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ABSTRAK  

Perkembangan dunia industri minuman bergizi seperti susu semakin terus 

meningkat dari waktu ke waktu, sehingga setiap pelaku industri harus siap 

berkompetisi untuk menghasilkan produk yang berkualitas dan selalu 

meningkatkan kinerja yang dapat meningkatkan produktifitas serta ketepatan 

waktu dalam pengiriman produk terhadap konsumen. Terdapat banyak metode 

kerja yang dapat digunakan untuk mengukur produktifitas kerja dilapangan. 

Konsep pokayoke merupakan salah satu metode pendekatan yang dapat digunakan 

untuk mengukur produktifitas dan efektifitas kerja. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisis produktifitas pekerja 

pada saat proses sortir tepatnya pada waktu buka karton pada perusahaan PT. IDK 

dengan menggunakan metode pendekatan pokayoke yaitu metode modifikasi 

mesin pada mesin carton sealer yang bertujuan untuk meningkatkan efisiensi 

waktu buka karton. 

 Hasil dari penelitian ini adalah meningkatnya produktifitas operator 

sortir, meminimalisir adanya safety issue maupun quality issue pada saat proses 

sortir serta meningkatkan efisiensi waktu buka karton. Diketahui waktu baku 

sebelum adanya perbaikan adalah 5.54 detik/karton dan waktu baku setelah 

adanya perbaikan adalah 2.57 detik/karton. Jadi dapat diketahui bahwa 

penghematan waktu setelah adanya perbaikan adalah 2.97 detik dengan prosentase 

waktu baku pada proses buka karton sebesar 53.61%.  Maka dapat diketahui 

bahwa perbaikan kerja menggunakan pendekatan pokayoke dengan metode 

modifikasi mesin pada mesin carton sealer dapat meningkatkan efisiensi waktu 

buka karton dari yang sebelumnya 5.54 detik/karton menjadi 2.57 detik/karton.  

 

Kata Kunci : Produktifitas, Poka-yoke, Waktu Standard, Efisiensi. 
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ABSTRACT 

The development of the nutritional beverage industry such as milk 

continues to increase from time to time, so that every industry player must be 

ready to compete to produce quality products and always improve performance 

that can increase productivity and timeliness in shipping products to consumers. 

There are many work methods that can be used to measure work productivity in 

the field. The Pokayoke concept is one of the methods of approach that can be 

used to measure work productivity and effectiveness. 

The purpose of this study was to analyze the productivity of workers 

during the sorting process precisely at the time of cardboard opening at the 

company PT. IDK using the pokayoke approach is a machine modification method 

on a carton sealer that aims to increase the efficiency of carton opening time. 

 The results of this study are increased productivity of sorting operators, 

minimizