi yang
belum pernah terpikirkan sgebélumnya. Bukan hanya soal
menemukan kesalohan.&i melihat potensi perbaikan di

tempat-tempat yang te%\ iasa saja.

Ingatan saya muncul”kembali bagaimana pertama kali saya
benar-benar memahami pentingnya Kaizen Eyes. Hari itu,
Tanimoto-san meminta saya berdiri diam di satu titik di lantai
produksi selama lima menit tanpa berbicara. "Hanya amati,
Wang. Jangan menilai. Jangan berpikir kamu tahu segalanya.
Biarkan dirimu melihat." Awalnya, saya merasa tidak ada yang
istimewa. Operator bekerja seperti biasa, mesin berdengung,
material berpindah dari satu stasiun ke stasiun lain. Tapi setelah
beberapa menit, saya mulai menyadari sesuatu: ada seorang
operator yang bolak-balik mengambil alat dari rak yang terlalu
jauh, material yang tertata kurang optimal, atau pekerja yang
harus berhenti sejenak karena mencari peralatan yang tidak

ada di tempatnya.
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Setelah sesi itu, Tanimoto-san menatap saya. "Apa yang kamu
lihat, Wang?" Saya mulai menceritakan temuan saya—hal-hal
kecil yang tampak sepele, tapi sebenarnya mengganggu efisiensi
kerja. Dia tersenyum. "Nah, itulah yang saya maksud. Kaizen
bukan soal perubahan besar, tapi tentang menemukan dan
memperbaiki detail kecil yang berdampak besar." Saya
mengangguk, mulai memahami bahwa sering kali, perbaikan
besar bukan berasal dari inovasi radikal, melainkan dari
optimalisasi kecil yang dilakukan berulang kali.

Sejak hari itu, saya melatih diri untuk menggunakan Kaizen Eyes
setiap kali saya berada di Gemba. Bukan sekadar melihat, tetapi
benar-benar melihat. Bukan hanya mengamati, tapi mencari
peluang perbaikan. Dan satu hal ycng‘gJ pelajari: setiap sudut

Gemba menyimpan kesempatan untu jadi lebih baik. Hanya
jika kita mau melihatnya dengan b ;
Cara Melatih Kaizen Eyéé’

Tanimoto-san pernah ata, "Wang, orang-orang berpikir
mereka sudah melif‘% Padahal yang mereka lakukan hanya
sekadar melihat-lihat.™ Saya mendengarkan kalimat itu tanpa
benar-benar paham maksudnya. Bukankah setiap hari saya
sudah berada di Gemba, mengamati operator bekerja, mencatat
laporan, memastikan semuanya berjalan sesuai prosedur? Tapi
dia hanya tersenyum kecil dan menepuk bahu saya. "Nanti kamu
akan mengerti," katanya. Dan seperti biasa, saya harus mencari
jawabannya sendiri.

Hari itu, Tanimoto-san membawa saya ke area assembling. Dia
meminta saya berdiri di satu titikk dan mengamati seorang
operator yang sedang merakit valve.

"Apa yang kamu lihat, Wang?" tanyanya.
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Saya menjawab dengan apa yang tampak di depan mata:
seorang operator sedang bekerja, mengambil komponen,
memasangnya dengan cekatan. Tidak ada yang salah, semuanya
terlihat normal. Tapi Tanimoto-san tidak puas. "Apa yang bisa
lebih baik?" tanyanya lagi. Saya mulai memperhatikan lebih
dalam. Awalnya tidak ada yang aneh, tapi kemudian saya
melihat sesuatu—operator itu harus memutar badannya terlalu
sering untuk mengambil komponen berikutnya. Itu hanya
tambahan satu atau dua detik setiap kali, tapi jika dilakukan
ratusan kali dalam sehari? ltu pemborosan.

Kaizen Eyes bukanlah tentang menemukan kesalahan besar.
Justru sebaliknya, ini tentang kepekaan melihat ketidakefisienan
yang tersembunyi di balik rutinitas sg_!ﬁri—hqri. Curtis dalam
bukunya menyebutkan beberapa carghuptuk mengasah Kaizen
Eyes. Yang pertama adalah bert@ﬁengan sudut pandang
baru. Jangan hanya bertanya, "Ap&¥§ang salah?" tetapi cobalah
bertanya, "Bagaimana ini bis &(m baik?" atau "Apa yang akan

terjadi jika saya menguba % it proses ini?" Dengan kata lain,
jangan mencari kesclcha api cari kemungkinan perbaikan.

Cara berikutnya ada mengomqti dari berbagai perspektif.
Jangan hanya melihat dari sudut yang biasa. Duduklah di satu
tempat dan perhatikan proses selama beberapa menit. Amati dari
sisi operator, lalu bayangkan bagaimana jika Anda seorang
pelanggan—apakah Anda puas dengan cara kerja ini?
Tanimoto-san menyuruh saya mencoba ini dengan cara
sederhana: berdiri dari sudut yang berbeda dan melihat proses
dari sisi operator, lalu dari sisi manajer, lalu dari sisi pelanggan.
Hasilnya mengejutkan. Dari sisi operator, saya menyadari bahwa
posisi alat kerja kurang ergonomis. Dari sisi manajer, saya
melihat ada pemborosan waktu dalam proses. Dan dari sisi
pelanggan, saya mulai bertanya apakah kualitas produk

ini benar-benar sudah optimal.
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Tapi hanya melihat saja tidak cukup. Kaizen Eyes harus diikuti
dengan eksperimen kecil. Jangan hanya mengamati—cobalah
melakukan  perubahan. Geser posisi alat, ubah cara
penyimpanan, atau minta operator mencoba metode baru. Jika
perubahan kecil ini bisa mengurangi pemborosan, maka kita
sudah satu langkah lebih dekat menuju perbaikan nyata. Seperti
saat saya akhirnya mencoba menggeser rak komponen lebih
dekat ke posisi operator. Hasilnya? Pergerakan operator
berkurang, waktu produksi lebih cepat, dan tingkat kelelahan pun
berkurang.

Dan yang terakhir—belajar dari orang lain. Jangan pernah
merasa diri sendiri sudah paling tahu. Diskusikan temuanmu
dengan rekan kerja. Terkadang, perspe'k%if( baru bisa membuka
wawasan yang sebelumnya tidak ikirkan. Saya pernah
mengira cara terbaik melihat maso@&gbh dengan mengamati
sendiri. Tapi ketika saya berbicaore” dengan operator, mereka
memberikan perspektif yang b da—sesuatu yang tidak akan
pernah saya lihat hdnyogg\(n mata saya sendiri. Dan itulah

pelajaran terbesar saya itu: Kaizen Eyes bukan hanya soal
melihat, tetapi soal ami.

Menghubungkan Kaizen Eyes dengan Gemba

Tanimoto-san selalu berkata, "Kaizen tidak bisa dilakukan dari
balik meja kantor. Jika kamu ingin memahami masalah, kamu
harus pergi ke tempat di mana masalah itu terjadi—Gemba."
Awalnya, saya pikir ini hanya sekadar teori manajemen. Tapi
setelah beberapa bulan bekerja di pabrik, saya menyadari betapa
benarnya kata-kata itu. Kita sering kali merasa sudah memahami
proses hanya dengan melihat laporan atau mendengarkan
presentasi di ruang rapat. Namun, tanpa benar-benar turun ke
lantai produksi, kita hanya menebak-nebak masalah,

bukan mengerti.
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Kamu harus membiarkan dirimu menyatu dengan proses sebelum
bisa benar-benar memahami apa yang terjadi.”

Saya mengangguk pelan, tapi dalam hati saya masih bertanya-
tanya: Mengapa hanya berdiri diam bisa begitu penting?
Keesokan harinya, Tanimoto kembali mengajak saya berjalan di
lantai produksi. Kali ini, dia menjelaskan sesuatu yang akan
mengubah cara saya melihat Gemba selamanya.

Taiichi Ohno, bapak Toyota Production System (TPS), percaya
bahwa seorang pemimpin harus menghabiskan waktu di Gemba
untuk memahami masalah secara langsung. Ini bukan sekadar
jalan-jalan atau inspeksi. Ini adalah tentang hadir, mengamati,
dan memahami realitas di lapangan. Kaizen Eyes tanpa Gemba
hanyalah teori tanpa dasar. Tanimoto-sdn mengajarkan bahwa
melihat masalah dari jarak dekat, mepdengar keluhan operator,
dan menyaksikan hambatan yongﬁd hadapi adalah satu-
satunya cara untuk menem& solusi yang benar-benar
berdampak.
i N

Saya ingat suatu pa i@gm Tanimoto-san mengajak saya
berjalan di area asse% . "Jangan hanya melihat-lihat, Wang.
Gunakan matamu untdk melihat apa yang tidak terlihat oleh
orang lain," katanya.  Saya mengikuti  langkahnya,
memperhatikan bagaimana operator bekerja, bagaimana
material berpindah dari satu titik ke titik lain, bagaimana interaksi
antar proses terjadi. Tapi semakin saya memperhatikan, semakin
saya merasa tidak tahu apa yang harus saya cari. Semuanya
terlihat biasa saja. Tidak ada yang tampak salah. Saya hampir
frustrasi sampai Tanimoto-san menepuk bahu saya. "Coba
bertanya,” katanya.

Saya mendekati salah satu operator dan bertanya, "Apa yang
paling menyulitkan pekerjaan Anda?" Dia terdiam sejenak,
lalu menunjuk ke rak komponen di belakangnya.
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"Setiap kali saya butuh mengambil bagian ini," katanya sambil
mengangkat tangan ke arah rak yang agak tinggi, "saya harus
berjinjit sedikit. Tidak terlalu berat, tapi kalau dilakukan ratusan
kali sehari, lumayan juga." Saya mengangguk, mencatat dalam
kepala. Masalah ini kecil, hampir tidak terlihat bagi orang luar,
tapi bagi operator, ini adalah gangguan konstan yang membuat
pekerjaannya lebih lambat dan melelahkan.

Saya berdiskusi dengan tim dan kami akhirnya mengubah tata
letak rak agar lebih mudah dijangkau. Perubahan kecil ini
mungkin terlihat sepele, tapi dampaknya besar. Operator bisa
bekerja lebih cepat, lebih nyaman, dan lebih produktif. Inilah inti
dari Kaizen Eyes di Gemba—bukan sekadar melihat proses dari
jauh, tapi menemukan ketidakefisienan fyang tidak tampak di
permukaan dan mengubahnya menjo&%aikon nyata.

Sejak hari itu, saya mulai mem bchwo Kaizen Eyes bukan
tentang menemukan perubch sar yang dramatis. Terkadang,
hal paling berarti datang engcmotan sederhana—rak yang
terlalu tinggi, alat ya erlalu jauh, atau gerakan yang
berulang-ulang tan ?alason jelas. Tapi kita hanya bisa
melihatnya jika kita %u turun langsung ke Gemba, mengamati
dengan hati, dan bertanya dengan rasa ingin tahu. Karena
perubahan tidak datang dari keputusan besar di ruang rapat.
Perubahan dimulai dari langkah kecil di lantai produksi.

Kaizen Eyes sebagai Gaya Hidup

Tanimoto-san pernah berkata, "Kaizen Eyes bukan sekadar alat
untuk meningkatkan produktivitas di pabrik. Ini adalah cara
berpikir, cara hidup.” Awalnya, saya mengira itu hanya filosofi
manajemen yang terbatas pada dunia kerja. Tapi semakin saya
mendalami, semakin saya sadar bahwa Kaizen Eyes

bisa diterapkan di mana.
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Ingatan itu kembali muncul, saat saya buru-buru berangkat kerja
dan sekali lagi harus mencari kunci mobil yang entah kenapa
selalu menghilang di saat genting. Lima menit saya habiskan
untuk mengobrak-abrik meja, tas, dan laci, sementara waktu
terus berjalan. Saya hampir terlambat ke kantor. Hari itu saya
sadar, ini bukan pertama kalinya terjadi. Dan kalau tidak ada
perubahan, ini pasti akan terus berulang. Saya kemudian
memutuskan untuk menerapkan prinsip Kaizen Eyes dalam hidup
saya. Saya membuat satu kebiasaan baru: setiap pulang kerja,
saya akan selalu menaruh kunci di tempat khusus di dekat pintu.
Sederhana, bukan? Tapi efeknya luar biasa.

Sejak hari itu, saya tidak pernah lagi terlambat hanya karena
mencari kunci.

Dari situ, saya mulai melihat lebi nyak hal yang bisa
diperbaiki. Bagaimana saya meny apur agar lebih efisien?
Mengapa saya selalu menghabjs waktu lama memilih baju
setiap pagi? Apa yang bisa s c%boh dalam rutinitas agar waktu
saya lebih optimal? Begi "6 mulai berpikir dengan Kaizen
Eyes, kita menyadari ba ada begitu banyak hal kecil yang
sebenarnya bisa djpe¥dtiki—dan perubahan kecil ini jika
dilakukan terus-menere$, bisa membawa dampak besar.

Tapi Kaizen Eyes bukan hanya soal efisiensi. Ini juga soal
bagaimana kita memahami orang lain. Seorang pemimpin yang
memiliki Kaizen Eyes tidak hanya melihat masalah, tetapi juga
melihat potensi. la tidak hanya fokus pada apa yang salah, tetapi
juga mencari apa yang bisa diperbaiki dan bagaimana cara
membantunya. Saya mulai memperhatikan bagaimana orang di
sekitar saya bekerja, bagaimana mereka berkomunikasi,
bagaimana mereka merespons tantangan. Saya belajar untuk
lebih  banyak mendengar sebelum berbicara, lebih banyak
bertanya sebelum menyimpulkan.
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Pada akhirnya, Kaizen Eyes bukan hanya tentang melihat
sesuatu dengan lebih tajam, tetapi juga mengenai pehamanan
pada sesuatu dengan lebih dalam.

Bukan hanya melihat benda atau proses, tetapi juga manusia.
Kaizen Eyes mengajarkan kita untuk lebih peka, lebih peduli,
lebih responsif terhadap lingkungan sekitar. Kita berhenti menjadi
pasif dan mulai aktif mencari cara untuk membuat sesuatu
menjadi lebih baik, bahkan jika itu hanya perubahan kecil dalam
cara kita bekerja atau berinteraksi dengan orang lain.

Jadi, pertanyaannya sekarang: Apa yang bisa kamu lihat hari ini?
Apa satu perubahan kecil yang bisa kamu lakukan untuk
membuat hidupmu—atau pekerjaanmu-tlebih baik? Mulailah
melihat dengan Kaizen Eyes, dan du Pé? sekitarmu tidak akan
pernah terlihat sama lagi. é

O

Tanam Pujian Bukan <l\'&kionokan
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Di dunia seni dan manufaktur, respons terhadap kesalahan sering
kali menjadi cerminan budaya kerja yang mendasarinya. Sebuah
kisah tentang seorang pelukis yang menaruh karyanya di ruang
publik memberikan pelajaran penting. Dengan sebuah catatan
kecil, ia meminta orang-orang menandai bagian yang mereka
anggap salah. Hasilnya mengejutkan: dalam hitungan jam,
kanvasnya dipenuhi tanda X' dan komentar tajam. Kritik
mengalir deras, namun tidak satu pun yang menawarkan solusi
konkret. Fenomena ini bukan hanya terjadi dalam seni, tetapi
juga dalam cara kita memahami proses di dunia kerja—di mana
banyak yang datang hanya untuk mencari kesalahan, bukan
untuk memperbaiki.

Gemba mengajarkan pendekatan berbéda. Alih-alih mencari
siapa yang salah, Gemba mengajak k'w tuk hadir langsung di
tempat kerja dan melihat fakta y benarnya. Dalam dunia
manufaktur, seorang pemimpin o@;k tidak hanya duduk di
ruang kantor dan membaca Igp€pan. la turun ke lantai produksi,
mengamati bagaimana ee\fo berinteraksi dengan mesin,

bagaimana aliran mate erjadi, dan bagaimana keputusan
diambil dalam kese r’ﬁ:”ﬁ Dengan pendekatan ini, pemimpin
tidak sekadar menunjdk kesalahan, tetapi membantu mencari

cara agar proses berjalan lebih baik. Taiichi Ohno, arsitek Toyota
Production System, pernah berkata, "Di Toyota, orang pergi ke
tempat kerja bukan untuk bekerja, tetapi untuk berpikir
bagaimana mencapai cara yang lebih baik untuk hasil yang
terbaik."

Ketika pelukis dalam kisah tadi berkonsultasi dengan gurunya, ia
mendapatkan saran yang lebih mendekati filosofi Gemba. la
diminta untuk melukis ulang karyanya, tetapi kali ini dengan
pendekatan berbeda: bukan sekadar meminta kritik, tetapi
mengundang siapa pun yang melihat kesalahan untuk langsung
memperbaikinya. la bahkan menyediakan alat dan

bahan melukis di samping kanvasnya.
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Hari demi hari berlalu, namun tidak ada satu pun yang berani
menyentuh lukisan tersebut. Mengapa? Karena memperbaiki
jauh lebih sulit daripada sekadar mengomentari. Ini adalah
prinsip yang sama dalam dunia kerja—mencari kesalahan mudah,
tetapi menawarkan solusi yang lebih baik adalah tantangan
sebenarnya.

Dalam Gemba, observasi bukanlah tentang mencari kambing
hitam. Seorang pemimpin yang turun ke lapangan bukanlah
seorang inspektur yang membawa daftar ceklis untuk menilai
kesalahan operator. la hadir untuk memahami mengapa suatu
masalah terjadi dan bagaimana ia bisa membantu. Jika ada
operator yang mengalami kesulitan, pertanyaannya bukan,
"Siapa yang salah?" tetapi, "Apa yang hisa kita lakukan untuk
membuat pekerjaan ini lebih mudah ggn,tebih efisien?" Dengan
berpikir seperti ini, perusahaan ‘&( hanya menciptakan
lingkungan yang lebih suportif, t@jugo membuka ruang bagi
inovasi yang berkelanjutan.

Kritik yang tidak diboren@olusi hanya akan menciptakan rasa
takut dan keenggan %’Yuk mencoba hal baru. Inilah mengapa
budaya perbaikan Oy%%g berkelanjutan harus berakar pada
pemahaman mendalam tentang proses, bukan sekadar evaluasi
hasil akhir. Dalam Toyota, Gemba Walk dilakukan dengan
semangat genchi genbutsu—pergi ke tempat kejadian, melihat
sendiri, dan berbicara langsung dengan orang-orang yang
menjalankan proses. Dengan cara ini, perbaikan yang dilakukan
bukanlah sekadar asumsi, tetapi berbasis pada realitas yang ada.
Jadi, pertanyaannya bukan lagi "Apanya yang salah?”, tetapi
"Bagaimana kita bisa membuat ini lebih baik?". Sama seperti
pelukis yang belajar bahwa kritik tanpa aksi tidak ada gunanya,
pemimpin dalam dunia industri juga harus memahami bahwa
kehadiran mereka di Gemba bukan untuk mencari kesalah-

an, tetapi untuk membantu tim mereka.
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Membantu yang memiliki arti yaitu menemukan cara terbaik
untuk bekerja. Gemba bukan tentang menunjuk, tetapi tentang
membimbing.

Mistake proofing dalam visual management adalah elemen
krusial dalam menciptakan lingkungan kerja yang aman, efisien,
dan bebas dari kesalohan bagi para operator. Dengan
penerapan alat peraga, tanda visual, serta rambu-rambu yang
jelas, potensi kesalahan dalam proses kerja dapat diminimalkan
secara signifikan. Para pimpinan lini kerja memiliki tanggung
jawab utama untuk memastikan bahwa semua elemen visual
tersebut tersedia, mudah dipahami, dan benar-benar efektif
dalam membantu operator bekerja dengan tepat.

lini kerja dan manajer wajib mem aizen Eyes yang tajam—
bahkan lebih tajam dibcndin&c‘; operator yang sering kali
terjebak dalam rutinitas dan p&kérijaan yang bersifat monoton.

Lebih dari sekadar menyediakan alat s& visual, para pimpinan

Prinsip yang harus dipe bukan sekadar membenarkan
kebiasaan yang sudah a elainkan membangun budaya kerja
yang benar sejak aw, g?Rﬁvitds. Salah satu metode yang efektif
untuk memastikan in¥ adalah penerapan Shisa-Kanko atau

Tunjuk dan Sebut, di mana pekerja secara aktif mengonfirmasi
langkah kerja mereka dengan menunjuk dan menyebutkan
bagian penting dalam proses kerja.

Melalui pendekatan Gemba, para manajer harus secara langsung
turun ke lapangan untuk mengamati kondisi kerja, memastikan
penerapan mistake proofing berjalan efektif, serta menanamkan
budaya kerja yang berorientasi pada continuous improvement.

Pada akhirnya, Gemba bukan hanya tentang melihat, tetapi
tentang memahami dan bertindak.
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Ketika pemimpin berkomitmen untuk menciptakan lingkungan
kerja yang lebih aman dan efisien melalui mistake proofing dan
Visual Management, mereka tidak hanya mengurangi potensi
kesalahan, tetapi juga membangun budaya kerja yang lebih
disiplin dan proaktif. Dengan turun langsung ke lapangan,
mengamati dengan Kaizen Eyes, serta menerapkan prinsip
Shisa-Kanko, organisasi dapat memastikan bahwa setiap proses
berjalan dengan optimal. Kini, tantangannya adalah bagaimana
Anda sebagai pemimpin dapat lebih aktif dalam mendukung tim
di Gemba—karena perubahan nyata dimulai dari tindakan
sederhana yang dilakukan dengan konsisten.
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Cemba Kﬂ&?; adalah tentang sinergi
yang hidup—ketika komunikasi selaras,
setiap langkah di lapangan terarah,
dan produktivitas melonjak
melampaui batas.
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Belajar dari Kesalahan, Menuju Perbaikan
Keunggulan

Suatu sore di  bengkel maintenance, Watanabe-san
menghentikan langkah saya tepat sebelum saya pergi untuk
sholat Magrib. la menatap saya dengan tajom tetapi penuh
ketulusan. “Di sekolah, kamu belajar untuk mendapatkan nilai
yang bagus dengan cara meminimalkan kesalahan,” katanya.
“Tetapi di sini, di tempat kerja, kamu hanya bisa belgjar jika
kamu berani bertindak. Dan bertindak berarti kamu harus siap
melakukan kesalahan. Jangan takut salah, Wang. Yang penting,
akui, pelajari, dan perbaiki segera.” Kalimat itu, sederhana tetapi
mendalam, mengubah cara saya melihat dunia profesional.
Kesalahan bukanlah aib. Kesalahan 'édaloh batu loncatan,
sebuah alat untuk mencapai kesemp n.

Kaizen dan Gemba bukan s@ ar konsep. Mereka adalah
fondasi filosofis yang mengylafyCara saya memahami kerja dan
kehidupan. Saat pertam i saya bertemu Sensei Watanabe-
san dan Tanimoto-sa ahun 90-an, saya tidak menyadari
bahwa ini adalah H@ h terbesar yang pernah saya terima.
Kaizen bukan hanya tentang efisiensi, bukan sekadar metode
untuk mengurangi pemborosan. la adalah filosofi hidup. la
mengajarkan bahwa segala sesuatu, baik dalam bisnis maupun
dalam kehidupan pribadi, selalu memiliki ruang untuk diperbaiki.
Gemba, di sisi lain, adalah tempat di mana semua perubahan itu
terjadi. Seorang pemimpin sejati tidak cukup hanya mengelola
dari jauh. la harus turun langsung, melihat sendiri, dan
memahami kenyataan di lapangan.

Dalam perjalanan karir saya, saya berkesempatan bekerja di
berbagai perusahaan kelas dunia, dari Jepang, Amerika,
Inggris, Belgia, Prancis, Italia, dan Australia.
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Dan Alhamdulillah sekali, Gusti Alloh juga melengkapi hingga
konglomerat nasional seperti Rodamas dengan bumbu masak
Sasa, Dainippon Packaging, Mandom, Kao, Asahi Class, dan
Lautan Luas Tbk. Setiap perusahaan memiliki budaya dan
tantangannya sendiri, tetapi satu hal tetap konstan: orang-orang
terbaik adalah mereka yang tidak takut untuk belajar dari
kesalahan. Mereka yang bersedia melihat realitas di Gemba,
yang berani mengakui kesalahan mereka, dan yang terus
mencari cara untuk memperbaiki proses kerja mereka.

James Womack, salah satu pemikir Lean terbesar, pernah
berkata bahwa GCemba adalah tempat nyata di mana nilai
diciptakan. Saya mengingat kembali bagaimana ia menekankan
pentingnya prinsip "Go see, ask why, show respect"—datang
langsung ke tempat kerja, mengajuk \P rtanyaan yang tepat,
dan menghargai orang-orang yo@enjolonkon proses setiap
hari. Manajemen yang hany uk di kantor, membuat
kebijakan tanpa melihat realijt i lapangan, sering kali gagal
memahami akar masalah, eka melihat angka di laporan,
tetapi mereka tidak meli hambatan yang dihadapi pekerja

setiap hari.
o

Lalu, ada Masaaki Imai, sang bapak Kaizen, yang membuka
mata saya tentang kekuatan perbaikan berkelanjutan. la
mengajarkan bahwa Kaizen bukan tentang inovasi besar yang
membutuhkan investasi besar. Sebaliknya, Kaizen adalah
perubahan kecil tetapi konsisten yang, jika diterapkan dengan
baik, bisa menciptakan dampak luar biasa. Gemba dan Kaizen
berjalan beriringan: tanpa memahami tempat kerja secara nyata,
kita tidak akan tahu di mana perbaikan dibutuhkan. Tanpa
filosofi perbaikan berkelanjutan, kita akan terus terjebak dalam
siklus kesalahan yang sama.

Ketika berbicara tentang prinsip utama Gemba Kaizen,
ada tiga hal yang selalu saya ingat.
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Pertama, eliminasi muda (pemborosan), mura (variabilitas), dan
muri (kelebihan beban). Ini adalah musuh utama efisiensi, musuh
yang sering kali tidak terlihat dalam angka-angka laporan tetapi
sangat nyata di lapangan. Kedua, implementasi 5S—fondasi
dasar dari tempat kerja yang produktif dan efisien: Seiri (Sort),
Seiton (Set in Order), Seiso (Shine), Seiketsu (Standardize), dan
Shitsuke (Sustain). Dan yang ketiga, kehadiran manajemen di
Gemba, bukan untuk mengontrol atau menghakimi, tetapi untuk
memahami perilaku kerja para operator dan membantu mereka
untuk bisa menyelesaikan permasalahan secara mandiri.

Saat saya mulai menginternalisasi konsep ini, saya menyadari
bahwa Gemba bukan hanya tentang pabrik atau tempat kerja
fisik. Dalam kehidupan sehari-hari, kita sédmua memiliki "Gemba"
masing-masing—ruang di mana kita Bbjsg® menciptakan nilai, di
mana kita bisa memperbaiki car, bekerja, berpikir, dan
berinteraksi dengan dunia. Segr atlet memiliki Gemba di
lapangan latihan. Seorang se iéﬁ memiliki Gemba di studionya.
Seorang guru memiliki G di kelasnya. Prinsip Kaizen bisa
diterapkan di mana sojaé?’

Manfaat dari Gembco420izen sangat nyata. Saya telah melihat
sendiri bagaimana perusahaan yang benar-benar menerapkan
prinsip ini mengurangi biaya tanpa investasi besar, meningkatkan
kualitas produk, dan meningkatkan motivasi karyawan. Ketika
orang merasa dihargai, ketika mereka merasa memiliki suara
dalam perbaikan proses, mereka bekerja dengan lebih semangat
dan hasilnya pun jauh lebih baik. Kaizen bukan hanya tentang
produktivitas. Ini tentang membangun budaya kerja yang
manusiawi.

Tapi pelajaran terbesar dari semuanya? Keberanian untuk salah.
Dalam sistem pendidikan kita, kita diajarkan bahwa nilai
yang tinggi berarti kesalahan yang minim.
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Tetapi di dunia nyata, orang yang paling sukses bukanlah
mereka yang tidak pernah salah, tetapi mereka yang paling
cepat belajar dari kesalahan mereka. Sensei Watanabe benar.
Keberhasilan bukan tentang selalu benar, tetapi tentang
bagaimana kita bereaksi ketika kita salah. Apakah kita
menyangkal? Apakah kita menyembunyikan kesalahan kita?
Atau apakah kita berdiri tegak, belajar, dan segera
memperbaikinya?

Kaizen dan Gemba mengajarkan bahwa pintu kesuksesan selalu
terbuka bagi mereka yang mau belajar dan berubah. Dan bagi
saya, perjalanan ini masih panjang. Saya masih belajar, dan saya
masih akan terus belajar. Karena seperti yang dikatakan Taiichi
Ohno, "Di Toyota, orang pergi ke tempat kerja bukan untuk
bekerja. Mereka pergi untuk berpikir mana mencapai cara
yang lebih baik untuk hasil yang ter, '

5G Power - Gemba,\&nbutsu, Genjitsu, Geri,

Gensoku @Q

Saya menyebutnya @%56 Power vyaitu Kunci Mengungkap
Realitas di Tempat Kerja.” Bagaimana menurut Anda, pembaca?
Ada satu aturan tidak tertulis di dunia manufaktur yang hanya
bisa dipahami oleh mereka yang benar-benar terlibat: jangan
pernah membuat keputusan dari ruang kantor. Sehebat apa pun
data yang Anda miliki, seindah apa pun laporan yang tersaqji,
kenyataan di lantai produksi selalu berbeda. Seorang pemimpin
yang memahami ini tahu bahwa jika ingin menemukan solusi
terbaik, ia harus mengandalkan 5G Power—Gemba, Gembutsu,
Genjitsu, Genri, dan Gensoku. Lima elemen ini bukan hanya
sekadar konsep, tetapi alat untuk mengungkap kebenaran di
tempat kerja.
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Gemba: Tempat Nyata

Pernahkah Anda melihat seorang manajer yang duduk di
belakang mejanya, menandatangani laporan produksi, lalu
mengeluh bahwa target tidak tercapai? la membaca angka,
tetapi tidak melihat realitas. Dalam filosofi Kaizen, Gemba berarti
turun langsung ke lokasi kerja, ke tempat kejadian proses (TKP).
Ketika seorang supervisor merasa bahwa produktivitas menurun,
ia tidak akan menemukan jowabannya di layar komputer. la
harus berjalan ke pabrik, melihat sendiri apa yang terjadi,
berbicara dengan operator, dan memahami hambatan yang
mereka hadapi. Mungkin ada mesin yang sering macet, atau
mungkin aliran kerja terlalu rumit. Gemba mengajarkan bahwa
jawaban selalu ada di tempat kejadian, bukan di ruang rapat.

Gembutsu: Objek Nyata \”i\

Seorang teknisi di sebuah pabri@nah berkata, “Kita bisa
berdiskusi sepanjang hari tenta salah di mesin, tetapi kalau
kita tidak menyentuh mesinnyga gsung, kita tidak akan pernah
menemukan solusinya.” Ini \'fnti dari Gembutsu—fokus pada
objek nyata yang menj sumber masalah. Jika ada cacat
produk, jangan han gBﬁ'élihcm’t laporan kualitas. Ambil produk
tersebut, pegang, pe%r%k%q teksturnya, timbang, lihat bagaimana
produk itu dibandingkan dengan standar yang ada. Jika ada
mesin  yang bermasalah, dengarkan suaranya, rasakan
getarannya, cari tahu bagian mana yang tidak bekerja
sebagaimana mestinya. Masalah tidak pernah bisa diselesaikan
dari kejauhan. Anda harus menyentuhnya secara langsung.

Genjitsu: Fakta Nyata

Setiap keputusan yang baik dimulai dengan satu prinsip
sederhana: jangan pernah berasumsi. Di banyak perusahaan,
masalah sering kali terjadi karena manajemen mengambil
keputusan berdasarkan opini atau perkiraan, bukan fakta.

Inilah mengapa Genjitsu sangat penting.
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la mengajarkan kita untuk membiarkan data berbicara. Jika ada
keterlambatan produksi, jangan langsung menyalahkan operator.
Periksa aliran kerja, lihat apakah ada waktu tunggu yang tidak
terdeteksi, analisis apakah ada bahan baku yang datang
terlambat, atau apakah ada kesalahan dalam jadwal pengiriman.
Fakta yang akurat adalah kunci untuk pengambilan keputusan
yang benar.

Genri: Prinsip Nyata

Di Toyota, setiap pekerja memahami bahwa setiap keputusan
harus berdasarkan prinsip, bukan intuisi semata. Jika ada
masalah dalam produksi, manajemen tidak boleh sekadar
mengandalkan perasaan atau pengalaman pribadi  untuk
mengambil keputusan. Mereka horus.’merujuk pada prinsip-
prinsip dasar seperti eliminasi muyda,* (pemborosan), mura
(variabilitas), dan muri (kelebihan @(Prinsip ini memastikan
bahwa setiap solusi yang diterapkd/tidak hanya menyelesaikan
masalah untuk sementara, tefafuga mencegah masalah yang
sama terjadi di masa depans

Gensoku: Standar Nyata

Bayangkan sebuah %ﬁk yang tidak memiliki standar kerja
yang jelas. Setiap o%rdtor bekerja dengan caranya sendiri,
setiap supervisor memiliki aturan yang berbeda, dan setiap shift
menghasilkan produk dengan kualitas yang tidak konsisten. Ini
adalah  mimpi  buruk bagi setiap perusahaan. Gensoku
memastikan bahwa setiap proses memiliki standar yang jelas dan
diterapkan oleh semua orang di tempat kerja. Jika ada
penyimpangan, standar tersebut akan menjadi acuan utama
untuk menentukan apa yang harus diperbaiki.

Ketika 5G Power diterapkan dengan benar, keajaiban pun terjadi.
Masalah yang dulunya tampak kompleks mulai terlihat lebih
sederhana. Keputusan yang sebelumnya diambil

dengan ragu-ragu kini lebih akurat dan berbasis data.
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Operator merasa dihargai karena suara mereka didengar, dan
manajemen menjadi lebih efektif karena mereka benar-benar
memahami kondisi di lapangan.

Tetapi ada satu hal yang harus selalu diingat: 5G Power
bukanlah konsep yang hanya dipelajari di ruang kelas atau
dalam buku manajemen. la hanya bekerja ketika benar-benar
diterapkan di dunia nyata. Dan satu-satunya cara untuk
menerapkannya adalah dengan turun langsung ke Gemba,
melihat dengan mata sendiri, mendengar dengan telinga sendiri,
dan memahami dengan hati sendiri.

Bertemu Guru Asahi — Samuel San tentang 3BP
& 2BT 4

Samuel-san dari Asahi adalah scl%\'&tu guru terbaik yang
pernah saya temui. la tidak bonyc@) cara, tetapi setiap kalimat
membawa bobot pemahaman
dar jalan-jalan di lantai kerja,”
u tidak punya pengetahuan yang
cukup tentang proses k SOP, dan standar operasional, maka
kamu hanya jadi s, bukan seorang pemimpin.” Saya
mengangguk, mencerna setiap kata. Itu adalah momen ketika
saya mulai memahami bahwa Gemba adalah seni melihat yang
lebih dalam, bukan sekadar melihat apa yang tampak di
permukaan.

yang keluar dari mulutnya sea
yang dalam. “Gemba buka
katanya suatu hari. “Jik

Dalam filosofi Gemba Kaizen, ada tiga prinsip utama yang
dikenal sebagai 3BP—Gemba (Tempat Nyata), Gembutsu (Objek
Nyata), dan Genjitsu (Fakta Nyata). Ini bukan sekadar konsep
abstrak, melainkan peta jalan bagi siapa saja yang ingin
memahami kenyataan di tempat kerja. Samuel-san menjelaskan
bahwa kita hanya bisa memahami kebenaran dengan

datang langsung ke TKP—Tempat Kejadian Proses.
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Data di komputer bisa menipu, laporan bisa dikemas dengan
angka-angka yang tampak baik, tetapi realitas di lantai produksi
tidak pernah berbohong.

Saya ingat bagaimana pertama kali saya melakukan Gemba
dengan benar. Bukan hanya berdiri dan mengamati, tetapi
berinteraksi dengan operator, bertanya, dan benar-benar
mendengar. Seorang operator mesin injection molding pernah
berkata, “Pak, kalau bisa tombol emergency stop ini dipindah ke
sisi kanan, supaya kalau ada masalah, saya nggak perlu
melompati mesin.” Saya terdiam. Ini bukan sesuatu yang ada di
laporan efisiensi, bukan sesuatu yang akan terbaca dari data
produksi. Tetapi inilah realitas di Gemba—kebenaran yang hanya
bisa ditemukan jika kita mau turun Iongsg&g dan mendengarkan.

Lalu, ada Gembutsu, objek nyata @menjadi pusat perhatian
di tempat kerja. Mesin yang aus, dlet yang sering macet, produk

cacat—semua ini berbicara Je banyak daripada angka di
spreadsheet. Seorang teknj Mor pernah berkata kepada saya,
“Mesin ini mungkin ma isa jalan, tetapi getarannya sudah

tidak normal. Ini pert %’ada sesuatu yang akan segera rusak.”
Tanpa memahami Geeg?butsu, kita hanya akan fokus pada hasil
akhir tanpa menyadari bahwa masalah sudah terjadi jauh
sebelum itu.

Kemudian ada Cenjitsu—fakta nyata. Berapa kali kita membuat
keputusan hanya berdasarkan asumsi? Di dunia kerja, asumsi
adalah musuh terbesar. Saya pernah melihat seorang manajer
yakin bahwa kualitas produksi memburuk karena operator lalai.
Tetapi setelah dilakukan investigasi di Gemba, ditemukan bahwa
bahan baku yang dikirim dari supplier memiliki variasi kualitas
yang tinggi. Operator hanya bekerja dengan apa yang mereka
miliki, tetapi data yang salah telah menyesatkan analisis.
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Fakta adalah segalanya, dan fakta hanya bisa ditemukan di
tempat kejadian.

Namun, Gemba bukan sekadar memahami kondisi di lapangan.
Diperlukan dua pilar pemikiran utama—Genri (Prinsip Nyata) dan
Gensoku (Standar Nyata). Jika tidak ada pemahaman tentang
prinsip-prinsip kerja yang benar, maka observasi di Gemba
hanya akan menjadi pengalaman pasif tanpa arah. Genri
memastikan  bahwa  setiap temuan dianalisis  dengan
menggunakan prinsip yang jelas—seperti eliminasi muda
(pemborosan), mura (variabilitas), dan muri (kelebihan beban).
Sedangkan Gensoku memastikan bahwa setiap tindakan yang
diambil harus berdasarkan standar yang jelas.

Tanpa prinsip dan standar, orang bisg_gfajq melihat masalah
tetapi tidak tahu bagaimana menyelesgikghnya. Pernahkah Anda
melihat tempat kerja yang kacau W manajemennya sering
melakukan Gemba? Itu karen eka hanya melihat tanpa
memahami, mengamati tonp&nberikon solusi yang konkret.
Kaizen tidak terjadi begitu ia membutuhkan pemikiran yang
mendalam dan pemahon&ng nyata.

Samuel-san sering <ggrkqtc. “Jika kamu sudah memahami
masalah dengan baik, berarti kamu sudah menyelesaikan 50%
dari masalah itu.” Tetapi memahami masalah tidak cukup
dengan berdiri di samping operator dan mencatat apa yang
mereka lakukan. Memahami berarti melihat dengan Mata Kaizen
—melihat hal-hal yang tidak beres dan memiliki dorongan untuk
memperbaikinya. Seorang pemimpin tidak hanya

mengidentifikasi masalah, tetapi juga bergerak untuk
menyelesaikannya bersama timnya.

Ada sebuah prinsip di Toyota yang sederhana tetapi mendalam:
"Percaya, tapi periksa."
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Ini berarti kita tidak boleh hanya mengandalkan laporan atau
kata-kata orang lain, tetapi harus memuverifikasi sendiri di
lapangan. Jika seorang operator mengatakan bahwa mesinnya
bermasalah, jangan langsung percaya atau langsung
menyalahkan. Pergilah ke Gemba, lihat mesinnya, periksa
objeknya, cari faktanya, gunakan prinsipnya, dan pastikan semua
sesuai dengan standar kerja. Barulah setelah itu, keputusan yang
dibuat benar-benar berbasis realitas, bukan asumsi.

Inilah Gemba Power—Kaizen Gemba. Sebuah pendekatan yang
menggabungkan observasi nyata, pemikiran berbasis ilmu, dan
tindakan berbasis prinsip. Sebuah filosofi yang mengajarkan
bahwa setiap proses selalu bisa diperbaiki, tetapi hanya jika kita
cukup berani untuk turun langsung tke tempat kejadian,
mendengar dengan rendah hati, \Qg bertindak dengan
pemahaman yang benar. O%‘

Gemba Membangun&Produktivi’ras Melalui

Manusia @

Ini berdasar pengala saat menemani klien saat Gemba, saya
mengamati, ketika terjadi kegagalan dalam produksi atau
layanan, jari telunjuk langsung diarahkan kepada karyawan.
Operator dianggap tidak kompeten, staf dinilai kurang disiplin,
dan supervisor dituding tidak bisa mengawasi dengan baik.
Namun, ada satu pertanyaan yang jarang digjukan: Apakah
masalahnya benar-benar ada pada orang, atau ada sesuatu
yang salah dalam proses yang mereka jalankan? Seperti yang
sering terjadi, banyak perusahaan lebih mudah mencari
kesalahan individu dibandingkan mengaudit sistem kerja mereka
sendiri.

Bayangkan seorang operator di lini produksi yang harus
memenuhi target 500 unit per jam.
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Tetapi mesin yang ia gunakan sering mengalami gangguan kecil,
bahan baku sering datang terlambat, dan instruksi kerja yang
diberikan manajemen sering kali berubah dalam hitungan hari.
Dalam kondisi seperti ini, harapan bahwa karyawan bisa bekerja
sempurna tanpa hambatan adalah ilusi. Jika proses kerja tidak
didesain dengan baik, bahkan pekerja terbaik sekalipun akan
gagal mencapai targetnya. Sebaliknya, jika prosesnya benar-
benar efisien, karyawan bisa mencapai hasil yang optimal tanpa
perlu tekanan berlebihan.

Dalam banyak kasus, perubahan dalam organisasi sering kali
mengorbankan individu atau tim tertentu. Sebuah divisi bisa saja
dihapus, beberapa orang bisa kehilangan pekerjaan, atau
tanggung jawab tambahan diberikan képada tim yang sudah
kelelahan. Sayangnya, perubahan vy dilakukan sering kali
hanya bertujuan untuk memperbai@a di laporan keuangan,
bukan untuk menciptakan sistem ng lebih sehat dan lebih
produktif. Padahal, perubah n%g baik seharusnya membuat
seluruh organisasi lebih (kf,“bukdn hanya menguntungkan
sebagian pihak.

Seorang manajer y@f‘memohomi Gemba akan menyadari
bahwa produktivitas sefati tidak datang dari pengawasan ketat
atau perintah yang memaksa. la datang dari desain sistem kerja
yang memudahkan orang untuk melakukan pekerjaannya
dengan baik. Toyota Production System mengajarkan bahwa
tugas manajemen bukanlah sekadar memberi instruksi, tetapi
memastikan bahwa setiap hambatan dalam proses dihilangkan.
Jika ada kesalahan yang terjadi di lini produksi, pertanyaan
pertama yang harus digjukan bukanlah, “Siapa yang
bertanggung jawab?" tetapi, “Apa yang bisa kita perbaiki dalam
sistem ini agar kesalahan ini tidak terjadi lagi?”

Pendekatan ini juga melibatkan pemahaman bahwa karya-
wan adalah aset, bukan sekadar sumber daya.
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Mereka bukan bagian dari masalah, tetapi bagian dari solusi.

Dari pengalaman saya, pada perusahaan-perusahaan yang
sukses menerapkan Kaizen, operator diberikan ruang untuk
berkontribusi dalam perbaikan proses. Mereka tidak hanya
bekerja mengikuti perintah, tetapi juga memiliki kesempatan
untuk  berbicara, menyampaikan ide, dan membantu
menciptakan sistem kerja yang lebih baik. Dan inilah inti dari
Gemba yang sesungguhnya—mengubah cara perusahaan melihat
manusia, dari sekadar eksekutor menjadi inovator.

Jika ada satu pelajaran penting dari Gemba, itu adalah
produktifitas yang berkelanjutan hanya bisa terjadi jika prosesnya
benar-benar mendukung manusia ng menjalankannya.
Organisasi yang sehat bukanlah org n&i yang paling banyak
memberikan instruksi, tetapi yan@vg banyak menciptakan
lingkungan kerja di mana orapgNefsa bekerja dengan efisien,
merasa dihargai, dan memil'k‘%@ron dalam perbaikan sistem.
Karena pada akhirnya, k proses kerja dirancang dengan

baik, produktivitas ﬁdOkﬁgm menjadi sesuatu yang dipaksakan—
ia akan terjadi secar% i.

Petani Kaizen Sang Pahlawan

Apa itu pahlawan di lini kerja? Pahlawan sering kali dimaknai
mereka vyang bekerja lembur, berlari ke sana kemari
menyelesaikan masalah, dan mengambil alih pekerjaan tim lain
demi menyelamatkan situasi. Mereka terlihat seperti sosok yang
berdedikasi, seseorang yang akan selalu ada saat krisis terjadi.
Dan  perusahaan  mencintai  mereka—mereka  diberikan
penghargaan, dipromosikan, dan dijadikan panutan. Namun, ada
satu pertanyaan yang jarang diagjukan: Mengapa masalah itu
bisa terjadi sejak awal?
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Jika sebuah perusahaan harus terus-menerus bergantung pada
"pahlawan” untuk menyelamatkan keadaan, itu bukan tanda
keunggulan—itu adalah tanda sistem yang buruk. Pendekatan
yang lebih baik bukanlah menjadi pahlawan yang memadamkan
api, tetapi menjadi petani yang menanam dan merawat sistem
kerja dengan sabar. Seorang petani tidok menunggu krisis
terjadi, ia memastikan tanahnya subur, tanamannya terawat, dan
sistem irigasinya berjalan lancar. Dengan pendekatan ini, ia tidak
perlu panik ketika musim panen tiba, karena ia tahu bahwa
segala sesuatunya telah disiapkan dengan baik.

Di dunia kerja, Gemba Kaizen menekankan pendekatan petani ini
—bukan hanya menyelesaikan masalah, tetapi membangun
sistem yang mencegah masalah itu terjo i sejak awal. Daripada
merayakan individu yang harus be ekstra keras karena
sistem yang buruk, perusahaan s %snyo berinvestasi dalam
menciptakan lingkungan kerja y ﬁnemungkmkon setiap orang
bekerja dengan lebih lancar b|h efisien. Ini bukan tentang
kerja keras tanpa arah, 1@ I tentang kerja cerdas dengan
fondasi yang kuat.

Salah satu prinsip u?a}nc dalam Cemba adalah "Respect for
People." Prinsip ini bukan hanya berarti memperlakukan
karyawan dengan baik secara individu, tetapi juga memastikan
bahwa mereka memiliki lingkungan kerja yang mendukung
mereka untuk sukses. Ini berarti memberikan alat yang tepat,
pelatihan yang memadai, dan sistem yang memungkinkan
mereka bekerja dengan lebih baik, bukan dengan lebih keras.
Karena pada akhirnya, manusia bukanlah mesin—mereka tidak
bisa terus dipaksa bekerja lebih lama dan lebih berat tanpa
konsekuensi.

Ketika karyawan dilibatkan dalam perbaikan proses, mere-
ka tidak hanya menjadi eksekutor, tetapi juga inovator.
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Mereka memahami pekerjaan mereka lebih dari siapa pun, dan
jlka mereka diberikan kesempatan, mereka bisa menemukan
cara-cara baru untuk meningkatkan efisiensi, mengurangi
pemborosan, dan menciptakan nilai yang lebih besar.
Perusahaan yang memahami hal ini tidak hanya akan melihat
peningkatan produktivitas, tetapi juga peningkatan kepuasan
kerja. Dan karyawan yang merasa dihargai akan memberikan
lebih dari sekadar tenaga mereka—mereka akan memberikan
hati dan pikirannya.

Jadi, perusahaan memiliki pilihan. Mereka bisa terus merayakan
"pahlawan” yang menyelesaikan masalah darurat, atau mereka
bisa membangun budaya "petani Kaizen"—orang-orang yang
dengan sabar dan konsisten membangunisistem yang lebih baik,
sehingga krisis tidak perlu terjadi. D ’%cngka panjang, yang
akan  bertahan bukanlah m yang terus berlari
memadamkan api, tetapi mere g memastikan api itu tidak
pernah menyala. %

Q\/
Muda-Mura-Muri@

Ketika saya berkesempatan berkunjung di sebuah pabrik
otomotif di Jepang, seorang supervisor produksi melihat sesuatu
yang tidak masuk akal. Operator di lini perakitan harus berjalan
bolak-balik sejauh 10 meter setiap kali mereka mengambil
komponen kecil untuk dirakit. Itu terjadi ratusan kali dalam
sehari. Mereka bekerja keras, tidak ada yang bermalas-malasan,
tetapi tetap saja efisiensi mereka jauh dari optimal. Apa yang
salah? Supervisor itu tersenyum. Yang salah bukan orangnya.
Yang salah adalah sistemnya.

Di dunia manufaktur dan produksi, ada tiga jenis pemborosan
utama yang bisa membuat proses kerja menjadi lebih berat
dari yang seharusnya.
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Muda (pemborosan), Mura (variabilitas berlebihan), dan Muri
(beban kerja berlebih).

: v 3M: MUDA MURA MURI

Kapasitas Forklift = 2 Ton, 1 Pallet = | Ton produk
Proses pembongkaran barang 20 Ten = 20 pallets.

Munn) 20x anglut
4% angkut
MUHA) ' TansBxlTan
'~ ' MUR1 5x anghut

; Wawang Sukm (Wulipmpp.com|Www4jogokaizen.com
— - T
Jika Anda pernah meliho@%pekeﬂo di pabrik yang terlihat

kelelahan karena proses tidak efisien, kemungkinan besar
salah satu dari ketiga m@a’ h ini sedang terjadi.

Ambil contoh forklift di pabrik logistik. Misalkan kapasitas forklift
adalah 2 ton, tetapi sistem kerja yang buruk membuatnya harus
mengangkut hanya 1 ton dalam setiap perjalanan. Ini adalah
contoh Muda—pemborosan tenaga, waktu, dan sumber daya.
Operator forklift harus bekerja dua kali lebih keras hanya karena
sistem tidak didesain dengan baik. Bayangkan jika efisiensi ini
diperbaiki. Jika sekali angkut bisa langsung 2 ton, jumlah
perjalanan bisa dikurangi separuhnya.

Sekarang bayangkan Mura, atau variasi yang berlebihan dalam
proses.
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Jika ada 20 palet yang harus dipindahkan, tetapi beberapa
perjalanan menggunakan kapasitas penuh (2 ton), sementara
yang lain hanya membawa 1 ton, maka ada ketidakseimbangan
dalam beban kerja. Operator forklift mungkin tidak keberatan
jika harus bekerja keras, tetapi beban yang tidak konsisten akan
menciptakan ketidakstabilan dalam produksi. Mesin yang kadang
bekerja terlalu berat dan kadang terlalu ringan bisa
menyebabkan keausan yang tidak merata, meningkatkan risiko
kerusakan, dan memperlambat aliran kerja.

Dan terakhir, ada Muri—beban berlebih yang tidak perlu. Jika
sistem kerja diatur dengan buruk, bisa jadi forklift dipaksa bekerja
di luar batas optimalnya. Ini bisa berarti mendorong forklift untuk
membawa lebih dari kapasitasnya dalamg satu kali angkut, atau
menambah jam kerja operator tanpa pertimbangkan batas
fisik mereka. Hasilnya? Keausan @yong lebih cepat, risiko
kecelakaan yang lebih tinggi, %r; lelahan pekerja yang bisa
berdampak buruk pada kuolit\s/ ja.

Ketika tiga masalah ir@%orkon begitu saja, produktivitas
menurun, biaya menj t, dan stres di tempat kerja semakin
tinggi. Tetapi yang leb#h menarik adalah: tidak ada satu pun dari
masalah ini yang tidak bisa diperbaiki. Semua bisa diatasi
dengan desain sistem kerja yang lebih baik. Langkah pertama
adalah mengamati. Langkah kedua adalah bertanya, "Apakah ini
cara terbaik untuk bekerja?"

Solusi untuk Muda? Eliminasi langkah-langkah yang tidak perlu.
Jika forklift bisa membawa lebih banyak dalam sekali jalan, maka
jumlah perjalanan bisa dikurangi, menghemat energi dan
meningkatkan efisiensi. Solusi untuk Mura? Standarisasi beban
kerja agar lebih seimbang. Jika semua pengiriman bisa
menggunakan kapasitas penuh, maka variabilitas dalam

sistem akan berkurang.
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Dan solusi untuk Muri? Desain ulang proses agar pekerja dan
mesin tidak mengalami tekanan berlebihan.

Namun, solusi terbaik dari semuanya bukan hanya tentang
memperbaiki sistem yang sudah ada. Solusi terbaik adalah
membangun budaya di mana setiap orang bisa mengenali dan
mengatasi Muda, Mura, dan Muri sebelum mereka menjadi
masalah besar. Ini adalah filosofi Kaizen—tidak menunggu
sampai ada krisis untuk memperbaiki sesuatu, tetapi terus-
menerus mencari cara agar segalanya bisa berjalan lebih baik,
lebih cepat, dan lebih efisien.

Ketika supervisor di pabrik otomotif tadi akhirnya mengubah
sistem kerja, hasilnya langsung terlihat{ Operator tidak perlu
berjalan 10 meter setiap kali meng komponen. Sebagai
gantinya, material disusun lebi & ke tempat kerja,
mengurangi langkah yang tidak Mereka tidak bekerja lebih
keras. Mereka hanya bekerj leh cerdas. Dan dalam dunia
manufaktur, perbedaan a ukses dan kegagalan sering kali
sesederhana itu. Bukan iapa yang paling kuat, tetapi siapa
yang paling paham c%&%enghilangkon pemborosan.

8 Muda, “DOWNTIME"

Dalam setiap lini produksi, apakah itu manufaktur atau jasa,
selalu ada 7 aliran utama yang menentukan efisiensi operasional:
Material, Barang Setengah Jadi, Barang Jadi, Operator, Mesin,
Pengembangan Produk, dan Informasi. Namun, tidak semua
aktivitas dalam aliran tersebut memberikan nilai tambah. Jika kita
menggunakan "kaca pembesar” untuk mengamati lebih dekat,
kita akan menemukan bahwa banyak aktivitas justru termasuk
dalam kategori Muda—pemborosan yang merugikan kualitas,
produktivitas, dan profitabilitas.
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Dan jika kita tidak menyadarinya, kita akan terus membuang
waktu, tenaga, dan sumber daya tanpa menghasilkan nilai nyata
bagi pelanggan.

-
& FFlowsin ,  MUDA ; E..l:::iﬂ:ﬂ-ﬂ
Operation 1 "waste'
i ESLA.

Work In Progress i Sm;pwdw;im,.
= anng
_ i - !
inished Goods Mon-ultized Tabant | B
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1 T |

. : ; b ok Cosbling:
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Infarmation : Extrap | Rearrange. Sanplily.

Wawang Sukmoro | csetulipmpp.com | wwv?f(}ggﬂen.com i
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Dalam dunia Lean Man turing, ada 8 jenis pemborosan
utama yang disingkat ai DOWNTIME. Setiap huruf dalam
akronim ini mewakili bentuk pemborosan yang sering terjadi
di tempat kerja.

o Defect,

« Over production,

o Waiting

o Non-utilized talent
« Transportation

« Inventory

« Motion

o Extra processing

Mari kita bahas satu per satu, memahami penyebabnya,
melihat contoh nyata di lapangan, serta mencari solusi
terbaik untuk mengatasinya.

D M ) oD oD oD
Gemba Power | Wawang Sukmoro «p @ @ ‘@ ‘@
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Iridl uic thoan

i —
Slanks: | | Dirilking

S | || —— = | [P

T.I.'rII'IiI'II; 1 . Turmning 2

Pertama, Defect (Produk Cacat)
Definisi: Produk yang tidak memenub@mdqr kualitas, sehingga
harus diperbaiki atau dibuang.
Penyebab:
« Material baku yang tida i standar
« Kesalahan dalam pengeddran mesin atau parameter produksi

« Operator yang kura rlatih
« Kurangnya inspeié‘gzﬂitos pada tahap awal produksi
Contoh: Dalam sebuah pabrik elektronik, terjadi cacat soldering
pada motherboard karena temperatur mesin yang tidak
dikalibrasi dengan benar.
Solusi:
« Terapkan poka-yoke (mistake-proofing) untuk mencegah
kesalahan sejak awal
o Lakukan Quality Control di setiap tahap produksi, bukan
hanya di akhir
o Latih operator secara berkala agar memahami standar
kualitas
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Kedua, Overproduction (Produksi Berlebihan)
Definisi: Produksi yang melebihi permintaan pelanggan,
menyebabkan stok berlebih dan pemborosan sumber daya.
Penyebab:

« Sistem produksi berbasis perkiraan, bukan permintaan aktual

« Tidak ada sistem pull production (Just-In-Time)

o Overestimasi kebutuhan pasar
Contoh: Sebuah pabrik pakaian memproduksi 10.000 unit lebih
banyak dari pesanan, menyebabkan stok menumpuk di gudang
dan menurunkan profitabilitas.
Solusi:

« Gunakan Just-In-Time (JIT) untuk hanya memproduksi sesuai

kebutuhan
« Terapkan sistem kanban untuk mengohtrol jumlah produksi
« Gunakan demand forecasting yar@@: akurat

Ketiga, Waiting (Menunggu) O
Definisi: Waktu menganggur Q(i(dt keterlambatan dalam proses
produksi.
Penyebab:
o Operator menun ?ﬁ’aterial tiba
« Mesin yang rusak atau setup yang lama
« Persetujuan yang lambat dalam rantai keputusan
Contoh: Seorang teknisi menunggu suku cadang selama 2 jam
karena stok tidak tersedia di gudang.
Solusi:
o Terapkan sistem 5S untuk memastikan semua alat dan bahan
tersedia di tempatnya
« Kurangi waktu setup mesin dengan SMED (Single-Minute
Exchange of Dies)
« Gunakan sistem Visual Management agar setiap langkah
produksi lebih terkoordinasi
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Keempat, Non-utilized Talent (Bakat yang Tidak Dimanfaatkan)
Definisi: Tidak mengoptimalkan keterampilan dan potensi
karyawan.
Penyebab:

« Penempatan pekerja yang tidak sesuai dengan keahliannya

« Kurangnya pelatihan dan pengembangan keterampilan

o Tidak ada sistem untuk menerima ide perbaikan dari

karyawan

Contoh: Seorang teknisi yang memiliki sertifikasi pengelasan
ditempatkan  sebagai  operator  pemotongan,  sehingga
keahliannya tidak dimanfaatkan dengan maksimal.
Solusi:

o Lakukan skill mapping untuk menempatkan karyawan sesuai

kompetensi ’%q
« Buat program kaizen suggestion systerh agar karyawan bisa
menyumbangkan ide inovatif &
« Berikan pelatihan berkala ng
berkembang %
N

Kelima, Transportation ('@sportasi Berlebihan)

eterampilan mereka terus

Definisi: Pergerakan al atau barang yang tidak perlu, yang
tidak menambah nilai pada produk.
Penyebab:

« Tata letak fasilitas yang buruk

« Lokasi gudang terlalu jauh dari lini produksi

« Tidak ada sistem yang mengoptimalkan rute pengangkutan

« Contoh: Dalam sebuah pabrik, bahan baku harus diangkut
sejauh 200 meter ke lini produksi, menyebabkan waktu
tambahan dan konsumsi energi berlebih.

Solusi:

« Rancang layout pabrik agar aliran material lebih efisien

o Gunakan sistem Lean Logistics untuk mengurangi
perpindahan barang yang tidak perlu

« Terapkan milk-run system dalam pengangkutan bahan
baku
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keenam, Inventory (Persediaan Berlebih)
Definisi:  Menyimpan terlalu banyak bahan baku, barang
setengah jadi, atau produk jadi, yang menghambat cash flow.
Penyebab:

« Produksi tidak sinkron dengan permintaan

« Manajemen inventaris yang buruk

« Ketakutan akan kekurangan stok yang berlebihan
Contoh: Sebuah pabrik suku cadang memiliki stok baja hingga 6
bulan ke depan, menyebabkan biaya penyimpanan tinggi.
Solusi:

o Terapkan Just-In-Time Inventory untuk mengurangi stok

berlebih
« Gunakan ABC Analysis untuk mengelola prioritas inventaris
o Optimalkan Supply Chain Mancgem&t agar lebih responsif

terhadap permintaan ;\,

Ketujuh, Motion (Gerakan Berle 'ho
Definisi: Gerakan fisik yang ti g@erlu dari operator atau mesin
yang tidak memberikan nil QJ bah.
Penyebab:
« Tata letak alat ke %ng buruk
» Tidak ada stcmdm%si gerakan kerja
« Desain ergonomi yang buruk
Contoh: Seorang operator harus membungkuk berulang kali
untuk mengambil komponen karena meja kerjanya terlalu
rendah.
Solusi:
« Terapkan Ergonomic Workplace Design untuk mengurangi
kelelahan
« Gunakan Standard Work Instructions (SWI)  untuk
mengefisienkan gerakan operator
« Pastikan semua alat dan material ditempatkan dalam
zona kerja yang optimal
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Kedelapan, Extra Processing (Proses Berlebihan)
Definisi: Melakukan lebih banyak pekerjaan dari yang diperlukan,
tanpa meningkatkan nilai produk.
Penyebab:
« Proses inspeksi yang berulang tanpa nilai tambah
o Spesifikasi produk yang berlebihan dibanding kebutuhan
pelanggan
« Penggunaan teknologi atau fitur yang tidak diperlukan
Contoh: Sebuah pabrik makanan melakukan pencucian ganda
pada kemasan yang sebenarnya sudah bersih sejak awal,
menambah waktu produksi tanpa meningkatkan kualitas.
Solusi:
« Gunakan  Value  Stream  Mapping (VSM)  untuk
mengidentifikasi langkah-langkah yang tidak perlu
« Hilangkan proses yang tidak X8 ambah nilai  tanpa
mengorbankan kualitas é
« Gunakan poka-yoke untuk meheeégah kesalahan sejak awal,
sehingga inspeksi ulang tidak{diperlukan

Jadi, setiap jenis Mudo@gom DOWNTIME bisa menggerus
efisiensi produksi, me@'&f&:h biaya operasional, dan mengurangi
kepuasan pelanggan.

Namun, setiap pemborosan bisa diidentifikasi dan dihilangkan
jika kita memiliki mindset Kaizen dan pendekatan Lean yang
tepat.

Kuncinya adalah selalu bertanya: Apakah aktivitas ini benar-
benar menambah nilai?

Jika jawabannya tidak, maka sudah waktunya untuk
menghilangkan, menyederhanakan, atau mengoptimalkan proses
tersebut.

Bagaimana menurut pembaca? Pemborosan apa yang
paling sering Anda lihat di tempat kerja?
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Membedah LEAN Bersama Nakamura di Tondano

Sore itu, setelah menyelesaikan putaran golf di lapangan hijau
yang luas, saya dan Nakamura San berjalan menuju Tondano
Restaurant. Udara segar masih terasa di kulit, dan aroma
gurih dari Oxtail Soup khas restoran ini menyambut kami.

“Kita pesan Gurame Dabu-dabu saja, Wawang San. Ini signature
dish di sini,” ujar Nakamura San sambil melepas sarung tangan
golfnya.

“Setuju, Nakamura San. Plus satu Green Garden Juice, kita harus
tetap sehat setelah olahraga,” balas saya sambil menyerahkan
menu kepada pelayan.

Setelah memesan, kami duduk santai sambil menikmati suasana

restoran yang elegan namun tetap ha . Seperti biasa, obrolan
kami selalu mengarah ke dunia indgsiN dan perbaikan proses.

Memahami Value Stream Seke Memperbaiki

“Saya ingat, Nakamura Sa aktu pertama kali membaca buku-
buku James Womack. Q&sotu konsep yang terus terngiang di
kepala saya: Sebelu emperbaiki proses, pahami dulu tujuan
utama dari value stream.”

Nakamura San mengangguk. “Betul sekali, Wawang San.
Banyak perusahaan yang terlalu bersemangat mengadopsi Lean,
langsung melakukan Kaizen Blitz tanpa memahami apa yang
benar-benar mereka coba perbaiki. Hasilnya? Mereka sering kali
menambah kompleksitas alih-alih menciptakan nilai.”

Saya tersenyum. “Seperti membongkar mesin mobil untuk
membuatnya lebih cepat, tapi tidak tahu bagian mana yang perlu
disempurnakan.”

“Hahaha! Analogi yang bagus! ltu sebabnya dalam Gemba

Walk, kita harus memahami aliran nilai dari awal sampai

akhir.



Bab 5: Kekuatan Gemba Kaizen

Kalau tidak, kita hanya menambal masalah tanpa benar-benar
menyelesaikannya,” kata Nakamura San sambil menyeruput
tehnya.

Sistem Informasi Justru Menciptakan Kebingungan

Saya melanjutkan, “Saya perhatikan banyak organisasi yang
terjebak dalam sistem informasi yang terlalu kompleks. Bukannya
menyederhanakan, malah memperumit proses dengan berbagai
level persetujuan dan birokrasi.”

“Ah, bureaucratic waste!” Nakamura San tertawa kecil. “Di
Jepang, ada prinsip Genchi Genbutsu—pergi ke tempat kejadian,
lihat sendiri. Lean mengajarkan bahwa informasi harus mengalir
seefisien mungkin. Kalau data terlalu lama diproses dan akhirnya
tidak relevan saat sampai ke yang mem_%tuhkcm. itu sama saja

dengan Muda.” é\,

Saya mengangguk setuju. “Sa errnoh melihat perusahaan
yang menerapkan lima Iap's&/approvcl hanya untuk satu
laporan produksi. Akibat formasi datang terlambat dan
keputusan tidak bisa dib pat waktu.”

“Betul sekali. Lean %‘h hanya tentang produksi, tapi juga
bagaimana kita meAyederhanakan aliran informasi agar
keputusan bisa diambil dengan cepat dan tepat.”

Produksi Level Pull Sesuai Permintaan

Pelayan datang membawa pesanan kami. Aroma gurih dari
Gurame Dabu-dabu segera memenuhi meja.

Saat mulai menyantap hidangan, saya berkata, “Salah satu
konsep favorit saya dari Womack adalah level pull. Produksi
harus dilakukan hanya berdasarkan permintaan aktual
pelanggan.”

Nakamura San meletakkan sumpitnya sejenak. “Ya, itu inti dari
Just-in-Time (JIT). Sayangnya, masih banyak perusahaan

yang terjebak dalam pola produksi massal berdasarkan

perkiraan permintaan.”
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“Sehingga gudang mereka penuh dengan produk yang belum
tentu laku,” tambah saya.

“Dan di sisi lain, saat permintaan benar-benar ada, mereka justru
tidak bisa memenuhi karena salah prediksi.” Nakamura San
tersenyum. “Makanya Toyota menggunakan Kanban untuk
memastikan  setiap unit yang diproduksi benar-benar
dibutuhkan.”

Saya mengangguk. “Sebuah keseimbangan antara efisiensi dan
fleksibilitas.”

Menghilangkan Langkah yang Tidak Diperlukan

Sambil menikmati suapan terakhir, saya melanjutkan, “Womack
sering mengingatkan bahwa pelanggan hanya menginginkan
nilai terbaik dengan usaha seminimal mungkin.”

“Exactly!” sahut Nakamura San. “JQpj* coba lihat, banyak
perusahaan berlomba-lomba mengﬁ/kcn fitur, layanan, atau
inovasi, tanpa menyadari bahwg itsdidak selalu dibutuhkan oleh
pelanggan.”

Saya tersenyum. “Padah Mcnyadn sederhananya adalah:
Apakah ini benor-beno&emberikon nilai? Kalau tidak, itu
hanya pemborosan.”

Nakamura San me&cungkon sumpitnya. “Di sinilah Lean
benar-benar mengubah cara berpikir. Setiap langkah dalam
proses harus diuji dengan pertanyaan itu.”

Restrukturisasi Bukan Jawaban untuk Segalanya

Saya melanjutkan, “Ada satu hal yang sering disalahpahami
dalam Lean: banyak orang berpikir bahwa menjadi lebih efisien
berarti harus melakukan perubahan besar—restrukturisasi tim,
menambah teknologi baru, atau mengubah seluruh alur kerja.”
“Padahal,” sela Nakamura San, “seperti yang dikatakan
Womack, perubahan besar tanpa pemahaman yang jelas malah
menciptakan lebih banyak pemborosan.”
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Saya tersenyum. “Kadang, solusi terbaik adalah dengan
mengoptimalkan apa yang sudah ada, bukan merombaknya
secara drastis.”

Lean Adalah Pola Pikir

Kami menyelesaikan makan dan menikmati tegukan terakhir dari
Green Garden Juice. Saya menatap Nakamura San dan berkata,
“Pada akhirnya, Lean bukan hanya tentang menghilangkan
pemborosan, tapi tentang berpikir lebih sistematis dan logis.”
“Dan tentang mempertanyakan setiap langkah, setiap proses,
setiap keputusan yang tidak memberikan nilai nyata,” tambah
Nakamura San.

Saya mengangguk. “Kesempurnaan tidak datang dari perubahan
besar, tapi dari serangkaian perbaikan k.g{il yang terus dilakukan
dengan cara yang benar.” N/

Nakamura San tersenyum lebar. "&@c'city is the key, Wawang

San.”
<

Kami saling mengangkat M merayakan sore yang penuh
wawasan di Tondano Re@mnt.

ECRS, ESIA, dan €ERICA

Suasana sore di sebuah kedai kopi sederhana di pinggiran kota
itu terasa santai. Jono, Joni, dan Jani duduk mengelilingi meja
kayu tua, ditemani alunan lagu Denny CakNan—Sigar, Sugeng
Ndalu yang mengalun pelan. Mereka bertiga adalah sahabat
lama, meskipun memiliki pendekatan berbeda dalam
menghilangkan pemborosan di tempat kerja. Jono, seorang
Green Belt Lean Six Sigma, bersumpah pada metode ECRS
(Eliminate, Combine, Reduce, Simplify). Joni, praktisi Kaizen,
berpegang teguh pada ESIA (Eliminate, Simplify, Improve,
Automate).
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Dan Jani, seorang praktisi otodidak yang sudah memenangkan
berbagai penghargaan Continuous Improvement di perusahaan
FMCG berskala global, memegang teguh ERICA (Eliminate,
Reduce, Improve, Combine, Align).

"Jadi, siapa yang paling benar?" tanya Joni sambil mengaduk
kopinya. Tidak ada yang menjawab. Mereka bertiga tahu bahwa
bukan metodenya yang paling penting, tetapi bagaimana
pendekatan itu diterapkan di dunia nyata. Karena sejatinya,
melihat pemborosan dan tidak mengambil tindakan adalah
kesalahan terbesar seorang pemimpin.

ECRS

Jono membuka diskusi dengan contoh nyiata dari sebuah pabrik
bumbu masak tempat ia bekerja. Di ligh produksi, ia menemukan
bahwa ada dua proses penge’gﬁg/ycng sebetulnya bisa
digabungkan. Pekerja harus m ahkan kemasan dari satu
mesin ke mesin lain secar ual, membuang waktu dan
tenaga. Dengan prinsip E Yia menghilangkan langkah yang
tidak perlu (Eliminate), m abungkan dua proses pengemasan
menjadi satu (Combi engurangi jumlah tenaga kerja yang
dibutuhkan (Reduce), ddh menyederhanakan alur kerja agar lebih
efisien (Simplify). Hasilnya? Waktu produksi berkurang 25%.
biaya operasional turun 15%, dan kapasitas produksi meningkat.
Joni mengangguk. “Itu bagus, tapi bagaimana dengan perbaikan
berkelanjutan?” tanyanya.

ESIA

Joni yang memegang prinsip Kaizen percaya bahwa proses tidak
hanya harus dihilangkan atau dikombinasikan, tetapi juga harus
terus diperbaiki. la memberi contoh bagaimana sebuah pabrik
kecap di perusahaan bumbu masak mengalami pemborosan
dalam sistem pencucian botol. Setiap botol harus dibilas

secara manual sebelum masuk ke jalur pengisian.
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la menerapkan ESIA dengan pertama-tama menghilangkan
langkah yang tidak perlu (Eliminate), menyederhanakan aliran
kerja dengan memastikan tidak ada langkah berulang (Simplify),
meningkatkan proses dengan nozzle pembersih yang lebih efisien
(Improve), dan akhirnya mengotomatiskan pencucian dengan
sistem conveyer berbasis sensor (Automate).

Jani tertawa kecil. “Kalian hanya melihat proses, tapi bagaimana
dengan orangnya?”

ERICA

Menurut Jani, perbaikan proses tidak cukup hanya dengan
menyederhanakan atau mengotomatisasi. Tim kerja harus terlibat
dan selaras dengan strategi yang diterapkan. la memberi contoh
bagaimana perusahaan bumbu instaf tempatnya bekerja
mengalami masalah dalam pengiri bahan baku karena
komunikasi yang buruk antara tim @I?si dan tim logistik.
Dengan menggunakan pendekgta RICA, Jani menghilangkan
proses komunikasi yang ’cerlcng6 njang (Eliminate), mengurangi
waktu tunggu antara ti uksi dan tim logistik (Reduce),
meningkatkan sistem ko asi menggunakan dashboard digital
(Improve), menggab@ﬁn beberapa laporan menjadi satu
sistem yang lebih efisi€n (Combine), dan menyelaraskan semua
tim dengan pertemuan harian untuk mengevaluasi alur kerja
(Align). Hasilnya? Pengiriman bahan baku lebih lancar, produksi
lebih stabil, dan biaya ekspedisi berkurang 20%.

Mana yang Paling Benar?

Jono meletakkan cangkir kopinya. “Jadi, metode mana yang
terbaik?"

Joni tersenyum. “Tidak ada yang paling benar atau salah.”

Jani mengangguk. "Yang salah adalah melihat pemborosan
tetapi tidak melakukan apa pun untuk memperbaikinya.

Berhenti Berdebat, Mulai Bertindak!”



Bab 5: Kekuatan Gemba Kaizen

la menerapkan ESIA dengan pertama-tama menghilangkan
langkah yang tidak perlu (Eliminate), menyederhanakan aliran
kerja dengan memastikan tidak ada langkah berulang (Simplify),
meningkatkan proses dengan nozzle pembersih yang lebih efisien
(Improve), dan akhirnya mengotomatiskan pencucian dengan
sistem conveyer berbasis sensor (Automate).

Jani tertawa kecil. “Kalian hanya melihat proses, tapi bagaimana
dengan orangnya?”

Perusahaan FMCQG, terutama di industri bumbu masak, memiliki
banyak tantangan dalam menghilangkan pemborosan. Baik itu
dalam proses produksi, pengemasan, distribusi, atau bahkan
dalam manajemen tenaga kerja. ECRS, ESIA, dan ERICA adalah
alat yang berbeda, tetapi semuanya meniiliki tujuan yang sama:
menciptakan  efisiensi, meningkatkgn,® produktivitas, dan
mengurangi pemborosan. ’S/

Di kedai kopi itu, tiga praktisi LQ\ dan Kaizen ini akhirnya
menyadari satu hal: metode ag/pun yang dipilih, yang paling
penting adalah aksi ny emborosan tidak akan hilang
dengan diskusi panjang. anya akan hilang ketika seseorang
benar-benar melanglgb Gemba dan mulai memperbaikinya.

Gambateeee! GEMBA Semangat Growth Mindset

Banyak pemimpin bisnis percaya bahwa kesuksesan berasal dari
satu ide besar—sebuah konsep revolusioner yang akan
mengubah industri dalam satu langkah sempurna. Tetapi sejarah
menunjukkan bahwa kesuksesan bukan tentang satu langkah
yang sempurnd, melainkan tentang serangkaian langkah kecil
yang dilakukan secara terus-menerus. Ford, Toyota, General
Electric, bahkan Tesla tidak diciptakan dari satu ide brilian yang
langsung berhasil. Mereka lahir dari proses panjang yang penuh
eksperimen, kesalahan, dan perbaikan berkelanjutan.



Bab 5: Kekuatan Gemba Kaizen

Thomas Edison pernah berkata, "Saya tidak gagal. Saya hanya
menemukan 10.000 cara yang tidak akan berhasil." Ini bukan
sekadar kutipan inspiratif, melainkan refleksi dari realitas inovasi.
Setiap kegagalan adalah eksperimen yang membawa kita lebih
dekat ke solusi yang benar. Setiap prototipe yang tidak berhasil
bukanlah langkah mundur, tetapi bagian dari peta jalan menuju
kesuksesan. Semangat ini bukan hanya berlaku dalam inovasi
teknologi, tetapi juga dalam manajemen, operasional, dan
pengembangan organisasi.

Jauh sebelum istilah Growth Mindset menjadi populer, Kaizen
dan Gemba telah lebih dulu menanamkan filosofi pembelajaran
dari kesalahan dan ketekunan dalam perbaikan berkelanjutan.
Kaizen tidak berbicara soal kesemputnaan, tetapi tentang
kemajuan yang terus-menerus. Gem kan sekadar konsep
manajemen, tetapi filosofi tindaka ang ke tempat kejadian,
melihat dengan mata kepala s (g:’ memahami akar masalah,
dan segera mengambil tinda &perbaikon. Dalam dunia kerja
yang dinamis, ide yang baj lah ide yang dieksekusi, dan ide
yang hebat adalah ide dieksekusi secara berulang dengan
dampak jangka panj

Jika kita melihat sejarah perusahaan besar yang bertahan
puluhan tahun, kita akan menemukan pola yang sama:
eksperimen, adaptasi, dan pembelajaran. Toyota tidak langsung
menjadi pemimpin industri otomotif. Mereka menerapkan sistem
PDCA (Plan-Do-Check-Act)—merancang solusi, mencoba dalam
skala kecil, mengevaluasi hasilnya, dan memperbaikinya sebelum
diterapkan secara luas. Tidak ada kesuksesan yang terjadi tanpa
siklus pembelajaran ini.

Secara akademik, pendekatan ini selaras dengan metode ilmiah
trial and error. llmu pengetahuan berkembang bukan karena
langsung menemukan jawaban yang benar, tetapi karena

terus melakukan eksperimen.
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Apakah berhenti di eksperimen? Tidak!

Mereka juga menguji hipotesis, dan memperbaiki pendekatan
berdasarkan hasil yang didapatkan. Begitu pula dalam bisnis dan
teknologi, inovasi yang bertahan lama bukanlah hasil dari satu
percobaan berani, melainkan dari siklus perbaikan yang tidak
pernah berhenti.

Tetapi ada satu kesalahan besar yang sering dilakukan
pemimpin: menganggap bahwa lebih banyak ilmu berarti lebih
banyak kesuksesan. Pengetahuan memang penting, tetapi tanpa
eksekusi, ilmu hanya akan menjadi teori yang tidak pernah
berdampak. Manajemen yang efektif bukan soal kreativitas yang
liar dan penuh ide-ide revolusioner, tetapi tentang memastikan
sistem berjalan stabil, memastikan setiap perubahan memiliki
nilai nyata, dan memastikan bahwa sg_%p langkah perbaikan
benar-benar dilakukan, bukan hanya w rakan.

Pada akhirnya, manajemen bu erntcmg individu yang luar
biasa, tetapi tentang tim ya é&r biasa. Para pemimpin yang
sukses bukanlah superher Qrg(g bisa menyelesaikan semuanya
sendiri. Mereka odolqh&wimpin yang mampu membangun
superteam—orang—or@ang bersedia belajar, mencoba, gagal,
bangkit, dan terus melekukan perbaikan berkelanjutan.

Jadi, Gambatte! Semangatlah! Jangan mencari kesempurnaan
dalam satu langkah, tetapi ciptakan kemajuan dengan langkah-
langkah kecil yang terus dilakukan. Karena dalam dunia yang
terus berubah, mereka yang bertahan bukanlah yang paling

pintar atau yang paling kuat, tetapi mereka yang paling cepat
belajar, beradaptasi, dan bertindak.

Standarisasi untuk Mencapai Pengendalian
Proses

“Lakukan dengan benar sejak pertama kali.”
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Prinsip ini, yang sering dikaitkan dengan Total Quality
Management (TOM) dari Prof. W. Edwards Deming, adalah
fondasi dari pengendalian proses yang efektif. Banyak
perusahaan terjebak dalam siklus perbaikan setelah kesalahan
terjadi, bukan karena mereka kurang inovatif, tetapi karena
mereka tidak menetapkan standar yang kuat sejak awal.

Di lantai produksi manufaktur, jika suatu proses harus diperbaiki
berkali-kali, itu bukan perbaikan—itu adalah pemborosan.
Memulai dengan benar sejok awal tidak hanya menghemat
waktu dan biaya, tetapi juga menciptakan sistem yang lebih stabil
dan dapat diandalkan.

Di dunia manufaktur, ada satu prinsip. yang sering diabaikan,
tetapi justru menjadi fondasi dari s perbaikan: stabilitas
proses. Banyak perusahaan bera ntuk melakukan inovasi
besar, menerapkan teknologi teyb&sd, atau mengadopsi strategi
bisnis yang revolusioner. Tetgp¥gebelum melakukan semua itu,
ada satu pertanyaan me %&’ yang harus dijawab: Apakah
proses dasar sudah betja{tin stabil? Seperti yang dikatakan
Deming, “Jika Anda tj apat mendeskripsikan apa yang Anda
lakukan sebagai sebuaf proses, maka Anda tidak tahu apa yang
sedang Anda lakukan.”

Standarisasi bukan sekadar aturan kerja. la adalah pondasi yang
memastikan bahwa setiap langkah dalam proses bisa diulang
dengan hasil yang sama. Proses yang baik harus memiliki presisi
dan prediktabilitas. Bayangkan jika sebuah perusahaan makanan
memiliki standar pengolahan yang berubah-ubah setiap hari—
kadang suhu oven sedikit lebih tinggi, kadang durasi
pencampuran bahan lebih lama dari yang seharusnya.

Apa yang akan terjadi? Produk yang dihasilkan akan inkonsisten,
kualitas akan menurun, dan pelanggan akan kehilang-

an kepercayaan.
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Deming menekankan bahwa kualitas bukanlah sesuatu yang
diperiksa di akhir, tetapi harus dibangun ke dalam proses sejak
awal.

Dan banyak perusahaan gagal bukan karena kurangnya inovasi,
tetapi karena tidak memiliki standar kerja yang jelas dan tidak
menerapkan sistem yang memastikan kepatuhan. Dalam
manufaktur, salah satu cara untuk mengukur apakah proses
terkendali adalah dengan melihat nilai Cp dan Cpk—indikator
apakah proses berada dalam toleransi yang dapat diterima. Jika
nilai ini kurang dari 1, itu berarti ada terlalu banyak variasi dalam
proses, dan kualitas produk tidak bisa dijamin. Artinya, masalah
bukan pada hasil akhirnya, tetapi pada sistem yang tidak

dikendalikan dengan baik.Deming percéya bahwa 94% dari
semua masalah di perusahaan berc@ri sistem, bukan dari

individu. O

Dalam dunia industri, ada 4M_y menentukan stabilitas proses:
Man, Machine, Material, d ethod. Jika salah satu dari empat
aspek ini tidak terkendal ka seluruh sistem akan terganggu.

Operator yang tidak ?d'tih (Man), mesin yang tidak dikalibrasi
dengan baik (Machin€), bahan baku yang kualitasnya tidak
konsisten (Material), atau metode kerja yang tidak standar
(Method) semuanya dapat menyebabkan kegagalan produksi.
Jika perusahaan ingin mengurangi cacat produk, menghemat
biaya, dan meningkatkan efisiensi, maka mereka harus
memastikan bahwa keempat faktor ini berada dalam kendali
yang ketat. Deming juga mengajarkan pentingnya PDCA (Plan-
Do-Check-Act) sebagai siklus perbaikan yang terus berjalan.

Tetapi standarisasi bukan hanya tentang aturan yang kaku.
Standarisasi yang baik harus fleksibel dan berkembang. Toyota,
misalnya, terkenal karena memiliki standar kerja yang

sangat ketat.
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Namun, pada saat yang sama, mereka mendorong karyawan
untuk selalu menemukan cara yang lebih baik untuk melakukan
pekerjaoan mereka. Jika ada cara yang lebih efisien tanpa
mengorbankan  kualitas, maka standar harus diperbarui.
Standarisasi bukan untuk membatasi kreativitas, tetapi untuk
memastikan bahwa kreativitas selalu diterapkan dalam kerangka
yang menghasilkan hasil terbaik. Dalam filosofi TOM,
manajemen harus menciptakan budaya di mana karyawan tidak
takut mengusulkan perbaikan.

Jadi, sebelum berbicara tentang inovasi besar, sebelum
membahas strategi yang mengubah industri, perusahaan harus
memastikan bahwa mereka telah menguasai dasar-dasarnya.
Jika proses inti tidak terkendali, mqka..ierubchcn besar tidak
akan berhasil. N/
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Data adafaﬁ%ﬁnﬁng, tetapi saya lebih
mempercayai mata saya sendiri.
Pergilah ke Gemba, lihat dengan mata

kepala sendiri, pahami masalahnya,
dan temukan solusinya di sana.
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Menemukan Kebenaran di Tempat Kerja

Dalam banyak organisasi, manajer sering kali mengambil
keputusan dari balik meja, berdasarkan laporan, data, atau
diskusi panjang di ruang rapat. Namun, bagaimana mungkin
seseorang bisa memahami masalah tanpa pernah melihatnya
langsung? Di dunia manajemen Lean, ada satu filosofi yang
mengubah cara pemimpin berpikir dan bertindak: “Go to
Gemba.”

Gemba—dalam bahasa Jepang berarti “tempat nyata”—adalah
lokasi di mana pekerjaan sebenarnya terjadi. Di dunia bisnis, ini
bisa berarti lantai produksi, gudang, toko ritel, atau bahkan meja
layanan pelanggan. Ketika manajer pe@i ke Gemba, mereka

tidak hanya melihat apa yang se terjadi, tetapi juga
memahami bagaimana nilai dici n dan di mana masalah

muncul. Sebuah keputusan y iambil tanpa mengunjungi
Gemba ibarat dokter yang mendiagnosis pasien tanpa pernah

bertemu dengannya. §

Prinsip utama dari a Walk bukan sekadar hadir di lokasi,
tetapi mengamati, beftanya, dan memahami. Pemimpin tidak
datang untuk memberikan instruksi atau menyalahkan, tetapi
untuk mempelajari bagaimana proses bekerja di dunia nyata.
Mereka bertanya kepada pekerja, “Apa yang sedang Anda
lakukan? Apa tantangan yang Anda hadapi? Apa yang bisa
diperbaiki?” Dengan melakukan ini, mereka tidak hanya
mengumpulkan data, tetapi juga membangun pemahaman yang
lebih dalam tentang akar masalah.

Salah satu aspek penting dari Gemba Walk adalah menghindari
asumsi. Terlalu sering, manajer membuat keputusan berdasarkan
insting, dugaan, atau keyakinan lama yang mungkin sudah

tidak relevan.
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Dengan pergi ke Gemba, mereka dapat memverifikasi apakah
standar kerja benar-benar diterapkan, apakah proses berjalan
sebagaimana mestinya, dan apakah ada hambatan yang belum
terlihat di atas kertas. Ini mengurangi risiko keputusan yang
buruk karena berbasis fakta, bukan persepsi.

Namun, Gemba bukan tempat untuk langsung mencari solusi.
Terlalu cepat memberikan arahan atau mencoba memperbaiki
sesuatu bisa justru menghambat pemahaman yang lebih dalam.
Alih-alih  memberikan solusi instan, seorang pemimpin harus
fokus pada mengajukan pertanyaan yang tepat dan
mengumpulkan bukti sebanyak mungkin. Solusi terbaik sering kali
muncul dari mereka yang bekerja langsung di lapangan, bukan
dari mereka yang hanya melihat dari kejaghan.

Pada akhirnya, “CGo to Gemba” o@ tentang kepemimpinan
berbasis realitas. Ini adalah ga untuk memahami kondisi
sebenarnya sebelum menga &keputuson besar. Perusahaan
yang menerapkan filosofi r%engcm baik akan lebih adaptif,
lebih efisien, dan lebi elaras dengan kebutuhan nyata
karyawan dan pelore%?\ mereka. Dalam dunia yang penuh
ketidakpastian, kebendran hanya bisa ditemukan jika kita
bersedia melihatnya langsung.

Konsep Gemba Power

Apa pun jenis organisasi tempat Anda bekerja—baik itu
manufaktur, jasa, rumah sakit, pergudangan, atau transportasi—
ada satu prinsip mendasar yang tetap berlaku: jika Anda ingin
memahami apa yang benar-benar terjadi, pergilah ke tempat
kejadian. Dalam budaya Jepang, konsep ini dikenal sebagai
Gemba—lokasi di mana pekerjaan sebenarnya dilakukan, nilai
diciptakan, dan akar masalah ditemukan.



Bab 6: GEMBA Power!

Seorang manajer yang hanya mengandalkan laporan dan data
tanpa turun ke Gemba ibarat dokter yang membuat diagnosis
tanpa pernah bertemu pasiennya.

Gemba bukan sekadar kunjungan seremonial ke lantai produksi.
la adalah alat yang ampuh untuk memahami akar masalah,
membantu pekerja memberdayakan diri, dan memastikan
pekerjaan dilakukan dengan lebih  baik. Dalam Lean
Manufacturing, konsep ini dikenal sebagai Gemba Walk, di mana
pemimpin turun langsung ke tempat kerja untuk mengamati,
mendengar, dan bertanya. Tetapi ada satu perbedaan penting:
Gemba Walk bukan tentang mengontrol atau mencari kesalahan,
melainkan tentang memahami dan mendukung.

Keberhasilan Gemba Walk bukan i{gt&:ng seberapa sering
seseorang melakukannya, tetapi b@ano cara melakukannya.
40% dari efektivitas Gemba Wa asal dari observasi—melihat
langsung bagaimana pros séerjolon. di mana hambatan
muncul, dan bagaimana e\[ﬁ beradaptasi dengan kondisi di

lapangan. 30% berasal bertanya—mengajukan pertanyaan
yang tepat, bukan m menghakimi, tetapi untuk menggali
pemahaman lebih am. Dan 30% sisanya berasal dari

pemeriksaan—menganalisis data, membandingkan dengan
standar, dan mencari pola dari temuan di lapangan. Tanpa
keseimbangan ketiga elemen ini, Gemba Walk hanya akan
menjadi ritual tanpa hasil nyata.

Terlalu sering, manajer yang turun ke Gemba hanya melihat
permukaan tanpa menggali lebih dalam. Mereka mungkin
melihat operator kesulitan mengaokses alat kerja, tetapi tidak
bertanya mengapa desain stasiun kerja tidak mempermudah
mereka. Mereka mungkin mencatat bahwa ada banyak barang
setengah jadi yang tertahan di satu titik, tetapi tidak menca-

ri tahu apakah itu akibat dari proses hulu yang tidak efisien.
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Gemba bukan hanya tentang melihat masalah, tetapi tentang
memahami akar penyebabnya.

Fokus utama dari Gemba Power adalah membantu pekerja
menemukan solusi berdasarkan potensi mereka sendiri. Bukan
pemimpin yang datang dengan solusi instan, tetapi pekerja yang
diberikan ruang untuk berpikir, mencoba, dan menyempurnakan
cara mereka bekerja. Karena pada akhirnya, mereka yang
melakukan pekerjaan setiap hari adalah mereka yang paling
tahu bagaimana memperbaikinya. Dalam budaya Toyota, ada
satu prinsip yang selalu dipegang: pekerja adalah ahli di
bidangnya sendiri, dan tugas pemimpin adalah membantu
mereka sukses.

Gemba Power bukan hanya alat maggjemen—ia adalah filosofi
kepemimpinan. Ini adalah cara un enciptakan budaya kerja
di mana perbaikan tidak datan i satu orang di atas, tetapi
dari setiap individu di dalam o&hisosi. Jika Anda ingin melihat
perubahan nyata dalam ¢ M bekerja, mulailah dengan turun
ke GCemba. Lihat, den , dan bantu mereka menemukan
jalan terbaik untuk be@ lebih baik.

Elemen Kunci dalam Gemba Walk

Ketika seorang pemimpin berjalan ke Gemba—tempat di mana
pekerjaan sebenarnya terjadi—ada satu kesalahan umum yang
sering terjadi: mereka terlalu cepat memberi koreksi. Naluri untuk
segera menunjukkan kesalahan atau menawarkan solusi instan
memang alami, tetapi dalam konteks Gemba Walk, pendekatan
ini justru bisa menjadi penghalang. Langkah pertama yang benar
bukanlah  memperbaiki, tetapi mengamati. Dalam Lean
Manufacturing, observasi tanpa koreksi adalah fondasi utama.
Tujuannya adalah memahami realitas di lapangan sebe-

lum menarik kesimpulan.
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Jika Anda tidak melihat gambaran besar terlebih dahulu,
bagaimana Anda bisa tahu apa yang harus diperbaiki?

Setelah observasi, tahap berikutnya adalah mengidentifikasi
pemborosan (muda). Tidak semua aktivitas di tempat kerja
memberikan nilai tambah. Beberapa di antaranya hanya
membuang waktu, tenaga, dan sumber daya tanpa manfaat
yang nyata. Apakah ada operator yang terlalu banyak bergerak
hanya untuk mengambil alat? Apakah ada mesin yang harus
menunggu lama sebelum dapat digunakan? Apakah ada proses
yang dilakukan berulang kali tanpa alasan jelas? Semua ini
adalah indikasi pemborosan yang harus dihilangkan. Tetapi
sebelum Anda dapat menghilangkannya, Anda harus bisa
melihatnya.

Namun, melihat pemborosan saja tid ”Cgtkup. Anda juga harus
bisa mengenali aktivitas yang be enar menambah nilai.
Dalam setiap lini produksi atau p s bisnis, selalu ada titik di
mana sesuatu yang pentin§/terjadi—momen ketika nilai

diciptakan. Jika Anda sed engamati dapur restoran, nilai
diciptakan ketika koki ak, bukan saat ia berjalan bolak-
balik mencari bahan. nda berada di gudang logistik, nilai

terjadi saat barang d@nds dan dikirim, bukan saat ia diletakkan
tanpa tujuan. Fokus pada aktivitas nilai tambah ini membantu
membedakan antara pekerjaan yang esensial dan pekerjaan
yang hanya mengisi waktu.

Tapi bagaimana kita bisa tahu apa yang benar-benar menjadi
penyebab masalah? Di sinilah pendekatan investigatif menjadi
penting. Banyak pemimpin membuat kesalahan dengan melihat
gejala tanpa menggali akar masalahnya. Gemba Walk bukan
hanya tentang melihat apa yang salah, tetapi juga mencari tahu
mengapa itu terjadi. Teknik seperti 5 Why Analysis bisa
membantu dalam hal ini. Misalnya, jika ada produk cacat di

lini produksi, jangan hanya berhenti pada kesimpulan

bahwa operator melakukan kesalahan.
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Tanyakan mengapa. Apakah ada alat yang tidak berfungsi?
Apakah ada standar yang tidak jelas? Apakah ada pelatihan
yang kurang? Masalah yang terlihat di permukaan sering kali
hanyalah efek dari sesuatu yang lebih dalam.

Setelah memahami masalahnya, barulah kita bisa berbicara
tentang perbaikan. Tetapi perbaikan yang baik bukanlah
perubahan drastis yang tiba-tiba. Perbaikan terbaik sering kali
datang dari perubahan kecil yang terus-menerus dilakukan.
Toyota menyebut ini sebagai Kaizen—perbaikan berkelanjutan
yang terjadi sedikit demi sedikit, tetapi memiliki dampak besar
dalam jangka panjang. Jika sebuah meja kerja diubah posisinya
agar lebih mudah diakses oleh operator, itu mungkin terlihat
kecil. Tetapi jika perubahan kecil ini menghemat waktu dua detik
dalam setiap siklus kerja, bayangkan d@\%oknyo setelah ribuan
siklus dalam satu bulan. é

O

Gemba Walk bukanlah tugas %@Ii jalan. la adalah kebiasaan,
sebuah pola pikir. Setia seorang pemimpin turun ke
lapangan dan benar-be elihat, mendengar, dan memahami,
ia membawa organi a selangkah lebih dekat ke efisiensi
yang lebih tinggi. Buk@# dengan perintah dari ruang rapat, tetapi
dengan tindakan langsung di tempat kerja. Dan dalam dunia
yang bergerak cepat, organisasi yang paling sukses bukanlah
yang paling banyak bicara, tetapi yang paling banyak
memahami.

Poin Penting dalam Gemba Kaizen

Pada proses produksi entah apapun proses bisnis Anda, setiap
detiknya itu sangat berharga. Terlalu banyak waktu yang
terbuang dalam bentuk pemborosan—menunggu bahan baku,
mencari alat kerja, atau bahkan memproduksi sesuatu

yang sebenarnya tidak dibutuhkan pelanggan.



Bab 6: GEMBA Power!

Inilah  mengapa Gemba Kaizen menempatkan eliminasi
pemborosan sebagai langkah pertama. Muda (waste) bukan
hanya tentang barang rusak atau limbah produksi, tetapi juga
tentang waktu yang tidak dimanfaatkan dengan baik, gerakan
yang tidak efisien, dan sistem kerja yang penuh hambatan.
Organisasi yang ingin berkembang tidak bisa hanya fokus pada
output—mereka harus berani mengidentifikasi dan
menghilangkan setiap detik yang tidak bernilai.

Tapi bagaimana cara melihat pemborosan jika tidak ada yang
menyadarinya? Di sinilah peran Visual Management. Dalam
pabrik Toyota, misalnya, setiap masalah harus bisa terlihat dalam
waktu 5 detik. ltulah mengapa ada papan kontrol, garis zona
yang ditandai di lantai, dan sistem akdon (lampu indikator
masalah) yang memberi sinyal jika adg\hghbatan dalam proses.
Dengan membuat masalah terliho@&ﬁ:hcan dapat bertindak
lebih cepat sebelum dampakn membesar. Kebanyakan
organisasi baru menyadari oé/mosoloh setelah terlambat—
ketika pelanggan sudah lain atau ketika biaya sudah

membengkak. Visual M?“ ment memastikan bahwa masalah
tidak lagi bersembun%i:.?

Namun, memperbaiki sistem saja tidak cukup jika lingkungannya
tidak mendukung. Prinsip 5S—Sort, Set in order, Shine,
Standardize, dan Sustain—adalah fondasi dari lingkungan kerja
yang efisien. Di pabrik, setiap alat harus memiliki tempatnya
sendiri, setiap stasiun kerja harus bersih dan rapi, dan setiap
standar harus dijaga. Jika operator harus menghabiskan lima
menit hanya untuk mencari alat yang hilang, itu sudah termasuk
pemborosan.

Organisasi yang menerapkan 5S dengan baik tahu bahwa
efisiensi tidak datang dari bekerja lebih cepat, tetapi dari bekerja
lebih tertata.
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Tetapi siapa yang paling tahu tentang pekerjaan mereka?
Jawabannya bukan manajer di kantor, bukan analis di ruang
rapat, tetapi karyawan yang berada langsung di Gemba. Mereka
melihat masalah setiap hari, mereka menghadapi hambatan
dalam alur kerja, dan mereka sering kali memiliki ide sederhana
namun brilian untuk memperbaikinya. Namun, dalam banyak
organisasi, suara mereka tidak terdengar. Gemba Kaizen
memastikan bahwa setiap karyawan bukan hanya eksekutor,
tetapi juga inovator. Dengan melibatkan mereka dalam setiap
tahap perbaikan, bukan hanya proses yang membaik, tetapi juga
semangat dan keterlibatan mereka dalam bekerja.

Untuk memastikan perbaikan yang benar-benar berdampak,
Gemba Kaizen mengandalkan konsep 8 Gen—Gemba (tempat
nyata), Gembutsu (objek nyata), Gegjitstt (fakta nyata), Genri
(prinsip nyata), dan Gensoku dar nyata).Prinsip ini
memastikan bahwa setiap keputys erbasis data dan realitas di
lapangan, bukan asumsi ataXAaporan yang sudah difilter.
Organisasi yang menerap, Gen dengan baik tidak akan
terjebak dalam kebijaka g tidak sesuai dengan kondisi nyata
di tempat kerja. M %”memostikon bahwa keputusan yang
diambil bukan hanyegerlihot baik di atas kertas, tetapi juga
efektif di lapangan.

Dan ketika Gemba Kaizen diterapkan dengan sungguh-sungguh,
perubahan bukan hanya terjadi di tingkat proses, tetapi juga
dalam pola pikir setiap individu di dalam organisasi. Karyawan
yang sebelumnya hanya dianggap sebagai eksekutor kini menjadi
bagian dari solusi, memiliki suara, dan merasa dihargai. Dengan
pendekatan ini, perusahaan tidak hanya meningkatkan efisiensi
dan kualitas kerja, tetapi juga membangun budaya kerja yang
lebih kuat—di mana setiap orang merasa memiliki tanggung
jawab untuk terus memperbaiki dan mengembangkan sistem
yang ada.
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Ketika tim di lapangan merasa diberdayakan, keterlibatan dan
motivasi mereka meningkat, yang pada akhirnya berdampak
langsung pada produktivitas dan daya saing perusahaan.

Pada akhirnya, kesuksesan sejati dalam Gemba Kaizen bukan
hanya tentang menemukan masalah, tetapi tentang menciptakan
lingkungan di mana setiap individu berani mengajukan solusi dan
memiliki keyakinan untuk mencoba perbaikan baru. Kini,
pertanyaannya adalah: apakah Anda siap untuk mendengarkan
suara mereka yang paling memahami pekerjaan dan menjadikan
mereka bagian dari perubahan?

Kaizen Gemba Walk

mengamati bagaimana lembara ik LLDPE keluar dari
ekstruder. Mereka tidak hanya mebfiat—mereka memperhatikan
setiap detail: apakah operaﬁ?ﬁengikuti SOP? Apakah ada
tanda-tanda pemborosan Ktu atau material? Apakah proses

Sekelompok supervisor berdiri ’-Zﬁg‘ry%ing mesin produksi,
t

berjalan dengan stabil u ada ketidakseimbangan yang
tersembunyi? Inilah g330:: Power, filosofi yang bukan hanya
sekadar berjalan di larftai produksi, tetapi benar-benar melihat,

memahami, dan mengubah sesuatu menjadi lebih baik.

Bagi banyak perusahaan, Kaizen Walk masih dianggap sebagai
formalitas. Pemimpin datang, melihat, bertanya beberapa hal,
dan kembali ke kantor dengan catatan yang sering kali tidak
ditindaklanjuti. Tapi di organisasi yang benar-benar memahami
continuous improvement, Gemba bukan sekadar observasi—ini
adalah bentuk kepemimpinan yang paling mendasar. Kaizen
Walk yang sesungguhnya adalah keterlibatan aktif, bukan
sekadar inspeksi. Ini tentang membantu tim di lapangan
memahami masalah, menyelesaikannya, dan memasti-

kan perbaikan menjadi bagian dari budaya kerja.
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Semua bermula dari kepatuhan tezgﬁg[;}(eselomotcn dan SOP.

Tidak peduli seberapa canggih te gi yang digunakan, jika
aturan dasar tentang keselamgt dan prosedur operasional

tidak dipatuhi, maka proses per@ikan tidak akan pernah benar-
benar dimulai. Operator merasa aman dalam bekerja
cenderung lebih fokus, disiplin, dan lebih proaktif dalam
menemukan peluan ingkatan. Keamanan bukan hanya

tentang menghindari/ kecelakaan—ini adalah fondasi dari
lingkungan kerja yang produktif.

Dari kepatuhan SOP, lahirlah kinerja mutu yang lebih tinggi.
Sebuah pabrik dengan kepatuhan yang ketat akan menghasilkan
lebih sedikit cacat produk, lebih sedikit limbah, dan lebih banyak
efisiensi. Ketika kualitas menjadi prioritas, seluruh alur kerja akan
terpengaruh secara positif. Pekerja tidak sekadar menyelesaikan
tugasnya, tetapi mulai memahami bahwa setiap langkah dalam
proses produksi memiliki dampak besar terhadap hasil akhir. Di
sinilah perbedaan antara pabrik yang hanya “"berjalan" dan
pabrik yang benar-benar "berkembang”.
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Namun, Kaizen Walk tidak berhenti pada mutu saja. Ini bergerak
lebih jauh—mengevaluasi kinerja proses secara keseluruhan.
Seberapa lancar aliran material? Apakah ada bottleneck yang
menghambat produksi? Apakah ada pekerjaan berulang yang
sebenarnya bisa diotomatisasi? Dengan memahami kinerja
proses, tim dapat mulai menemukan di mana pemborosan terjadi
dan bagaimana cara menghilangkannya. Eliminasi pemborosan
bukan tentang bekerja lebih keras, tetapi tentang membuat
pekerjaan lebih cerdas.

Dan di sinilah problem-solving mengambil peran utama. Setiap
proses produksi menghadapi tantangan, tetapi perbedaan antara
organisasi yang sukses dan yang stagnan adalah bagaima-

na mereka menangani masalah tersebut.mk

Apakah mereka hanya menutupin&ngan solusi sementara?
Ataukah mereka menggali hingg&ke akar penyebabnya dan
memastikan solusi yang berkeq‘ﬁ an?
Kaizen Walk yang efekti @e astikan bahwa setiap masalah
tidak hanya diidentifikasi, pi juga dianalisis dengan mendalam
dan diperbaiki denga%t}?aokan nyata.

Pada akhirnya, dukungan kinerja dari seluruh organisasi menjadi
faktor penentu keberlanjutan perbaikan. Tanpa komitmen dari
semua level dalam perusahaan, bahkan ide terbaik pun hanya
akan berakhir sebagai catatan dalam laporan bulanan. Ketika
Gemba Power diterapkan dengan disiplin dan konsistensi,
hasilnya bukan hanya peningkatan kualitas dan produktivitas,
tetapi juga perubahan budaya kerja yang lebih dinamis dan
inovatif. Dari pengurangan downtime, optimasi inventaris, hingga
efisiensi ruang produksi—semuanya bermuara pada satu hal:
bagaimana kita menjalankan Kaizen dengan penuh kesadaran
dan tanggung jawab.
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Jadi, pertanyaannya sekarang bukan apakah organisasi Anda
sudah melakukan Gemba Walk, tetapi sejauh mana Anda benar-
benar memahami dan menerapkannya dengan maksimal?
Perubahan tidak terjadi hanya dengan konsep atau template—ia
terjadi ketika kita berani terjun ke lapangan, mendengarkan tim,
dan bekerja bersama untuk menciptakan perbaikan yang
berkelanjutan.

Gemba Power bukan tentang melihat proses—tetapi tentang
memastikan bahwa setiap orang dalam organisasi memiliki
kekuatan untuk membuat perbedaan.

Dalam Kaizen Walk dengan Gemba Power, ada beberapa
elemen kunci yang harus selalu diperhatikan: kepatuhan
terhadap keselamatan dan SOP, peningkatan kinerja mutu,
evaluasi proses secara menyeluru NS minasi pemborosan,
problem-solving yang mendalcm,@x dukungan kinerja dari
seluruh tim. Semua ini buka nya tentang menjalankan
inspeksi, tetapi tentang m angun budaya perbaikan
berkelanjutan yang melib \/setiop orang dalam organisasi.
Ketika Kaizen Walk dil n dengan komitmen yang nyata—
turun ke lapangan %‘e’ngomoti dengan cermat, bertanya,
mendengarkan, dcno-%enindoklonjuti perbaikan dengan aksi
nyata—hasilnya akan jauh lebih dari sekadar peningkatan
produktivitas. Ini adalah transformasi mindset, di mana setiap
individu merasa memiliki proses dan berkontribusi aktif dalam
menciptakan perubahan yang nyata dan berkelanjutan.

Autonomous Operator, Kemandirian Operasi

Masih di suasana pabrik - extruder blown film LLDPE. Operator
blown-film berjalan di sepanjang jalur produksi, memeriksa
tekanan udara, suhu, dan ketebalan film plastik yang keluar dari
die head.
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Di sinilah kesuksesan manufaktur tidak hanya bergantung pada
teknologi canggih, tetapi juga pada kemampuan operator untuk
menjadi ahli dalam proses yang mereka jalankan. Tidak ada
ruang bagi mereka yang hanya sekadar mengikuti instruksi tanpa
memahami esensinya. Di dunia manufaktur yang kompetitif,
seorang operator bukan hanya eksekutor, tetapi pemilik penuh
dari proses yang mereka jalankan.

Dan, satu hal yang sering dilupakan oleh banyak perusahaan
adalah bahwa hasil besar tidak mungkin dicapai sendirian. Tidak
ada seorang pun yang bisa mengendalikan seluruh proses
produksi seorang diri, tidak peduli seberapa terampil atau
berpengalaman  mereka. Dampak besar  membutuhkan
keterlibatan banyak orang, dan semakint besar keterlibatan itu,
semakin kompleks tantangan yang h NS, ihadapi. Tetapi justru
di sinilah letak kekuatan sebenarny ika setiap individu dalam
tim memahami perannya, m tanggung jawab penuh
terhadap pekerjaannya, dan b&érja bersama untuk mencapai
standar yang lebih tinggi. Q\/

Konsep Autonomou &’érator lahir dari filosofi TPM (Total
Productive Mcinten:g?e), khususnya pilar kedua: Autonomous
Maintenance.

Gagasan ini pertama kali dikembangkan oleh Seiichi Nakajima,
yang mengamati praktik manajemen perawatan di Nippo Denso,
pemasok Toyota di tahun 1950-an. Dalam pengamatannya,
Nakajima San menemukan bahwa operator yang memiliki
kemandirian dalam merawat mesin dan memastikan mutu hasil
kerja mereka menunjukkan tingkat efisiensi yang jauh lebih tinggi
dibandingkan dengan mereka yang hanya menunggu teknisi
untuk menangani masalah.

Karena mereka percaya Operator adalah ahlinya proses dan
orang yang paling tahu tentang pekerjaannya.
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Dalam kerangka kerja Input - %cess —  Output -
Tools/Machine — Resources, operc@k hanya dituntut untuk
memahami bagaimana menggpédsikan mesin, tetapi juga
bagaimana memastikan setia meter dalam proses produksi
berjalan sesuai standar. M &J harus tahu jenis material yang
masuk (input), bogoiman@hoteriol itu diproses dalam extruder
(process), kualitas le an plastik yang dihasilkan (output),
bagaimana merawat“geralatan kerja mereka (tools/machine),
dan sumber daya apa yang mereka butuhkan (resources).
Dengan kata lain, mereka bukan hanya bagian dari sistem, tetapi
mereka adalah sistem itu sendiri.

Dan, kemandirian ini tidak muncul begitu saja. Dibutuhkan
kedewasaan profesional—kesadaran bahwa setiap tindakan yang
dilakukan memiliki dampak langsung terhadap hasil produksi.
Operator yang memiliki self-leadership yang tinggi tidak perlu
diawasi setiap saat, karena mereka sudah memahami standar
kerja dan secara otomatis mematuhi prosedur tanpa harus
diingatkan.
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Mereka yang masih bergantung pada supervisi  ketat
menunjukkan  bahwa mereka belum mencapai tingkat
kepemimpinan mandiri yang dibutuhkan dalam lingkungan kerja
berkelas dunia.

Kemandirian ini mencerminkan kedewasaan dalam
kepemimpinan diri (self-leadership)—di mana konsistensi hasil
kerja tidak bergantung pada pengawasan, tetapi pada disiplin
dan  kepatuhan terhadap standar kerja yang sudah
terinternalisasi. Operator yang memiliki self-leadership tinggi
tidak perlu didorong untuk bekerja dengan baik; mereka
melakukan pekerjaan dengan standar tinggi karena mereka tahu
bahwa itulah cara terbaik untuk mencapai hasil terbaik.

Perawatan dan pemeliharaan dil n saat Cleaning on/in
Process (COP), saat change over, ‘seat startup, pada downtime,
atau bahkan ketika tidak dda perencanaan  produksi.
Autonomous Operator ti (\fmyq memastikan bahwa mesin
bekerja dengan baik s produksi berlangsung, tetapi juga
memastikan bahwa nteﬁ%"siap untuk produksi berikutnya.

Dan semua itu tidak hanya dilckuk;\’;%at produksi berjalan.

Perawatan — sebagai Operator Mandiri meliputi: 5S, Cleaning,
Inspection, Lubrication, dan juga Tightening. Jika saja mereka
mampu melakukan kemandirian dengan baik, maka mesin akan
terawat, proses menjadi handal, dan kinerja mutu mampu
memenuhi batasan syarat spesifikasi.

Dalam sebuah sistem yang berjalan dengan filosofi Autonomous
Operator, produktivitas bukan lagi tentang berapa banyak
produk yang dihasilkan dalam sehari, tetapi tentang bagaimana
setiap individu dalam sistem memahami, merawat, dan terus
meningkatkan proses kerja mereka.
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Mesin yang terawat baik akan bekerja dengan lebih stabil,
material yang dikontrol dengan baik akan menghasilkan produk
berkualitas tinggi, dan operator yang memahami prosesnya akan
mampu mengantisipasi masalah sebelum terjadi.

Pada akhirnya, keunggulan manufaktur tidak datang dari
teknologi atau mesin terbaru, tetapi dari orang-orang yang
menjalankan sistem tersebut dengan penuh kepemilikan dan
tanggung jawab.Ketika setiap operator menjadi ahli dalam
proses yang mereka jalankan, perusahaan tidak hanya
mendapatkan hasil yang lebih baik, tetapi juga membangun
budaya kerja yang lebih kuat, lebih produktif, dan lebih
berkelanjutan.

Tiga Prinsip Gemba Power! é\”}

Di lantai produksi yang dimanis, o@otor sibuk dengan tugasnya
masing-masing, dan supervis r%f]olon menyusuri jalur produksi
dengan clipboard di t %?{ Tapi ada satu hal yang
membedakan antara p pin yang sekadar mengawasi dan
pemimpin yang bena ar memahami. Bukan seberapa sering
mereka memberi pee:?ntch, tetapi seberapa dalam mereka
bertanya dan mendengarkan. Inilah inti dari Gemba Walk—bukan
sekadar hadir di lapangan, tetapi terlibat dengan kesadaran
penuh, memahami alur kerja, dan menciptakan hubungan yang
bermakna dengan tim.

Banyak pemimpin datang ke Gemba dengan satu tujuan:
memperbaiki sesuatu secepat mungkin. Mereka memberikan
arahan, menunjukkan kesalahan, dan berharap masalah segera
diselesaikan. Namun, mengapa tidak berbalik bertanya terlebih
dahulu? Mengapa mesin ini sering bermasalah? Apa kendala
terbesar yang dihadapi operator?
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Bagaimana mereka menyelesaikan masalah sebelum tim
pemeliharaan turun tangan? Bertanya lebih banyak daripada
mengarahkan bukan sekadar teknik, tetapi filosofi. Dengan
bertanya, pemimpin membantu operator berpikir, menyadari
solusi yang mungkin tidak mereka sadari sebelumnya, dan yang
lebih penting, memunculkan rasa tanggung jawab yang lebih
besar terhadap pekerjaannya.

Mengajukan pertanyaan yang baik bukan tentang mencari
jawaban cepat, tetapi tentang membangkitkan kesadaran.
Pertanyaan yang tepat memancing inisiatif, membangun
kreativitas, dan mendorong operator untuk tidak hanya mengikuti
prosedur, tetapi memahami alasan di baliknya. Pertanyaan
menciptakan ruang bagi diskusi, bukcg_&sﬁekador instruksi satu

arah. Dan yang terpenting, pertagya yang tulus tanpa
menghakimi menciptakan hubunﬁng lebih baik antara
pemimpin dan tim di Iopongon.%

Namun, bertanya saja tid Mup. Mengamati dan menyimak
dengan baik adalah kurgigberikutnya. Seorang pemimpin yang
berjalan di Gemba b 83” anya mengajukan pertanyaan, tetapi
juga melihat apa yang+tidak dikatakan oleh operator. Bagaimana
mereka menangani peralatan? Apakah ada ekspresi frustrasi saat
mereka bekerja? Apakah ada hambatan yang tidak terucapkan?
Dengan mendengarkan secara aktif menggunakan teknik
"Receive, Acknowledge, Summarize, Ask", pemimpin tidak hanya
memahami proses, tetapi juga membangun kepercayaan bahwa
mereka benar-benar peduli dengan timnya.

Kemampuan mengamati ini memunculkan rasa ketertarikan dan
keingintahuan yang tulus. Banyak pemimpin datang ke lantai
produksi dengan sikap seorang auditor—hanya mencari
kesalahan. Tetapi pemimpin yang efektif datang dengan rasa
ingin tahu yang murni.



Bab 6: GEMBA Power!

Apa yang membuat operator bekerja lebih cepat hari ini? Apa
inovasi kecil yang mereka lakukan untuk mengatasi kendala
harian? Apa yang bisa dipelajari dari kebiasaan-kebiasaan
mereka? Dengan sikap ini, Gemba Walk menjadi lebih dari
sekadar rutinitas — Gemba menjadi perjalanan pembelajaran
yang nyata.

Lebih jauh lagi, empati adalah elemen penting dalam interaksi
ini. Operator tidak hanya menghadapi tekanan target produksi
dan tuntutan kualitas, tetapi mereka juga manusia yang mungkin
sedang berjuang dengan masalah pribadi. Ketika seorang
pemimpin hadir dengan empati, mereka bukan hanya menjadi
figur otoritatif, tetapi juga seseorang yang bisa dipercaya.
Dengan cara ini, pemimpin tidak hanya membantu
menyelesaikan masalah  teknis, tetagi juga membangun
lingkungan kerja di mana setiap ggg merasa dihargai dan

didukung. O

Pada akhirnya, Gemba Wal go(cn sekadar berjalan di lantai

produksi, tetapi tentang ami dan membangun koneksi
dengan orang-orang y enjalankan proses itu setiap hari.
Bertanya lebih b ,  mengamati lebih dalam, dan

menunjukkan ketertartkan yang tulus bukan hanya akan
menghasilkan perbaikan proses, tetapi juga menciptakan budaya
kerja yang lebih kuat, lebih inovatif, dan lebih manusiawi. Jika
seorang pemimpin ingin mendapatkan wawasan terbaik tentang
organisasinya, mereka tidak perlu menghabiskan lebih banyak
waktu di ruang rapat. Mereka hanya perlu turun ke Gemba,
bertanya, mendengarkan, dan benar-benar peduli.

Tiga elemen penting dalom Cemba: bertanya lebih banyak
daripada mengarahkan, mengamati dan menyimak dengan
baik, serta membangun rasa ketertarikan dan empati — adalah
fondasi utama dalam menciptakan proses kerja yang lebih

efektif dan manusiawi.
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Ketika para pimpinan lini kerja benar-benar mempraktikkan
ketiga elemen ini, mereka bukan hanya meningkatkan kualitas
proses kerja, tetapi juga menciptakan lingkungan yang lebih
kolaboratif dan inovatif. Operator merasa lebih dihargai, lebih
berani mengambil inisiatif, dan lebih terlibat dalam perbaikan
berkelanjutan. Hasilnya? Peningkatan produktivitas, efisiensi
yang lebih baik, dan budaya kerja yang lebih sehat. Pada
akhirnya, Gemba yang dijalankan dengan baik bukan hanya
mengoptimalkan proses, tetapi juga membentuk tim yang lebih
solid dan siap menghadapi tantangan industri di masa depan.
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c??‘
Jangan keliting hanya untuk melihat.

Bertanya dan mendengarkan
lebih banyak karena itu esensi penting.

44

—James Womack
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Bab 7: Seni dari ‘Gemba Walk’

Rendang dan Kaizen Gemba Power

Matahari siang bersinar terik di Jakarta saat mobil kami melaju
dari KIC Karawang menuju Pulogadung. Selepas Monthly
Management Review Meeting, saya dan Kobayashi San sepakat
untuk makan siang terlebih dahulu sebelum melanjutkan
perjalanan ke pabrik. Pilihan kami jatuh pada Pagi Sore
Restaurant di Rawamangun, salah satu restoran Padang terbaik
yang terkenal dengan rendang dagingnya yang autentik.

“Wang San, saya sangat penasaran dengan rendang,” ujar
Kobayashi San begitu kami masuk ke dalam restoran yang
modern, tetapi tetap mempertahankan nuansa tradisional khas
Minang.

Saya tersenyum. “Kalau begitu, ini tu yang tepat untuk
mencicipinya, Kobayashi San. Ren@bukon sekadar makanan,
tapi sebuah seni dalam memasakMPerlu kesabaran dan teknik
yang tepat agar hasilnya semw?d "

menghadap ke jendela besar,

Kami duduk di meja vy
sementara pelayan mula nyusun aneka lauk khas Padang di

atas meja. Q:;

Kesabaran dalam Rendang dan Kaizen

Saat pelayan meletakkan sepiring rendang di depan kami, aroma
rempah yang kaya langsung menguar. Saya mengambil satu
potong dan menunjukkannya kepada Kobayashi San.

“Daging ini dimasak berjam-jom hingga bumbu meresap
sempurna. Prosesnya tidak bisa instan. Harus sabar, harus terus
diaduk, dan tidak boleh terburu-buru,” ujar saya.

Kobayashi San mengangguk sambil mencoba suapan
pertamanya. “Hmm... ini luar biasa! Rasa rempahnya begi-

tu dalam, dagingnya empuk. Tapi benar juga, pasti butuh

waktu lama untuk mencapai tekstur seperti ini.”
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“Betul San, dan ini mirip dengan Kaizen Gemba Power yang
sering kita bahas. Transformasi di tempat kerja juga tidak bisa
instan. Harus ada pemilihan proses yang tepat, observasi
mendalam, serta eksekusi yang disiplin dan konsisten.”

Memilih ‘Bahan’ yang Tepat dalam Kaizen

Kobayashi San mengangkat alisnya. “Jadi, tahap pertama dalam
Kaizen itu seperti memilih bahan terbaik untuk rendang?”

Saya mengangguk.

“Tepat sekalil Kita harus menentukan tema dan sasaran
perbaikan yang tepat, sama seperti memilih daging sapi yang
berkualitas tinggi. Kalau bahan dasarnya sudah bagus, hasil
akhirnya juga akan lebih optimal.”

Kobayashi San menyentuh daguny \kerpikir sejenak. “Lalu
setelah itu? ... Anooo... anooo...” O

Kobayashi masih berpikir. Me@o memilih kata yang tepat.

“Wang. ltu sama seper\@erocik bumbu rendang, kita harus
pergi ke Gemba—ke e'i’ﬁ‘pat kerja langsung—untuk mengamati
dengan cermat. Janga#® hanya melihat dari laporan di atas meja.
Kita harus melihat langsung prosesnya, seperti bagaimana
seorang koki memeriksa apakah bumbu sudah meresap atau
belum.”

Mengaduk Proses dengan Konsisten

Kobayashi San mulai memahami analoginya.

“Jadi, setelah mengamati, kita mencatat hasilnya dan mulai
mengaduk prosesnya agar semua bahan menyatu sempurna?”
Kembali dia berpikir.

Mungkin mencoba menyesuaikan pemahaman rendang dalam
masakan Jepang itu seperti apa.
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“Betul San, kita harus mengidentifikasi pemborosan dan
mengambil tindakan yang tepat. Dalam memasak rendang, kalau
kita tidak terus mengaduk dan memperhatikan api, santannya
bisa pecah dan hasilnya jadi tidak maksimal. Begitu juga dalam
Kaizen, jika kita tidak disiplin dalam eksekusi, maka pemborosan
tetap ada dan hasilnya tidak akan optimal.”

Kobayashi San tertawa kecil. “Jadi dalam bisnis, kita juga harus
‘mengaduk’ proses kerja kita terus-menerus?”

“Ya, dan ini bukan pekerjaan satu kali. Sama seperti memasak
rendang yang butuh waktu lama dan perhatian penuh, Kaizen
juga  membutuhkan kesabaran. Tidak bisa hanya sekali
perbaikan, lalu selesai. Harus terus dipantau dan diperbaiki.”
Saya menyetujuinya.

Menghasilkan Standarisasi yang urna

Kami melanjutkan makan, menik@elezotan hidangan yang
disajikan. Setelah beberapa sgatMKobayashi San meletakkan
sendoknya dan berkata, "g( bagian terakhirnya adalah
memastikan hasil akhirnya sten?”

“Tepat,” jawab saya. “Sa eperti rendang yang harus dimasak
dengan teknik yang dr hingga mencapai tekstur dan rasa
yang sempurna, KaiZen juga harus mencapai standarisasi
perbaikan yang berkelanjutan. Hasilnya harus bisa diterapkan

dalam jangka panjang dan menjadi bagian dari budaya kerja
perusahaan.”

Kobayashi San mengacungkan jempol sembari mengelap pipi
dengan serbetnya. “Saya mulai paham, Wang San. Rendang dan
Kaizen punya prinsip yang sama—kesabaran, disiplin, dan
eksekusi yang konsisten.”

“Jadi gitu, ya Kobayashi san. Dan yang paling penting, tidak
boleh ada solusi instan.” Saya melanjutkan.
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“Baik dalam memasak maupun dalam bisnis, yang terbaik selalu
membutuhkan waktu dan dedikasi.”

Kami menyesap teh hangat kami, menikmati suasana restoran
yang nyaman. Sore itu, di tengah kesederhanaan makanan
Padang yang kaya akan filosofi, sebuah pemahaman baru
tentang Kaizen Gemba Power lahir di antara percakapan kami.

Langkah 1: Menentukan Tema dan Sasaran

Seorang manajer baru, dia berdiri di tepi lantai produksi,
mengamati jalannya operasi. Mesin  berdengung, operator
bergerak dengan ritme yang teratur, dan jalur produksi tampak
hidup. Namun, apakah semuanya benakspenar berjalan dengan
efisien? Apakah ada sesuatu yang bi iperbaiki? Tanpa arah
yang jelas, sebuah Gemba Walk bi enjadi sekadar tur keliling

tanpa hasil nyata. Seperti seo petualang yang menelusuri
peta, langkah pertama d &setiop perjalanan perbaikan
adalah menentukan temo§ sasaran.

Misalkan, Anda he memasak rendang. Anda tidak bisa
langsung melemparkdn semua bahan ke dalam panci dan
berharap hasilnya sempurna. Anda harus memilih daging yang
berkualitas, memastikan bumbu yang digunakan tepat, dan
menentukan bagaimana proses memasaknya akan berlangsung.
Gemba Walk bekerja dengan cara yang sama. Sebelum memulai,
Anda harus menetapkan fokus utama—apakah Anda ingin
meningkatkan efisiensi produksi?

Mengurangi  pemborosan?  Atau  mungkin  memastikan
keselamatan kerja lebih baik?

Setiap tema yang dipilih menjadi kompas yang mengarahkan
langkah selanjutnya.
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Jika tujuannya adalah meningkatkan efisiensi produksi, maka
pengamatan akan difokuskan pada aliran kerja, waktu siklus, dan
hambatan yang memperlambat proses. Jika yang ingin dicapai
adalah pengurangan pemborosan, maka pencarian harus tertuju
pada muda (pemborosan), mura (variasi berlebihan), dan muri
(beban kerja yang berlebihan). Dengan menetapkan tema yang
jelas, Anda memastikan bahwa setiap observasi dan pertanyaan
yang diajukan selama Gemba Walk memiliki arah yang tepat.

Namun, menentukan tema saja tidak cukup. Kita perlu
menghubungkannya dengan data nyata. Customer feedback,
target perusahaan, Key Performance Indicators (KPI), hingga
variabilitas dalam 4M (Man, Machine, Material, Method) menjadi
bahan baku yang membantu menyusun {sasaran yang konkret.
Apakah ada keluhan pelanggan \t; tang keterlambatan
pengiriman? Apakah tingkat ca roduk lebih tinggi dari
target? Apakah ada operator y moso kesulitan karena alat
kerja yang tidak ergonomis? ua ini adalah titik awal yang
membantu mengarahkan \ﬁ Gemba Woalk ke area yang
benar-benar membutuhk erbaikan.

Yang menarik, mengfapkcn tema bukan sekadar keputusan
manajerial dari atas. Operator, supervisor, dan tim di lapangan
juga perlu dilibatkan. Mereka adalah orang-orang yang paling
dekat dengan masalah dan sering kali memiliki wawasan
berharga tentang apa yang sebenarnya terjadi. Saat Anda
bertanya kepada mereka, “Menurut Anda, apa tantangan
terbesar dalam pekerjoan sehari-hari?” Anda  mungkin
menemukan bahwa masalah yang terlihat kecil bagi manajemen
bisa menjadi hambatan besar di lapangan.

Pada akhirnya, menentukan tema dan sasaran bukan sekadar
formalitas—ini adalah fondasi dari seluruh perjalanan
perbaikan.
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Dengan tujuan yang jelas, Gemba Walk menjadi lebih dari
sekadar  inspeksi. la  menjadi alat yang membantu
mengidentifikasi masalah  yang nyata, menggali akar
penyebabnya, dan menemukan solusi yang benar-benar
berdampak. Seperti dalam memasak rendang, hasil akhirnya
bergantung pada bagaimana kita memulai. Jika kita memulainya
dengan bahan terbaik dan metode yang tepat, hasil akhirnya
pasti lebih sempurna.

Langkah 2: Pergi ke Gemba dan Amati dengan Seksama

AIT, Amati Interaksi Tegas!

Ketika Anda melakukan Gemba, bisa saja napas Anda -
perlahan mengikuti ritme suara mesin g berdengung. Anda
melihat operator bekerja, tubuh bergerak otomatis
seperti bagian dari sistem yc:ng & esar. Namun, ia tidak
langsung berbicara. la tahu, pertama dalam Gemba
bukanlah memberi instruksi, | mengamati. Ini bukan soal
mencari  kesalahan, b \/ pula tentang menampilkan
kewenangan. Ini adalah @ng memahami.

Hadir dan Fokus di Tgr%pat Kejadian

Di dalam Gemba, A itu Amati. Hadir dan Fokus di Tempat
Kejadian. Pengamatan adalah kunci pertama. Anda tidak bisa
hanya berjalan sekilas dan menganggap Anda sudah memahami
segalanya. Observasi yang baik membutuhkan kehadiran penuh.
Anda tidak hanya melihat dengan mata, tetapi juga membaca
ekspresi operator, mendengarkan suara mesin, merasakan aliran
pekerjaan.

Apakah ada operator yang terlihat frustrasi? Apakah ada
gerakan yang tampak berulang dan tidak efisien? Semua
jowaban ada di sana, tetapi hanya jika Anda benar-benar
memperhatikannya.
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la menerapkan ESIA dengan pertama-tama menghilangkan
langkah yang tidak perlu (Eliminate), menyederhanakan aliran
kerja dengan memastikan tidak ada langkah berulang (Simplify),
meningkatkan proses dengan nozzle pembersih yang lebih efisien
(Improve), dan akhirnya mengotomatiskan pencucian dengan
sistem conveyer berbasis sensor (Automate).

Jani tertawa kecil. “Kalian hanya melihat proses, tapi bagaimana
dengan orangnya?”

| = Interaksi: Memahami, Bukan Mengawasi

Setelah mengamati, langkah berikutnya adalah | atau Interaksi:
Memahami, Bukan Mengawasi. Tapi ini bukan sekadar berbicara
—ini tentang membangun hubungan.

Di sinilah 3C berperan: Communi aﬂ,% Coordination, dan
Collaboration. é

« Communication (Komunikasj) Q(cm hanya menyampaikan
pesan, tetapi juga mendeMgtrkan. Tanyakan pertanyaan
yang membuka perc %6n bukan yang memojokkan.
Misalnya, alih-alih b ya, "Kenapa kamu lambat?", lebih
baik bertanya, "A ?fﬁhtangon terbesar dalam proses ini?"

« Coordination (Ko?j%indsi) memastikan bahwa setiap orang
dalam tim memahami perannya dan bekerja selaras dengan
yang lain. Gemba Walk bukanlah inspeksi sepihak, melainkan
usaha bersama untuk mencari solusi.

. Collaboration  (Kolaborasi) adalah  puncaknya.  lJika
komunikasi dan koordinasi sudah terbangun, maka bekerja
sama dalam mencari perbaikan akan terjadi secara alami.
Operator akan lebih terbuka untuk berbagi ide dan inovasi.
Mereka bukan sekadar pelaksana, mereka adalah ahli di
bidang mereka sendiri.

Bukan Menghakimi Tapi Memberi Penjelasan
T-nya, Tegas. Tegas bukan TEGCA!
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Tegas bukan berarti keras. Tegas bukan berarti mencari
kesalahan. Tegas berarti Anda memiliki standar yang jelas, tetapi
tetap memiliki empati. Seorang operator mungkin sedang
berjuang, bukan hanya dengan tuntutan kerja, tetapi juga
dengan tekanan keluarga, ekonomi, atau kondisi di luar
pekerjaannya. Anda tidak bisa hanya datang dan mengkritik.

Sebaliknya, Anda hadir untuk memberi dukungan, bukan sekadar
mengawasi. Jika ada prosedur keselamatan yang diabaikan,
Anda tidak serta-merta menghardik. Sebaliknya, Anda bisa
mengatakan, "Saya melihat ada sesuatu yang bisa kita
tingkatkan untuk memastikan keselamatan kerja lebih baik.
Bisakah kita mendiskusikannya?" Ini menunjukkan bahwa Anda
peduli, bukan hanya sebagai mangjer, tg’t‘{pi sebagai rekan kerja

yang ingin membantu. é\,

Menjadi Teman yang Netral, B olisi Kesalahan

Saat seseorang merasa di untuk dicari kesalahannya,
mereka akan cenderung %ﬁtup diri. Namun, jika mereka
merasa didengar, dih i, dan dipahami, mereka akan
berbicara, berbagi id ,mkan menyampaikan masalah sebelum
menjadi lebih besars Kehadiran Anda harus netral—bukan
sebagai pengawas yang mengintai, tetapi sebagai pemimpin
yang ingin membantu. Kunci dari interaksi yang baik di Gemba
adalah empati dan apresiasi.

Menyampaikan Masukan dengan Waktu yang Tepat

Ada saatnya untuk memberikan masukan, tetapi ada juga
saatnya untuk menahan diri. Jika di tengah Gemba Walk Anda
melihat kesalahan, bukan berarti Anda harus langsung
mengoreksi. Beberapa hal lebih baik didiskusikan dalam setting
yang lebih santai dan kolaboratif. Jika masalahnya besar,
siapkan pertemuan singkat setelahnya, di mana operator

dan manajer bisa duduk bersama untuk mencari solusi.
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Perbaikan yang baik adalah perbaikan yang diterima dan
dijalankan oleh semua orang.

AIT sebagai Pola Pikir, Bukan Sekadar Metode

Pada akhirnya, Amati, Interaksi, Tegas (AIT) bukan sekadar teknik
dalam Gemba, tetapi pola pikir seorang pemimpin. Seorang
pemimpin yang baik tidak hanya mengamati, tetapi juga
memahami. Tidak hanya berinteraksi, tetapi juga membangun
kepercayaan. Tidak hanya tegas, tetapi juga mendukung timnya
untuk berkembang.

Ketika prinsip ini diterapkan, Gemba Walk bukan sekadar ritual
harian, tetapi menjadi alat transformasi yang nyata. Operator
merasa dihargai, manajer mendapatkan wawasan yang lebih
akurat, dan organisasi bergerak mebtuju perbaikan yang
berkelanjutan. Dan di saat itulah, Ge kan lagi tempat yang
penuh tekanan, tetapi menjadi ru&ﬁgi inovasi, kolaborasi,
dan pertumbuhan bersama. %

Radar Sensasi Pengamat "%

Ritme Mesin dalam amb batas aman, dan operator bekerja
dalam detak yang &fbtih. dan dari kejauhan semuanya
kedengaran seperti sik pabrik yang apik. Tapi apa benar
semuanya baik-baik saja?

Bagaimana jika ada panas berlebih di salah satu mesin?
Bagaimana jika bau gas yang samar adalah pertanda
kebocoran? Di sinilah perbedaan antara sekadar melihat dan
benar-benar mengamati.

Pada Kaizen dan Gemba, mengamati bukan hanya tentang
melihat, tetapi tentang menggunakan seluruh indera. Seorang
koki hebat tidak hanya mencicipi masakannya, tetapi juga
mencium aroma rempah-rempah, memperhatikan warna saus,
dan merasakan teksturnya di lidah.
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Begitu pula seorang pemimpin di Ion:s{}j\oduksi. Mereka harus
1

melihat, mendengar, mencium, erasakan ritme kerja.

Bukan hanya mempercayai lapgr etapi memeriksa langsung
dengan mata dan panca indera™ereka sendiri.

Bayangkan Anda berjalan panjang lini produksi. Tiba-tiba,
Anda merasakan udara lebih panas dari biasanya. Bukan

hanya perasaan, ini &a Tapi panas dari mana? Mesin mana
yang mengeluarkan %ﬁu berlebih? Apa dampaknya terhadap
operator di sekitarnya? Apakah ada komponen yang bisa aus
lebih cepat karena panas ini? Ini bukan sekadar rasa ingin tahu,
ini adalah pendekatan ilmiah. Observasi, hipotesis, verifikasi.
Anda tidak bisa hanya bertanya kepada operator dan menerima
jawabannya begitu saja. Trust but verify.

Begitu pula dengan bau yang tidak biasa. Bau apa yang
menyengat ini? Dari mana asalnya? Apakah ini bau bahan kimia
yang bocor? Apakah ini tanda dari pembakaran yang tidak
sempurna? Bau bisa menjadi sinyal awal dari masalah besar
yang belum terlihat oleh mata.
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Operator mungkin terbiasa dengan bau tersebut dan
menganggapnya normal, tapi Anda? Anda adalah orang luar
yang datang dengan perspektif segar, dan itu adalah keuntungan
besar.

Tidak hanya panas dan bau, asap tipis yang menyelinap di udara
bisa jadi tanda proses yang tidak optimal. Getaran halus di mesin
bisa jadi indikasi ada komponen yang mulai aus. Rembesan kecil
di bawah tangki bisa menjadi pertanda awal kebocoran yang
lebih besar. Kebisingan berlebih? Bisa jadi ada bearing yang
mulai rusak. Semua ini adalah bisikan kecil dari lantai produksi,
tanda-tanda yang sering kali diabaikan sampai akhirnya menjadi
masalah besar.

Tetapi untuk menangkap semua ini, da tidak bisa hanya
mengandalkan logika. Anda perlu aan, ketajaman, dan
kepedulian. Orang yang tidak pedu'@n melihat lantai produksi
sebagai sekadar tempat kerjga. rang yang peduli akan
melihatnya sebagai sistem yo% dup, yang terus berbicara jika
Anda mau mendengarnya.

Menjadi tegas dalam %omoti berarti tetap netral. Anda tidak
datang untuk menghaldmi atau mencari kesalahan, tetapi untuk
memahami dan membantu. Jika Anda melihat mesin bekerja
lebih lambat dari biasanya, Anda tidak langsung menyalahkan
operatornya. Anda bertanya. Anda menggali. Anda mencari tahu
apakah ada faktor yang belum terlihat.

Karena Kaizen bukan hanya soal menemukan kesalahan, tetapi
menemukan peluang untuk perbaikan. Seorang pemimpin yang
baik tahu bahwa masalah bukan sesuatu yang harus ditakuti,
tetapi sesuatu yang harus dipecahkan bersama. Jika Anda
menemukan suara bising yang berlebihan di satu area produksi,
jangan hanya menunjuk dan memerintah. Bawalah tim ke sana,
ajak mereka mendengarkan, biarkan mereka melihat apa

yang Anda lihat.
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Pada akhirnya, kepekaan dalam observasi adalah keahlian yang
harus diasah. Kaizen Eyes bukan sekadar melihat, tetapi
memahami. Gemba Walk bukan sekadar berjalan, tetapi
menangkap detail yang mungkin terlewat oleh orang lain. Ketika
Anda benar-benar hadir, ketika Anda melihat dengan seluruh
indera dan bukan hanya dengan mata, maka lantai produksi
akan berbicara kepada Anda. Dan jika Anda mendengarkan
dengan baik, Anda akan menemukan banyak sekali kesempatan
untuk menjadikannya lebih baik.

Langkah 3: Fokus pada Proses, Bukan Orang

Seorang koki tidak pernah menyalahkan daging jika rendangnya
terasa keras. la tidak akan menunjuk daging itu dengan jari dan

berkata, “Ini semua salahmu!” Sebalik ia akan berpikir ulang
—apakah waktu memasaknya cuk pakah api terlalu besar?

Apakah bumbu sudah meres ngan sempurna? la akan
memperbaiki proses, buk encorl siapa  yang harus
disalahkan.

Dalam Kaizen, prinsi Qsongdt mendasar. Ketika sebuah
kesalahan terjadi di | i produksi, hal yang pertama kali harus

ditanyakan bukanlah Siapa yang salah?’ tetapi ‘apa yang salah
dengan proses ini?" Jika seorang operator membuat kesalahan
berulang kali, apakah itu benar-benar karena kelalaiannya?
Atau karena sistem yang belum mendukungnya bekerja dengan
baik? Dalam organisasi yang sehat, masalah dilihat sebagai
kesempatan untuk perbaikan, bukan alasan untuk menyalahkan
seseorang.

Di sebuah pabrik otomotif di Jepang, seorang manajer melihat
bahwa ada operator yang sering kali membuat kesalahan saat
memasang komponen kecil di dashboard mobil.
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Daripada memanggilnya dan menegurnya di depan banyak
orang, manajer ini memilih untuk berdiri di dekatnya, mengamati
prosesnya. Apa yang ia temukan? Ternyata, wadah sekrup yang
digunakan operator itu ditempatkan terlalu jauh dari
jangkauannya, menyebabkan ia sering mengambil sekrup dengan
tergesa-gesa dan akhirnya melakukan kesalahan. Solusinya
bukan mengganti operator, tetapi memindahkan wadah ke posisi
yang lebih ergonomis.

Inilah esensi dari fokus pada proses, bukan pada orang.Ketika

kita mengidentifikasi hambatan dalam proses kerja, kita

membuka peluang untuk perbaikan yang lebih besar dan

berkelanjutan. Kita memastikan setiap tahapan dalam alur kerja

benar-benar memiliki nilai tambah don‘g:rjalcn sesuai standar
k

yang telah ditetapkan. Sebaliknya, ji it hanya menyalahkan
individu tanpa memperbaiki sisjed; ™ kesalahan akan terus
berulang dengan orang yang be@b

Namun, ini bukan berartj ~%(mengc:bcnikcm tanggung jawab
individu. Prinsip Kaizen j mengajarkan Respect for People. Ini
berarti setiap orang dihormati, setiap suara harus didengar,
dan setiap solusi harus/datang dari kerja sama, bukan dari rasa
takut akan disalahkan. Orang yang bekerja dalam lingkungan
yang mendukung akan merasa lebih bertanggung jawab dan
terdorong untuk melakukan perbaikan secara proaktif.

Pada akhirnya, keberhasilan sebuah organisasi tidak ditentukan
oleh seberapa sedikitnya kesalahan individu, tetapi oleh seberapa
baik sistemnya dalam mencegah kesalahan. Jika rendang Anda
masih terasa keras, jangan salahkan dagingnya—perbaiki cara
memasaknya. Dan jika ada masalah di lantai  produksi,
perbaikilah prosesnya sebelum mencari siapa yang

harus dipersalahkan.
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Langkah 4: Catat Hasil dan Temukan Akar
Masalah

Seorang koki hebat tidak hanya mengandalkan insting saat
memasak. la mencatat takaran bumbu, suhu memasak, dan
waktu yang diperlukan untuk mendapatkan rasa yang sempurna.
Jika hidangan terasa kurang gurih atau terlalu asin, ia tidak
langsung menyalahkan bahan-bahannya. Sebaliknya, ia melihat
catatannya, menganalisis proses, dan mencari tahu apa yang
perlu disesuaikan. Dalam dunia Gemba Kaizen, pendekatan ini
juga berlaku: tanpa pencatatan dan analisis yang sistematis,
perbaikan hanya akan menjadi tebakan belaka.

Saat seseorang berjalan di lantai produka’\dalcm sebuah Gemba
Walk, setiap temuan—baik itu ah  maupun peluang
perbaikan—harus didokumentasik ni bukan hanya tentang
mengumpulkan data, tetapi @ang menangkap realitas di
tempat kerja dengan jujups\dgh objektif. Operator mungkin
mengeluhkan mesin yonéing macet, tetapi apa sebenarnya
penyebabnya? Apaka?\ arena perawatan yang jarang
dilakukan? Apakah @ komponen yang mulai aus? Atau ada
prosedur kerja yang kurang sesuai? Tanpa pencatatan yang baik,
masalah seperti ini akan hilang begitu saja dalam rutinitas
harian.

Namun, mencatat temuan hanyalah langkah awal. Langkah
berikutnya adalah menemukan akar penyebab masalah. Dalam
Kaizen, ada satu metode sederhana namun luar biasa efektif: 5
Why Analysis. Metode ini bekerja dengan prinsip dasar anak kecil
yang terus bertanya "Kenapa?"' hingga mereka benar-benar
memahami sesuatu. Jika produk cacat ditemukan, kita tidak
hanya bertanya "Kenapa produk ini cacat?" tetapi terus
menggali lebih dalam hingga menemukan penyebab

yang sebenarnya.
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Misalnya, jika ditemukan banyak @k yang mengalami cacat
ukuran, pertanyaannya tidak be di "Kenapa ukuran produk

tidak sesuai?" Jawaban mungki{/ "Karena mesin pemotongnya
tidak akurat.” Tetapi meng %‘ﬁesin pemotongnya tidak akurat?
Karena ada bagian ya ulai longgar. Kenapa bagian itu
longgar? Karena g@‘mton tidak dilakukan secara rutin.
Kenapa perawaton%ak rutin? Karena tidak ada jadwal
perawatan yang jelas. Dan akhirnya kita menemukan akar
masalahnya: tidak adanya sistem maintenance yang disiplin.

Fokus pada fakta, bukan asumsi. Terlalu sering, manajer atau tim
perbaikan hanya melihat gejala tanpa benar-benar memahami
apa yang terjadi. Data yang dikumpulkan dari Gemba harus
berbasis realitas, bukan opini atau persepsi pribadi. Seperti
seorang dokter yang tidak boleh langsung menebak penyakit
pasien hanya dari keluhan mereka, seorang pemimpin Kaizen
harus memastikan setiap tindakan didasarkan pada bukti yang
jelas.
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Lalu bagaimana kita menentukan mana masalah yang harus
diselesaikan lebih dulu? Di sinilah prinsip Pareto bekerja.80%
masalah biasanya berasal dari 20% penyebab utama. Dengan
menggunakan prinsip ini, tim dapat mengidentifikasi titik-titik
kritis yang harus ditangani lebih dulu untuk mendapatkan
dampak maksimal. Tidak semua masalah harus diselesaikan
sekaligus, tetapi fokuslah pada yang memiliki dampak terbesar
terhadap safety, quality, dan cost.

b
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Namun, menemukan akar masalah saja tidak cukup. Solusi yang
ditemukan harus bisa diterapkan dan dipantau efektivitasnya.
Sama seperti seorang koki yang menguji resep baru dan
mencatat hasilnya, tim Kaizen harus terus mengawasi apakah
perubahan yang dilakukan benar-benar memperbaiki situasi atau
justru menciptakan masalah baru. Tanpa evaluasi berkelanjutan,
perbaikan yang dilakukan mungkin hanya sementara.

Pada akhirnya, dokumentasi dan analisis akar masalah bukan
sekadar langkah teknis—ini adalah fondasi dari perbaik-
an berkelanjutan.
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Tim yang disiplin dalam mencatat dan memahami masalah
dengan objektif akan lebih mudah menemukan solusi yang
benar-benar berdampak. Sebuah organisasi yang ingin terus
berkembang harus memiliki keberanian untuk bertanya,
ketekunan untuk mencatat, dan ketajaman untuk menganalisis.

Karena dalam Kaizen, setiap masalah bukanlah hambatan,
melainkan pintu gerbang menuju perbaikan yang lebih baik. Dan
seperti seorang koki yang tak pernah berhenti menyempurnakan
resepnya, sebuah tim yang hebat tidak akan berhenti sampai
menemukan cara terbaik untuk meningkatkan proses mereka.

Langkah 5 Ambil Tindakan Sementara & Uji

Solusi
~.5\

Seorang koki yang berpengalan'%\’tidak akan langsung
menyajikan hidangan tanpa me ipinya lebih dulu. la akan
mengambil sedikit kuah, meniu@ perlahan, dan merasakannya
di lidah. Jika kurang asin, iggwgehambahkan garam. Jika terlalu
pedas, ia menyesuaikan mbangan rasa dengan sedikit gula
atau santan. Setiap lan adalah uji coba, sebuah eksperimen
kecil untuk memastik&} ahwa hasil akhirnya sempurna. Begitu
pula dalam Gemba Kaizen, kita tidak bisa hanya merancang
solusi di atas kertas—solusi harus diuji di lapangan, di tempat di
mana masalah sebenarnya terjadi.

Ketika sebuah masalah ditemukan di lantai produksi, tindakan
sementara harus segera diambil. Jika mesin mengalami
gangguan, kita tidak bisa menunggu analisis mendalam
berbulan-bulan sebelum bertindak. Ada langkah-langkah cepat
yang bisa diambil untuk mencegah masalah semakin memburuk.
Misalnya, jika ditemukan kebocoran kecil pada pipa produksi,
tindakan sementara seperti pemasangan klem atau seal
tambahan bisa dilakukan sebelum solusi permanen

diterapkan.
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Di operasi pabrik, setiap detik yang terbuang karena penundaan
adalah potensi kerugian besar.

Namun, tindakan sementara bukanlah solusi akhir. Di sinilah
eksperimen memainkan peran penting. Jika tim ingin
meningkatkan efisiensi suatu proses, mereka harus mencoba
berbagai pendekatan sebelum menemukan yang terbaik. Seperti
seorang ilmuwan di laboratorium, mereka melakukan trial and
error, mengamati hasilnya, dan menyesuaikan pendekatan
mereka berdasarkan temuan di lapangan. Apa yang tampak
bagus dalam teori belum tentu bekerja dengan baik dalam
praktik.

Untuk memastikan bahwa eksperimen berjalan dengan
sistematis, pendekatan PDCA (PIon—Do’gheck—Act) digunakan
dalam setiap perbaikan. Plan—ren apgkan perubahan kecil
berdasarkan analisis yang telah @kan. Do—coba terapkan
perubahan itu dalam skala kesi. Check—evaluasi apakah
perubahan ini benar-benar mé?berikon dampak positif atau
justru menimbulkan efek s iYg yang tidak diinginkan. Act—jika
berhasil, jadikan standar u. Jika belum, lakukan penyesuaian
dan ulangi siklusn ?’Pendekotan ini  memastikan bahwa

perbaikan bukan sekadar reaksi spontan, tetapi sebuah sistem
yang terukur dan berkelanjutan.

Tetapi, tidak semua eksperimen akan berhasil. Kadang solusi yang
kita pikir akan mengubah segalanya justru tidak berdampak
signifikan. Di sinilah mentalitas Kaizen benar-benar diuji.
Kegagalan bukanlah sesuatu yang harus ditakuti, tetapi sesuatu
yang harus dipelajari. Jika satu solusi tidak berhasil, itu hanya
berarti kita mendapatkan satu cara yang tidak efektif—dan kita
menjadi lebih dekat dengan menemukan cara yang benar.

Pada akhirnya, setiap perbaikan adalah hasil dari eksperimen-
eksperimen kecil yang dilakukan dengan disiplin dan

ketekunan.
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Sebuah tim yang mau mencoba, mengamati, dan belajar dari
kesalahan mereka akan lebih cepat menemukan solusi terbaik
dibanding mereka yang hanya berteori tanpa pernah turun ke
lapangan. Dan seperti seorang koki yang terus mencicipi dan
menyesuaikan rasa masakannya, sebuah organisasi yang hebat
tidak pernah berhenti bereksperimen hingga menemukan resep
terbaik untuk kesuksesan mereka.

Langkah 6: Standarisasi Perbaikan

Problem Solving atau Fixing?

Problem FIXING  Problem SOLVING

itial Cleaning
Identify SOD

HTC

HTI

HTA
‘%h‘d Eer:ﬁbtnn - FMEA -

Stondordize
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Setiap orang yang bekerja di lantai produksi pasti pernah
mengalami ini: masalah yang sama terus berulang. Seperti
genangan air yang selalu muncul di sudut tertentu meskipun
sudah dikeringkan setiap hari. Seperti mesin yang berisik dan
sering macet, tapi hanya diperbaiki ketika benar-benar mogok.
Ini bukan problem solving, ini hanya problem fixing—perbaikan
sementara yang menjadi permanen tanpa disadari.
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Bayangkan Anda berada di sebuah pabrik dengan lingkungan
kerja yang kotor, debu menumpuk di bawah mesin, dan
tumpukan sampah di pojok ruangan. Jika yang dilakukan hanya
menyapu lantai setiap hari tanpa mengatasi sumber kotorannya,
maka kotoran itu akan selalu kembali. ltulah lingkaran setan
problem fixing. Problem solving yang sesungguhnya adalah
menemukan akar penyebab dan menghilangkannya agar
masalah tidak muncul lagi.

Langkah pertama dalam problem solving adalah melakukan
Initial Cleaning—TIC (Total Initial Cleaning). Bersihkan semua
area secara menyeluruh. Buang semua yang tidak diperlukan,
singkirkan debu, bersihkan setiap sudut yang selama ini
terabaikan. Mengapa ini penting? Kg_%nq Anda tidak bisa
memperbaiki masalah yang tidak terli \t/ engan membersihkan
area kerja terlebih dahulu, Anda ptakan lingkungan yang
lebih mudah untuk dianalisis da d@ﬁboiki.

Saat proses TIC berlangsung g{k&ilah identifikasi masalah. Apa
saja kotoran yang ditemuk OD - Source Of Dirt! Dari mana
asalnya? Proses kerja m ang menyebabkannya? Apakah itu
sisa bahan baku? A kggﬁ' itu hasil dari kebocoran mesin? Atau
mungkin karena siste%/entildsi yang buruk? Dengan memahami
sumber masalah, Anda bisa mulai berpikir tentang solusi yang
lebih efektif.

Kemudian, buatlah pemetaan dalam format tabel. Tambahkan
kolom HTC—Hard to Clean. Tanyakan pertanyaan kritis: Bagian
mana yang paling sulit dibersihkan? Apa jenis kotorannya?
Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk membersihkannya?
Apa alat atau bahan pembersih yang paling efektif? Dengan
cara ini, Anda tidak hanya mengetahui di mana masalah terjadi,
tetapi juga seberapa besar dampaknya.

Setelah itu, lakukan analisis HTI—Hard to Inspect.
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Banyak area kerja yang tetap kotor bukan karena orang malas
membersihkan, tetapi karena area itu sulit diperiksa. Apakah ada
sudut mesin yang tidak terlihat?

Apakah posisi alat kerja membuat inspeksi menjadi sulit?

Jika iya, apa vyang bisa diubah untuk mempermudah
pemeriksaan?

Mungkin dengan menambahkan lampu inspeksi, cermin kecil,
atau mengubah posisi peralatan.

Lanjutkan dengan HTA—Hard to Access. Jika suatu area sulit
diakses, maka kemungkinan besar ia juga sulit dibersinkan dan
diperiksa. Apa yang menyebabkan aksesnya sulit? Apakah ada
cara untuk membuatnya lebih mudah dijangkau? Bisa jadi, cukup
dengan mengubah tata letak alat kerjg atau menambahkan

ruang kosong yang cukup untuk tan operator. Solusi yang
sederhana, tetapi memiliki dc:mpc:xkéi{ﬁD

Namun, sebelum menerapka %rusi yang ditemukan, lakukan
Failure Mode and Effect gﬂysis (FMEA). Apakah tindakan
yang diambil aman bagi ator?

Apakah ada risiko ko%%?rnosi pada produk?

Apakah penggunaan an kimia tertentu bisa merusak mesin?
Jangan sampai solusi yang diterapkan justru menciptakan
masalah baru yang lebih besar.

Langkah terakhir dalam problem solving adalah standarisasi.
Semua perbaikan yang telah dilakukan harus terdokumentasi
dengan jelas agar tidak hilang begitu saja. Operator harus tahu
cara mencegah masalah agar tidak terulang, memahami cara
menangani jika terjadi lagi, serta menyadari risikonya jika tidak
ditangani dengan benar. Standarisasi ini bukan hanya pedoman
tertulis, tetapi juga budaya kerja yang harus diterapkan oleh
semua orang.
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Pada akhirnya, problem solving yang sesungguhnya adalah
proses yang sistematis dan berkelanjutan. Bukan sekadar
menambal lubang, tetapi memastikan lubang itu tidak pernah
ada lagi. Seperti seorang koki yang tidak hanya menyesuaikan
bumbu di tengah memasak, tetapi juga mencatat resep terbaik
agar hasilnya selalu konsisten. Karena solusi terbaik bukanlah
yang hanya memperbaiki untuk sementara, tetapi yang
memastikan masalah tidak kembali lagi.

Gemba Kendali Proses Mutu

Coba Anda amati, ketika Anda sedang berada di sebuah pabrik
yang memproduksi minyak goreng dalam kemasan 1000ml.
Jalur produksi berjalan cepat, botol demi botol bergerak di atas
conveyor belt, diisi minyak, kemudian dise&el dan dikemas.
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Dari kejauhan, proses ini tampak lancar, tetapi apakah semua
botol benar-benar diisi dengan volume yang tepat?

Apakah ada botol yang diisi kurang dari standar atau

bahkan berlebih?



Bab 7: Seni dari ‘Gemba Walk’

Di sinilah peran Gemba dan Process Control menjadi sangat
penting untuk menjaga mutu tetap dalam kendali. Ada lima hal
yang bisa kamu terapkan untuk menjadikan Gemba Anda efektif
hasilnya.

Satu, Mengamati Realitas di Lantai Produksi

Dalam konsep Gemba Walk, seorang supervisor atau manajer
produksi turun langsung ke lantai kerja untuk mengamati proses
pengisian minyak secara nyata—bukan hanya membaca laporan
dari sistem. Dengan menggunakan Visual Management seperti
Andon System atau real-time monitoring, operator dapat melihat
apakah pengisian minyak berada dalam rentang spesifikasi yang
ditetapkan, yang dalam hal ini adalah 950ml hingga 1050ml.
Jika ada penyimpangan, operator cj&at segera bertindak

sebelum masalah menjadi besar. @,

Dua, Mengukur Kemampuan P

Dalam gambar yang terlampi€/ kita melihat grafik Process
Capability (Cp & Pp) yang I'%fmjukkcn apakah proses pengisian
minyak berada dalam k i atau tidak. Jika indeks Cp terlalu
kecil (< O,67), maka v, %ﬁ pengisian terlalu besar, menyebabkan
banyak botol diisi tergu} sedikit atau terlalu banyak. Dalam kasus
produksi minyak kemasan 1000ml, jika botol diisi kurang dari
950ml, konsumen akan kecewa. lJika diisi lebih dari 1050ml,
perusahaan akan mengalami kerugian karena memberikan
minyak lebih dari yang seharusnya. Kedua kasus ini
mencerminkan inefisiensi dan ketidakstabilan dalam proses.

Tiga, Mengidentifikasi Masalah
Ketika ditemukan banyak botol yang tidak sesuai spesifikasi,
langkah pertama adalah mengidentifikasi akar masalah dengan
metode 5 Why Analysis. Apakah ini disebabkan oleh
ketidakstabilan tekanan pompa?
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Apakah nozzle pengisian mengalami keausan? Atau mungkin
ada variasi suhu yang memengaruhi viskositas minyak? Dari sini,
operator dapat mengambil tindakan sementara seperti
melakukan penyesuaian mesin atau meningkatkan inspeksi.

Empat, Mencegah Masalah Terulang

Agar masalah yang sama tidak berulang, perusahaan harus
menerapkan standarisasi dalam proses pengisian minyak. SOP
(Standard Operating Procedure) harus diperbarui, dan setiap
operator harus memahami toleransi volume yang diperbolehkan.
Selain itu, sistem peringatan dini seperti sensor otomatis dapat
dipasang untuk mendeteksi variasi volume yang keluar dari batas
kontrol. Standarisasi ini memastikan bahwa setiap perbaikan
yang dilakukan bukan hanya solusi sementara, tetapi menjadi
bagian dari budaya kerja yang berkelapjutdn.

Lima, Evaluasi dan Peningkata @(elanjufan

Gemba Walk bukan hanya tent menemukan kesalahan, tetapi
juga tentang memberikan }flasi kepada operator yang telah
menjalankan proses de baik. Supervisor dapat berdiskusi

dengan tim produks;j &mk mencari cara lebih efisien dalam
menjaga  volume pg?gisicm tetap stabil. Mungkin dengan
menggunakan pompa yang lebih presisi, meningkatkan
pemeliharaan peralatan, atau menyesuaikan kecepatan conveyor
belt.

Perbaikan sebagai Budaya, Bukan Sekadar Momen
Rendang yang lezat bukan hasil dari percobaan sekali jadi. la
adalah warisan dari generasi ke generasi, resep yang telah diuji
dan diperbaiki berulang kali hingga mencapai kesempurnaan.

Di lantai produksi, setiap perbaikan yang telah terbukti berhasil
harus didokumentasikan dengan baik. Apa masalahnya?
Bagaimana cara menyelesaikannya? Mengapa solusi ini

lebih efektif dibanding solusi lainnya®?



Bab 7: Seni dari ‘Gemba Walk’

Tanpa dokumentasi, perbaikan yang dilakukan hari ini bisa
menghilang besok ketika tim yang menangani masalah telah
berpindah tugas. Ini bukan hanya soal mencatat, tetapi tentang
memastikan bahwa setiap keberhasilan bisa direplikasi tanpa
harus mengulang kesalahan yang sama.

Namun, mendokumentasikan perbaikan saja tidak cukup. Sebuah
resep tidak ada gunanya jika tidok ada yang tahu cara
memasaknya. Begitu juga dalam Kaizen, setiap perbaikan harus
disosialisasikan ke seluruh tim. Setiap orang yang terlibat dalam
proses produksi harus memahami perubahan yang terjadi dan
mengapa perubahan itu diperlukan. Tanpa komunikasi yang
efektif, inovasi terbaik pun hanya akan menjadi catatan di atas
kertas tanpa dampak nyata di Iopongcn.mk

Agar perbaikan benar-benar men@cgion dari budaya kerja,
prosesnya harus diterjemahkan am prosedur standar (SOP).
SOP adalah panduan yang r&hostikon bahwa setiap orang
melakukan pekerjaan de \/caro yang sama, tanpa variasi
yang dapat merusak kuctitgs. Sama seperti resep rendang yang
mengatur setiap detgi P dalam Kaizen harus memberikan
arahan yang jelas, «dari langkah pertama hingga langkah
terakhir.

Standarisasi bukan hanya soal mengikuti aturan, tetapi tentang
menciptakan kebiasaan baru yang lebih baik. Perusahaan yang
sukses bukanlah yang terus-menerus memperbaiki kesalahan
yang sama, tetapi yang mampu menciptakan sistem kerja yang
mencegah kesalahan terjadi sejak awal. Ini adalah langkah yang
membedakan organisasi yang bertahan dari yang sekadar
bereaksi terhadap masalah.

Pada akhirnya, Kaizen bukan tentang perubahan besar
yang terjadi sekali dan selesai.
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Ini tentang perubahan kecil yang dilakukan secara terus-menerus
dan dijaga keberlangsungannya. Sama seperti rendang terbaik
yang membutuhkan kesabaran, eksperimen, dan disiplin dalam
mengikuti resep, perusahaan terbaik adalah yang mampu
memastikan setiap perbaikan menjadi bagian dari DNA mereka—
bukan hanya sekadar solusi sementara, tetapi bagian dari
budaya yang tidak akan hilang seiring waktu.

Menjaga Perbaikan agar Tidak Kembali ke Titik Awal

Setiap upaya perbaikan dalam Gemba Kaizen akan sia-sia jika
tidak diikuti oleh standarisasi. Tanpa standar yang jelas,
perbaikan yang sudah dilakukan akan kembali ke kondisi awal
seiring waktu. Ini seperti mendorong batu besar ke atas bukit—
tanpa penopang yang kuat, batu itu ckog{nenggelinding kembali

ke bawah.

Dalam Gemba Walk, fokus utama @ hanya melihat apa yang
salah, tetapi juga memastikan bah perbaikan yang dilakukan
bisa  bertahan lama. %ﬂ sebagai  pelopor Lean
Manufacturing, memaham % ngnya standarisasi sebagai kunci
dalam mempertqhonkon@ Kaizen. Mereka menyadari bahwa
tanpa sistem yang stikan kepatuhan, setiap peningkatan
akan terkikis oleh k:agzsocm lama dan inefisiensi yang kembali
muncul.

Seseorang yang berusaha mendorong batu ke atas bukit
melambangkan tantangan dalam melakukan perbaikan. Batu itu
adalah simbol dari upaya peningkatan dalam proses kerja—tanpa
adanya standar yang kuat, semua usaha akan sia-sia karena
perbaikan hanya bersifat sementara. Standarisasi adalah
pengganjal yang menjaga batu tetap di tempatnya sehingga
tidak jatuh kembali.

Dalam Gemba Walk yang efektif, ada dua pendekatan uta-

ma yang harus diterapkan agar standarisasi dapat berja-

lan dengan baik:
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l.Fokus pada Proses, Bukan Indi@esalchan sering kali
terjadi bukan karena kelalai eseorang, tetapi karena
sistem kerja yang belum mol. Jika masalah muncul,
solusinya bukan mencari siapd yang salah, tetapi bagaimana
cara memperbaiki pros gar kesalahan itu tidak terulang.

2.Membuat Perbaika g Terlihat dan Mudah Diterapkan.
Standarisasi horug%?)at dipahami oleh semua orang yang
terlibat. Gunakan Visual Management, SOP yang jelas, dan
alat bantu yang mempermudah implementasi standar kerja.

Tanpa standarisasi, pekerja akan kembali ke cara lama karena
itulah yang mereka anggap sebagai kebiasaan. Mereka mungkin
melakukan perbaikan selama beberapa hari, tetapi tanpa
pengingat yang jelas, mereka akan kembali ke pola lama yang
lebih nyaman. Oleh karena itu, dokumentasi, pelatihan, dan
inspeksi rutin sangat penting untuk memastikan bahwa standar
baru benar-benar diikuti.

Pada akhirnya, Kaizen tanpa standarisasi hanyalah
langkah sementara.
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Standarisasi memastikan bahwa setiap peningkatan yang
dilakukan dalam Gemba Walk menjadi bagian dari budaya kerja
—bukan hanya inisiatif sesaat, tetapi fondasi yang akan terus
membawa organisasi menuju perbaikan yang lebih besar.

Langkah 7: Lakukan Follow-Up & Continuous
Kaizen

Perjalanan Menuju Kesempurnaan

Coba Anda lihat seorang koki hotel atau restaurant Bintang 5
dengan spesialisasi masakan Minang. Dia telah belajar puluhan
tahun untuk menguasai resep rendang turun-temurun. Setiap
generasi menganggap bahwa rasa masakan itu sudah sempurna,
tetapi sang koki tetap mencoba sesuu‘k yang baru—memilih
daging dengan teknik berbeda, mer@lﬁikan api, atau bahkan
mencari rempah-rempah yang h segar. Bagi mereka,
kesempurnaan bukanlah ses yang statis, tetapi sebuah
perjalanan yang terus b{%ong. ltulah Kaizen, filosofi
perbaikan yang tidak per@ erhenti.

Di dunia manufaktur @isnis. Kaizen tidak sekadar teori, tetapi
praktik yang terus-menerus diterapkan. Setiap perbaikan kecil
yang dilakukan hari ini akan membentuk standar baru untuk
besok. Oleh karena itu, Gemba Walk menjadi alat utama dalam
memastikan bahwa Kaizen bukan hanya ide yang tertulis di atas
kertas, tetapi benar-benar hidup di lantai produksi. Dengan turun
langsung ke tempat kerja, pemimpin dapat melihat sendiri
bagaimana perbaikan diimplementasikan, apa yang berjalan
dengan baik, dan apa yang masih perlu ditingkatkan.

Namun, Kaizen bukan hanya tentang pemimpin yang turun ke
lapangan. Filosofi ini hanya bisa berjalan jika setiap karya-
wan diberi ruang untuk menyuarakan ide mereka.
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Operator di lantai produksi, misalnya, sering kali memiliki
wawasan yang lebih dalam tentang apa yang bisa diperbaiki
dibandingkan dengan manajemen yang hanya melihat angka
dari laporan. Mendorong setiap individu untuk berkontribusi
adalah cara terbaik agar inovasi terus berkembang.

Ketika karyawan melihat bahwa ide-ide mereka dihargai dan
benar-benar diterapkan, mereka akan merasa memiliki peran
dalam pertumbuhan organisasi. Kaizen bukan lagi sekadar
kebijakan dari atas, melainkan menjadi budaya yang tumbuh dari
dalam. Ketika budaya perbaikan ini sudah melekat, organisasi
tidak lagi perlu "memaksa” perubahan—karyawan sendiri yang
akan mendorongnya secara alami.

Sama seperti seorang koki yang selalu{ mencoba resep baru,
perusahaan yang menerapkan Kaize \q; gan baik akan selalu
menemukan cara untuk menjadi I§S§bqik. Tidak ada batasan
untuk perbaikan, karena selalu gd&4uang untuk inovasi. Kaizen
bukan tentang mencari kese Qﬂon dalam satu langkah besar,
tetapi tentang membuat b an langkah kecil yang terus
membawa organisasi Ieb at ke kesempurnaan.

Pada akhirnya, Kaize hdrus menjadi DNA organisasi—sesuatu
yang tidak perlu dipaksakan, tetapi berjalan secara alami dalam
setiap proses. Ketika setiap orang dalam perusahaan memahami
bahwa perbaikan adalah bagian dari pekerjaan mereka sehari-
hari, maka organisasi tidak hanya akan bertahan, tetapi juga
berkembang dengan cara yang tidak pernah dibayangkan
sebelumnya.

Peran Gemba dalam Transformasi Perusahaan

Perubahan bukan sekadar keputusan, tetapi sebuah perjalanan
yang dimulai dengan tiga pertanyaan mendasar: Apakah saya
ingin berubah? Apakah saya harus berubah?
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Ketiga pertanyaan ini membentuk inti dari Change Readiness,
sebuah kondisi yang memastikan bahwa individu dan organisasi
memiliki motivasi serta kemampuan untuk beradaptasi dengan
perubahan yang diperlukan.

Dalam implementasinya, kesiapan untuk berubah bergantung
pada tiga elemen utama: fasilitasi dalam tindakan, bimbingan
melalui refleksi, dan pengelolaan konsekuensi yang memperkuat
perilaku positif.

Pertama, Fasilitasi dalam Aksi (“In the Moment")

Saat perubahan sedang berlangsung, individu dan tim sering kali
mengalami ketidakpastian atau hambatan. Di sinilah peran
pemimpin atau mentor yang berfungsi sebagai fasilitator untuk
membantu tim melewati tantangan terselput secara langsung, di

tempat dan saat itu juga. Ini bis lam bentuk arahan,
pendampingan, atau solusi yang b cepat dan adaptif.

Kedua, Gemba dalam Aksi (* &cﬁon after the Moment”)

Gemba bukan hanya te observasi, tetapi juga tentang
menciptakan ruang refl setelah perubahan terjadi. Dalam
pendekatan ini, pemi turun ke lantai kerja, bertanya kepada
karyawan mengenai a yang berjalan baik, apa yang perlu

diperbaiki, dan bagaimana perasaan mereka terhadap
perubahan yang sedang berlangsung. Proses ini memperkuat
budaya perbaikan berkelanjutan karena setiap individu merasa
didengar dan diberdayakan.

Ketiga, Pengelolaan Konsekuensi (“Positive Reinforcement”)
Setiap perubahan yang berhasil harus diperkuat dengan sistem
konsekuensi yang positif. Apresiasi terhadap keberhasilan kecil,
pengakuan atas usaha yang dilakukan, dan sistem penghargaan
berbasis kontribusi akan memastikan bahwa perubahan menjadi
kebiasaan yang berkelanjutan.



Bab 7: Seni dari ‘Gemba Walk’

Di dalam Gemba, ini bisa berarti memberikan umpan balik
langsung kepada operator yang telah menerapkan solusi
perbaikan, atau memastikan bahwa setiap inovasi yang
dilakukan tim dihargai dan didokumentasikan sebagai standar
kerja baru.

Perubahan yang sukses tidak terjadi hanya karena kebijakan
atau prosedur baru, tetapi karena adanya keterlibatan langsung
di lapangan, refleksi berkelanjutan, dan penguatan positif yang
membuat perubahan menjadi kebiasaan. Dengan kombinasi
Fasilitasi, Gemba, dan Pengelolaan Konsekuensi, perusahaan
dapat memastikan bahwa setiap inovasi dan peningkatan tidak
hanya terjadi sesaat, tetapi menjadi bagian dari DNA organisasi.

4

Menyelesaikan Persoalan Mandiri %\,

Prioritas Fe@%}gun Masalah

ABATKAN
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Di sebuah ruang produksi yang sibuk, seorang operator melihat
ada tumpahan minyak di lantai dekat mesin pengisian. Ini bukan
bagiannya, pikirnya. Dia bertugas memastikan botol-botol terisi
dengan sempurna, bukan membersihkan lantai.
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Tapi kemudian dia teringat sesuatu—dia pernah mendengar
bahwa kecelakaan kecil bisa menjadi bencana besar jika tidak
segera ditangani. Dia mengambil langkah maju, mengambil kain
pel, dan menyelesaikan masalah sebelum seseorang terpeleset.
Momen sederhana itu mencerminkan prinsip dasar yang
memisahkan organisasi yang hebat dari yang biasa: kesadaran
operatif.

Dalam lingkungan kerja yang dinamis, banyak orang terjebak
dalam dilema: apakah ini tanggung jawab saya? Haruskah saya
bertindak, meminta bantuan, atau cukup mengabaikannya?
Organisasi yang sukses tidak dibangun oleh orang-orang yang
menunggu instruksi, tetapi oleh individu yang memahami bahwa
setiap masalah yang mereka lihat adaloh kesempatan untuk
berkontribusi. Kesadaran ini buka N\F adar insting, tetapi
keterampilan yang dapat diosah—tts\% sinilah konsep problem-
solving mandiri menemukan mo& mnya.

Gambar di atas adalah }/mentol bagi setiap karyawan.
Sebuah diagram sederh yang mengajukan dua pertanyaan
penting: Apakah s isa  memperbaikinya? Apakah ini
kesalahan saya? Tap#/di balik kesederhanaannya, ada filosofi
mendalam tentang bagaimana kita menghadapi tantangan di
tempat kerja. Jika seseorang melihat masalah dan bisa
menyelesaikannya, dia harus segera bertindak. Jika dia tidak bisa,
maka bantuan harus segera diminta. Dan jika masalah terjadi
karena kesalahannya sendiri, maka tanggung jawabnya bukan
hanya memperbaiki, tetapi juga belajar agar tidak terulang
kembali.

Tapi, ada jebakan yang sering kali tidak disadari. Banyak
organisasi terperangkap dalam budaya di mana masalah
disembunyikan atau dilemparkan ke pihak lain.
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Karyawan takut disalahkan, sehingga lebih mudah bagi mereka
untuk tidak melihat atau berpura-pura tidak tahu. Itulah
sebabnya perusahaan yang menerapkan pendekatan Kaizen dan
Gemba selalu mendorong transparansi. Mereka memahami
bahwa masalah bukan untuk dihindari, tetapi untuk ditemukan
dan diselesaikan secepat mungkin.

Kunci dari semua ini adalah mindset. Dalam studi psikologi
kognitif, ada teori yang disebut "locus of control”"—keyakinan
seseorang terhadap seberapa besar dia bisa mengendalikan
lingkungan di sekitarnya. Orang dengan internal locus of control
percaya bahwa mereka bisa memengaruhi hasil yang mereka
hadapi, sementara mereka yang memiliki external locus of
control cenderung merasa bahwa segslcmyc berada di luar

kendali mereka.
Di lingkungan kerja yang sukses, s@individu memiliki internal
locus of control yang kuat—mereke’ tidak menunggu perintah,
mereka mengambil tindakan.

%

Ada sebuah cerita di To@, perusahaan yang dikenal dengan
filosofi Lean Manuf ’&Thg. Seorang pekerja di lini produksi
melihat bahwa baut agian tertentu sering kali longgar, yang
pada akhirnya bisa menyebabkan cacat produk. Dia bisa saja
membiarkan ini terjadi, berpikir bahwa inspeksi akhir akan
menangkap masalahnya. Tapi dia tidok melakukannya. Dia
menarik Andon Cord, sistem alarm yang menghentikan seluruh
lini produksi jika ada potensi masalah. Hasilnya?

Tim segera menginvestigasi dan menemukan bahwa kunci torsi
yang digunakan memang mulai melemah. Masalah ini diperbaiki
sebelum menjadi bencana besar.

Hal yang sama berlaku dalam skala yang lebih kecil di setiap
organisasi.
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Jika seseorang melihat ada prosedur yang salah, kualitas produk
yang menurun, atau potensi bahaya, langkah terbaik bukanlah
menunggu atau berharap orang lain akan bertindak. Keunggulan
operasional terjadi ketika semua orang berpikir seperti pemimpin
—melihat masalah, menganalisisnya, dan mengambil tindakan
yang tepat. ltu sebabnya perusahaan dengan budaya problem-
solving yang kuat selalu bertanya, "Apa yang bisa kita lakukan
lebih baik?" bukan "Siapa yang harus disalahkan?"

Pada akhirnya, organisasi terbaik bukanlah yang bebas dari
masalah, tetapi yang mampu menyelesaikan masalah dengan
cepat dan efektif. Budaya problem-solving mandiri bukan hanya
strategi kerja, tetapi fondasi bagi pertumbuhan dan inovasi.
Seorang karyawan yang memahami bahwa perannya lebih dari
sekadar menjalankan tugas, igt}%i juga menjaga
keberlangsungan perusahaan, adc@et yang tak ternilai. Dan
semua itu dimulai dari satu aran sederhana: jika ada
masalah di depan mata, ombl égkoh maju, bukan mundur.

Gemba Walk Sebq@Alat Problem Solving

Dalam industri mar%oktur, permasalahan sering kali tidak
terdeteksi hanya dari laporan atau dashboard KPIl. Banyak
masalah muncul akibat faktor yang tidak kasat mata, seperti
proses kerja yang tidak efisien, mesin yang tidak stabil, atau
kesalahan prosedur yang sudah menjadi kebiasaan.

Di pabrik minyak goreng, salah satu masalah kritis yang sering
terjadi adalah fluktuasi volume pengisian dalam botol 100OmI.
Jika volume terlalu sedikit, pelanggan akan merasa dirugikan dan
mengajukan  komplain. Jika terlalu banyak, perusahaan
mengalami kerugian finansial akibat kelebihan produk yang
diberikan secara tidak sengaja.
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Untuk menyelesaikan masalah ini secara sistematis, kita akan
menggunakan pendekatan Gemba Walk dan PDCA (Plan-Do-
Check-Act). Tanpa turun langsung ke lapangan (Gemba), akar
masalah mungkin tidak akan pernah ditemukan, dan solusi yang
diambil hanya akan bersifat sementara.

Studi Kasus, Fluktuasi Volume Pengisian Minyak Goreng
1000ml

Di salah satu pabrik minyak goreng, ditemukan bahwa pengisian
botol TOOOmI tidak konsisten, dengan variasi mulai dari 950ml
hingga 1050ml.

« Batas toleransi standar: 1000ml + 10ml
o Data pengukuran menunjukkan bakwa 30% botol tidak

sesuai spesifikasi N/
« Klaim pelanggan meningkat s@r 25% dalam tiga bulan

terakhir
<

Masalah ini menjadi perh ymdncjemen karena berdampak
langsung pada kepu pelanggan dan  profitabilitas
perusahaan. Oleh k ?&' itu, tim produksi melakukan Gemba
Walk dan PDCA Cy?gé untuk menemukan akar masalah dan
menyelesaikannya.

Langkah 1: PLAN, Merencanakan Perbaikan dengan Gemba
Walk

Langkah pertama dalam PDCA adalah Plan, yaitu menentukan
masalah yang akan diperbaiki serta menggali akar penyebabnya
dengan data yang valid.

Observasi Gemba Walk di Lini Filling 1000ml

Supervisor produksi turun langsung ke lantai produksi untuk
melakukan observasi selama beberapa jam. Berikut hasil
temuannya:
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« Beberapa botol diisi lebih dari 1010ml, sementara yang lain
di bawah 990ml

« Pompa filling menunjukkan fluktuasi tekanan yang tidak stabil

o Operator sering melakukan penyesuagian manual untuk
menyeimbangkan volume

o Beberapa nozzle terlihat menetes setelah siklus pengisian
selesai

Analisis Penyebab dengan 5Why
Untuk menemukan akar masalahnya, dilakukan analisis 5Why:

Fertamyasn "Why?™ Jawalian /| Pemyelal
1. Mempapa volume pengisian Koarena teianan pompa pemgisien berflubiuas selams
minyak goreng tidak sgahii?® proses flling,
1. ¥lengapa tekanan pompa Karena akiran HHIH}HQT‘\ tangki pesyirmpanan tidak
IserTiukiuzsl? slalsl, A L
3. ¥enpapa aliran minynk dari K.arena kasup ﬁ::k.:.mm [pressure comtrol valve)
tnmgki tidak stabdl? tersumbal o pan minyak dam koearan.
4. ¥lengapa katup pengatur k ik jadwal pembersihan ruban pada sistom
tekanan tersambat? i,
5. Mengapa tidak ada jadwal anaintemance masth dilakukan secam reakinf,
lrrml:rlnihm rutin? preventil

Akar masalah yang rﬁakcm:
1. Tidak adanya SOP pembersihan rutin untuk sistem katup dan

jalur minyak.

2.0Operator sering melakukan penyesuaian manual untuk
mengatasi masalah ini, sehingga volume pengisian tidak
konsisten.

Langkah 2: DO, Menerapkan Solusi Awal dan Eksperimen
Perbaikan

Setelah mengetahui akar masalahnya, langkah berikutnya
adalah menerapkan solusi sementara (quick fix) dan melakukan
eksperimen untuk menguiji efektivitas solusi.
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Solusi Jangka Pendek (Quick Fix)

l.Pembersihan manual katup pengatur tekanan dan jalur
minyak untuk menghilangkan endapan kotoran.

2.0Operator diminta memantau tekanan setiap jom dan
mencatat fluktuasi tekanan.

3.Pengurangan intervensi manual oleh operator untuk melihat
apakah sistem bisa berjalan stabil tanpa terlalu banyak
penyesuaian.

Eksperimen Jangka Panjang (Kaizen Action Plan)
1.Membuat SOP baru untuk pembersihan katup dan jalur
minyak setiap minggu.
2.Menggunakan sensor otomatis untuk mendeteksi perubahan
tekanan minyak dan mengirimkas alarm jika terjadi

penyimpangan. \/
3.Melakukan training ulang kep@perotor tentang standar

pengisian minyak dan kapaw mereka perlu melakukan
intervensi manual. \/Q

Selama dua minggu, se@ perbaikan ini diterapkan dan diuji
untuk melihat efektiviksos

Langkah 3: CHECK, Mengevaluasi Hasil Perbaikan
Setelah implementasi awal dilakukan, tim melakukan evaluasi
dengan menganalisis data hasil pengisian minyak sebelum dan
sesudah perbaikan.
Hasil Evaluasi:
o Jumlah botol yang berada dalam toleransi +1Oml meningkat
dari 70% menjadi 98%.
o Tekanan pompa lebih stabil setelah pembersihan katup dan
jalur minyak.
« Jumlah intervensi manual oleh operator berkurang 60%.
« Klaim pelanggan terkait kekurangan volume
menurun sebesar 45%.
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Dari hasil ini, dapat disimpulkan bahwa solusi yang diterapkan
efektif dalam mengatasi masalah fluktuasi volume pengisian
minyak.

Langkah 4: ACT, Standarisasi dan Continuous Improvement
Karena hasilnya terbukti efektif, langkah selanjutnya adalah
menstandarisasi perbaikan dan memastikan masalah ini tidak
terulang.
Standarisasi dan Tindakan Lanjutan:
1.Membuat SOP resmi untuk preventive maintenance katup
dan jalur minyak.
2.Memasukkan checklist inspeksi tekanan pompa sebagai
bagian dari Quality Control.
3.Mengintegrasikan sensor tekanan atomatis dalam sistem
SCADA (Supervisory Control and t?‘Acquisition).
4.Melakukan pelatihan berkololﬁm operator dan teknisi

maintenance tentang pemcr& sistem filling.

Dengan langkah ini, Gemb dan PDCA memastikan bahwa
perbaikan tidak hanya elesaikan masalah saat ini, tetapi
juga mencegahnya teyj i masa depan.

Kunci Sukses Gemba Walk Problem Solving

Sering kali masalah terbesar bukanlah masalah itu sendiri, tetapi
cara orang memperlakukannya. Di pabrik yang sibuk, operator
melihat ada mesin yang mulai bekerja tidak normal, tetapi dia
diam saja. Manajer melihat laporan produksi menunjukkan angka
yang tidak biasa, tetapi memilih untuk menunggu hasil audit
bulanan. Akhirnya, ketika masalah itu meledak menjadi
gangguan operasional besar, semua orang mulai mencari
kambing hitam. Inilah yang membedakan organisasi yang hebat
dari yang biasa-biasa saja.
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Mereka yang hebat tidak menunggu masalah membesar—mereka
turun langsung ke Gemba, menyaksikan sendiri apa yang terjadi,
dan mengambil tindakan sebelum semuanya terlambat.

Ketika seseorang masuk ke Gemba, mereka harus mengajukan
pertanyaan yang tepat. Mengapa hal ini terjadi? Mengapa mesin
ini selalu bermasalah setiap pagi? Mengapa operator harus
melakukan penyesuaian manual? Pertanyaan-pertanyaan ini
bukan sekadar formalitas, tetapi alat untuk menggali akar
masalah. Dengan pendekatan 5Why Analysis, setiap masalah
yang tampak sederhana bisa terurai hingga ditemukan penyebab
mendasarnya. Namun, menemukan akar masalah saja tidak
cukup. Organisasi yang cerdas memastikan bahwa setiap solusi
yang mereka terapkan diuji, dievaluasi, tdan kemudian diubah
menjadi standar operasional. Inilag\’yﬁngqpo siklus PDCA
menjadi senjata utama dalam pr -solving—karena tanpa
evaluasi dan penyesuaian, solysi nya akan menjadi tambal
sulam sementara. \/%

Pada akhirnya, perusof@ﬂ yang benar-benar unggul tidak
hanya mengandalka najer untuk menyelesaikan masalah,
tetapi juga membangwh budaya di mana setiap orang merasa
memiliki tanggung jawab untuk perbaikan. Operator, teknisi,
supervisor—semuanya terlibat dalam proses pencarian solusi.
Dengan cara ini, perubahan yang terjadi bukan sekadar instruksi
dari atas, tetapi hasil dari pemahaman mendalam di lapangan.
Dengan Gemba Walk yang efektif dan penerapan PDCA yang
disiplin, organisasi tidak hanya mengatasi masalah hari ini, tetapi
juga menciptakan sistem yang lebih kuat untuk menghadapi
tantangan di masa depan.

Lebih dari sekadar metode kerja, Gemba Walk dan PDCA adalah
refleksi dari pola pikir kepemimpinan yang berbasis realitas dan
perbaikan berkelanjutan.
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Organisasi yang terbaik bukanlah yang tidak memiliki masalah,
tetapi yang mampu mendeteksi dan menyelesaikannya lebih
cepat daripada kompetitor. Ketika semua orang dalam tim
memiliki mentalitas pemecahan masalah, perusahaan tidak
hanya lebih efisien, tetapi juga lebih inovatif. Setiap tantangan
menjadi peluang belajar, setiap kesalahan menjadi bahan untuk
berkembang, dan setiap individu dalam organisasi memiliki andil
dalam menciptakan masa depan yang lebih baik.
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Sebuah bisrﬁb?t}duk berkembang hanya
karena strategi yang hebat,

tetapi karena kebiasaan produktif yang
dijalankan setiap hari.
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Bab 8: Membangun Kebiasaan Unggul di Tempat Kerja

Operational Excellence Routine

Suasana di Bandara Narita International Airport (NRT) terasa
sibuk, seperti aliran kerja di pabrik yang tidak pernah berhenti.
Setiap petugas bergerak dengan ritme yang teratur, memastikan
para penumpang tiba di tujuan mereka dengan lancar. Di tengah
keramaian itu, saya melihat sosok Tanda San melambaikan
tangan ke arah saya.

“WangWang San! Selamat datang di Jepang!” serunya dengan
antusias.

Saya tersenyum sambil menarik koper menuju arahnya. “Tanda
San! Terima kasih sudah menjemput. Akhirnya saya sampai di
Jepang untuk belajar Kaizen, Monodzukuﬁg dan TPM selama tiga

bulan ke depan.” \/

Kami berjalan keluar dari termi %datqngan, diiringi suara
pengumuman bandara dan lalg, liftas kendaraan yang tertata
rapi. Begitu kami masuk ke mobi#nya, perjalanan menuju Tokyo
dimulai.

Konser Produktivit?’anufaktur

Saat mobil melaju di j&lan tol menuju kota, Tanda San menatap
saya sambil tersenyum. "WangWang San, pernahkah kamu
menonton sebuah konser musik?”

Saya mengangguk. “Tentu saja! Musik orkestra selalu menarik.
Setiap instrumen harus dimainkan dengan ritme yang presisi,
setiap nada harus selaras, dan semua pemain harus memahami
peran mereka.”

Tanda San mengangguk puas. “ltulah esensi dari Operational
Excellence Routine dalam dunia manufaktur dan bisnis. Jika tidak
ada ritme yang presisi dan keteraturan, maka hasilnya adalah
kekacauan—seperti orkestra tanpa konduktor.”

Saya tertawa kecil.
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“Benar juga. Tanpa rutinitas yang tertata, sebuah organisasi bisa
kehilangan arah. Tapi rutinitas ini bukan sekadar daftar tugas
harian, bukan?”

Tanda San mengangkat alisnya. “Tepat sekali, WangWang San!
Rutinitas ini adalah sebuah sistem yang memastikan bahwa
proses tetap berjalan optimal, kesalahan diminimalkan, dan
organisasi terus berkembang.”

Gemba dan Disiplin dalam Standar Kerja

Saya menghela napas, membayangkan bagaimana konsep ini
diterapkan dalam dunia nyata. “Jadi, dalam konteks Gemba,
Operational Excellence Routine berarti membangun budaya kerja
yang berorientasi pada peningkatan berkelanjutan?”

Tanda San tersenyum bangga. “WangWang San, sepertinya
kamu sudah memahami konsep igi ngan baik. Banyak
perusahaan berpikir bahwa perbai anya tentang mengubah
sistem atau mesin. Tapi kenygt nya, kunci utama adalah
disiplin dalam menjalankan stgn kerja sehari-hari.”

Saya mengangguk. “Kala %ffk ada disiplin, maka perbaikan
hanya akan menjadi up esaat—sebuah solusi jangka pendek
yang cepat kembali k%kg;?é’daon semula.”

Tanda San menatap jalanan di depan kami dan berkata, “ltulah
mengapa orgadnisasi  yang ingin  mencapai  keunggulan
operasional harus memastikan bahwa setiap individu, dari
operator hingga managjemen puncak, memahami dan
menjalankan rutinitas ini dengan konsisten.”

Perbedaan One-Time Fix dan Continuous Improvement

Saya merenung sejenak, lalu berkata, “Jadi, perbedaan antara
one-time fix dan continuous improvement itu seperti membangun
rumah versus menjaga rumah tetap bersih?”

Tanda San tersenyum lebar.
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“Benar sekalil Kamu bisa membangun rumah yang indah, tetapi
jika tidak dirawat, lama-lama akan rusak. Inilah sebabnya
mengapa organisasi tidak bisa hanya berfokus pada
menyelesaikan masalah ketika terjadi krisis, tetapi harus
menciptakan kebiasaan yang mencegah masalah  muncul
kembali.”

“Jadi, continuous improvement bukan hanya tentang bertahan,
tapi berkembang.” Saya menyimpulkan.

Standard Work & Daily Management

Tanda San melanjutkan, “Salah satu pilar utama dalam
Operational Excellence adalah Standard Work &  Daily
Management. Standar kerja ini bukan aturan kaku yang
membatasi kreativitas, tetapi panduan y@\g memastikan bahwa

setiap individu bekerja dengan cara te;bgy( dan paling efisien.”

Saya berpikir sejenak. “Seperti rese m dunia kuliner?”

Tanda San tertawa. “Persis! e%hg koki mengikuti resep untuk
memastikan hidangannya Qo tetapi tetap bisa menyesuaikan
rasa sesuai preferensi ggan. Begitu juga dengan standar
kerja—ia memberikar%&omon yang jelas tentang bagaimana
sesuatu harus dilakukeh, tetapi masih memberikan ruang bagi
inovasi dan penyempurnaan.”

Saya sepakat, iya. “Dengan adanya standar ini, tim dapat
mengidentifikasi penyimpangan lebih mudah dan melakukan
koreksi sebelum masalah menjadi lebih besar.”

Visual Management dan KPI Monitoring

Kami melaju melewati distrik industri di pinggiran Tokyo, dan
saya melihat beberapa pabrik besar dengan papan informasi di
gerbangnya. Saya menunjuk ke arah itu. “Di Toyota, saya pernah
melihat Visual Management yang luar biasa. Semua informasi
ditampilkan secara transparan di papan kontrol.”
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“Ya, jika kamu berjalan di sebuah pabrik kelas dunia, kamu akan
melihat sistem visual yang menunjukkan status produksi, jumlah
cacat, dan tantangan yang dihadapi tim.”

“Tapi Tanda san, Tanpa sistem visual yang jelas, keputusan akan
lebih banyak didasarkan pada asumsi daripada fakta.”

Tanda San menepuk setir mobil. “Dan itu bisa berujung pada
kesalahan fatal.”

DNA Keunggulan Operasional

Saya menatap Tanda San. “Tapi semua sistem ini tidak akan
efektif tanpa budaya Kaizen, bukan?”

Tanda San tersenyum puas. “Kamu sudah mulai berpikir seperti
seorang praktisi Monodzukuri, WangWang San! Kaizen bukan
sekadar konsep, tetapi cara berpikir; {Bagaimana kita bisa
membuat sesuatu lebih baik dari sebel ’%o?"

Saya mengangguk mantap. "Dclargﬁ?tas operasional, Kaizen
memastikan bahwa setiap indi memiliki peran dalam
menemukan cara baru untuk %ﬁgkotkan efisiensi.”

Tanda San menambahkan %ﬁk harus selalu perubahan besar.
Bahkan hal kecil seperti apikan alat kerja atau mengurangi
langkah yang tidak p I&&olam proses bisa berdampak signifikan
jika dilakukan terus-mefierus.”

Pemimpin sebagai Konduktor dalam Orkestra Kaizen

Saya menatap langit Tokyo yang mulai terlihat dari kejauhan. “Di
atas segalanya, kepemimpinan adalah fondasi dari Operational
Excellence Routine.”

Tanda San menampakan lesung pipinya. “Ya, seorang pemimpin
bukan hanya pembuat keputusan strategis, tetapi juga pencipta
lingkungan di mana standar kerja dihormati dan inovasi
didorong.”

“Okey, Tanda san. Pemimpin yang baik adalah mereka yang
tidak hanya melihat angka dalam laporan, tetapi juga turun ke
Gemba untuk memahami kenyataan di lapangan.”
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“Dan mereka yang menginspirasi timnya untuk berkontribusi
dalam perbaikan, bukan sekadar mengikuti instruksi tanpa
berpikir.”

Menjadikan Keunggulan Operasional Sebagai Kebiasaan

Kami mulai memasuki pusat kota Tokyo. Saya menarik napas
dalam-dalam dan berkata, “Pada akhirnya, Operational
Excellence Routine bukan tentang melakukan sesuatu yang luar
biasa sekali-sekali, tetapi melakukan hal-hal biasa dengan cara
yang luar biasa setiap hari.”

“lya, WangWang San. Seperti atlet yang terus berlatih untuk
mencapai performa terbaik.”

“Sepakat, San. Organisasi yang ingin gmencapai keunggulan
harus menjadikan disiplin operasional @ gai kebiasaan, bukan
sekadar proyek sesaat.” O

Tanda San mengangkat jeme/“WcmgWong San, sepertinya
tiga bulan ke depan akan j&di perjalanan yang menarik!”
Kami tertawa bersam ap memulai perjalanan menuju
keunggulan operasiozao@*mntung Monodzukuri Jepang.

Membangun Rutinitas Hebat yang Berkelanjutan

Di sebuah pabrik minuman berskala besar, Anda bisa
menemukan ratusan ribu botol diproduksi setiap harinya. Mesin-
mesin pengisian bekerja tanpa henti, operator mengawasi
kualitas, sementara tim pemeliharaan memastikan tidak ada
gangguan teknis. Namun, bagaimana semua ini bisa berjalan
dengan lancar? Bagaimana perusahaan FMCG minuman bisa
memastikan bahwa setiap botol yang sampai ke tangan
konsumen memiliki kualitas yang sama, tidak kurang atau lebih
dari standar yang telah ditentukan?
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Jawabannya ada pada Operational Excellence Routine—rutinitas
yang bukan hanya mengontrol proses, tetapi juga terus
menyempurnakannya.

Seperti dalam industri lainnya, peran manajemen dalam sebuah
pabrik minuman tidak hanya sekadar menentukan target
produksi atau membaca laporan harian. Mereka bertindak
sebagai arsitek strategi yang memastikan seluruh proses produksi
berjalan sesuai visi perusahaan. Dari pengembangan formulasi
minuman, perencanaan kapasitas produksi, hingga optimalisasi
rantai pasok, manajemen harus memiliki pemahaman mendalam
tentang bagaimana setiap keputusan berdampak pada kualitas,
biaya, dan efisiensi. Namun, strategi hebat tidak akan berguna
tanpa keterlibatan langsung di lapangan.

tombak keberhasilan di lantai rik. Mereka bertugas
memastikan setiap batch minu yang dihasilkan sesuai
dengan standar yang ditetapk Mereka bukan hanya "mesin
hidup" yang menjalankan | pNﬁsi, tetapi juga pengamat terbaik
yang bisa mendeteksi ya penyimpangan dalam proses.
Apakah volume cair Ef"&etiop botol sesuai spesifikasi? Apakah
ada perubahan suhu“fang bisa memengaruhi rasa minuman?
Dengan melakukan pengecekan rutin dan melaporkan setiap
anomali, operator menjadi bagian penting dalam rantai kualitas
yang menjaga kepercayaan konsumen.

Kemudian ada tim pemeliharaan dan teknisi mesin, yang sering
kali tidak terlihat, tetapi memegang peranan krusial dalam
menjaga stabilitas operasional. Dalam industri minuman, satu
jam downtime karena kerusakan mesin bisa berarti ribuan botol
tidak terproduksi, menyebabkan keterlambatan distribusi dan
potensi kerugian besar. Oleh karena itu, mereka harus selalu
proaktif, tidak hanya menunggu mesin rusak, tetapi juga
mengembangkan strategi pemeliharaan preventif agar poten-

si masalah bisa diatasi sebelum berdampak luas.

Di sisi lain, supervisor dan operatgl\”&oduksi adalah ujung
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Salah satu rutinitas harian yang paling berpengaruh dalam
menjaga  Operational Excellence adalah Cemba Walk.
Bayangkan seorang manajer produksi berjalan menyusuri jalur
pengisian botol, bukan untuk mengawasi, tetapi untuk
memahami bagaimana proses benar-benar berlangsung. Dengan
berbicara langsung kepada operator, mengamati pola kerja
mesin, dan mengidentifikasi potensi bottleneck, pemimpin bisa
mengambil keputusan berbasis data nyata, bukan asumsi. Gemba
Walk bukan tentang mencari kesalahan, tetapi menemukan
peluang perbaikan yang sering kali tidak terlihat di balik angka-
angka laporan.

Namun, observasi saja tidak cukup. Setiap perbaikan harus diikuti
dengan pendekatan problem-solving yarig sistematis. Misalnya,
jika ditemukan bahwa beberapa bot Péhk terisi hingga batas
volume yang tepat, alih- ollh&y meminta operator
menyesuaikan mesin, tim haru nya lebih dalam: Mengapa
ini terjadi? Apakah karena te éﬂ mesin yang tidak stabil? Atau
mungkin karena variasi suhu bahan baku? Dengan
menerapkan metode 5 y Anoly3|s, akar penyebab bisa
ditemukan dan soluzgaﬁg lebih tepat bisa diterapkan, bukan

sekadar perbaikan serfientara yang cepat kembali ke kondisi
awal.

Selain menyelesaikan masalah, penting juga untuk memastikan
bahwa semua perbaikan yang dilakukan dapat bertahan dalam
jangka panjang. Inilah mengapa siklus Plan-Do-Check-Act
(PDCA) menjadi bagian fundamental dalam Operational
Excellence Routine. Sebuah perubahan kecil, seperti mengganti
jenis nozzle pada mesin pengisian agar lebih stabil, harus diuji
terlebih dahulu (Do), lalu dianalisis hasilnya (Check). Jika terbukti
efektif, maka harus distandarisasi sebagai prosedur baru (Act).
Dengan begitu, tidak ada perbaikan yang hanya ber-

sifat sementara atau berdasarkan inisiatif individu saja.
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Standarisasi  pekerjaan juga menjadi aspek yang tidak bisa
diabaikan. Bayangkan jika setiap operator memiliki cara sendiri
dalam mengoperasikan mesin  atau mengontrol  kualitas
minuman. Hasilnya akan beragam, bahkan jika bahan bakunya
sama. Oleh karena itu, dilakukan Standard Work Audit, di mana
setiap tahapan kerja dievaluasi apakah sudah sesuai dengan
prosedur yang telah disepakati. Ini bukan untuk menyalahkan
individu yang melakukan kesalahan, tetapi untuk memastikan
bahwa setiap perbaikan menjadi bagian dari sistem yang lebih
besar.

Visual Management juga memegang peranan penting dalam
memastikan semua tim memiliki pemahaman yang sama. Papan
KPI yang menunjukkan performa hariah, sistem Andon yang
langsung memberi sinyal jika ada aJdh pada lini produksi,
hingga diagram alur proses yqﬁﬁmudahkan identifikasi
hambatan—semuanya memban nciptakan lingkungan kerja
yang lebih transparan da %&ponsif terhadap perubahan.
Informasi yang jelas m gkinkan setiap individu untuk

bertindak cepat dan ef dalam menangani penyimpangan
sebelum menjadi mas%&"bescr.

Pada akhirnya, Operational Excellence bukan hanya tentang
mesin canggih atau sistem yang sempurna, tetapi tentang
bagaimana setiap orang dalam organisasi memiliki kesadaran
untuk terus memperbaiki cara mereka bekerja. Seperti dalam
industri minuman yang terus berkembang dengan inovasi rasa
dan kemasan, rutinitas perbaikan yang konsisten akan menjadi
kunci bagi perusahaan untuk tetap relevan, efisien, dan unggul
dalam persaingan pasar. Perubahan tidak terjadi dalam
semalam, tetapi dengan komitmen terhadap Continuous
Improvement, setiap hari adalah langkah menuju kesempurnaan
operasional.
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Peran Pemangku Kepentingan dalam
Operational Excellence

Dalam dunia manufaktur yang kompetitif, mencapai Operational
Excellence bukan hanya tentang memiliki strategi yang hebat,
tetapi juga bagaimana strategi itu diterjemahkan ke dalam
tindakan nyata di lapangan. Di sinilah peran setiap pemangku
kepentingan menjadi krusial. Dari manajer puncak hingga
operator di lini produksi, semua memiliki tanggung jawab dalam
memastikan sistem berjalan dengan efisien dan masalah yang
muncul segera ditangani. Seperti dalam sebuah orkestra, tanpa
koordinasi yang baik, suara yang dihasilkan tidak akan harmonis
—dan dalam manufaktur, tanpa sinergi antar tim, efisiensi akan
sulit dicapai. i

N\

Manajer unit manufaktur (MU Mc& Leader) adalah arsitek
dari strategi jangka panjang. @e a tidak hanya bertanggung
jowab atas penyusunan visi esaf perusahaan, tetapi juga harus
memastikan bahwa setia tegi operasional dapat diterapkan
dalam keseharian. Mer dalah jembatan antara perencanaan
dan eksekusi, memo@ n bahwa kebijakan yang dibuat tidak
hanya bagus di atas kertas tetapi juga bisa dijalankan secara
praktis. Tanpa arahan mereka, inisiatif perbaikan hanya akan
menjadi proyek sementara tanpa dampak jangka panjang.

Di sisi lain, supervisor dan operator adalah garda terdepan dalam
pelaksanaan strategi tersebut. Mereka adalah pihak yang benar-
benar menjalankan mesin, mengawasi jalannya produksi, dan
memastikan bahwa standar yang telah ditetapkan dipatuhi.
Dalam Operational Excellence, mereka tidak hanya bekerja
mengikuti prosedur, tetapi juga memiliki peran aktif dalam
melaporkan masalah dan mengusulkan perbaikan.
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Bayangkan sebuah pabrik minuman di  mana operator
menemukan bahwa volume cairan yang masuk ke botol sering
kali melebihi batas spesifikasi (out of spec). Alih-alih hanya
menerima kenyataan ini, mereka perlu memiliki keberanian untuk
melaporkan dan terlibat dalam mencari solusi.

Tapi, tanpa dukungan teknis, operasional yang stabil sulit
dicapai. Iltulah sebabnya peran teknisi pemeliharaan dan
operator khusus menjadi sangat penting. Mereka bertindak
sebagai penjaga kestabilan mesin dan sistem, memastikan bahwa
setiap alat bekerja dalam kondisi optimal. Jika ada anomali,
mereka harus mampu merespons dengan cepat. Dalam skenario
pabrik minuman tadi, jika pompa pengisian mengalami fluktuasi
tekanan yang menyebabkan volume cairan tidak konsisten,
teknisi harus bisa segera mengatgﬂ\nyc sebelum terjadi

pemborosan besar. é\,

Rutinitas harian dalam Ope al Excellence tidak bisa
dilakukan secara sporadis. a Walk adalah salah satu
fondasi utama dalam pen Mn ini. Seorang pemimpin tidak
bisa hanya duduk di rua pat dan membaca laporan; mereka
harus turun langs e lantai produksi, melihat sendiri
bagaimana proses berfalan, berinteraksi dengan operator, dan
mengidentifikasi permasalahan dari sumbernya. Seperti seorang
koki yang tidak hanya mengandalkan resep tetapi juga mencicipi
masakannya sendiri, pemimpin manufaktur harus memastikan
bahwa mereka memahami kondisi di lapangan sebelum
mengambil keputusan.

Siklus Plan-Do-Check-Act (PDCA) menjadi alat utama dalam
proses perbaikan yang berkelanjutan. Ini bukan sekadar teori
manajemen, tetapi sebuah metode yang memastikan bahwa
setiap perbaikan diuji sebelum diterapkan secara luas.
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Misalnya, jika ada perubahan dalam kecepatan conveyor di
pabrik minuman, tim harus melakukan pengujian skala kecil
untuk melihat dampaknya sebelum menjadikannya standar baru.
Dengan cara ini, risiko kegagalan bisa diminimalkan dan efisiensi
bisa terus ditingkatkan.

Standard Work Audit adalah elemen lain yang memastikan
bahwa perbaikan yang sudah diterapkan tidak kembali ke
kebiasaan lama. Tanpa sistem audit yang jelas, tim cenderung
kembali ke cara lama yang mungkin lebih nyaman, tetapi tidak
selalu efisien. Oleh karena itu, penggunaan check sheet dan
inspeksi berkala sangat diperlukan untuk menjaga konsistensi
dalam pelaksanaan operasional. Proses ini seperti menjaga
kebersihan dapur restoran; tanpa pengegekan rutin, kebiasaan
buruk bisa kembali muncul dan me gesgclruhi kualitas secara
keseluruhan. Ow

Akhirnya, semua rutinitas i%tidok bisa berdiri sendiri.
Operational Excellence ha MG dicapai jika diterapkan dalam
kerangka Lean Monufo&ing dan Lean Six Sigma. Kedua
metodologi  ini ntu  menghilangkan  pemborosan,
meningkatkan efisienst’ dan memastikan bahwa setiap langkah
yang diambil berbasis data dan analisis yang akurat. Dengan
menerapkan pendekatan ini, sebuah pabrik minuman tidak hanya
bisa meningkatkan produktivitas, tetapi juga memastikan bahwa
setiap botol yang dihasilkan memenuhi ekspektasi pelanggan
dalam hal kualitas, harga, dan waktu pengiriman.

Gemba Operational Excellence Routine

Operational Excellence Routine dalam sebuah organisasi
manufaktur kelas dunia memiliki langkah-langkah sistematis.



Bab 8: Membangun Kebiasaan Unggul di Tempat Kerja

Sistematis yang dimaksud adalah disiplin melakukan setiap hari
untuk memastikan kelancaran operasional, menjaga kualitas, dan
meningkatkan efisiensi kerja. Rutinitas ini dimulai sejak pagi hari
dan melibatkan berbagai pemangku kepentingan seperti MU
Manager, Leader, Maintenance Technician, dan Specialized
Operator, yang masing-masing memiliki peran penting dalam
keberlanjutan perbaikan proses.

[ . .
Gemba Operational Excellence Routine
Sl iy Gy

iLl!_J.

1. Shift Handover (06:50 - O7:05)

Rutinitas harian dimulai dengan shift handover, yaitu proses
serah terima informasi dari tim kerja sebelumnya kepada tim
baru yang akan bertugas. Ini merupakan momen krusial untuk
memastikan tidak ada informasi yang terlewat, seperti status
mesin, kualitas produksi, dan masalah yang terjadi selama shift
sebelumnya. Dalam tahap ini, operator dan teknisi pemeliharaan
berkoordinasi agar semua pihak memahami kondisi terkini.

2. Machine Center Meeting & Maintenance Coordination
(07:30 - 08:00)
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Setelah serah terima, dilakukan pertemuan di Machine Center. Di
sini, para Specialized Operator dan Maintenance Technician
bertukar informasi terkait performa mesin dan langkah-langkah
pemeliharaan yang dibutuhkan. Jika ada potensi masalah teknis,
teknisi pemeliharaan segera menyusun rencana tindakan agar
produksi tetap berjalan lancar tanpa gangguan.

3. O Point Route & M/E Point Route (08:00 - 08:30)

Tahap ini berfokus pada inspeksi kualitas (Q Point Route) dan
inspeksi teknis (M/E Point Route). Tim yang bertanggung jawab
berjalan ke berbagai titik kontrol untuk mengecek parameter
produksi sesuai standar yang telah ditetapkan. Jika ditemukan
penyimpangan, langkah-langkah perbaikan segera dilakukan
sebelum masalah menjadi lebih besar. ~.{

4. Daily Meeting (09:00 - 09:30Q

Setelah  inspeksi,  dilakukan rtemuan  harian  untuk
mendiskusikan hasil obserya dan menetapkan prioritas
tindakan. Dalam pertem g ni, Leader dan MU Manager
mengevaluasi metrik uto ermasuk efisiensi produksi, kualitas
produk, serta permc:tsa“B n yang perlu segera ditindaklanjuti. Ini
adalah kesempatan “Bagi semua pihak untuk memberikan
masukan dan merencanakan langkah perbaikan.

5. Gemba Walk (09:30 - 10:00)

Salah satu bagian terpenting dari rutinitas ini adalah Gemba
Walk, di mana para pemimpin turun langsung ke lantai produksi
untuk melihat kondisi nyata di lapangan. Leader bersama tim
operasional  mengamati  proses  kerja, mengidentifikasi
pemborosan, dan berinteraksi dengan operator untuk memahami
tantangan yang mereka hadapi. Ini bukan sekadar inspeksi,
tetapi kesempatan untuk melihat permasalahan dari perspektif
tim yang terlibat langsung dalam produksi.
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6. MU Daily Meeting (10:15 - 10:30)

Sebagai langkah akhir dalam rutinitas harian, dilakukan MU
Daily Meeting yang melibatkan seluruh pemangku kepentingan,
termasuk MU Manager, Leader, Maintenance Technician, dan
Specialized Operator. Di sini, mereka membahas temuan dari
Gemba Walk, mengevaluasi efektivitas langkah perbaikan yang
sudah diambil, dan menetapkan prioritas untuk keesokan
harinya.

Tahapan Implementasi Gemba  Operation
Excellence Routine

Gemba Operation Excellence Routine bukan sekadar kegiatan
turun ke lapangan atau inspeksi rutin....bi adalah pendekatan
sistematis yang menghubungkan filogaft Lean Manufacturing,
Lean Six Sigma, dan Kaizen d@sctu siklus yang dapat
dijalankan secara mandiri. De n~mengikuti langkah-langkah
yang jelas, perusahaan tida ya dapat mengidentifikasi dan
menyelesaikan masalah é tempat kejadian, tetapi juga
membangun budaya p@on berkelanjutan yang berdampak
langsung pada efisie@sis kualitas, dan keselamatan kerja. Lebih
dari itu, Gemba bukan hanya tentang melihat, tetapi juga
memahami, berinteraksi, dan berinovasi bersama tim operasional
di tempat kerja.

Tahapan dalam Gemba Operation Excellence Routine dirancang
untuk membantu organisasi memahami kondisi aktual di
lapangan, menemukan akar penyebab masalah, serta
mengimplementasikan solusi berbasis data dan fakta. Dimulai
dari penentuan tujuan dan persiapan Gemba Walk, dilanjutkan
dengan observasi langsung, interaksi dengan operator, analisis
akar masalah, hingga implementasi solusi, setiap langkah

dalam metode ini mengarah pada peningkatan proses yang

lebih efektif.
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Dengan pendekatan ini, perbaikan yang dilakukan tidak hanya
bersifat sementara, tetapi dapat dijaga melalui standarisasi,
monitoring, dan evaluasi berkelanjutan.

Sebagai bagian dari penerapan Lean dan Kaizen, Gemba
Operation Excellence Routine menjadi alat yang dapat
diterapkan oleh siapa saja yang ingin meningkatkan efisiensi
operasional di tempat kerja. Model ini memastikan bahwa
perbaikan yang dilakukan bukan sekadar proyek sesaat, tetapi
menjadi rutinitas yang melekat dalam budaya kerja sehari-hari.
Dengan mengikuti tahapan ini secara disiplin, setiap individu
dalam organisasi, mulai dari manajer hingga operator, dapat
berkontribusi dalam menciptakan lingkungan kerja yang lebih
produktif, minim pemborosan, dan memiliki kualitas yang lebih

baik. “k

Berikut adalah 8 langka é\(etiko Anda ingin
mengimplementasikan Operdtio% llence Gemba Program.

Langkah 1: Menetapkan Tuj dan Sasaran yang Jelas
o Tentukan tema ut dalom Gemba Walk, misalnya
meningkatkan efisj produksi, mengurangi pemborosan,
atau meningkotko@}eselcmoton kerja.
« Hubungkan dengan Key Performance Indicators (KPI) yang
relevan, seperti OEE (Overall Equipment Effectiveness), defect
rate, atau lead time.

Langkah 2: Persiapan Sebelum Gemba Walk

« Pastikan seluruh tim memahami tujuan Gemba Walk.

« |dentifikasi area kerja prioritas yang akan dievaluasi
berdasarkan data historis, laporan kinerja, dan feedback dari
tim operasional.

o Siapkan alat bantu visual seperti checklist, papan kontrol,
atau form observasi.
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Langkah 3:Observasi di Gemba (Go to the Actual Place)
« Kunjungi langsung area kerja dan amati proses produksi
secara langsung.
« Perhatikan faktor 4M (Man, Machine, Material, Method)
untuk melihat apakah ada penyimpangan dari standar.
o Gunakan Radar Sensasi Pengamatan:
o Apakah ada kebisingan yang tidak normal?
o Apakah ada kebocoran atau kebersihan yang kurang
terjaga?
o Apakah ada operator yang terlihat kesulitan dalam
melakukan pekerjaannya?

Langkah 4: Berinteraksi dengan Operator dan Supervisor

o Ajukan pertanyaan terbuka untuk r’r‘w‘{mahcmi tantangan di
lapangan. N/

o Lakukan komunikasi berbasé 3C  (Communication,
Coordination, Collaboration)

« Hindari menyalahkan |nd\|@z—fokus pada proses, bukan

orang. Q

Langkah 5:Analisis Ak asalah dan Identifikasi Perbaikan
o Gunakan 5 Wh\f'}}nolysw atau Fishbone Diagram untuk
mengidentifikasi penyebab utama masalah.
« Diskusikan solusi jangka pendek (quick wins) dan solusi jangka
panjang (sustainable improvement).
« Tentukan langkah perbaikan berdasarkan PDCA (Plan-Do-
Check-Act).

Langkah 6:Implementasi Solusi dan Pengujian
o Terapkan tindakan sementara untuk mencegah masalah
semakin membesar.
o Lakukan uji coba solusi dalam skala kecil sebelum diterapkan
secara luas.
« Gunakan data dan feedback dari tim untuk memas-
tikan efektivitas perbaikan.
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Langkah 7: Standarisasi dan Monitoring
o Dokumentasikan solusi yang telah berhasil
diimplementasikan.
o Buat Standard Operating Procedure (SOP) baru agar
masalah tidak terulang kembali.
o Gunakan Visual Management seperti papan informasi atau
dashboard digital untuk memantau hasil secara real-time.

Langkah 8: Evaluasi dan Continuous Improvement
o Lakukan review rutin untuk memastikan perbaikan tetap
berjalan.
o Dorong keterlibatan karyawan dalam memberikan ide-ide
perbaikan baru.
» Jadikan Kaizen sebagai budaya kerjq’){:mg terus berkembang.

N\
Dengan mengikuti 8 langkah ini, p@hoan dapat menjalankan
Gemba Operation Excellence R& secara efektif, memastikan

perbaikan yang berkelanjutgnX48an menciptakan lingkungan
kerja yang lebih produktif :e@ fisien.

Contoh Implem?;\’rasi Gemba Filling Minyak
Goreng

Untuk memperkaya pemahaman bagi pembaca dalam
menerapkan Gemba Operation Excellence Routine, mari kita
bahas studi kasus konkret dari industri FMCG (Fast Moving
Consumer Goods), khususnya dalam produksi minuman kemasan
1000ml. Studi kasus ini akan menggambarkan bagaimana
konsep Gemba Lean Manufacturing, Lean Six Sigma, dan Kaizen
bisa diterapkan dalam situasi nyata, serta memberikan gambaran
langkah demi langkah dalam mengidentifikasi dan menyelesaikan
masalah operasional.
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Studi Kasus: Optimalisasi Proses Filling Minuman 1000ml di
Pabrik FMCG

Latar Belakang Masalah

Sebuah perusahaan FMCG yang memproduksi minuman
kemasan mengalami ketidakkonsistenan volume pengisian (filling
process) pada lini produksinya. Beberapa botol terisi lebih dari
standar yang ditentukan (Overfill), sementara yang lain terisi
kurang (Underfill), menyebabkan pemborosan bahan baku dan
meningkatnya jumlah produk cacat. Data menunjukkan bahwa
proses capability index (Cp & Pp) hanya berada di angka O,298,
jauh di bawah standar yang dapat diterima (Cp 2 1,33).

Selain itu, tingkat defect meningkat 12% &alam sebulan terakhir,
dengan keluhan utama dari pela mengenai volume
minuman yang tidak sesuai sﬁ%ﬁi. Jika tidak segera
diperbaiki, hal ini dapat berdampak pada kenaikan biaya
produksi, penurunan kepuoson\/%anggon, dan risiko regulasi.
Langkah-Langkah /mp/@n‘asi Gemba Operation Excellence
Routine
1. Menentukan Tujquzemba Walk
Tim Continuous Improvement dan Quality Assurance menetapkan
tujuan utama Gemba Walk:
o Mengurangi defect akibat underfill dan overfill hingga di
bawah 2%.
o Meningkatkan nilai Cp & Pp hingga minimal 1,33.
o Memastikan konsistensi dalam volume pengisian melalui
perbaikan proses.
2. Observasi di Gemba - Mengumpulkan Fakta di Lantai
Produksi
o Tim turun langsung ke lantai produksi saat proses filling
berlangsung.
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o Menggunakan Visual Management, tim melihat tren
produksi dari dashboard real-time KPI.

o Gemba Radar digunakan untuk mengidentifikasi masalah
sensor, tekanan pompa, dan variasi suhu yang
mempengaruhi volume pengisian.

3. Interaksi dengan Operator - Memahami Tantangan di
Lapangan

o Operator mengungkapkan bahwa variasi pengisian terjadi
karena fluktuasi tekanan pada sistem filling.

o Supervisor mencatat bahwa ada perbedaan hasil antara
shift pagi dan shift malam, kemungkinan akibat variasi
operator atau metode kerja yang tidak distandarisasi.

o Tim menggunakan pendekatan 5 Why Analysis untuk
menggali akar penyebab mdsqlch’.k

A
4. Analisis Akar Masalah & Ekspe@ Solusi (PDCA Cycle)

o Plan: Tim menemukan io penyebab utama adalah
tekanan pompa yang tj tabil.

o Do: Eksperimen Kdkan dengan mengatur ulang
tekanan pompa d enyesuaikan SOP pengisian.

o Check: Pen &?‘cn hasil pengisian  menunjukkan
peningkatan, %ﬁ%pi masih terdapat variasi kecil.

o Act: SOP baru diimplementasikan dan operator diberikan
pelatihan tentang kontrol tekanan pompa.

5. Standarisasi & Monitoring Berkelanjutan
o SOP diperbarui dan diperkuat dengan Visual Work
Instructions di area kerja.
o Daily Gemba Walk dilakukan oleh tim Quality Control dan
Supervisor untuk memastikan konsistensi.
o Kaizen Event diadakan setiap bulan untuk terus
meningkatkan efisiensi dan mengurangi defect.
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Hasil & Dampak Perbaikan

« Defect rate turun dari 12% menjadi 1,5% dalam 6 minggu.

o Nilai Cp & Pp meningkat dari O,298 menjadi 1,45, mencapai
standar industri.

« Peningkatan produktivitas karena pengurangan rework dan
scrap.

« Kepuasan pelanggan meningkat dengan berkurangnya
keluhan terkait volume produk.

Studi kasus ini menunjukkan bagaimana Gemba Operation
Excellence Routine dapat diterapkan dalam industri FMCG untuk
menyelesaikan masalah operasional secara sistematis. Dengan
observasi langsung, interaksi dengan operator, analisis berbasis
data, dan implementasi PDCA, {perusahaan berhasil
meningkatkan konsistensi produksi, s gurangi defect, dan
mengoptimalkan efisiensi kerja. %

Konsep ini dapat dlteropkon%/ berbagai industri lain, dari
manufaktur hingga ononc? engan menyesuaikan langkah-
langkahnya sesuai kebu spesifik. Dengan komitmen pada
Kaizen dan Gemba, s t'ﬁ’p organisasi dapat mencapai perbaikan
berkelanjutan yang nyc;?

Implementasi & Penguatan Budaya Operational
Excellence

Tidak ada perusahaan yang menjadi unggul dalam semalam.
Seperti seorang atlet yang terus berlatih untuk mencapai
performa  terbaiknya, organisasi yang ingin mencapai
Operational Excellence harus terus mengembangkan kompetensi
timnya. Pelatihan dan pengembangan bukan sekadar sesi teori di
ruang konferensi, tetapi sebuah upaya untuk menanamkan
filosofi perbaikan berkelanjutan ke dalam cara berpikir

dan bekerja setiap individu.
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Ketika seorang operator memahami bagaimana proses dapat
ditingkatkan, ia tidak hanya menjadi bagian dari sistem—ia
menjadi penggerak perubahan.

Namun, membangun keunggulan operasional bukan hanya
tentang keterampilan teknis. Motivasi juga memainkan peran
penting. Sistem reward and recognition adalah bahan bakar
yang menjaga semangat tim tetap menyala. Ketika kontribusi
individu dan tim dihargai, bukan hanya dalam bentuk insentif
materi tetapi juga pengakuan dan apresiasi, mereka merasa
memiliki peran penting dalam kesuksesan perusahaan. Budaya
yang menghargai pencapaian kecil sekalipun akan membentuk
lingkungan kerja yang lebih dinamis dan penuh inovasi.

beberapa organisasi: bahwa kesa harus dihukum, bahwa
rework adalah konsekuensi ,d ketidakdisiplinan.  Tetapi
seharusnya bukan begitu. Kes I%dn bukan sekadar sesuatu yang
harus diperbaiki, tetapi s %(peluang untuk memahami apa
yang bisa dicegah sejak . Manajemen yang baik tidak fokus
pada menyalahkan, &d‘lnkon pada membangun sistem yang
mencegah kesolohqnc'-l?ebelum terjadi. Seorang operator yang
melakukan kesalahan karena standar kerja yang tidak jelas
bukanlah pelaku, tetapi korban dari sistem yang kurang baik.

Di sisi lain, ada pandangan lama E)@% masih bertahan di

Salah satu cara terbaik untuk memastikan perbaikan terus
berjalan adalah dengan Kaizen Events dan pendekatan berbasis
proyek dalam perbaikan. Ini bukan sekadar kegiatan musiman
yang dilakukan ketika ada masalah besar. Kaizen harus menjadi
bagian dari rutinitas sehari-hari, sebuah kebiasaan yang
dilakukan oleh setiap orang dalam organisasi, dari operator
hingga eksekutif. Perbaikan tidak boleh menunggu sampai ada
insiden besar—setiap hari adalah kesempatan untuk membu-

at sesuatu lebih baik daripada kemarin.
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Lebih dari sekadar teori, Operational Excellence harus menjadi
sebuah budaya yang terasa dalam setiap aspek pekerjaan. Dari
cara seseorang menyusun alat kerja hingga bagaimana tim
berkolaborasi untuk menyelesaikan masalah, semuanya harus
diarahkan pada satu tujuan: memastikan proses berjalan dengan
efisien, kualitas terjaga, dan orang-orang yang menjalankannya
merasa dihargai.

Pada akhirnya, membangun budaya Operational Excellence
bukan hanya tentang alat, sistem, atau prosedur. Ini tentang
bagaimana setiap orang dalam organisasi merasa bertanggung
jawab atas perbaikan. Ketika perbaikan menjadi bagian dari
identitas sebuah tim, maka keunggulan operasional bukan lagi
tujuan yang jauh di depan, melcmk.’j{ sesuatu yang terus

berkembang setiap hari. é\,
Budaya ‘No Blame’ Gem@

No Blame Culture adala Qsep manajemen yang menekankan
pentingnya menciptak @gkungon kerja di mana kesalahan
tidak langsung dikai dengan individu, melainkan dipandang
sebagai kesempatan untuk belajar dan memperbaiki sistem. Alih-
alih mencari siapa yang salah, pendekatan ini berfokus pada root
cause analysis—memahami mengapa kesalahan terjadi dan
bagaimana mencegahnya agar tidak terulang kembali.

Salah satu pemikir yang paling berpengaruh dalam konsep ini
adalah W. Edwards Deming, seorang pelopor Total Quality
Management (TOM) dan pemikir besar di balik revolusi industri
Jepang pasca-Perang Dunia ll. Deming percaya bahwa 94%
masalah dalam organisasi disebabkan oleh sistem yang buruk,
bukan oleh individu.
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Dalam bukunya Out of the Crisis, ia menekankan bahwa
menyalahkan karyawan atas kesalahan dalam pekerjaan hanya
akan menciptakan  ketakutan dan  menurunkan inovasi.
Sebaliknya, organisasi harus fokus pada perbaikan proses dan
memberikan alat serta pelatihan yang diperlukan agar orang
dapat bekerja lebih baik.

Konsep ini semakin dikenal luas dalam industri teknologi,
terutama dengan munculnya DevOps dan metodologi Agile. Di
perusahaan seperti Google dan Toyota, No Blame Culture telah
menjadi bagian dari cara mereka menangani kegagalan dan
meningkatkan sistem. Google, misalnya, menggunakan prinsip
blameless post-mortem dalam setiap insiden teknis—bukan untuk
mencari siapa yang salah, tetapi untuk imenemukan penyebab
utama dan menerapkan perbaikan sist@y s.

Toyota, dengan sistem Toyot IQduction System (TPS) dan
filosofi Kaizen, juga meneropko%(onsep serupa. Mereka percaya
bahwa kesalahan di lan }(oduksi bukan hanya tanggung

jowab pekerja, tetapi in I bahwa ada sesuatu dalam sistem
yang perlu diperbai '.?Ffulah mengapa mereka menerapkan
mekanisme seperti don Cord, di mana siapa pun di lini

produksi bisa menghentikan proses jika menemukan masalah,
tanpa takut disalahkan.

Dalam dunia kesehatan, No Blame Culture juga telah diterapkan
untuk meningkatkan keselamatan pasien. Banyak rumah sakit
mulai mengadopsi sistem di mana dokter dan perawat didorong
untuk melaporkan insiden tanpa takut akan sanksi, sehingga
masalah bisa diatasi sebelum berkembang menjadi krisis.

Pada akhirnya, No Blame Culture bukan berarti membiarkan
kesalahan terus terjadi tanpa konsekuensi.
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Sebaliknya, ini adaloh pendekatan yang memungkinkan
organisasi untuk belajar dari kegagalan, memperbaiki proses,
dan menciptakan lingkungan kerja yang lebih terbuka serta
inovatif. Perusahaan yang menerapkan budaya ini menemukan
bahwa karyawan mereka lebih berani untuk mengambil inisiatif,
lebih mau berinovasi, dan lebih berkomitmen pada perbaikan
jangka panjang.

Demonstrasi Gemba Power Question

Dalam setiap Gemba Walk, ada tiga aspek utama yang perlu
diperhatikan: Keselamatan (Safety), Kualitas (Quality), dan Proses
- Produktivitas (Process - Productivity)l. Dengan mengajukan
pertanyaan yang tepat, pemimpin dqp.gt menggali informasi
berharga dari tim di lapangan, m mhomi tantangan yang
mereka hadapi, dan memastikan b setiap aspek operasional
berjalan dengan optimal. Berikut adelah pertanyaan-pertanyaan
kunci untuk setiap kategori. %
SAFETY (KESELAMATAN) N
1.Apa rencana Anda @uk mengurangi cedera di tempat
kerja?
2.Apa yang bis kita lakukan untuk meningkatkan
keselamatan?
3.Bagaimana cara Anda melaporkan masalah keselamatan?
4.Bagaimana cara perusahaan mengapresiasi  kontribusi
karyawan dalam keselamatan kerja?
5.Seberapa aman fasilitas ini?

Mengapa penting?

Keamanan kerja adalah prioritas utama dalam lingkungan
operasional. Dengan menanyakan pertanyaan ini, pemimpin
dapat mengidentifikasi potensi bahaya, menilai kepatuhan
terhadap prosedur keselamatan, dan menemukan cara
untuk terus meningkatkan kondisi kerja yang lebih aman.
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QUALITY (KUALITAS)

1. Apa masalah kualitas terbesar yang Anda hadapi hari ini?

2.Apa contoh Kaizen favorit Anda di area ini?

3.Hal apa yang menurut Anda perlu diperbaiki dalam hal
mutu?

4.Jika bisa, apa yang ingin Anda ubah dalam sistem kualitas?

5.Apakah  Anda membutuhkan bantuan saya  untuk
meningkatkan kualitas?

Mengapa penting?

Kualitas produk dan layanan adalah cerminan dari efektivitas
sistem operasional. Pertanyaan-pertanyaan ini membantu
mengidentifikasi kendala yang berdampak pada kualitas produk,
mengevaluasi apakah ada best practice yang bisa ditingkatkan,
dan memastikan bahwa setiap angg tQ tTm memiliki dukungan
yang mereka butuhkan untuk menc tandar mutu tertinggi.

PROCESS - PRODUCTIVITY ES & PRODUKTIVITAS)

1. Apa prioritas utama A th ri ini?

2.Bagaimana cara kit@eningkatkon efisiensi dalam proses
kerja ini?

3.Apa hambatan @bescr yang mengganggu produktivitas
Anda?

4.Apakah ada alat, teknologi, atau prosedur yang bisa
membuat pekerjaan Anda lebih mudah dan cepat?

5.Bagaimana koordinasi antar tim dalam memastikan
kelancaran proses?

Mengapa penting?

Keberlanjutan produktivitas bergantung pada bagaimana tim
memahami dan mengoptimalkan proses kerja mereka. Dengan
menggali lebih dalam tantangan operasional, kita bisa
menemukan area yang perlu perbaikan.
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Lebih dari itu kita bisa menciptakan solusi yang lebih efisien, baik
dari segi waktu, sumber daya, maupun tenaga kerja.

Jadi, pertanyaan-pertanyaan ini bukan sekadar alat untuk
evaluasi, tetapi merupakan cara untuk membangun budaya
komunikasi terbuka antara pemimpin dan tim di lapangan.
Dengan rutin mengajukan pertanyaan ini dalam Gemba Walk,
organisasi dapat memastikan bahwa keselamatan, kualitas, dan
produktivitas selalu menjadi prioritas utama, serta terus
berkembang dalam semangat perbaikan berkelanjutan (Kaizen).

Contoh Percakapan Gemba Walk - Safety

(S = Supervisor) "Selamat pagi!"

(O = Operator) "Alhamdulillah, kabar baikiPak. Semangat pagi!”
(S): "Semangat! Saya ingin memasti ahwa kondisi kerja di
sini_ aman. Bagaimana situasi hw Ada kendala terkait
keselamatan?"

(O): "Sejauh ini aman, Pak. T p%cdi pagi ada sedikit tumpahan
oli di dekat mesin, sudah l@%/bersihkan. tapi lantainya masih

agak licin.” @

(S): "Bagus sudah Id%ung ditangani. Tapi apakah ada tanda
peringatan di sekitar area yang licin?"
(O): "Belum sempat dipasang, Pak. Tapi kami sudah memberi
tahu tim lain agar berhati-hati saat melewati area itu.”
(S): "Oke, setelah ini kita pastikan ada signage atau garis
pembatas sementara. Jangan sampai ada yang terpeleset.”

(O): "Siap, Pak! Nanti saya pasang tanda peringatan.”
(S): "Baik. Untuk penggunaan APD (Alat Pelindung Diri), semua
sudah lengkap?"

(O): "Hampir semua, Pak. Cuma ada beberapa sarung tangan
yang mulai aus dan butuh diganti.”
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(S):: "Noted. Segera ajukan permintaan penggantian. Jangan
tunggu sampai benar-benar rusak.”

(O): "Siap, Pak. Nanti saya laporkan ke bagian gudang.”

(S):: "Bagus. Kalau ada insiden kecil, bagaimana prosedur
pelaporannya?”

(O): "Kami harus melaporkan ke atasan langsung dan
mencatatnya di buku log keamanan, Pak."

(S): "Mantap, berarti sudah paham prosedurnya. Kalau boleh
tahu, menurut Anda, apa yang bisa kita tingkatkan untuk
meningkatkan keselamatan di area ini?"

(O): "Mungkin pencahayaan bisa lebih terang, Pak. Kadang ada
beberapa area yang redup, terutama di sudut dekat mesin."

maintenance untuk mengecek penc n."
(O): "Terima kasih, Pak. Senang Ea masukan kami didengar."

(S): "Tentu! Keselamatan kerja it8ttinggung jawab bersama. Saya
apresiasi perhatian tim di s’r&ﬁfam menjaga area tetap aman.”
(O): "Siap, Pak! Kami @ ingin kerja dengan nyaman dan

aman.” o}?”

(S): "Baik, lanjutkan kerja dengan aman. Kalau ada kendala lain,
segera informasikan ya."

(O): "Siap, Pak. Terima kasih sudah turun langsung ke lapangan!”
(S): "Sama-sama! Semangat bekerja!”

(S): "Saran bagus. Saya okoné&iﬁwcsikcn dengan tim
a

Contoh Percakapan Gemba Walk - Quality

(S) "Selamat pagi, Pak/Bu! Bagaimana hari ini? Ada kendala di
produksi?"

(O) "Pagi, Pak! Sejauh ini berjalan lancar, tapi ada beberapa
produk yang reject di batch pagi tadi.”
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(S): "Oh ya? Bisa tunjukkan kepada saya produknya? Apa yang
menjadi masalahnya?"

(O): "Ini, Pak. Ada beberapa botol yang volume isinya kurang dari
standar. Kami sudah pisahkan di area inspeksi."

(S: "Bagus sudah dipisahkan. Apakah sudah diketahui
penyebabnya?”

(O): "Sepertinya ada ketidaksesuaian pada pengaturan mesin
filling. Mungkin ada tekanan yang tidak stabil.”

(S): "Oke, kita cek bersama-sama. Apakah mesin sudah diperiksa
oleh teknisi?"

(O): "Belum, Pak. Kami baru menyadari saat QC melakukan
sampling.”

(S): "Baik. Nanti kita panggil teknisi unt’n&memastikan tekanan
mesin sesuai standar. Apakah ada prosedur tambahan yang
kalian lakukan saat menemukan kfﬁguoicn ini?"

(O "Ya, Pak. Kami langsun tikan sementara produksi,

laporkan ke QC, dan Iokukm\/ gecekan visual di setiap batch
berikutnya.”

(S): "Langkah yang ?f’ Pastikan semua hasil produksi yang
sudah di-packing juga“dicek ulang agar tidak ada yang lolos ke
pelanggan.”

(O): "Siap, Pak. Kami akan lakukan double-check."

(S): "Bagaimana dengan dokumentasi? Apakah sudah dicatat di
log sheet?"

(O): "Sudah, Pak. Kami catat jumlah produk reject dan estimasi
penyebabnya di form laporan harian.”

(S): "Bagus. Dokumentasi ini penting untuk analisis lebih lanjut.
Ke depannya, bagaimana menurut Anda cara mencegah
masalah ini?"
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(O): "Mungkin bisa dibuatkan checklist harian tambahan sebelum
mesin mulai produksi, Pak. Jadi kita bisa lebih cepat deteksi jika
ada tekanan yang tidak stabil.”

(S): "Saran yang bagus! Saya akan bahas ini di meeting tim agar
bisa diterapkan. Ada hal lain terkait quality yang perlu
diperhatikan?"

(O): "Mungkin bisa dicek juga sensor deteksi volume, Pak.
Kadang ada sedikit perbedaan hasil antara satu mesin dan mesin
lainnya.”

(S): "Oke, nanti kita koordinasikan dengan tim maintenance.
Terima kasih sudah memberikan perhatian terhadap kualitas!"
(O): "Siap, Pak. Kualitas produk kan tanggung jawab kita semua!”
(S): "Betul sekali. Tetap semangat don.‘e\cstikcn semua produk

sesuai standar!” \V
(O): "Siap, Pak! Terima kasih sudah@ langsung!”

Contoh Percakapan Gemba — Process - Productivity

(S) "Selamat pagi! Bagaim Q\gfoduktivitas hari ini? Apakah ada
kendala di proses produksi

(O) "Pagi, Pak! Pr &@1 berjalan lancar, tapi ada sedikit
perlambatan di mesinv;zxcking."

(S): "Oh, begitu? Apa penyebabnya?"

(O): "Sepertinya ada beberapa kemasan yang tidak terpotong
sempurna, jadi kami harus memperlambat kecepatan mesin untuk
memastikan tidak ada produk yang terbuang.”

(S): "Bagus sudah mengambil tindakan untuk mengurangi defect.
Apakah ini sering terjadi?"

(O): "Tidak selalu, Pak. Biasanya terjadi saat roll kemasan baru
dipasang.”

(S): "Berarti ada kemungkinan penyebabnya di setelan awal roll,
ya? Sudah dicek dengan tim maintenance?"
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(O): "Belum, Pak. Kami baru mencoba beberapa penyesuaian
manual.”

(S): "Oke, nanti kita libatkan tim maintenance untuk memastikan
setting awalnya benar. Kalau dilihat dari output hari ini, apakah
ada perbedaan dibanding target?"

(O): "Ya, Pak. Saat ini kami sekitar 5% di bawah target karena
penyesuaian tadi.”

(S): "Baik. Kalau masalah ini bisa diatasi, kira-kira bisa mengejar
ketertinggalan?"

(O): "Saya rasa bisa, Pak. Kalau packing kembali normal, kami
bisa menambah kecepatan di  beberapa titik tanpa
mengorbankan kualitas.”

(S): "Bagus, mari kita pastikan perbaikannya cepat dilakukan.

Apa ada ide lain?"

(O): "Mungkin kalau ada panduan vis s@%ﬂng lebih jelas di area
pemasangan roll kemasan, operobﬁ:ru tidak perlu trial and
error saat setel ulang.”

(S): "Ide yang sangat bagus! kita bahas dengan tim untuk
membuat work instruction %"febih praktis."

(O): "Jadi operator bis ih cepat melakukan setup tanpa
kendala, pak."

(S): "Benar sekali. Teor%o kasih atas insight-nya. Saya senang
melihat tim di sini proaktif dalam meningkatkan produktivitas!”
(O): "Sama-sama, Pak! Produktivitas tinggi kan tanggung jawab
kita bersama.”

(S): "Betul! Mari kita terus jaga efisiensi berjalan optimal!”

(O): "Siap, Pak! Terima kasih sudah turun langsung ke lantai
produksi!"

Gemba Walk bukan sekadar rutinitas harian, tetapi sebuah
pendekatan strategis untuk memahami, memperbaiki, dan
mengoptimalkan setiap aspek operasional secara langsung di
lapangan.
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Dengan  mengajukan  pertanyaan yang tepat tentang
keselamatan, kualitas, dan produktivitas, pemimpin dapat
membangun hubungan yang lebih kuat dengan tim, menciptakan
lingkungan kerja yang lebih aman, serta mendorong budaya
perbaikan berkelanjutan. Sekaranglah waktunya untuk mulai
menerapkan Gemba Walk secara lebih efektifl Tantang diri Anda
untuk turun ke lapangan, berbicara dengan tim, dan mencari
peluang perbaikan setiap hari.

Apa satu langkah pertama yang bisa Anda lakukan hari ini untuk
membawa perubahan positif di Gemba Anda?
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Jebakan Jargon Productivity Tools

Perjalanan dari hotel ke tempat pertemuan dengan Tanda san
lumayan bikin badan jadi lebih sehat - 15 menit jalan kaki ke
kantor tempat kami akan memulai langkah kunjungan dan juga
belajar tentang Kaizen, Monodzukuri, dan TPM. “Akhirnya
sampai juga. Sekarang waktunya belajar dan melihat langsung.”
Di ruang meeting, Tanda San sudah menunggu saya. Dia
mengulurkan jabat tangannya - welcome sekali.

"WangWang San, selamat datang, ya. Cape-kah? Tidak sulit
sampai sini?.”

Saya mengangguk. “Terima kasih, Tanda San! Senang akhirnya
bisa belajar langsung di sini.”

Kami duduk, lalu Tanda San mqu@gnjeloskcm program tiga
bulan ke depan.

“Jadi, WangWang San, selamoﬁ ulan ini kamu akan belajar

tentang Kaizen, Monodzuku \/ TPM. Program ini dirancang
agar kamu tidak hanya m hami teori, tetapi benar-benar bisa
merasakan implementa@pongan."

Saya antusias. “Saya Sangat menantikan itu, Tanda San! Saya
ingin  memahami bagaimana Jepang membangun budaya
continuous improvement, bukan hanya menerapkan alat-alat
Lean seperti di banyak perusahaan lain.”

Tanda San mengangkat alisnya. “Hahaha! Sepertinya kamu
sudah paham salah satu tantangan terbesar di  industri
manufaktur. Banyak orang terjebak dalam ‘jebakan jargon
productivity tools.™

“Tanda san, itu seperti montir yang mencoba membuka baut
dengan palu, ya?”
Tanda San mengangguk sambil tertawa kecil.
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“Tepat sekalil Banyak perusahaan berpikir bahwa dengan
menerapkan 5S, Kanban, atau Just-in-Time, mereka akan
langsung menjadi lebih efisien. Padahal, tanpa memahami filosofi
di baliknya, mereka hanya sibuk ‘menggunakan alat’ tanpa
benar-benar menciptakan perbaikan yang berkelanjutan.”

Saya menghela napas. “Saya sering melihat ini. Managjer sangat
bersemangat dengan Lean dan Kaizen, membuat zona warna-
warni untuk alat kerja, menata ulang gudang dengan visual
management, dan menempelkan berbagai label. Tapi setelah
beberapa bulan, semuanya kembali berantakan. Tidak ada
perubahan pola pikir, hanya perubahan kosmetik.”

“WangWang, ltulah yang terjadi ketika Lean hanya diterapkan di
permukaan. Orang-orang menggunakdan alat, tetapi tidak
memahami mengapa alat itu digungkap: Mereka ingin cepat
terlihat ‘Lean'—memburu sertifikasi gadopsi metode populer
—tetapi tidak membangun buda g mendukungnya.”
“Mereka memasang Andon nﬁ( menunjukkan masalah di lini
produksi - Tanda san... lx(dpi tidak pernah benar-benar
menganalisis akar pen bnya. Mereka menjalankan sesi
brainstorming Koizen@%p bulan, tetapi tidak ada tindak lanjut.”

Tanda San menatap saya dengan penuh persetujuan.
“WangWang San, kamu benar-benar sudah memahami inti
permasalahannya. Tanpa pemahaman mendalam tentang esensi
Lean dan Monodzukuri, perbaikan hanya akan menjadi rutinitas
tanpa makna. Atau dalam bahasa Jepang, kita menyebutnya
‘muda’—aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah.”

“Saya juga sering mendengar istilah di industri, ‘resik-resik rak
rampung-rampung’'—bersih-bersih yang tidak pernah selesai.
Banyak perusahaan hanya sibuk melakukan perbaikan, tetapi
tidak pernah menyelesaikan masalah mendasarnya.”
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Tanda San mengangguk dengan ekspresi serius. “ltulah sebabnya
di Jepang, kami tidak hanya fokus pada tools, tetapi pada filosofi
dan budaya kerja. Sebelum kamu mulai menerapkan metode,
kamu harus memahami akar permasalahan. Misalnya,
menggunakan Kanban tidak akan meningkatkan efisiensi jika
masalah  utamanya  adalah  ketidakstabilan  permintaan.
Mengadopsi Just-in-Time tidak akan mengurangi stok berlebih
jika pemasokmu tidak dapat memenuhi jaodwal dengan
konsisten.”

Saya menghembuskan napas panjang - dingin. “Jadi, kita harus
kembali ke dasar. Sebelum memilih alat, kita harus memahami
masalahnya dulu.”

Tanda San tersenyum puas. “Tepat! Séperti koki yang tidak
hanya menghafal resep, tetapi mema u@a karakter setiap bahan
yang digunakan. Kamu tidak bisﬁr}éhya meniru cara Toyota
atau perusahaan lain tanpa mema i konteksnya.”

Saya mengangguk. “Lean g(kon sekadar menghilangkan
pemborosan, tetapi juga m Nakcn nilai.”

Makan Malam di Nu epang Klasik

Setelah briefing selesdi, Tanda San mengajak saya makan
malam di sebuah restoran Jepang klasik. Interiornya sederhana,
dengan lampu redup dan meja kayu yang memberikan kesan
hangat. Pelayan membawa panci berisi kaldu panas dan aneka
sayuran serta irisan daging segar.

“Di sini kita makan shabu-shabu, WangWang San. Kamu rebus
sendiri daging dan sayuran sesuai seleramu.”

Saya tersenyum. “Menarik, ini seperti filosofi Kaizen—kita
melakukan prosesnya sendiri, merasakan, dan menyesuaikan
untuk mendapatkan hasil terbaik.”

Tawa Tanda San nyaring.
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“Kamu cepat sekali menangkap analoginya! Ya, seperti Kaizen,
tidak ada satu cara yang bisa diterapkan untuk semua orang.
Kita harus menyesuaikan metode dengan kebutuhan dan kondisi
masing-masing.”

Sambil mencelupkan irisan daging ke dalam kaldu panas, saya
berkata, “Jadi, tantangan terbesar dalam menerapkan Kaizen
dan Monodzukuri bukan hanya soal alat, tetapi soal membangun
pola pikir yang benar.”

Tanda San menyesap tehnya dan berkata dengan tenang, “Benar
sekali, WangWang San. ltulah yang akan kamu pelajari di
Jepang selama tiga bulan ini. Kita tidak hanya akan membahas
metode, tetapi juga bagaimana membangun budaya kerja yang

ingin memahami bagaimana Jep dak hanya menciptakan
efisiensi, tetapi juga kualitas eberlanjutan dalam setiap
prosesnya.” %

Tanda San tersenyum le \‘édgus! Kita akan mulai dengan
dasar-dasar Monodzukutisgan bagaimana ia berkaitan dengan
Kaizen dan TPM. S &’Vakin. setelah tiga bulan, kamu akan
melihat dunia manufaktlr dengan cara yang berbeda.”

Saya tersenyum. “Saya tidak sabar untuk memulainyal”

Di malam yang hangat itu, di tengah aroma kaldu yang
menggoda dan suara percakapan yang mengalir seperti air, saya
merasa bahwa perjalanan ini akan menjadi pengalaman yang
sangat berharga—bukan hanya tentang belajar metode, tetapi
memahami filosofi yang telah membawa Jepang menjadi
pemimpin dalam industri manufaktur dunia.

berkelanjutan.” %
Saya mengangguk mantap. “Soyo%%; jar, Tanda San! Saya

Ukur dan Bakukan
Apa yang terjadi di sebuah dapur restoran yang begitu ramai
pengunjung? Apa imajinasi yang Anda tangkap?
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Sebuah dapur restoran yang sibuk di tengah jom makan siang.
Para koki bekerja dengan kecepatan tinggi, bergerak dengan
presisi, mengikuti resep dan prosedur yang telah teruji. Tidak ada
yang asal-asalan, tidak ada yang menebak-nebak. Setiap bahan
sudah ditimbang, setiap langkah sudah dipastikan. Tanpa standar
yang jelas, dapur itu akan menjadi kekacauan—pesanan
terlambat, rasa makanan tak konsisten, dan pelanggan pun
kecewa. Prinsip yang sama berlaku di lantai produksi. Taiichi
Ohno, arsitek Toyota Production System (TPS), memahami hal ini
dengan sangat baik: tanpa acuan yang jelas, mustahil ada
peningkatan kinerja yang berkelanjutan.

Namun, memiliki standar saja tidak cukup. Seperti koki yang
terus menyempurnakan teknik memigsaknya, perusahaan

manufaktur juga harus secara ti mengevaluasi  dan
meningkatkan  standar operos@%{a Inilah  mengapa

pendekatan PDCA (Plan-Do-C Act) menjadi kunci dalam

Lean Manufacturing dan Slx a. Setiap proses harus dimulai
dengan perencanaan yo tomg (Plan), dijalankan sesuai
prosedur (Do), diperiksa ivitasnya (Check), lalu diperbaiki dan

disempurnakan jika @e;%’mkon kelemahan (Act). Siklus ini tidak
pernah berhenti—karefia dunia bisnis yang kompetitif selalu
menuntut kesempurnaan.

Di sinilah Gemba Walk memainkan peran penting. Pemimpin
yang hanya duduk di balik meja, mengandalkan laporan tanpa
melihat langsung kondisi di lapangan, sama seperti juru masak
yang mencoba menilai rasa makanan hanya dari membaca
resep. Mereka kehilangan esensi dari realitas kerja. Dengan turun
langsung ke tempat produksi, manajer dapat melihat sendiri
apakah standar yang ditetapkan benar-benar diterapkan dengan
baik. Mereka bisa bertanya kepada operator, mengamati mesin,
mendengar suara produksi, dan bahkan merasakan atmos-

fer kerja.
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Standarisasi tanpa pengawasan adalah ilusi, dan pengawasan
tanpa kehadiran langsung adalah kesia-siaan.

Lebih jauh lagi, Training Within Industry (TWI) hadir sebagai
pelengkap. TWI memastikan bahwa setiap pekerja tidak hanya
tahu apa yang harus dilakukan, tetapi juga memahami alasan di
balik setiap prosedur. Sama seperti seorang koki yang diajarkan
tidak hanya bagaimana memotong bahan dengan benar, tetapi
juga mengapa teknik itu penting untuk menjaga tekstur
makanan. TWI| membangun kompetensi, PDCA menjaga
perbaikannya terus berjalan, dan Gemba Walk memastikan
bahwa semuanya terjadi di tempat yang seharusnya—di lantai
produksi, di titik di mana nilai sebenarnya diciptakan.

Kompetensi di Lantai Produksi..}\
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Saat seorang operator baru di sebuah pabrik manufaktur. Dia
berdiri di samping mesin, memperhatikan rekan kerjanya yang
lebih berpengalaman dengan sedikit rasa cemas.
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Hari ini adalah hari pertamanya, dan dia tahu satu hal pasti: dia
harus bisa menguasai pekerjaannya secepat mungkin. Tetapi,
bagaimana dia bisa melakukannya dengan baik tanpa pelatihan
yang jelas? Tanpa instruksi yang tepat? Tanpa pemahaman
tentang cara kerja yang lebih efisien? Inilah dilema yang
dihadapi banyak pekerja di lantai produksi—dan inilah mengapa
Training Within Industry (TWI) diciptakan.

TWI bukan sekadar pelatihan biasa. la adalah sistem yang
dirancang dengan cermat untuk memastikan bahwa setiap
pekerja tidak hanya tahu apa yang harus mereka lakukan, tetapi
juga memahami mengapa dan bagaimana mereka harus
melakukannya dengan benar. Ada tiga elemen utama dalam TWI
—Job Instruction (JI), Job Methods (JM), dén Job Relations (JR). JI
memastikan pekerja bisa mengikuti s@r kerja dengan benar.
JM mengajarkan cara meningkatk iensi kerja. JR membantu
membangun hubungan yang baik antara pekerja dan
manajemen. Dengan kombin séf tidak ada lagi operator yang
dibiarkan bekerja dengan Qn I atau coba-coba.

Namun, pelatihan ‘?”tidak cukup. Gemba hadir untuk
menjembatani kesenjgagcn antara teori dan praktik. Supervisor
dan pemimpin yang baik tidak hanya mengandalkan sesi
pelatihan di ruang kelas. Mereka turun langsung ke Ilantai
produksi, mengamati bagaimana pekerjaan dilakukan, melihat
tantangan yang dihadapi pekerja, dan menyesuaikan pelatihan
berdasarkan kebutuhan nyata di lapangan. Mereka tidak sekadar
menilai, tetapi membimbing—mengarahkan dengan pertanyaan,
bukan dengan perintah.
« Self Leadership Skills: Keterampilan kepemimpinan diri dalam
menyelesaikan pekerjaan dengan standar terbaik.
« Competence Working Skills: Kemampuan dasar dalam
menjalankan tugas sesuai instruksi kerja.
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« Skills in Improving Methods: Kemampuan dalam melakukan
perbaikan berkelanjutan (Kaizen) dengan menerapkan teknik
yang lebih efisien.

o Understanding Work Instruction &  Responsibilities:
Memahami tugas dan tanggung jawab yang diberikan.

Di dalam Gemba, kompetensi pekerja menjadi nyata. Apakah
mereka benar-benar memahami instruksi kerja mereka? Apakah
mereka mampu memecahkan masalah kecil tanpa selalu
menunggu arahan? Apakah mereka memiliki inisiatif untuk
meningkatkan proses kerja? Di sinilah konsep Self-Leadership
Skills menjadi sangat penting. Seorang pekerja yang kompeten
bukan hanya seseorang yang bisa mengikuti perintah, tetapi juga
seseorang yang bisa berpikir sendiri dq’rﬁ\mengombil keputusan

yang tepat dalam pekerjaannya. ;\,

Tapi keterampilan teknis saja ti @kup. Competence Working
Skills adalah fondasi utama d dunia manufaktur. Seorang
operator harus menguasai -dasar pekerjaannya agar dapat
menjalankan mesin den man dan efisien. Tetapi, apa yang
terjadi jika ada masal yang belum pernah mereka hadapi
sebelumnya? Di sinilc%pentingnyo Skills in Improving Methods—
kemampuan untuk berpikir kritis, menganalisis proses kerja, dan
mencari cara baru untuk meningkatkan produktivitas.

Namun, semua keterampilan ini akan sia-sia jika pekerja tidak
memahami  perannya dalam sistem yang lebih  besar.
Understanding Work Instruction & Responsibilities bukan hanya
tentang mengetahui tugas sehari-hari. Ini tentang memahami
bagaimana setiap tindakan mereka memengaruhi kualitas,
keselamatan, dan efisiensi seluruh operasi. Seorang pekerja yang
menyadari dampak pekerjaannya akan lebih berhati-hati, lebih
peduli terhadap standar, dan lebih berkontribusi dalam perbaikan
berkelanjutan.
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Pada akhirnya, TWI dan Gemba bukan hanya alat, tetapi filosofi.
Filosofi bahwa peningkatan tidak terjadi dengan sendirinya,
tetapi harus dipelihara dan dikembangkan secara sistematis.
Filosofi bahwa keterampilan yang baik bukan sesuatu yang
didapat dalam sehari, tetapi dibangun melalui pengulangan,
observasi, dan pembelajaran terus-menerus. Filosofi bahwa
pekerja bukan hanya "alat produksi,” tetapi individu yang harus
diperlengkapi, dihargai, dan diberdayakan.

Jadi, ketika kita berbicara tentang kompetensi di lantai produksi,
kita tidak hanya berbicara tentang keterampilan teknis. Kita
berbicara tentang bagaimana membentuk manusia yang berpikir,
yang memahami, yang berkembang—karena hanya dengan itu,
organisasi dapat mencapai keunggg’l.{n operasional yang

sesungguhnya. N/

Hubungan kompetensi di temp t@’jo dengan Gemba adalah
bahwa pemimpin dan superviso rus aktif mengamati di tempat
kerja (shopfloor), meng si  kompetensi pekerja, dan
memberikan pelatihan s ¢ kebutuhan agar produktivitas tetap

terjaga. o;?‘*
Competencies-Based Matrix

Siapa pun kita, pada awalnya adalah seorang pemula. Tidak ada
yang langsung paham bagaimana bekerja sesuai dengan
tuntutan organisasi sejok hari pertama. Seiring waktu, kita
belajar, berkembang, dan semakin mahir dalam peran kita. Kita
mungkin telah melewati sesi orientasi, mengenakan seragam
dengan rapi, dan bersiap menjalankan tugas pertama. Dan, ada
sesuatu yang masih belum terisi—pemahaman sejati tentang
bagaimana pekerjaan kita berkontribusi dalam keseluruhan
sistem.
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Inilah titik awal perjalanan kompetensi, tahap di mana seseorang
masih berada dalam fase dilatih, sekadar mengikuti instruksi dan
membangun kesadaran.

* +* Competencies Based Maotrix

Seiring  waktu, peker@ baru mulai  memahami ritme
pekerjaannya. la tid %gi sekadar mengikuti instruksi, tetapi
mulai merasa lebih rcaya diri dalam menjalankan tugas-
tugasnya dalam kondisi normal. Di sinilah ia memasuki tahap
‘terlatin’, di mana dia bisa bekerja tanpa terlalu banyak
bimbingan, tetapi tetap belum siap untuk menangani kondisi
abnormal atau menyelesaikan masalah yang kompleks. Pada titik
ini, pembelajaran terjadi melalui pengalaman langsung—70%
dari proses belajar berasal dari trial and error, menghadapi
situasi nyata, dan memahami bagaimana setiap elemen dalam
pekerjaannya saling berhubungan.

Tetapi dunia kerja tidak selalu berjalan sesuai skenario terbaik.
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Ada saat ketika mesin tiba-tiba mengalami gangguan, ada
keputusan yang harus diambil dengan cepat, dan ada tantangan
yang tidak cukup hanya diselesaikan dengan mengikuti standar
yang ada. Di sinilah seseorang mulai berkembang menjadi
‘kompeten’. Kompetensi ini tidak datang dengan sendirinya—ia
lahir dari pengalaman menghadapi tantangan, dari bimbingan
mentor yang lebih berpengalaman, dan dari keberanian untuk
berpikir lebih kritis tentang cara kerja yang lebih baik.

Pada tahap ini, mentoring memainkan peran yang sangat
penting. Pekerja yang lebih senior mulai berbagi wawasan, bukan
sekadar instruksi. Mereka tidak hanya memberi tahu apa yang
harus dilakukan, tetapi juga mengapa hal itu penting. Mereka
membantu orang lain melihat gombarorlgesor. memahami akar
penyebab masalah, dan mulai berpikirsep rti seorang pemimpin.
Ini adalah momen di mana perg@n dari sekadar ‘bekerja’
menuju ‘'memimpin’ mulai terber&.

Dan kemudian, ada taha Mkhir—menjddi seorang ahli. Ini
bukan sekadar tentan ngetahui segalanya atau memiliki
pengalaman bertahya-t%hun. Seorang ahli adalah seseorang
yang mampu menularKan pengetahuannya kepada orang lain,
seseorang yang dapat mengajarkan, membimbing, dan
menginspirasi.

Di sinilah coaching mengambil peran utama—mengubah
pengalaman menjadi pelajaran bagi generasi berikutnya,
menciptakan budaya pembelajaran yang terus berkembang.

Jika kita melihat ke dalam dunia Gemba Walk dan Training
Within Industry (TWI), kita menemukan bahwa setiap supervisor
dan pemimpin memiliki tanggung jawab untuk memastikan
bahwa transisi ini terjadi dengan mulus.
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Tidak cukup hanya memiliki pekerja yang ‘dilatih’ atau ‘terlatih’™—
mereka harus berkembang menjadi individu yang kompeten dan
akhirnya menjadi ahli dalam bidangnya. Ini bukan hanya tentang
meningkatkan produktivitas, tetapi juga membangun organisasi
yang dapat bertahan dan terus berkembang dalam jangka
panjang.

Karena itulah, pelatihan di tempat kerja tidak bisa hanya
bergantung pada metode pembelajaran formal. Hanya 10% dari
pembelajaran berasal dari teori dan kelas pelatihan. Sebagian
besar pembelajaran terjadi dalam interaksi sosial—20% dari
proses belajar berasal dari bimbingan dan komunikasi dengan
rekan kerja dan mentor.

Tetapi inti dari pembelajaran sejati, 7O%t dari segalanya, terjadi
dalam pengalaman nyata di Iapong@i adalah prinsip yang
mendukung filosofi Gemba, di pembelajaran terbaik
datang dari mengamati, memc@@ dan langsung mengalami
roses kerja secara langsung.

p J gsung NS

Jadi, ketika kita berbico@entong pengembangan kompetensi,
kita tidak hanya b ra tentang keterampilan teknis atau
pengalaman  kerja. ¥Kita  berbicara tentang perjalanan
transformasi—tentang bagaimana seseorang berkembang dari
seorang pemula yang hanya mengikuti instruksi, menjadi individu
yang dapat berpikir mandiri, mengatasi tantangan, dan akhirnya,
menjadi seorang pemimpin yang dapat membentuk masa depan
organisasi.

Visual Management Cara Berkomunikasi Efektif

Misalkan, Anda baru saja bergabung di tempat kerja baru
sebagai manajer produksi.
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Hari pertama di lantai pabrik, Anda melangkah perlahan,
mengamati jalur produksi yang sibuk, mendengar dengungan
mesin yang tak henti-hentinya bekerja, dan melihat para
operator yang tampak fokus menjalankan tugas mereka.
Semuanya terlihat berjalan sebagaimana mestinya—atau
setidaknya, itulah yang tampak di permukaan.

Sekilas, semuanya terlihat normal. Tidak ada yang tampak salah.
Tapi apakah benar-benar demikian? Apakah mesin berjalan
sesuai standar? Apakah ada hambatan yang tak terlihat?
Apakah operator bekerja dengan efisien atau justru terjebak
dalam rutinitas yang penuh pemborosan? Tanpa alat bantu yang
tepat, pengamatan seperti ini hanya akan menjadi kunjungan
tanpa pemahaman yang mendalam. ~.{

Di sinilah Visual Management me@an peran penting dalam
Gemba Walk. Gemba mengajgrk bahwa untuk memahami
realitas operasional, seorang, p¥ptimpin harus datang langsung
ke tempat kejadian. Tetapi Nyq berada di sana tidak cukup.

Mata manusia memiliki an. Banyak hal yang tersembunyi di
balik rutinitas yang t ?a‘k biasa. Visual Management berfungsi
sebagai lensa yang mbuat segala sesuatu lebih jelas, lebih

transparan, dan lebih mudah dipahami. la memastikan bahwa
ketika seorang pemimpin turun ke lapangan, ia benar-benar
melihat, bukan sekadar menonton.

Ambil contoh sistem Andon. Ini bukan sekadar lampu merah,
kuning, dan hijau yang ditempatkan di atas mesin produksi.
Andon adalah denyut nadi operasional harian. Jika lampu hijau
menyala, itu berarti produksi berjalan lancar. Jika kuning, ada
potensi masalah yang perlu segera ditindaklanjuti. Jika merah?
Produksi harus dihentikan karena ada gangguan yang perlu
diperbaiki sebelum situasi semakin buruk.



Bab 9: Filosofi dan Jebakan Jargon Gemba

Dengan satu pandangan tajam, seorang pemimpin yang terbiasa
dengan Gemba dapat langsung mengenali hambatan dalam
proses kerja—tanpa harus menunggu laporan panjang yang
sering kali datang terlambat.

Mereka tidak hanya melihat, tetapi juga memahami bagaimana
aliran kerja berjalan, di mana terjadi ketidakseimbangan, dan
apa yang perlu diperbaiki segera. Inilah kekuatan Visual
Management, yang membuat segala sesuatunya lebih jelas,
transparan, dan mudah ditindaklanjuti.

Bukan hanya Andon, tetapi juga papan KPI (Key Performance
Indicator) yang dipasang di area kerja menjadi alat visual yang
tak ternilai. Angka-angka yang terpampang bukan sekadar
statistik kosong, tetapi cerminan kesehatoin proses kerja secara

real-time. Jika tingkat cacat meni t dibandingkan hari
sebelumnya, tim langsung menge ada sesuatu yang perlu
diperiksa.

Jika output produksi lebih renq{écdori target, mereka bisa segera
mencari tahu penyebabny elum dampaknya semakin besar.
Tanpa papan KPI yan as, banyok masalah hanya akan
terlihat saat semuany@?&ah terlambat untuk diperbaiki.

Lebih jauh lagi, Visual Management juga hadir dalam bentuk 5S
Visual Management, sebuah sistem yang memastikan bahwa
setiap alat dan material berada di tempat yang tepat, pada
waktu yang tepat. Bayangkan seorang operator yang harus
menghabiskan lima menit hanya untuk mencari alat kerja yang
tidak terorganisir. Lima menit mungkin terdengar sepele, tetapi
dalam skala operasional yang besar, itu bisa berarti jam kerja
yang terbuang sia-sia setiap hari.

Dengan Visual Management yang baik, area kerja bukan hanya
lebih rapi, tetapi juga lebih efisien, lebih mudah dipahami, dan
minim kesalahan.
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Pada akhirnya, Gemba dan Visual Management adalah dua
konsep yang saling melengkapi. Gemba membawa pemimpin
turun langsung ke tempat kerja untuk melihat realitas dengan
mata kepala sendiri, sementara Visual Management memastikan
bahwa realitas itu dapat dipahami dengan cepat dan akurat. Jika
Gemba adalah cara untuk mengungkap kebenaran di lapangan,
maka Visual Management adalah alat untuk menjaga
transparansi itu setiap saat.
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Mengelola Perubahan Terkuat dari Dalam

Waktu berlalu begitu cepat. Tanpa terasa, tinggal empat minggu
lagi sebelum program pelatihan saya di Jepang berakhir. Selama
dua bulan lebih, saya telah mengunjungi berbagai pabrik, melihat
proses produksi di berbagai cabang, bahkan berdiskusi langsung
dengan beberapa supplier. Setiap kunjungan selalu memberikan
wawasan baru, terutama tentang bagaimana Kaizen benar-
benar diterapkan di Gemba—tempat kerja sesungguhnya.

Hari itu, saya dan Tanda San duduk di sudut kantin kantor pusat
setelah kembali dari kunjungan ke salah satu pabrik supplier di
luar Tokyo. Secangkir teh hijau hangat di tangan, saya
menikmati momen ini sambil merenungkan perjalanan yang
sudah saya lalui.

“WangWang San,” Tanda membuko percakapan,
“Bagaimana menurutmu sejau @Apokah pengalamanmu di
lapangan sesuai dengan eksp\kl mu sebelum datang ke sini?”
Saya tersenyum. “Sejujur saya pikir saya sudah cukup
memahami Kaizen se datang ke Jepang. Tapi setelah
menjalani  semua @%50 Walk ini, saya sadar bahwa
pemahaman saya setfelumnya masih dangkal. Kaizen bukan
sekadar perbaikan kecil atau proyek efisiensi—ini tentang
perubahan pola pikir di setiap tingkat organisasi.”

Tanda San mengangguk puas. “Tepat sekali. Banyak orang
mengira Kaizen hanya soal tools atau metode perbaikan.
Padahal, kekuatan sebenarnya ada di kesadaran kolektif—
bagaimana seluruh organisasi memahami dan menerima
perubahan sebagai bagian dari budaya kerja sehari-hari.”

Saya menyesap teh hijau saya dan mengangguk setuju. “Saya
melihat betapa besar peran GCemba dalam menciptakan
kesadaran itu.
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Di setiap pabrik yang kita kunjungi, pekerja di lantai produksi
bukan hanya mengikuti prosedur, tetapi mereka benar-benar
peduli terhadap perbaikan yang mereka lakukan. Mereka
mengusulkan ide, mendiskusikan masalah dengan supervisor, dan
bahkan membuat inisiatif sendiri tanpa harus menunggu instruksi
dari manajemen.”

Tanda San senyum manis khas, “ltulah mengapa di Jepang,
Kaizen selalu dimulai dari bawah ke atas, bukan dari atas ke
bawah. Jika perubahan hanya datang dari manajemen, maka
pekerja akan menganggapnya sebagai kebijokan baru yang
harus dipatuhi, bukan sebagai cara berpikir yang bisa membantu
mereka.”

“Benar, San. Saya perhatikan di beberapa perusahaan di luar
Jepang, Kaizen sering kali dipaksa Eg:lori atas, lalu diukur
berdasarkan jumlah proyek perbai ang selesai dalam satu
tahun. Akibatnya, banyak pro dilakukan hanya untuk
memenuhi target, bukan kore%l ada kesadaran nyata untuk
meningkatkan sistem.” Q\/

Tanda San terkekeh. Yigrs'saya pernah melihat itu juga. Mereka
hanya ingin terlihat ‘Igan' tanpa benar-benar memahami filosofi
di baliknya. ltulah jebakan terbesar dalam implementasi Kaizen.”
Saya mengambil napas dalam-dalam sebelum melanjutkan.
“Lalu bagaimana cara membangun kesadaran kolektif ini, Tanda
San? Bagaimana memastikan bahwa Kaizen benar-benar
menjadi bagian dari budaya, bukan hanya proyek sementara®?”
Tanda San menatap saya sejenak sebelum menjawab.
“Semuanya dimulai dari Gemba. Jika manajemen hanya
berbicara soal perbaikan dari ruang rapat, maka pesan itu tidak
akan sampai ke pekerja di lantai produksi. Mereka harus turun
langsung, melihat masalah dengan mata kepala sendiri, bertanya
kepada pekerja, dan yang paling penting, menunjukkan

rasa hormat terhadap pengalaman dan keahlian mereka.”



Bab 10: Gemba, Mengelola Perubahan dengan Kesadaran Kolektif

Saya teringat beberapa kali kami melakukan Gemba Walk, di
mana para supervisor selalu berdiskusi dengan operator di lini
produksi, bertanya tentang tantangan yang mereka hadapi, dan
bahkan mencatat saran-saran kecil yang diberikan. Tidak ada
yang merasa takut berbicara, tidak ada yang segan mengkritik
sistem yang tidak berjalan dengan baik.

“Jadi ini tentang membangun rasa kepemilikan terhadap
perubahan, ya?” tanya saya.

Tanda San mengangguk. “Ya, dan itu tidak bisa terjadi dalam
semalam. Kaizen bukan hanya tentang menemukan solusi, tetapi
juga tentang membangun kepercayaan. lJika pekerja merasa
pendapat mereka dihargai dan setiap perbaikan yang mereka
usulkan benar-benar dipertimbangkan, ka mereka akan lebih
termotivasi untuk terus mencari cara y bih baik.”

Saya tersenyum kecil. “Seperti yoﬁ?nu bilang sebelumnya,
Kaizen bukanlah proyek, tetcpi@ erpikir.”

Tanda San mengangkat ~$(gkir tehnya dan mengangguk.
“Tepat. Dan kamu sud melihat sendiri bahwa perubahan
terbaik adalah perub g?r’fycmg datang dari kesadaran kolektif,
bukan karena dipaksakdn.”

Kami duduk dalam keheningan sejenak, membiarkan obrolan
kami meresap bersama aroma teh hijau yang menghangatkan
ruangan. Saya sadar bahwa waktu saya di Jepang hampir
selesai, tetapi pelajaran yang saya dapatkan akan terus saya
bawa.

“Empat minggu lagi, WangWang San,” kata Tanda San sambil
tersenyum. “Masih banyak yang bisa kita pelajari bersama.”

Saya tersenyum kembali. “Ya, dan saya akan memanfaatkan
setiap harinya.”
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Malam itu, di tengah suasana klasik Jepang, saya merasa
semakin yakin bahwa perubahan sejati bukan hanya tentang
mengadopsi sistem baru, tetapi tentang membangun pola pikir
yang menghargai setiap langkah perbaikan—dimulai dari Gemba,
dengan kesadaran kolektif sebagai fondasinya.

Performance Control System
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Performance Control System
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Setelah berjam-jam melakukan Gemba Walk di salah satu
supplier, saya dan Tanda San akhirnya duduk di sebuah kedai
kecil di dalam stasiun. Aroma harum makanan memenuhi udara,
menghangatkan suasana yang masih terasa dingin setelah
beraktivitas di area produksi.

Tanda San memesan semangkuk udon, sementara saya memilih
bento sederhana. Sambil menunggu pesanan datang, saya
mengambil napas dalam-dalam dan mengingat kembali diskusi
kami pagi tadi di Gemba.

“Tanda San,” saya membuka percakapan.
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“Tanda san, saya semakin menyadari bahwa perbaikan bukan
sekadar proyek, tetapi harus menjadi bagian dari budaya
perusahaan.”

Tanda San mengangkat alisnya dan tersenyum. “Hahaha,
akhirnya kamu sampai pada kesimpulan itu, WangWang San!
Kaizen dan Gemba memang bukan sesuatu yang bisa dilakukan
sesekali lalu dianggap selesai. Perbaikan harus terus-menerus,
menjadi kebiasaan dalam setiap aktivitas harian.”

“Dan di sinilah peran Performance Control System (PCS) menjadi
sangat penting, bukan? Dari apa yang saya pelajari hari ini, PCS
menghubungkan dua hal besar: sistem kontrol dan perbaikan
proses, bukan begitu, San?”

Tanda San menyandarkan tubuhnya s’engit ke belakang, lalu
menjawab, “Benar. Banyak orang rpikir bahwa perbaikan
hanya terjadi di dalam proyek Kai tapi mereka lupa bahwa
tanpa sistem kontrol yang boi@ | perbaikannya bisa hilang
begitu saja.”

%

Saya mengambil selemt& kertas dari tas saya dan mulai
menggambar diagra ﬁ’d‘ri materi pagi tadi. “Jadi, di satu sisi,
ada Control System y%?g membantu kita menjaga kinerja, seperti
Tracking Board dan Daily Management Control. Sementara di
sisi lain, ada Process Improvement yang menggunakan siklus
PDCA—PIan, Do, Check, Act—dalam Kaizen Gemba. Keduanya
harus berjalan bersama.”

“WangWang San, kamu menjelaskan ini dengan sangat baik!
Sistem kontrol membantu kita memonitor dan menjaga
konsistensi, sementara perbaikan berkelanjutan memastikan kita
selalu mencari cara yang lebih baik.”

Sambil mengingat beberapa hal yang saya lihat di lantai
produksi tadi, saya menahan napas sejenak.
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“Tapi tanpa kesadaran kolektif, PCS ini tidak akan berjalan
dengan optimal, bukan? Saya perhatikan di pabrik tadi,
beberapa operator sangat aktif dalam diskusi Kaizen, sementara
di beberapa area lain, masih ada yang menjalankan pekerjaan
mereka tanpa memperhatikan peluang perbaikan.”

“Nah, WangWang ... di sinilah pentingnya kepemimpinan dan
budaya organisasi. Jika hanya segelintir orang yang memahami
pentingnya PCS, maka sistem ini hanya akan menjadi sekadar
alat administratif, bukan sesuatu yang benar-benar membantu
perbaikan.”

“Seperti yang kita bahas tadi pagi, banyak perusahaan
menerapkan PCS hanya sebagai formalitas. Mereka punya
tracking board, KPI harian, tetapi tidak ada tindakan nyata
ketika angka-angka itu menunjukkan adafya masalah, San.”
“Ya... [ltulah... WangWang.. itula babnya PCS harus
dikombinasikan dengan Gemba K@ Kamu tidak bisa hanya
duduk di kantor dan melihat ,abdgka di papan kontrol, lalu
berharap perbaikan terjadi d n&n sendirinya. Kamu harus turun
ke lantai produksi, berbic e§€ngdn tim, melihat proses secara
langsung, dan memast bahwa masalah benar-benar
dipahami sebelum me@?ﬂ' solusinya.”

“Jadi, PCS tanpa Gemba itu seperti membaca laporan cuaca
tanpa pernah benar-benar melihat langit?”

Tanda San tertawa terbahak-bahak. “Analogi yang bagus,
WangWang San! ltulah mengapa kami selalu menekankan
kombinasi antara sistem kontrol dan keterlibatan langsung di
Gemba. Jika kamu hanya mengandalkan angka, kamu bisa
terjebak dalam ilusi performa yang tampaknya baik, padahal ada
banyak masalah tersembunyi di lapangan.”

Makanan kami tiba, dan kami mulai menikmati hidangan sambil
tetap melanjutkan diskusi.
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“Jadi,” kata saya sambil mengambil sepotong ikan dari bento
sayd, “Bagaimana cara memastikan PCS benar-benar berjalan
dan tidak hanya menjadi formalitas?”

Tanda San berpikir sejenak sebelum menjawab. “Pertama,
pastikan bahwa Daily Management Control tidak hanya
dilakukan oleh manajer atau supervisor, tetapi menjadi bagian
dari ritme kerja harian semua orang. Kedua, buat perbaikan
menjadi bagian dari kebiasaan, bukan sesuatu yang hanya
dilakukan saat ada audit atau inspeksi.”

Saya menunggu dan bergunam, “Dan yang ketiga?”
“WangWang. Yang ketiga, pastikan bahwa setiap masalah yang
muncul di PCS tidak hanya dicatat, tetapi juga dianalisis dan
diselesaikan dengan Kaizen Gemba. Masalah bukan hanya untuk
dilaporkan, tetapi untuk dipahami dan d| rbaiki secara nyata.”
Saya menyandarkan tubuh saya rsi, merasa semakin
memahami hubungan antara PC ‘%zben dan Gemba. “Jadi,
kalau mau perbaikan yang be nar berdampak, kita tidak
bisa hanya mengandalkan m. Kita perlu membangun
kesadaran kolektif agar éﬁ individu merasa bertanggung
jawab terhadap perbaika empat kerja.”

Tanda San mengangkdt gelas tehnya dan berkata, “Dan itulah
intinya, WangWang San! Kaizen bukan proyek jangka pendek,
tetapi perjalanan tanpa akhir. Jika kamu bisa membangun
budaya yang tepat, maka PCS akan menjadi alat yang
membantu, bukan sekadar formalitas.”

Kami bersulang dengan gelas teh kami, merayakan satu lagi
wawasan berharga dalam perjalanan saya belajar di Jepang.
“Empat minggu tersisa,” kata saya dengan semangat. “Masih
banyak yang bisa dipelajari!”

“Dan saya yakin, WangWang ... setelah ini.”
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“Apa, Tanda San?”

“Kamu tidak hanya akan membawa pulang ilmu, tetapi juga cara
berpikir baru tentang bagaimana mengelola perubahan di
organisasi.”

“Insya Alloh. Saya akan pastikan itu, Tanda San.”

Makan siang itu bukan sekadar tentang makanan, tetapi tentang
pemahaman yang semakin dalam tentang bagaimana perbaikan
harus menjadi bagian dari budaya kerja, bukan hanya sekadar
proyek sementara.

Daily Kaizen Blitz

Setelah makan siang yang mengenyangkgp, saya dan Tanda San
berjalan menuju stasiun. Kami akan beejsah di sana karena saya
harus melanjutkan perjalanan untuﬁ;ﬂhodiri meeting dengan
salah satu praktisi TPM dari usdhaan tetangga di kawasan
industri yang sama. Udara sja terasa segar, dengan langit
yang mulai sedikit mendu seakan memberikan suasana yang
tepat untuk percak ringan namun berbobot. Saat
melangkah di trotoa ng rapi, Tanda San tiba-tiba bertanya,
"WangWang San, bagaimana menurutmu tentang Kaizen Blitz

dan Daily Kaizen? Kapan sebaiknya kita memilih perbaikan
cepat, dan kapan harus menjalankan perbaikan berkelanjutan?”

Saya berpikir sejenak sebelum menjawab, "Kaizen Blitz cocok
ketika ada masalah mendesak yang butuh solusi cepat, seperti
bottleneck di lini produksi atau pemborosan waktu dalam proses
logistik. Ini melibatkan tim lintas fungsi dan harus diselesaikan
dalam waktu singkat. Tapi kalau kita hanya mengandalkan
perbaikan cepat tanpa budaya perbaikan berkelanjutan, maka
perubahan itu bisa bersifat sementara.

Di sinilah Daily Kaizen berperan—membangun kebiasa-

an perbaikan kecil setiap hari.
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Kebiasaan setiap hari, setiap hari membiasakan .. agar
peningkatan terus terjadi tanpa harus menunggu proyek besar."

Tanda San mengangguk sambil tetap melangkah di sisi saya.
"Ya, jika Kaizen Blitz adalah strategi ofensif untuk perbaikan
instan, maka Daily Kaizen adalah pertahanan jangka panjang
yang menjaga stabilitas dan mendorong peningkatan yang
konsisten."

Saat kami melewati sebuah persimpangan menuju jalur kereta
yang berbeda arah, saya bertanya, "Lalu bagaimana pemimpin
bisa menciptakan budaya Kaizen yang kuat di organisasi
mereka?" Tanda San tersenyum sambil menjawab, "Pemimpin
harus menjadi contoh. Jika mereka hanya meminta tim untuk
melakukan Kaizen tetapi tidak perncl\‘nﬁg(un ke Gemba, maka
pesan mereka tidak akan diterima an serius. Mereka harus
turun ke lapangan, menunjukkan @baton nyata, mendukung
ide-ide karyawan, dan tidak ya menilai keberhasilan dari
jumlah proyek perbaikan, t \deari seberapa dalam perubahan
pola pikir yang terjadi do@ im mereka."

Saya setuju sambil r@npercepat langkah menuju peron. “Jadi,
bukan hanya tentang menerapkan metode, tetapi membangun
lingkungan di mana orang merasa memiliki sistem perbaikan itu."
Tanda San tersenyum lebar. "Tepat! Jika budaya Kaizen benar-
benar tertanam, maka perbaikan akan menjadi bagian dari
kebiasaan sehari-hari, bukan sekadar inisiatif sesaat." Kereta
saya mulai mendekat, dan saya menatapnya sambil berkata,
"Perjalanan ini benar-benar mengubah cara saya melihat
perbaikan. Kaizen bukan sekadar metode, tapi cara berpikir yang
harus diterapkan setiap hari." Tanda San menambahkan, "Kamu
sudah berada di jalur yang tepat, WangWang San. Semoga
meeting-mu berjalan lancar!”
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Kami saling melambaikan tangan sebelum akhirnya berjalan
menuju jalur masing-masing, melanjutkan perjalanan kami
dengan semangat perbaikan yang terus menyala.

1-Tahapan Daily Performance Control
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Malam itu, udara T terasa sejuk saat saya dan Tanda San
duduk di sebuah keddi sederhana dekat kantor pusat. Setelah
seharian melakukan kunjungan dan bertemu praktisi TPM,
akhirnya kami memiliki  waktu untuk merangkum dan
mendiskusikan apa yang telah saya pelajari. Kedai ini kecil, tetapi
hangat, dengan aroma sup miso yang menggoda. Kami
memesan onigiri dan teh hijau untuk menemani obrolan santai
ini.

“WangWang San, bagaimana kesanmu tentang  Daily
Performance Control System yang kita bahas tadi?” tanya Tanda
San sambil menuangkan teh ke dalam cangkir kecilnya.
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Saya mengambil napas dalam-dalam dan menjawab, “Saya
menyadari bahwa sistem ini bukan sekadar rutinitas administratif.
Ini adalah cara untuk menjaga keterlibatan tenaga kerja
(workforce engagement) dalam Kaizen secara nyata. Seperti
yang dilakukan Toyota dan perusahaan Jepang lainnya, sistem
ini memungkinkan operator di Gemba untuk benar-benar merasa
memiliki peran dalam perbaikan.”

“Bagus, WangWang. Lalu, mari kita bahas satu per satu 11
tahapan dalam Performance Control System ini.”

Tahap #1: Target
“Semua dimulai dari target,” ujar Tanda San. “Tanpa target yang
jelas, tidak ada arah yang pasti.”

“Seperti di Toyota, San. Setiap tim pemiliki target yang tidak
hanya berbasis angka, tetapi juga b{f&g'proses dan kualitas.”
Tahap #2: Performance Contro%

“Setelah target dltetapkan@ﬁd harus memiliki sistem kontrol
yang memastikan klnerjo lan sesuai harapan,” lanjutnya.

Saya menambahkan Qﬁ'n ini bukan hcmya tugas manajemen,
tetapi bagian dari msga kerja operator juga.”

Tahap #3: Daily Meeting

“Pertemuan harian di lantai produksi sangat penting,” kata saya.
“Di  banyak perusahaan Jepang, daily meeting ini hanya
berlangsung 5-10 menit, tetapi sangat efektif.”

“WangWang, itu adalah momentum untuk mendengarkan suara
Gemba—mengenali masalah yang dihadapi operator setiap hari.”

Tahap #4: Gaps

“Setelah  pertemuan, kita mengidentifikasi gaps, yaitu
kesenjangan antara kondisi aktual dan target yang

telah ditetapkan,” lanjut Tanda San.
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“Tanda. Di sinilah pentingnya observasi langsung, bukan hanya
melihat angka di laporan.”

Tahap #5: Deployment

“Tahapan ini berkaitan dengan strategi dalam mengatasi
kesenjangan,” kata Tanda San.

‘Di Toyota menggunakan pendekatan go and see untuk
memastikan setiap solusi yang diterapkan benar-benar relevan
dengan kondisi di Gemba.”

Tahap #6: CPA (Check-Plan-Action) Idea
“Di sinilah kita mengimplementasikan ide-ide perbaikan dari tim,”
ujar Tanda San.
Saya berpikir sejenak. “Jadi, setiap opergtor diberi kesempatan
untuk menyumbangkan ide mereka w Kaizen, bukan hanya
menunggu instruksi dari atas.”

O

Tahap #7: Team Action @

“Setelah ide ditemukan, i@\(crus langsung bertindak,” kata
Tanda San dengan tegass

“Yang pernah saya p, %ﬁ bahwa di Toyota, ada budaya ‘tidak
menunda perbaikan.’ Jka bisa diperbaiki sekarang, maka segera
lakukan.”

Tahap #8: Standardization

“Langkah ini adalah kunci,” jeda Tanda San. “Setiap perbaikan
harus distandarisasi agar menjadi bagian dari cara kerja baru.”
“Dan ini yang sering dilupakan banyak perusahaan. Mereka
melakukan perbaikan, tetapi tidak mendokumentasikannya
menjadi standar baru. San”

Tahap #9: Action
“Tindakan lanjutan dilakukan untuk memastikan solusi
yang diterapkan benar-benar efektif,” pendapat Tanda San.
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“Saya sependapat, Tanda San. Jadi tidak hanya eksekusi, tetapi
juga pemantauan setelahnya.”

Tahap #10: Weekly Meeting

“Setiap minggu, tim harus mengevaluasi hasil perbaikan,
WangWang.” Saya menambahkan, “Seperti konsep PDCA, kita
tidak boleh berhenti di satu siklus, tetapi harus terus berputar.”

Tahap #11: Review

“Dan akhirnya, ada review berkala untuk melihat apakah sistem
ini berjalan dengan baik atau perlu ditingkatkan lebih lanjut,
WangWang. Tidak ada perbaikan instan, tetapi perbaikan yang
terus-menerus dilakukan dengan sistem yang terstruktur.”
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Kita tidak biso menghindari perubahan,
tetapi kita bisa memilih apakah
akan berkembang bersamanya

atau tertinggal olehnya.
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—John C. Maxwell
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Leader Ya Manager

Pemimpin adalah pengelola tempat kerja. Tidak perlu
dipertentangkan atau dipisahkan, karena keduanya adalah satu
paket. Seorang pemimpin harus mampu berada di depan untuk
memberikan contoh dan arahan, di tengah sebagai rekan kerja
yang mendukung, serta di belakang sebagai pendorong. Persis
seperti yang diagjarkan oleh Ki Hajar Dewantara:

“Ing ngarsa sung tulada, ing madya mangun karsa, tut wuri
handayani.” *Di depan memberi teladan, di tengah membangun
semangat, di belakang memberi dorongan.

Maka, seorang pemimpin sejati bukan hanya seorang manajer
yang mengatur pekerjaan, tetapi juga..geseorcmg yang hadir
secara nyata di Gemba. Operator di ngan rindu pemimpin
yang mau blusukan—bukan sekﬁuk pencitraan, tetapi
benar-benar hadir untuk m kondisi kerja mereka.
Pemimpin yang mau berem endengarkan keluhan proses,
memberikan kepercoyo &epoda timnya untuk mengambil
tindakan, serta memastj mereka memiliki dukungan alat dan
pemikiran agar pek n menjadi lebih ringan, mudah, cepat,

produktif, dan tetap menghasilkan mutu yang konsisten dengan
proses yang terkendali.

Pemimpin sejati bukanlah orang yang selalu memberikan
jawaban, tetapi seseorang yang membantu tim menemukan
jawaban mereka sendiri. Mereka lebih banyak bertanya,
mendengarkan pendapat, melakukan eksplorasi bersama,
mencoba bersama, memberikan kepercayaan, dan lebih sedikit
memerintah.

Ada pepatah yang mengatakan: "lkan yang membuka mulutnya
yang akan kena kail."
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Begitu juga dalam kepemimpinan—cara terbaik untuk
memancing rasa tanggung jawab dan kepemilikan bukanlah
dengan perintah, tetapi dengan pertanyaan yang menggali
pemikiran tim. Biarkan operator menyampaikan gagasan
mereka. Bimbing, latih, dan beri kepercayaan, karena tidak
semua orang senang diperintah.

Kebanyakan orang lebih bersemangat melakukan sesuatu yang
berasal dari inisiatif mereka sendiri dibandingkan menjalankan
instruksi orang lain. Oleh karena itu, daripada langsung
memberikan solusi, berikanlah ruang bagi mereka untuk
mengungkapkan ide dan gagasannya. Rasa percaya dan
keamanan psikologis harus dimulai dari pemimpin terlebih

dahulu.
4

llustrasi Sebuah Percakapan Gemba: N/
(Operator): "Waduh, Pak. Susah se@\%i."

(Supervisor): "Hmmm... iya juga ya,\emang sulit. Kalau menurut
kamu, ada alternatif lain?" Q

(O): "Nah itu dia, Pak. Say @Eﬁk punya ide."

(S): "Misalnya, kalau kam eri kepercayaan penuh dan dijamin
berhasil, kira-kira % angkah pertama yang bisa kamu
lakukan?"

(O): "Saya takut, Pak. Kalau gagal kena SP. Atau kalau usul,
malah saya sendiri yang repot. Mana kerjaan banyak lagi. Berat,
Pak."

(S): "Saya paham. Kena SP dan nambah pekerjaan memang
tidak enak. Gini deh, kalau kamu digaransi 100% bebas risiko,
apa usulan kamu?"

(O): "Hehehe... Kalau aman sih, pasti ada, Pak. Wong saya sudah
kerja di sini 15 tahun, Pak."

(S): "Tentu! Saya percaya. Bang Oman pasti punya solusi terbaik.
Coba kasih tahu saya.”



Bab 11: Lean Leadership, Memimpin dengan Gemba Mindset

(O): "Beneran, Pak. Tempo hari saya coba naikin tekanan ke 6,5
sampai 6,8. Lalu conveyor di ujung sana kecepatannya ditambah
sedikit, dan suhu sealing dibuat 170 derajat, tapi jangan lebih
dari 180 derajat. Beres, Pak!"

(S): "Bang Oman memang nggak ada lawan! Sip! Siang nanti kita
ngopi bareng, sambil diskusiin bagaimana caranya jadi ide
Kaizen. Bang Oman yang jadi Kaizen Leadernya, gimana? Saya
bantu 100%, saya dampingi!”

(O): "Oke, Boss! Siap, Bos! Gaskeun...!"

Beginilah cara membangun kepemimpinan yang kuat. Bukan
sekadar memberi instruksi, tetapi mendorong tim untuk berpikir
dan bertindak dengan rasa percaya diri. Dengan kepemimpinan
yang mendukung dan memberikan kggercayaan, setiap individu
dalam tim akan merasa dihargai ebih bersemangat untuk
berkontribusi dalam perbaikor@ es dan inovasi di tempat

kerja. ?-\/
Shopfloor Leadersh@ our

Tiba-tiba saja perasc?f? saya mendorong pikiran untuk mengulik
lebih dalam rasa penasaran saya. Di sudut ruang kantor dengan
kopi adalah kenikmatan sambil memikirkan bagaimana beberapa
perusahaan gagal mempertahankan perbaikan karena terlalu
fokus pada hasil jangka pendek. Wuiz! Seperti sebuah kilasan
ingatan yang muncul begitu saja, saya teringat pada
perbincangan dengan Kobayashi San, sang Presiden Direktur
perusahaan flexible packaging terbesar di Asia. Saya lupa kapan
dan di mana percakapan itu terjadi, tetapi kata-katanya seolah
kembali terngiang di benak saya.

“Wang San,” suara Kobayashi San muncul begitu saja da-
lam pikiran saya.
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“Kamu tahu apa yang membedakan pemimpin biasa dan
pemimpin sejati di Gemba?”

Saya mengerutkan dahi, mencoba mengingat apa yang pernah
ia katakan saat itu. “Pemimpin sejati bukan hanya duduk di
kantor dan membaca laporan, tetapi juga turun ke lapangan,
menyapa tim, mendengarkan masalah mereka, dan benar-benar
memahami kondisi kerja.”

“Ya, itu Shopfloor Leadership Tour (SLT)," lanjutnya dalam
ingatan saya. “Di perusahaan packaging yang berkantor pusat di
Amerika, setiap pimpinan eksekutif memiliki jadwal tetap untuk
turun ke lantai produksi. Bukan hanya untuk inspeksi, tetapi
untuk membangun keterlibatan—menangkap aspirasi dari bawah,
memahami persoalan harian, dan Ny gkomunikasikan visi
perusahaan dengan pendekatan m@ wi.”

Saya menyetujui dalam hati. %pl Kobayashi San, di banyak
perusahaan, terutama di esia, masih banyak pemimpin
yang lebih memilih bera ruangan ber-AC daripada mencium
bau tinta cetak atau %&‘gesekan bahan baku.”

Saya bisa membayargkan Kobayashi San tersenyum kecil.
“ltulah tantangannya, Wang San. SLT mungkin hanya dilakukan
dua kali sebulan, dengan empat lokasi berbeda, dan masing-
masing hanya 30O menit. Tapi dampaknya luar biasal
Pertanyaannya, apakah semua pemimpin siap untuk turun
langsung ke Gemba? Tidak semua.”

Saya menarik napas panjang. “Jadi bagaimana cara memastikan
pemimpin tetap terhubung dengan tempat kerja mereka?”

“ltulah mengapa ada Leader Standard Work (LSW)," jawab
Kobayashi San dalam ingatan saya.
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“Wang. Pemimpin harus punya agenda harian yang memastikan
mereka tidak hanya berkutat dengan strategi, tetapi juga tetap
memahami operasional di Gemba. Jika tidak ada sistem yang
memastikan mereka terlibat secara rutin, maka lama-lama
mereka akan kehilangan koneksi dengan tim di lapangan.”

Saya tersenyum kecil, merasa semakin memahami. “Tapi
bagaimana mengubah mindset organisasi dari top-down
management menjadi bottom-up empowerment?”

Singat saya Kobayasi menjawab pertanyaan itu dengan kalimat
menekankan kepada perbaikan sejati bukan sekadar mengejar
hasil cepat, tetapi membangun sistem yang berkelanjutan dengan
melibatkan tim di Gemba. Jika perubahan hanya didorong dari
atas tanpa rasa kepemilikan dari bawah, maka perbaikan itu
tidak akan bertahan lama. Pemimgin,* sejati bukan hanya
memberi perintah, tetapi menumb@emimpin lain di tempat

kerja.

LEAN Leadership y@\gayq Lihat

Di lantai produksi Tog%,“seorcmg supervisor berdiri di dekat lini
perakitan, mengamati’ dengan seksama bagaimana timnya
bekerja. Dia tidak berteriok memberi perintah atau mengawasi
dari  balik meja di kantor. Sebaliknya, dia bertanya,
mendengarkan, dan sesekali membantu memperbaiki aliran
kerja. Di Toyota, inilah esensi Lean Leadership—pemimpin tidak
hanya mengontrol proses, tetapi hadir di Gemba, di tempat kerja
nyata, di mana masalah terjadi dan solusi ditemukan. Mereka
tidak sekadar memimpin; mereka membimbing, memfasilitasi,
dan mengembangkan orang-orang di sekitar mereka.

Berbeda dengan pendekatan manajerial konvensional yang
berfokus pada pengawasan dan kepatuhan.
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Lean Leadership lebih menekankan pembelajaran langsung dan
pengembangan kapasitas tim. Pemimpin di Toyota tidak
menganggap dirinya sebagai sumber kebenaran absolut.
Sebaliknya, mereka percaya bahwa jawaban terbaik ada di
lapangan, bukan di ruang rapat. Filosofi ini sejalan dengan
prinsip Toyota Production System (TPS), yang menuntut setiap
individu dalam organisasi untuk berkontribusi dalam perbaikan
berkelanjutan, atau Kaizen. Bagi Toyota, kepemimpinan adalah
proses belajar yang tidak pernah berakhir.

Konsep ini lahir dari pengalaman nyata. Salah satu kisah
terkenal di Toyota adalah bagaimana mereka menangani
masalah di lini produksi dengan sistem Andon Cord. Jika seorang
operator menemukan kesalahan, dia dapgat menarik tali Andon,
yang akan menghentikan seluruh lin duksi. Dalam banyak
perusahaan, tindakan seperti ini bi nggap sebagai bencana
—menghentikan produksi berari &ilongan waktu dan uang.
Tetapi di Toyota, ini adalah ‘ifgﬁpotcn untuk belajar. Seorang
pemimpin yang baik tida @( n menyalahkan operator, tetapi
akan bertanya, ‘Apa S&g terjadi? Bagaimana kita bisa
memperbaikinya?’

Pendekatan ini memastikan bahwa setiap permasalahan tidak
hanya diatasi, tetapi juga menjadi bahan pembelajaran bagi
seluruh tim.

Lebih jauh, Lean Leadership di Toyota bukan hanya tentang
menyelesaikan masalah teknis, tetapi juga membangun pola pikir
problem-solving di seluruh organisasi. Pemimpin di Toyota tidak
hanya menargetkan efisiensi produksi atau pengurangan biaya,
tetapi juga menanamkan pemahaman bahwa setiap orang di
organisasi harus memiliki rasa kepemilikan terhadap pekerjaan
mereka. Di Toyota, seorang pemimpin tidak sukses jika hanya
mencapai target bisnis—dia sukses jika berhasil mencipta-

kan lebih banyak pemimpin di sekitarnya.
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Karena itu, setiap orang dalam organisasi memiliki kewajiban
untuk berpikir, mengamati, dan bertindak ketika menemukan
potensi perbaikan. Salah satu prinsip mendasar dalam Lean
Leadership adalah "Go and See" (Genchi Genbutsu)—artinya,
seorang pemimpin harus mengalami sendiri kenyataan di
lapangan sebelum membuat keputusan. Di banyak perusahaan,
keputusan sering dibuat di ruang rapat berdasarkan laporan dan
data yang dikumpulkan orang lain.

Namun, di Toyota, seorang pemimpin yang baik harus turun
langsung ke Gemba, melihat dengan mata kepala sendiri,
berbicara dengan operator, memahami tantangan yang mereka
hadapi, dan baru kemudian mengambil tindakan. Kepemimpinan
bukan tentang kontrol, tetapi tentang keterlibatan nyata dengan
proses dan orang-orang yang menja nnya. Inilah mengapa
Toyota terus menjadi panutan d manajemen operasional
dan kepemimpinan.

Mereka memahami bahwa t k%ogi dan sistem produksi dapat
ditiru, tetapi budaya kepe xﬂnan adalah sesuatu yang lebih
sulit untuk direplikasi. L Leadership bukan hanya sekadar
metode manajemen—; }?a'dalah cara berpikir, cara berinteraksi,
dan cara membongu_n%rgdnisosi yang terus berkembang.

LEAN Leader Mindset

Di Perusahaan-perusahaan Jepang Kelas Dunia yang saya tahu,
seorang pemimpin tidak duduk di belakang meja, mengandalkan
laporan dan grafik untuk memahami apa yang terjadi. Mereka
turun langsung ke Gemba, berjalan di antara mesin, mengamati
aliran kerja, dan bertanya langsung kepada operator. Inilah
prinsip Go and See (Genchi Genbutsu), di mana keputusan terbaik
dibuat bukan dari spekulasi, tetapi dari realitas di lapangan.
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Seorang pemimpin Lean tidak sekadar mempelajari data, tetapi
juga merasakan dan memahami tantangan yang dihadapi
timnya. Hanya dengan melihat langsung, mereka bisa
menemukan solusi yang benar-benar relevan.

Tetapi memahami realitas saja tidak cukup. Lean Leadership
dibangun di atas filosofi Kaizen, keyakinan bahwa perbaikan
tidak pernah berhenti. Pemimpin yang hebat tidak mencari
perubahan drastis dalam semalam, tetapi terus mendorong
penyempurnaan kecil yang konsisten. Mereka tahu bahwa
kesuksesan sejati datang dari evolusi, bukan revolusi. Dalam
dunia yang terus bergerak, mereka yang bertahan bukanlah yang
paling kuat, tetapi yang paling adaptif—dan di sinilah Kaizen
berperan sebagai landasan kepemimpinq’lﬁ\yong berkelanjutan.

N\
Lebih jauh, kepemimpinan d:@ Lean bukan tentang
mendominasi, tetapi tentang yani. Seorang pemimpin

bukanlah raja yang dudui\( puncak hierarki, melainkan
fasilitator yang membanti i mencapai potensi terbaiknya.
Mindset Servant Leadershyj engajarkan bahwa kekuatan sejati
seorang pemimpin ~teffetak pada kemampuannya untuk
memberdayakan orang’lain. Di Toyota, seorang supervisor tidak
hanya memastikan target produksi tercapai, tetapi juga bertanya
kepada timnya, "Apa yang bisa saya lakukan untuk membantumu
bekerja lebih baik?" Kepemimpinan adalah tentang menciptakan
kondisi di mana setiap individu bisa berkembang.

Namun, kepemimpinan yang baik tidak hanya mengandalkan
niat baik atau intuisi. Dalam Lean Thinking, setiap keputusan
harus berbasis data dan fakta. Prinsip Fact-Based Decision
Making menegaskan bahwa solusi yang efektif hanya bisa
muncul jika akar masalah benar-benar dipahami.
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Pemimpin yang handal tahu bahwa mereka tidak bisa hanya
mengandalkan perasaan atau insting semata; mereka harus
menggali lebih dalam, bertanya "Mengapa?" lima kali jika perlu,
dan memastikan setiap keputusan didukung oleh bukti yang jelas.
Keberanian untuk menghadapi realitas adalah fondasi dari
keputusan yang tepat.

Lean Leadership menyatakan bahwa seorang pemimpin bukan
hanya pencetak hasil, tetapi juga pencetak pemimpin lain.
Mindset ini menanamkan bahwa keberhasilan organisasi tidak
hanya diukur dari pencapaian individu, tetapi dari sejauh mana
seseorang mampu mengembangkan orang lain. Seorang
pemimpin sejati menciptakan lingkungan di mana setiap individu
memiliki kesempatan untuk belajar, tumbuh, dan mengambil
peran lebih besar dalam organisasi reka tidak takut jika
anggota timnya menjadi lebih ca ena mereka tahu bahwa
kekuatan organisasi lahir dari tl%@g terus berkembang.

Kolaborasi dan keterb jugo menjadi  kunci dalam
kepemimpinan Lean. Pe pin terbaik bukanlah mereka yang
selalu memiliki jawo%&“‘tetapi mereka yang tahu bagaimana
mengajukan pertanyedn yang tepat. Mereka menciptakan
budaya di mana umpan balik bukanlah ancaman, tetapi
kesempatan untuk belajar. Dalam tim Lean, setiap suara memiliki
nilai, dari operator di lini produksi hingga manajer di tingkat atas.
Mereka yang memahami bahwa ide terbaik bisa datang dari
siapa saja akan mampu membangun organisasi yang inovatif
dan tangguh.

Pada akhirnya, kepemimpinan Lean bukan hanya tentang
efisiensi, tetapi tentang menciptakan sistem yang terus
berkembang dan beradaptasi.
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Organisasi terbaik di dunia tidak bertahan karena mereka tidak
memiliki masalah, tetapi karena mereka memiliki pemimpin yang
tahu bagaimana menyelesaikan masalah dengan cara yang
benar. Lean Leadership bukan sekadar metode, tetapi sebuah
filosofi—sebuah cara berpikir yang menuntun organisasi untuk
terus maju, menciptakan nilai, dan menginspirasi orang-orang di
dalamnya untuk selalu berkembang.
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Data Sumber Keputusan

Waktu berjalan begitu cepat. Jika dulu saya datang ke Jepang
untuk belajar, kini peran itu bergeser. Kali ini, tiga teknisi muda
dari Jepang—Tadakoro, Kaito, dan Hana—justru dikirim untuk
belajar dari saya. Mereka seperti manajemen trainee, dikirim oleh
perusahaan untuk memahami bagaimana konsep Lean dan Six
Sigma diterapkan dalam dunia nyata, bukan sekadar teori di atas
kertas.

[ 1
Record OUTCOME ON
ANAGING WORNPLALCE
Report r—
Aﬂﬂl}'ﬁﬂ‘s c \/ MK .‘
Monitoring bty iy
Review Ft_"{f:,;"
Control @2 w I :“
Decisi
Wawang Sukmoro | csetulipmpp.com | www.jagokaizen.com L.'

Kami duduk di ruang meeting kecil, dikelilingi papan tulis penuh
coretan diagram proses. Saya memulai diskusi dengan
pertanyaan sederhana, “Menurut kalian, bagaimana cara terbaik
dalam pengambilan keputusan di tempat kerja?”

Tadakoro, yang paling senior di antara mereka, menjawab,
“Berdasarkan data?”

Saya mamahami. “Benar. Tapi tidak sekadar data mentah. Ada
tahapan yang harus diikuti agar keputusan yang diambil tidak
salah arah.
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Mulai dari Record—mencatat data secara akurat, lalu dibuat
menjadi Report. Setelah itu dilakukan Analyses untuk memahami
tren dan pola yang muncul. Dari analisis ini, kita melakukan
Monitoring untuk melihat apakah ada penyimpangan. Jika ada,
kita lakukan Review untuk mengkaji lebih dalam sebelum masuk
ke tahap Control, di mana kita memastikan bahwa hasil yang
dihasilkan sesuai dengan standar. Akhirnya, semua ini bermuara
pada Decision, yaitu pengambilan keputusan yang berbasis fakta,
bukan asumsi.”

Kaito terlihat berpikir keras. “Jadi jika pencatatan salah, seluruh
proses setelahnya akan meleset?”

“Tepat, Kaito! Jika data awal keliru, maka keputusan yang
diambil bisa merugikan. ltulah mengapd dalam Lean dan Six
Sigma, akurasi data adalah kunci \k; n tanpa Six Sigma
hanyalah perbaikan kecil, semen@Six Sigma tanpa Lean
hanyalah angka tanpa arah.”

Hana,  satu-satunya per. l%don di  antara mereka,
menambahkan, “Tapi bany, iéusohdon yang membuat strategi
besar, namun gagal dal implementasi karena tidak memiliki
sistem pemantauan vy uat.”

“ltu benar, Hana. Bamyak yang terlalu fokus pada hasil jangka
pendek dan melupakan tindak lanjutnya. Inilah pentingnya filosofi
yang benar dalam manajemen. Perencanaan tanpa eksekusi
tidak ada gunanya. Bahkan dengan alat terbaik seperti 5S,
Kanban, JIT, atau Kaizen, jika cara berpikirnya masih salah,
maka sistem itu hanya menjadi pajangan.”

“Jadi, filosofi yang keliru bisa menuntun seseorang pada pola
pikir yang salah, lalu berujung pada tindakan negatif, kata-kata
buruk, dan akhirnya membentuk sikap yang hanya menyalahkan
pihak lain, Wang San?”
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“Benar, Tadakoro! ltulah mengapa di dunia kerja, yang paling
dicari bukan hanya orang pintar, tapi orang baik dengan
keterampilan yang bagus. Orang yang pintar tapi memiliki
perilaku buruk justru bisa menjadi penghasut dan perusak budaya
kerja. Ini berbahaya, seperti virus di dalam organisasi.”

Kaito tiba-tiba bertanya, “Lalu bagaimana menghindari jebakan
itu?”

Saya menatap mereka satu per satu. “Mulai dari diri sendiri.
Bangun kebiasaan berpikir dengan data, bukan asumsi.
Bertindak dengan fakta, bukan emosi. Bekerja dengan integritas,
bukan kepentingan pribadi. Jika kalian ingin menjadi pemimpin
yang baik di masa depan, pastikan kalian membangun
kepercayaan dengan tim, bukan hanya rns\ngcmdolkcm jabatan.”
Hana tersenyum. “Saya jadi paham. &ap bukan hanya tentang
menerapkan alat, tapi juga tent@}}berubohcn cara berpikir
dalam manajemen.” %

“Benar sekali. Dan peru M itu dimulai dari kita.” Lega
perasaan saya.

Mereka bertiga salin ?r’pondangon. lalu mengangguk mantap.
Saya tahu, hari ini buKan hanya sekadar sesi belajar biasa. Ini
adalah awal dari perjalanan mereka memahami bagaimana data
yang benar bisa membentuk keputusan yang tepat—dan
bagaimana kepemimpinan yang baik selalu dimulai dari
kesadaran diri sendiri.

Menyatukan PDCA Timur dan DMAIC Barat

Di lantai produksi pabrik LLDPE extrusion manufacturing, suara
mesin yang berputar menjadi latar belakang rutinitas yang sudah
berjalan bertahun-tahun.
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Operator bekerja sesuai prosedur, supervisor memantau alur
produksi, dan manajer sesekali melihat data performa di layar
dashboard. Namun, suatu hari terjadi sesuatu—sebuah die head
mengalami penyumbatan yang mengakibatkan
ketidaksempurnaan dalam lembaran plastik yang dihasilkan.
Dalam sekejap, downtime meningkat, limbah produksi melonjak,
dan produktivitas turun drastis. Seperti biasa, tim segera bergerak
mencari solusi. Beberapa mengusulkan perbaikan cepat, yang
lain meminta pelatihan ulang. Tapi inilah pertanyaan sebenarnya:
apakah solusi ini benar-benar menyelesaikan akar masalah, atau
hanya menutupinya sementara?

Apapun proses yang ada dan masalah yang terjadi, tidak ada
jalan pintas dalam perbaikan berkelajutan. Metode seperti
PDCA, DMAIC, Kaizen, Lean Six Sig tau bahkan 8 Disiplin
Ford semuanya adalah alat—buka n akhir. Masing-masing
memiliki keunggulan, tetapi tid yang lebih "ultimate” dari
yang lain. Justru, kesuksesan t terletak pada metode yang
dipilih, tetapi pada bag 'r\ﬁ kita menjalankan prosesnya

dengan disiplin, langk emi langkah, tanpa melewatkan
tahapan penting. k orang tergoda untuk langsung
melompat ke solusi, ingin segera melihat hasil, tanpa menggali

akar penyebab dengan sabar. Padahal, proses yang dilewati
akan kembali menagih harganya, sering kali dalam bentuk
masalah yang berulang.

Kauru Ishikawa, bapak manajemen kualitas modern, pernah
berkata bahwa 95% masalah dalam bisnis dan mutu bisa
diselesaikan dengan 7 QC Tools dan DELTA—Delapan Langkah
Kaizen. Ini bukan karena alat-alat tersebut ajaib, tetapi karena
ketika digunakan dengan disiplin, mereka memaksa kita untuk
melihat fakta di Gemba, memahami akar masalah, dan
mengeksekusi solusi dengan tepat.
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G5% masalah
prases bisnis dan mubu
bisa disalasoikan
dengan S G Tools
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~
Anda mungkin sedang tidak seju Q\n/gon pendapat ini atau
tulisan saya ini. b

Namun, banyak organisasi \Q/@justru gagal karena terjebak
dalam euforia konsep template, tanpa benar-benar
mengimplementasikanny ngan konsisten. Ide-ide cemerlang
tentang peningkaton%%érja memang penting, tetapi eksekusi
adalah 99% dari keberdasilan perbaikan.

Saya melihat ini langsung saat mendampingi tim di pabrik plastik
LLDPE. Ketika pertama kali diterapkan, PDCA dan Kaizen
dianggap sebagai sekadar tambahan prosedur yang membebani.
Operator merasa terbebani dengan pencatatan data, supervisor
frustrasi dengan investigasi akar masalah yang memakan waktu,
dan managajer ingin melihat hasil instan. Namun, setelah beberapa
bulan disiplin dalam penerapan, sesuatu berubah. Operator mulai
lebih sadar terhadap pola-pola anomali, supervisor mampu
mengantisipasi potensi kendala sebelum berdampak besar, dan
manajemen melihat penurunan waste hingga 12%.
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Penurunan prosentasi itu terjadi dengan langkah-langkah kecil
yang terus disempurnakan. Perubahan nyata terjadi bukan
karena alat yang digunakan, tetapi karena mindset yang
diterapkan.

Pada akhirnya, perdebatan tentang metode mana yang paling
baik—Lean Six Sigma, Kaizen, PDCA, atau 8D—adalah diskusi
yang kurang relevan jika tidak ada komitmen untuk menjalankan
prosesnya sampai selesai. Semua metode ini hanya sekadar peta;
tetapi tanpa tekad untuk berjalan, peta itu tidak akan pernah
membawa siapa pun ke tujuan. Konsistensi dan rasa tanggung
jawab dalam menyelesaikan proses adalah elemen yang sering
terlupakan.

Pabrik terbaik bukanlah yang memiliki sistem paling canggih,
tetapi yang memiliki tim yang mau b ;tb keras, berpikir kritis,
dan terus menyempurnakan Iang{%ﬁgkoh mereka dengan
disiplin.

Jadi, tantangan sebenarn\%\btlkon tentang memilih metode
mana yang lebih ungg tapi seberapa jauh kita bersedia
menjalani prosesnya menyerah di tengah jalan. Tidak ada
cara instan dalam ntinuous improvement—setiap tahapan
harus dijalani, setiap kesalahan harus dikoreksi, dan setiap
pembelajaran harus diintegrasikan ke dalam budaya kerja.
Karena dalam dunia perbaikan berkelanjutan, mereka yang
konsisten akan selalu mengalahkan mereka yang hanya pintar
dalam teori.

A3 Narasi dari Dunia Kaizen

Suatu ketika, dalam sebuah ruang pertemuan di lantai tiga
markas besar Toyota, seorang eksekutif senior bertanya kepada
sekelompok manajer muda, “Apa yang membedakan organi-

sasi yang hebat dengan yang biasa saja?”
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Seorang manajer muda dengan aya diri menjawab,
“Keputusan yang baik.” Lalu e if itu mengangguk dan

melanjutkan, “Dan bagaimana kjtd*bisa memastikan keputusan
yang baik?” Ruangan itu hsgi/ sejenak. Kemudian, seorang
manajer lainnya mengan angan, “Data yang tepat.” Sang

eksekutif tersenyum, “T Tapi bukan hanya data, melainkan
bagaimana kita (? menyusun, menganalisis, dan
mengkomunikasikan data tersebut. Dan itulah mengapa kita

punya Pelaporan A3.”

Begitu banyak organisasi mengumpulkan data, tetapi hanya
sedikit yang benar-benar menggunakannya untuk pengambilan
keputusan yang lebih baik. A3 Report, yang berakar dari
metodologi Lean Toyota, bukan sekadar dokumen satu halaman
berukuran 297 mm x 420 mm. Ini adalah sebuah pendekatan
berpikir, suatu alat manajemen, sekaligus metode komunikasi
yang memungkinkan setiap orang dalam organisasi memahami,
menyusun, dan menyampaikan solusi dengan cara yang
terstruktur dan efektif.
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Misteri di Balik Satu Lembar Kertas

Di Toyota, A3 bukan sekadar laporan. Ini adalah jendela yang
membuka cara berpikir para pemimpin. Seorang manajer di
Jepang pernah berkata, “Jika saya ingin tahu bagaimana
seseorang berpikir, saya tidak bertanya kepada mereka. Saya
meminta mereka membuat A3." Karena di balik struktur
ringkasnya, A3 memaksa pemilik masalah untuk memahami inti
dari persoalan, menghubungkan data dengan realitas di Gemba,
serta merumuskan solusi yang bisa diterapkan dengan jelas.

A3 bukan hanya alat teknis, tetapi juga alat kepemimpinan.
Dengan A3, seorang pemimpin tidak sekadar memberikan
jawaban, tetapi menuntun timnya menemukan jaowaban

sendiri. Proses ini membangun budayo\g:kusi yang sehat, di
mana orang-orang di lapangan mergsg, emiliki suara dalam
pengambilan keputusan. Oé

Keunggulan Pelaporan A3 @

Bayangkan dua skenario. Q}’pertcmo, Anda menghadiri rapat
strategis, di mana seo manajer memberikan presentasi
PowerPoint sepanjan mslide.

Beberapa peserta m%uop. beberapa lainnya sibuk mengecek
ponsel. Di akhir sesi, hampir tak ada yang benar-benar
memahami atau mengingat inti dari presentasi tersebut.

Lalu skenario kedua: seseorang membawa selembar kertas A3,
yang memuat semua informasi penting—latar belakang masalah,
analisis akar penyebab, rencana tindakan, serta hasil yang
diharapkan. Presentasi ini bukan monolog, tetapi diskusi interaktif
di mana setiap orang bisa memahami inti masalah dan
berkontribusi dalam mencari solusi. ltulah kekuatan A3.

Mungkin Anda pernah berada pada sebuah rapat di ma-
na masalah kompleks harus segera diselesaikan.
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Di satu sisi, ada laporan panjang berisi puluhan halaman yang
membuat orang kehilangan fokus sebelum mencapai inti
masalah. Di sisi lain, ada Pelaporan A3—dokumen ringkas dan
visual yang langsung menjelaskan masalah, analisis akar
penyebab, serta solusi yang bisa diambil.

Inilah yang membuat A3 begitu efektif: tidak membuang waktu,
tetapi tetap komprehensif.

Lebih dari sekadar laporan, A3 adalah alat pemecahan masalah.
Dokumen ini dirancang bukan hanya untuk mendokumentasikan
suatu isu, tetapi juga untuk mendorong tim memahami akar
masalah dan mencari solusi yang benar-benar efektif.

Bukan sekadar memadamkan api seme%c. tetapi memastikan
bahwa sumber masalahnya diatasi secgga,menyeluruh.

Salah satu keunggulan utama A3 @(kemqmpuqnnyc dalam
memfasilitasi dialog. Ini bukoné:ﬂ an satu arah yang hanya

dikirimkan dari manajemen ke , tetapi alat komunikasi yang

memungkinkan semua pih libat. Dengan format yang jelas
dan terstruktur, A3 mem ruang diskusi yang lebih produktif,
sehingga setiap oran at berbagi wawasan dan berkontribusi

dalam pengambilan kegutusan.

Lebih dari itu, A3 terintegrasi dengan siklus PDCA (Plan-Do-
Check-Act), yang memastikan bahwa setiap langkah yang
diambil bukan hanya sekadar rencana, tetapi juga dieksekusi,
dipantau, dan dikendalikan agar perbaikannya benar-benar
efektif. Ini membantu organisasi untuk terus bergerak dalam
perbaikan berkelanjutan, bukan hanya sekadar menyelesaikan
masalah sementara.

Pada akhirnya, Pelaporan A3 bukan hanya tentang membuat
dokumen yang rapi dan ringkas.
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Ini adalah cara berpikir yang sistematis—sebuah pendekatan
yang memungkinkan  organisasi  bekerja  lebih  cerdas,
menyelesaikan masalah dengan lebih efektif, dan memastikan
setiap keputusan yang diambil berbasis data serta kolaborasi
yang kuat.

Tahapan dalam Pelaporan A3
A3 bukan hanya selembar kertas. Ini adalah proses berpikir yang
terdiri dari beberapa tahapan.

A3 bukan sekadar selembar kertas berisi laporan, tetapi sebuah
proses berpikir yang sistematis. Ini adalah cara untuk
menganalisis, memahami, dan menyelesaikan masalah dengan
pendekatan yang terstruktur. Berikut odq‘ls\h tujuh langkah utama
dalam menyusun laporan A3 yang efekt'\f:/

Langkah I: Deskripsi Masalah <>é

Mulailah dengan menjawab p nyaan sederhana: Apa yang
sebenarnya terjadi? Id Masi masalah  dengan  jelas
berdasarkan fakta yang , bukan asumsi. Gunakan data dan
contoh konkret cgaré%ha orang dalam tim memahami situasi
yang dihadapi.

Langkah 2: Latar Belakang

Jelaskan mengapa masalah ini penting dan dampaknya terhadap
organisasi. Apakah ini berpengaruh pada kualitas, biaya, atau
produktivitas? Latar belakang ini membantu memastikan bahwa
semua pihak memahami urgensi masalah sebelum mencari solusi.

Langkah 3: Kondisi Saat Ini

Gambarkan bagaimana situasi sekarang dengan data dan visual
yang relevan, seperti diagram atau grafik. Ini membantu
mengidentifikasi celah antara kondisi saat ini dan kondisi ideal
yang ingin dicapai.
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Semakin jelas gambaran kondisi saat ini, semakin mudah
menentukan langkah perbaikan yang dibutuhkan.

Langkah 4: Analisis Akar Masalah

Gunakan metode seperti 5 Why atau Diagram Fishbone untuk
menggali akar penyebab masalah. Jangan langsung meloncat ke
solusi sebelum memahami sumber masalah yang sebenarnya.
Analisis yang baik di tahap ini akan menghindari solusi yang
hanya bersifat sementara atau tidak efektif.

Langkah 5: Kondisi yang Diharapkan

Tentukan tujuan akhir dari perbaikan yang dilakukan. Seperti
apa kondisi ideal yang ingin dicapai setelah perbaikan
diterapkan? Pastikan target ini realistis dan dapat diukur,
sehingga kemajuan dapat dipantau de jelas.

Langkah 6: Langkah Perbaikan O

Identifikasi solusi yang akan di pkan dan buat rencana aksi
yang jelas. Siapa yang b Q}ggung jowab? Apa saja langkah
yang harus dilakukan? B&o waktu yang dibutuhkan? Semakin
konkret rencana ini, s in besar peluang keberhasilannya.

Langkah 7: Tindak Lanjut dan Standardisasi

Setelah solusi diterapkan, lakukan evaluasi untuk memastikan
bahwa perbaikan benar-benar berjalan efektif. Jika berhasil,
langkah ini harus distandarisasi agar masalah yang sama tidak
terulang di masa depan. Selain itu, bagikan pengalaman ini ke
tim lain agar manfaatnya bisa dirasakan lebih luas.

Dengan mengikuti tujuh langkah ini, pelaporan A3 tidak hanya
menjadi dokumen formal, tetapi juga alat yang benar-benar
membantu dalam pengambilan keputusan berbasis data dan
perbaikan berkelanjutan.
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A3 sebagai Alat Kepemimpinan

Di Toyota, A3 bukan sekadar alat manajemen, tetapi juga alat
kepemimpinan. Salah satu prinsip utama Toyota adalah
membimbing orang melalui proses berpikir yang benar. Seorang
mentor di Toyota tidak akan memberikan jawaban langsung
ketika bawahannya menghadapi masalah. Sebaliknya, ia akan
berkata, “Mari kita buat A3.”

Dalam proses ini, seorang pemimpin bertindak sebagai fasilitator
yang mendorong timnya untuk menggali fakta, menganalisis
data, dan menemukan solusi terbaik. Inilah mengapa A3 tidak
hanya mengembangkan keterampilan pemecahan masalah,
tetapi juga membangun budaya kepemimpinan yang kuat di
seluruh organisasi.

Seorang insinyur di Toyota p menghadapi masalah
produksi besar—suatu kompone bil mengalami defect yang
tidak terdeteksi hingga taha Q(nir perakitan, mengakibatkan
ratusan unit harus direvis'Q'l nya segera mengadakan rapat
darurat dan mulai men@ strategi untuk menangani masalah

Ketika A3 Menyelamatkan Proyek Ju;cQ)kDolar

ini.

Alih-alih panik dan%ngsung mengambil keputusan impulsif,
mereka membuat A3. Dari analisis mendalam, ditemukan bahwa
masalah ini bukan berasal dari kesalahan pekerja, melainkan dari
variasi kecil dalam suhu mesin produksi yang selama ini tidak
terdeteksi. Dengan A3, mereka bukan hanya menemukan solusi
untuk masalah ini, tetapi juga mengembangkan standar baru
untuk mencegah masalah serupa terjadi di masa depan.

Hasilnya? Penghematan jutaan dolar dan peningkatan kualitas
produksi secara signifikan.
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A3 Bukan Hanya Alat, Tapi Cara Berpikir

Pada akhirnya, A3 Report bukan hanya dokumen satu halaman,
tetapi sebuah pendekatan berpikir yang mengubah cara
organisasi memahami dan menyelesaikan masalah. Dengan A3,
perusahaan tidak hanya menyelesaikan masalah saat ini, tetapi
juga membangun kapasitas berpikir kritis dan analitis di seluruh
tim.

Jika suatu organisasi ingin benar-benar berkembang dalam
budaya continuous improvement, maka A3 bukan sekadar pilihan
—tetapi keharusan.

Yokoten, Menyebarkan Perbaikan untuk
Kemajuan Bersama ,.5\

Di dunia manufaktur dan perboikq%\%rkelanjutan, ada satu
konsep yang menjadi kunci @ m memastikan bahwa
pembelajaran dan inovasi tidak ya berhenti di satu titik, tetapi

menyebar ke seluruh orgomiQSL/

Konsep itu adalah Yok #R). Dalam bahasa Jepang, kata ini
berarti horizontal d yment atau penyebaran lateral, yang
pada intinya mengacu pada berbagi pembelajaran dan best
practice di seluruh organisasi agar semua tim bisa mendapatkan
manfaatnya.

Rahasia Kesuksesan yang Tidak Hanya Milik Satu Tim

Suatu hari, tim teknik menemukan cara baru untuk meningkatkan
efisiensi di lini produksinya. Dengan sedikit perubahan pada
pengaturan mesin dan penyesuaian urutan kerja, mereka berhasil
mempercepat siklus produksi hingga 15%. Hasilnya? Waktu
tunggu berkurang, biaya operasional turun, dan produktivitas
meningkat secara signifikan.
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Tapi ada satu masalah. Penemuan brilian ini hanya diketahui
oleh tim yang menemukannya. Mereka tidak membagikan
temuan ini ke departemen lain. Di sisi lain pabrik, tim produksi
masih bergulat dengan masalah yang sama—membuang waktu
berjam-jam karena sistem lama yang tidak efisien. Padahal, jika
perbaikan ini diterapkan secara lebih luas, seluruh organisasi bisa
mendapatkan manfaatnya. Inilah inti dari Yokoten, konsep yang
menekankan pentingnya menyebarkan pembelajaran dan inovasi
ke seluruh bagian perusahaan.

Yokoten bukan hanya tentang berbagi informasi, tetapi juga
tentang menghindari pengulangan kesalahan. Jika satu tim
menemukan solusi atas suatu masalah, tim lain tidak perlu
mengulang kesalahan yang sama. Dalamibanyak organisasi, tim
sering kali bekerja dalam silo—terisol \; tu sama lain, seolah-

olah mereka menghadapi tantang g unik. Padahal, banyak
masalah di pabrik satu yang gkin juga dialami pabrik
lainnya. Dengan menyebarkgn mbelajaran, kesalahan yang
sudah diperbaiki di satu te tidak perlu terjadi lagi di tempat
lain. ?“

Lebih dari itu, Yoko mempercepat perbaikan. Inovasi dan

solusi terbaik bisa diterapkan lebih cepat di berbagai bagian
organisasi tanpa harus mengulang proses trial and error dari nol.
Di dunia bisnis yang bergerak cepat, siapa yang lebih dulu
beradaptasi akan menang. Jika sebuah perusahaan memiliki
budaya Yokoten yang kuat, maka setiap perbaikan yang
ditemukan tidak hanya memperbaiki satu titik, tetapi
menciptakan efek domino yang menguntungkan seluruh o

Dan, ada satu aspek yang sering terlupakan: budaya berbagi
ilmu. Banyak perusahaan berbicara tentang inovasi, tetapi hanya
sedikit yang benar-benar mendorong pekerjanya untuk sa-

ling berbagi.
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Yokoten menciptakan lingkungan di mana berbagi pengetahuan
bukan hanya dihargai, tetapi menjadi bagian dari cara kerja
sehari-hari. Ini bukan hanya tentang mentransfer solusi dari satu
tim ke tim lain, tetapi tentang membangun pola pikir bahwa
perbaikan adalah sesuatu yang harus dibagikan, bukan disimpan
sendiri.

Pada akhirnya, perusahaan yang sukses bukan hanya yang
menemukan solusi terbaik, tetapi yang mampu menyebarkan
solusi itu ke seluruh organisasi dengan cepat dan efektif. Yokoten
memastikan bahwa setiap tim, setiap individu, dan setiap bagian
dari organisasi memiliki akses ke perbaikan yang telah terbukti
berhasil. Dalam dunia yang penuh dengan persaingan dan
perubahan, keunggulan bukan hanya teﬁgng menemukan yang
terbaik—tetapi tentang bagaimana "&Yﬁ arkannya lebih cepat

dari siapa pun. O

Seni Menyebarkan Perbaika gOTempqt Kerja

Seorang manajer produksj m sebuan training mengajukan
pertanyaan ke saya, “Karistidah melakukan banyak inovasi, tapi

kenapa dampakny ?{6?050 lambat?” Ini menurut saya,
sebenarnya sederhane? karena inovasi yang mereka temukan
tidak menyebar. Dalam banyak organisasi, setiap tim bekerja
keras untuk menemukan solusi terbaik, tetapi mereka sering lupa
bahwa perbaikan yang hebat hanya berdampak maksimal jika
dibagikan. ltulah esensi Yokoten, sebuah prinsip dari Lean yang
memastikan bahwa setiap pembelajaran dan inovasi tidak hanya
berhenti di satu tempat, tetapi menyebar ke seluruh organisasi.

Menerapkan Yokoten tidak bisa sekadar berharap bahwa tim
akan berbagi informasi dengan sendirinya. Ada pendekatan
sistematis yang harus dilakukan. Salah satunya adalah
dokumentasi dan standarisasi.
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Setiap perbaikan atau inovasi harus dicatat dengan rapi,
misalnya dalam bentuk A3 Report atau laporan Kaizen.
Dokumen ini bukan sekadar arsip, tetapi peta jalan bagi tim lain
untuk mengadopsi solusi yang sudah terbukti berhasil. Tanpa
dokumentasi yang jelas, solusi hebat bisa saja hilang begitu saja
seiring waktu atau hanya bertahan di satu tim yang
menemukannya.

Langkah Dberikutnya adalah  membangun forum berbagi
pengetahuan. Jika sebuah tim menemukan cara baru untuk
meningkatkan efisiensi, bagaimana caranya agar tim lain juga
bisa mendapatkan manfaatnya? Salah satu jawabannya adalah
Kaizen Sharing Session atau Best Practice Meeting. Dengan
mengadakan sesi berbagi secara betskala, organisasi bisa
memastikan bahwa perbaikan yang di an di satu tempat bisa
diadaptasi di tempat lain. Ini jug@nbukq peluang bagi tim
untuk berdiskusi, menyempurngk solusi, dan menghindari
jebakan kesalahan yang som%%

Tetapi berbagi informosi@o tidak cukup. Orang perlu melihat
langsung bogaimangﬁe‘rboikan diterapkan. Inilah mengapa
Gemba Walk Bersam enjadi langkah penting dalam Yokoten.
Dengan mengajak tim lintas departemen untuk turun ke lokasi,
mereka bisa memahami perubahan yang dilakukan dengan mata
kepala sendiri. Tidak ada yang lebih efektif dalam belajar
dibandingkan melihat dan mengalami langsung bagaimana suatu
perbaikan benar-benar diterapkan.

Di era digital, Yokoten juga bisa diotomatisasi. Banyak
perusahaan  mulai  menggunakan  platform  manajemen
pengetahuan untuk mendokumentasikan dan menyebarkan
pembelajaran.
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Dengan teknologi ini, informasi dapat diakses kapan saja oleh
siapa saja, mengurangi hambatan geografis dan waktu. Jika
sebuah tim di Jepang menemukan cara baru untuk meningkatkan
efisiensi produksi, tim di Eropa bisa mempelajari dan
menerapkannya dalam hitungan jam, bukan bulan.

Namun, semua strategi ini hanya akan berhasil jika ada satu
faktor utama: dukungan dari kepemimpinan. Jika manajemen
tidak menunjukkan komitmen untuk berbagi dan belajar dari
pengalaman tim lain, maka Yokoten hanya akan menjadi konsep
di atas kertas. Seperti pepatah Jepang yang mengatakan, “None
of us is as smart as all of us"—tidak ada satu orang yang lebih
pintar dari kita semua jika kita berbagi dan bekerja sama.

PT GA.la Alam Makmur
Lez Yerchip Development
Leading Hi-perfo.1 :ance Team Synergy & Collaboration
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LEAN Supply Chain Management 4.0

Ada satu hukum yang tidak bisa dihindari: waktu adalah uang.
Semakin lama sebuah produk bergerak dari bahan baku menjadi
barang jadi, semakin besar biaya yang dikeluarkan oleh
perusahaan. Inilah tantangan utama dalam Supply Chain
Management (SCM)—bagaimana memastikan aliran barang,
informasi, dan uang berjalan dengan efisien, tanpa pemborosan,
dan menghasilkan keuntungan secepat mungkin.

fﬁ * Infagrated Dot Anchpis
DIGITALIZATION === » Cptmizoton Business Pedormonce
Sl
4.0 I'E'I i = Inegated Busirezs Ploreing
£ Pilsp el |I_-\.: I:._-\._.-\.
P Sp— lwmseriomd, .
= Dwdribaion Moroperas] Spxier
& Farurr Ao et
& Frowwisd Pertarra aca
Wawang Sukmoro | csetulipmpp.com | www.jagokaizen.com -
.

Mari kita lihat industri otomotif sebagai contoh. Bagaimana
mungkin mobil buatan China bisa dijual 40-60% lebih murah
dibandingkan mobil Jepang? Ini bukan sekadar soal tenaga kerja
murah atau skala produksi yang besar. Ada sesuatu yang lebih
fundamental di balik efisiensi ini, sesuatu yang berakar dari cara
mereka membangun dan mengelola rantai pasok mereka.

Saya melihat ada tiga faktor utama yang membentuk efisiensi
luar biasa ini.



Bab 13: Masa Depan Gemba Kaizen, Transformasi Digital

dan LEAN Manufacturing 4.0

Pertama, mereka memiliki Supplier Relationship Management
(SRM) vyang kuat, memungkinkan mereka mendapatkan
komponen berkualitas dengan harga terbaik.

Kedua, mereka mengelola proses operasional secara efisien
melalui prinsip Lean Manufacturing, Six Sigma, dan Total
Productive Maintenance (TPM).

Ketiga, mereka membangun sistem Customer Relationship
Management (CRM) yang memungkinkan mereka memahami
kebutuhan pelanggan dengan cepat, mendistribusikan produk
secara efektif, dan memberikan layanan purna jual yang
kompetitif.

Dan boleh saja tidak setuju dengan pendapat saya itu. Tapi apa
kira-kira argumentasi Anda? ~.{

Inilah mengapa saya menyebut k@ini sebagai Lean Supply
Chain  Management 4.0—pengemiangan dari prinsip Lean
Manufacturing yang tidak h &berfokus pada produksi, tetapi

juga mencakup seluruh stétem rantai pasok. Tujuannya?
Memperpendek cash cyc emastikan bahwa biaya dan waktu
bisa dikurangi, sekghgdsS mempercepat arus kas masuk ke
perusahaan.

Mari kita bahas satu per satu.

Di era digitalisasi industri 4.0, rantai pasok tidak lagi hanya
tentang mengalirkan barang dari pemasok ke pelanggan, tetapi
tentang bagaimana mengintegrasikan data, meningkatkan
efisiensi, dan mempersingkat cash cycle. Untuk mencapai hal ini,
tiga elemen utama harus dikelola dengan baik: SRM (Supplier
Relationship Management), IORM (Internal Operations &
Resource Management), dan CRM (Customer Relationship
Management).
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Dengan menghubungkan ketiganya ke dalam sistem ERP
(Enterprise Resource Planning) dan memanfaatkan teknologi
seperti loT dan analisis data terintegrasi, perusahaan dapat
menciptakan rantai pasok yang lebih cepat, lebih murah, dan
lebih responsif terhadap perubahan pasar.

Supplier/Vendor Relationship Management

SRM adalah fondasi utama dari rantai pasok yang efisien.

Hubungan yang kuat dengan pemasok bukan hanya soal

mendapatkan harga murah, tetapi juga tentang memastikan

stabilitas pasokan, kualitas yang konsisten, dan fleksibilitas dalam

kondisi pasar yang dinamis. Dalam praktiknya, SRM yang efektif

harus mencakup beberapa aspek kunci:

o e-Procurement -  Sistem penqg\dqcm digital yang
memungkinkan transparansi  d proses pembelian,

mengurangi  birokrasi, dan &zngkotkcn kecepatan
pemesanan. O

o Procure-Plus - Melibatka Séhilihon pemasok yang berbasis
kinerja, bukan hanya h YIni termasuk due diligence dalam
pemilihan vendor, it kinerja secara berkala, dan

kolaborasi strate %ﬁgko panjang.

« Strategic Procu?e@ent - Mengintegrasikan seluruh proses
pembelian dengan sistem ERP, memastikan bahwa semua
transaksi terdokumentasi dengan baik, mengoptimalkan
biaya, dan menghindari ketidakefisienan dalam rantai pasok.

Internal Operations & Resource Management

IORM berperan sebagai pusat kendali operasional, memastikan
bahwa setiap sumber daya dalam perusahaan dimanfaatkan
secara optimal tanpa pemborosan. Lean Manufacturing dan Six
Sigma menjadi pilar utama dalam pengelolaan ini, membantu
perusahaan mencapai efisiensi tinggi, perbaikan berkelanjutan,
dan pengurangan variabilitas dalam proses produksi.

Beberapa elemen penting dalam IORM meliputi:



Bab 13: Masa Depan Gemba Kaizen, Transformasi Digital
dan LEAN Manufacturing 4.0

« Lean Manufacturing & Six Sigma - Menghilangkan
pemborosan (waste), mengurangi defect, dan meningkatkan
produktivitas operasional.

« Total Productive Maintenance (TPM) - Menjamin bahwa
setiagp mesin dan peralatan dalam kondisi optimal,
mengurangi downtime produksi, dan memperpanjang umur
aset.

« Total Quality Management (TOM) - Mengutamakan kontrol
kualitas menyeluruh, dari proses produksi hingga pengiriman
ke pelanggan.

« Inventory Management System - Menggunakan Smart WMS
(Warehouse Management System) & LMS (Logistics
Management System) untuk memastikan penyimpanan dan
distribusi material dilakukan secara gﬁéien dan berbasis data

real-time. N/

o Fleet & Transport Monageme@stem - Mengoptimalkan
penggunaan kendaraan opger nal untuk distribusi yang
lebih efisien dan berbiaya Q/ h.

Customer Relationship A@ugement

CRM  berperan pe%i}%’ dalam memastikan produk yang
dihasilkan benar-benaf sesuai dengan permintaan pelanggan,
dikirimkan dengan cepat, dan didukung oleh layanan purna jual
yang baik. Dalam era digital, memahami pelanggan lebih dalam
melalui data menjadi faktor penentu kesuksesan. Beberapa aspek
kunci dalam CRM meliputi:

o« Commercial Excellence - Menyelaraskan strategi bisnis
dengan  kebutuhan  pelanggan  untuk  menciptakan
pengalaman terbaik.

o Forecast Accuracy & Demand Planning - Menggunakan
teknologi Al dan analisis data untuk memprediksi permintaan
pelanggan secara lebih akurat, menghindari overstock atau
stock-out.
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o Customer Satisfaction & Return Management - Memastikan
respon cepat terhadap keluhan pelanggan, serta sistem
pengembalian barang yang efisien untuk menjaga loyalitas
pelanggan.
« -Distribution Management System - Memastikan produk
sampai ke tangan pelanggan dengan waktu yang lebih cepat
dan biaya yang lebih rendah.

Menyatukan Seluruh Sistem dalam ERP & loT
Keunggulan dari Lean Supply Chain Management 4.0 terletak
pada integrasi sistem digital yang memastikan aliran informasi
berjalan secara real-time, memungkinkan perusahaan untuk
merespons perubahan pasar dengan cepat. Sistem ERP yang
didukung oleh loT (Internet of Things) m@berikan tiga manfaat
utama: \/

o Integrated Data Analysis - Me@ungkon data dari SRM,
IORM, dan CRM dalam satu pl m, sehingga pengambilan
keputusan bisa lebih cepa d@ckurat.

o Optimization Business mcnce - Mengurangi inefisiensi
dalam seluruh rcmtal k, mulai dari pengadaan, produksi,
hingga distribusi.

« Integrated Busine Plonnlng - Memastikan strategi bisnis
selalu berbasis data terkini dan relevan dengan kebutuhan
pasar.

Namun, SCM 4.0 bukan hanya tentang mengelola hubungan
dengan pemasok, operasi internal, dan pelanggan secara
terpisah. Kuncinya ada pada digitalisasi dan integrasi data.
Dengan menerapkan sistem ERP (Enterprise Resource Planning)
yang didukung loT, perusahaan bisa mendapatkan data real-time
tentang pergerakan barang, status produksi, dan permintaan
pelanggan, sehingga keputusan bisnis bisa diambil dengan cepat
dan akurat.
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Lihat bagaimana Amazon mengelola rantai pasoknya. Mereka
tidak hanya memiliki gudang yang dioptimalkan dengan
teknologi tinggi, tetapi juga sistem prediktif berbasis data yang
memungkinkan mereka mengirimkan produk bahkan sebelum
pelanggan menyadari bahwa mereka membutuhkannya. Inilah
puncak dari SCM 4.0—kecepatan, efisiensi, dan ketepatan dalam
memenuhi kebutuhan pasar.

Pada akhirnya, perusahaan yang ingin bertahan dalam
persaingan global harus memahami bahwa Lean Manufacturing
saja tidak cukup. Mereka harus mengembangkan Lean Supply
Chain Management yang menghubungkan seluruh rantai pasok
dalam satu sistem yang terintegrasi. Ini bukan hanya soal efisiensi
biaya, tetapi juga soal bagaimana menj_clﬁ yang tercepat dalam
memberikan nilai kepada pelcmggon.%\,

Jadi, pertanyaannya bukan la iQakoh Lean SCM 4.0 itu
penting, tetapi seberapa c&ot perusahaan Anda bisa
mengadopsinya sebelum te }gdl dalam kompetisi?

Gemba Walk 4.%";?: Menyusuri Tempat Kerja di
Era Digital

Gemba Walk selalu dikaitkan dengan lantai pabrik—seorang
manajer produksi berjalan di sepanjang jalur perakitan,
mengamati operator bekerja, mencatat masalah, dan berdiskusi
tentang perbaikan. Namun, GCGemba tidak selalu berarti lantai
pabrik. Itu hanyalah simbol dari tempat di mana nilai diciptakan.
Jika nilai diciptakan di meja seorang programmer, maka itulah
Gemba-nya. Jika nilai lahir dari interaksi antara dokter dan
pasien, maka rumah sakit adalah Gemba-nya. Dan dalam dunia
digital, Gemba juga bisa berada dalam sistem, server,

atau bahkan cloud computing.
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Bayangkan seorang dokter kepala di rumah sakit. Alih-alih
hanya duduk di ruangannya, ia turun langsung ke IGD, melihat
bagaimana perawat menangani pasien darurat, mengamati alur
kerja administrasi, dan mengevaluasi apakah ada hambatan
yang memperlambat pelayanan. Ini adalah Gemba Walk dalam
dunia kesehatan—bukan hanya melihat pasien, tetapi memahami
bagaimana sistem bekerja dan menemukan cara agar pelayanan
bisa lebih cepat, lebih efisien, dan lebih aman. Hal serupa berlaku
di bidang lain: bagi programmer, Gemba adalah kode yang
mereka tulis; bagi sales, Gemba adalah interaksi dengan
pelanggan; bagi HRD, Gemba adalah pengalaman karyawan
dalam bekerja.

Menurut Anda, bagaimana jika Gemba itu digital? Bagaimana
perusahaan yang tidak memiliki pabgi sa menerapkan Lean
dalam ekosistem kerja jarak jauh? ilah konsep Gemba Walk
4.0 masuk. Perusahaan digital ebi Amazon atau Tesla telah
memahami bahwa mengiden%ﬁ! i masalah dan menghilangkan
pemborosan tidak selalu dilakukan secara fisik. Mereka
menggunakan teknologi nternet of Things), Big Data, dan Al
untuk melakukan GCe alk secara real-time—mengumpulkan
data dari ribuan titik ogerasional, menganalisisnya secara instan,
dan mengambil tindakan berbasis fakta, bukan asumsi.

Di dunia manufaktur, pabrik cerdas (smart factory) sudah
mengintegrasikan ERP  SuperApps yang tidak  hanya
menghubungkan produksi, tetapi juga aktivitas Safety, Quality,
dan Productivity Improvement. Sensor otomatis dapat melacak
performa mesin, mendeteksi anomali sebelum kegagalan terjadi,
dan memberikan rekomendasi perbaikan langsung ke dashboard
manajer produksi. Bahkan di industri pertambangan dan
perkebunan, drone kini digunakan untuk melakukan Gemba Walk
udara.
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Drone yang dilengkapi sensor variabilitas dapat menilai kualitas
tanah, kondisi tanaman, atau tingkat keausan mesin
pertambangan tanpa perlu manusia turun ke lapangan.

Memang, tidak semua perusahaan memiliki sumber daya seperti
Amazon atau Tesla. Apakah perusahaan skala menengah dan
kecil tidak bisa menerapkan Gemba Walk digital? Tentu bisa.
Dengan solusi sederhana seperti Microsoft Office 365 Forms atau
Google Forms yang terintegrasi dengan OR Code, sebuah
perusahaan dapat menciptakan sistem pelaporan masalah yang
lebih interaktif, tanpa harus membangun aplikasi khusus yang
mahal. Seorang manajer bisa meminta teknisi di lapangan untuk
memindai QR Code dan langsung mengisi laporan real-time,
memungkinkan perbaikan dilakukan leldih cepat tanpa harus

menunggu laporan manual yang berb?&{jo lit.

Gemba Walk 4.0 bukan sekad r%itolisosi dari konsep lama,
tetapi cara baru dalam eNpat bagaimana tempat kerja
berfungsi. Teknologi kini ngkinkan kita untuk melakukan
Gemba Walk dari man a, dengan data yang lebih akurat,
wawasan yang lebih %’,’dan respons yang lebih cepat. Bukan
lagi sekadar berjefan-jalan di  tempat kerja, tetapi
menghubungkan titik-titik informasi yang tercecer menjadi satu
kesatuan sistem yang lebih cerdas, lebih adaptif, dan lebih efisien.

GCemba Kaizen di Era Gen Z

Di salah satu sesi pendampingan saya Bersama klien furniture
high-end product, saya berjalan menyusuri workshop bersama
Production Manager. Dia seorang profesional yang telah
menghabiskan lebih dari dua dekade hidupnya. “Anak-anak
sekarang itu beda, Pak,” katanya sambil tersenyum tipis.
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Dulu, kalau ada masalah di produksi, kami langsung turun ke
lantai kerja, mengamati, bertanya, dan memperbaiki di tempat.
Sekarang?

Mereka lebih suka melihat data dari dashboard.

Gemba Walk bagi mereka terasa... membuang waktu.” Saya
mengangguk, bukan karena setuju atau tidak setuju, tetapi
karena saya tahu inilah realitas yang sedang dihadapi banyak
perusahaan saat ini: Kaizen Gemba yang dulu menjadi roh
perbaikan terus-menerus kini terasa seperti ritual yang mulai
kehilangan relevansinya di mata generasi muda.

Kami berhenti sejenak di salah satu workstation. Seorang anak
muda, mungkin baru dua atau tiga tahun bekerja, sibuk
mengecek layar tablet yang menampilkanimetrik produksi. Ketika
ditanya oleh Production Manager, ia 8Qgan cepat menunjukkan
data tentang efisiensi pemoton ayu dan tingkat cacat
produksi.

Semua angka ada di sana, le &p “Tapi, apakah kamu pernah
melihat langsung di lantai %ﬁksi, apakah mesin benar-benar
bekerja seperti yang dit kan di data ini?" tanyanya. Anak
muda itu tersenyum r@ .""Seharusnya akurat, Pak. Ini kan data
real-time.”

Di sinilah letak tantangan besar dalam regenerasi budaya
Kaizen. Generasi sebelumnya terbiasa mengandalkan observasi
langsung, sementara generasi baru lebih percaya pada data yang
dikumpulkan oleh sistem. Mereka melihat Kaizen bukan sebagai
sesuatu yang perlu diamati langsung, tetapi sebagai sesuatu yang
bisa diukur, dianalisis, dan disimpulkan melalui angka.

Dalam perspektif mereka, menghabiskan waktu berjalan di lantai
produksi saat semua data sudah tersedia di sistem terasa seperti
langkah yang tidak efisien.
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Jadi, di sinilah juga letak missing link dalam Kaizen era modern.
Jika generasi senior melihat Gemba sebagai interaksi langsung
dengan proses dan operator, maka generasi baru melihatnya
sebagai pengolahan data yang bisa dilakukan dari jarak jauh.
“Kalau kita tidak bisa menjelaskan kenapa mereka harus turun ke
lapangan, kita akan kehilangan generasi Kaizen berikutnya,”
kata Production Manager. Saya setuju. Jika perusahaan hanya
bergantung pada cara lama tanpa menjembatani pemahaman
ini, maka suatu hari nanti Gemba Walk hanya akan menjadi
sebuah konsep dalam buku pelatihan, bukan lagi praktik nyata di
tempat kerja.

Solusi bukan dengan memaksa generasi baru untuk mengikuti
metode tradisional begitu saja. Sebaliknya, kita harus
membangun jembatan antara filoso zen dan pendekatan
digital yang lebih akrab bagi ‘ékc Gemba Woalk bisa
diintegrasikan dengan loT, se tomctls dan analitik data
real-time, sehingga mereka b'sgﬂellhot dampaknya tidak hanya
secara fisik, tetapi juga m teknologi yang mereka pahami.
Gamifikasi dalam Kaiz dashboard interaktif, dan sistem
pelaporan berbasis %%T&o menjadi alat untuk menghidupkan
kembali semangat comtinuous improvement di kalangan pekerja
muda.

Di akhir sesi mentoring, kami melihat sekelompok karyawan
muda berdiskusi di sudut ruangan, membandingkan data efisiensi
dengan kondisi aktual di mesin pemotongan. Production
Manager tersenyum, “Mungkin ini yang kita butuhkan. Bukan
sekadar memaksakan cara lama atau menerima cara baru begitu
saja, tapi menemukan titik tengah di antara keduanya.” Saya
mengangguk, karena pada akhirnya Gemba Kaizen bukan hanya
soal melihat atau menganalisis, tetapi tentang memahami,
beradaptasi, dan berkembang bersama—di masa lalu, seka-
rang, dan di masa depan.
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Jika Kaizen ingin tetap relevan di era Industri 4.0, kita tidak bisa
hanya bertahan pada prinsip lama tanpa membuka diri terhadap
evolusi teknologi. Perusahaan yang mampu menjembatani filosofi
Kaizen dengan alat-alat modern akan lebih adaptif, lebih gesit,
dan lebih siap menghadapi tantangan industri yang terus
berubah.

Apakah tim Anda sudah siap untuk langkah besar berikutnya?

%@Eﬁ‘}n‘

PT Merdeka Tsingshan li~donesia
ROOT CAUSE AN L 'SIS
Strategi dan Teknik Pemec 1he nh dan Pencegahan
serta Eliminasi Masala). dengan Metoda DMAIC
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K emar%s-:r}ra pintar, jodi saya
ingin mengubah dunia.
Hari ini sayo bijaksana,
jadi saya mengubah diri saya sendiri.
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“Tidak ada akhir dalam perjalanan Kaizen.”

Selamat! Anda telah sampai di bagian akhir buku ini. Perjalanan
yang telah kita lalui bukan hanya sekadar membaca teori, tetapi
sebuah eksplorasi mendalam tentang bagaimana Gemba dan
Kaizen dapat mengubah cara kita bekerja, berpikir, dan
memimpin. Saya ingin mengucapkan terima kasih atas waktu
yang telah Anda investasikan untuk menyelami konsep-konsep
ini, untuk berjalan bersama saya, bersama Watanabe, Tanimoto,
dan para praktisi lain yang telah berbagi pengalaman mereka di
dalam buku ini. Anda telah mengambil langkah pertama menuju
transformasi.

Sepanjang buku ini, kita telah membahag esensi Gemba Walk—
bukan sekadar berjalan-jalan di tem erja, tetapi menyelami
proses, memahami realitas opercﬁ‘don menemukan cara
terbaik untuk meningkatkan p tivitas serta kualitas kerja.
Kita telah membedah bagajra Kaizen bukan sekadar alat,
tetapi sebuah pola piki ang menuntut kita untuk terus
berkembang. Kita ju @ah melihat bagaimana teknologi
modern seperti loT, an digitalisasi bisa memperkuat praktik

Gemba, membuatnya Tebih tajam dan lebih efektif di era industri
4.0.

Namun, teori tanpa eksekusi adalah ilusi. Jika ada satu
pertanyaan yang paling penting untuk Anda tanyakan setelah
membaca buku ini, itu adalah: "Bagaimana saya bisa memulai
Gemba Walk pertama saya?" Jawabannya sederhana—mulai dari
langkah kecil. Anda tidak perlu memiliki sistem yang sempurna,
alat yang canggih, atau dukungan penuh dari seluruh organisasi.
Mulailah dengan mengamati proses kerja di sekitar Anda,
berbicara dengan tim, mencari pemborosan, dan bertanya: ‘Apa
yang bisa kita perbaiki?”
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Perubahan besar selalu dimulai dari keberanian untuk mengambil
satu langkah kecil.

Dan perjalanan ini tidak harus Anda tempuh sendirian. Saya
percaya bahwa belajar adalah perjalanan tanpa akhir, dan
interaksi adalah bagian dari pertumbuhan. Jika Anda ingin
mendiskusikan lebih lanjut, berbagi pengalaman, atau bahkan
bertanya bagaimana cara menerapkan konsep-konsep dalam
buku ini ke dalam organisasi Anda, saya dengan senang hati
akan menyambut percakapan Anda.

Anda bisa menghubungi saya melalui www.jagokaizen.com,
melalui media sosial saya, atau langsung mengirimkan pesan ke
WhatsApp +62 816 729 301. Anda juga bisa menghubungi tim
saya di PT Mitra Prima Produ}g’\vitas melalui  email

cs@tulipmpp.com. é\,

Namun, ada satu hal yang leb¥/ penting dari semua ini—

sekarang giliran Anda untuk kukan perubahan. Tidak ada
perubahan yang datang d adar membaca atau memahami.
Perubahan datang dari an. Dari keputusan untuk memulai

sesuatu yang baru, u%‘?‘mendobrak kebiasaan lama, dan untuk
membangun budaya kefja yang lebih baik. Mungkin ini akan sulit
di awal, mungkin Anda akan menghadapi resistensi, tetapi seperti
yang telah kita bahas, Kaizen adalah tentang ketekunan, bukan
keajaiban instan.

Sebagai penutup, saya ingin mendoakan Anda agar selalu sehat,
diberi kemudahan dalam setiap usaha, dan hidup dalam
kemakmuran serta kemuliaan. Semoga perjalanan Anda dalam
menerapkan Gemba dan Kaizen memberikan dampak yang luar
biasa bagi karier, organisasi, dan kehidupan pribadi Anda.

Selamat berproses, dan Salam PRODUKTIVITAS!
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Tentang Penulis

Wawang Sukmoro memiliki pengalaman 25 tahun lebih dalam bidang bisnis
dan dunia manufacturing dan supply chains operations. Tiga keahlian yang
sangat menonjol yaitu kepemimpinan, produktivitas, dan pertumbuhan bisnis.
Tidak salah bila ada yang menyebutnya sebagai "Turnaround and Productivity
specialist'.

Saat ini Wawang menekuni bidang MotivatorProduktivitas®, penulis buku,
pembicara publik, coach, business mentor, dan konsultan produktivitas.

Wawang Sukmoro mengawali karir sebagai tukang las dan operator mesin
bubut di Kawasan Terboyo - Semarang tahun 1990. Foreman Produksi di PT.
Timur Kencana, Supervisor PPIC di PT. SCKB, Jalu menjadi Manajer di PT.
Bowater - Batam tahun 1992. Selepas itu kariggya ¥nelaju kencang: Corporate
Human Resources, Operation Manager &éral Factory Manager dan
Director di berbagai fungsi jabatan mulaigan manufacturing, research and
development, dan operations di berba otld Class Company.

Selama lebih dari 25 tahun berpe »Mrian sebagai praktisi di berbagai industri:
metal, makanan dan rnmun% ambang mineral, percetakan, packaging,
distributions and Wareho abel, dan fitting and connector untuk high

voltage 500kv transm1s51o

Dalam bidang coaching dan pertumbuhan diri Wawang memiliki kompetensi:
e ACC level, ICF certified professional coach for leadership, business, sales,
& executive coaching.
o Certified master NLP practitioner & certified master hypnotherapist
e BNSP Certified Master Trainer.

Di bidang produktivitas dan profitabilitas Wawang telah tersertifikasi untuk
penerapan strategi bisnis, goal setting, dan teknik-teknik best practices, seperti:
business model canvas, lean manufacturing dan lean six sigma black-belt,
kaizen engineer, balance scorecard practitioner, OKR - objective key results,
practitioner supply chains management, dan lead auditor untuk ISO QMS:
9001/ 18001-45001/22001.




Buku-buku yang ditulis Wawang Sukmoro:

#1, Turning Loss Into Profit, Terobosan untuk Mendongkrak Kinerja,
Gramedia Pustaka Utama, 2010, ISBN: 978-979-22-5922-3

#2, Berhasil, Bertumbuh Lebih Maju ke Posisi Terbaik yang Anda
Harapkan, MitraPublisher, 2010, ISBN: 978-602-8955-20-1

#3, We Want You. Turning Job Vacancy to be Your Desire Job, Menjual
Keahlian - Meraih Posisi Bintang, MitraPublisher, 2011. ISBN: 978-602-
53938-3-9

#4, Motivasi 1 menit, You are Awesome - Do it Well, Make it Fun,
Powerful = Performance, Bisnis Mulia Konsultama (BMK) &
MitraPublisher, 2012. ISBN: 978-602-18726-1-1

#5, 9HOTspots! Turning Loss Into Profitability, Menjawab Tantangan
Produktivitas dan  Mencapai  Tingkat Profitabilitas ~ Maksimal,
MitraPrimaPublisher, 2019, ISBN: 978-602-53938-0-8

#06, Performance and Deep Coaching Skilk;i‘lOl Pertanyaan berbobot
dan 97 pertanyaan penggugah kesadara@%tm Prima Publisher, ISBN:
978-602-53938-2-2

#7, Excellent Leadership @ lace, “87 Leadership Tips cara
memimpin operasi bisnis”, EDIA PUSTAKA UTAMA, ISBN:
978-602-06-5048-7

#8, LEAN Busines provement, ‘“Tahapan-tahapan penerapan
BUSINESS CONTI US IMPROVEMENT mulai dari lantai kerja
hingga pertumbuhan bisnis secara nyatal”, GRAMEDIA PUSTAKA
UTAMA, ISBN: 978-602-06-5231-3

#9, Managing as a Leader, Bagaimana menjadi MANAGER yang
mampu mengatur seperti seorang LEADERP?, Mitra Prima Publisher,
ISBN: 978-602-53938-5-3

#10, Fundamental Kompetensi untuk Implementasi Lean Six Sigma
di Tempat Kerja, 35 Essential Skills that would improve your
profitability, Mitra Prima Publisher, ISBN: 978-602-53938-6-0

#11, Total Productive Management. Praktek Total Productive
Maintenance pada peningkatan kinerja manajemen guna mendongkrak
pertumbuhan bisnis berkelanjutan. Deepublish. Jogjakarta. ISBN: 978-
623-02-5800-8




#12, Essential Procurement Skills. Procurement done right: smarter,
faster, better. Leading the way in procurement excellence to maximizing
values. Deepublish | ISBN: 978-623-02-6144-2 (PDF)

#13, LEAN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT. Rahasia LEAN dan
AGILITY Supply Chain Management Terkini. Kiat Cepat dan Tepat
Menerapkan Prinsip LEAN Supply Chain Management untuk
Pertumbuhan Profitabilitas Bisnis Signifikan. Mitra Prima Publisher |
ISBN 978-602-53938-9-1

#14, OEE Demistifikasi. Rahasia Sukses Menguasai Implementasi
Overall Equipment Effectiveness, Mendongkrak Produktivitas dan
Peningkatan Profitabilitas Bisnis. Mitra Prima Publisher | ISBN 978-623-
09-3942-6 (PDF)

#15, Gincu Sabuk PUTIH (e-Book, PDF). Buku Pegangan Para White-
Belt LEAN SIX SIGMA untuk mencapai Kinerja Produktivitas Maksimal
Di Tempat Kerja dan Lulus Ujian Kualifikasi Tanpa Perlu Repot
Mengulang. Mitra Prima Publisher | ISBN; 623-09-4083-5 (PDF)
#16, The Right Conflict Formula @( PDF). Menjadi Pemimpin
yang mampu Meracik Konflik Pro if di Tempat Ketja dan Bisnis.
Mitra Prima Publisher | ISBN: 9 3-09-3943-3 (PDF)

#17, Becoming Profess@%curement Manager (e-Book, PDF).
Rahasia Menjadi Manajer P&¥adaan Profesional. Mitra Prima Publisher |
ISBN: Dalam Proses

#18, PPIC, Produ Planning Inventory Control; Mendongkrak
kinerja profitabiltas dengan cara cerdas. Mitra Prima Publisher | ISBN:
Dalam Proses

#19, Wastology. Waste Elimination wusing 58 Method Lean
Manufacturing. Langkah Demi Langkah Penerapan 5S. Strategi Pintar
Mengeliminasi  Pemborosan untuk Produktivitas Maksimal dan
Keunggulan Kompetitif dengan Metodologi 5S yang Kongkrit. Mitra
Prima Publisher. ISBN: Dalam Proses

#20, Rule for Success in Your Daily Working . BENTO Strategi
Manajemen Waktu Sehari-hari Mencapai Puncak Prestasi. Mitra Prima
Publisher. ISBN: Dalam Proses.

#21, Game Changer. Sinergi Tanpa Batas! Formula Rahasia
Membangun Tim Hebat di Era Modern. Lebih Kolaboratif, Lebih
Produktifl Mitra Prima Publisher. ISBN: Dalam Proses.
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¢ Total Productive Management
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¢ LEAN Business Improvement
LEAN Manufacturing
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* 55 Excellence Workplace Management
LEAN BUSINESS ¢ Kaizen through GEMBA Powerl!
IMPROVEMENT * Business Growth Acceleration

¢ Boosting Sales Performances
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KAIZEN,
& LEAN SIX SIGMA

"Gemba tanpa tindakan adalah sekadar jalan-jalan.
Lean tanpa Six Sigma hanyalah perbaikan kecil,
Six Sigma tanpa Lean hanyalah angka. "

Buku ke-22 dari seorang Coach & Mentor
produktivitas dan profitabilitas, Wawang Sukmoro.
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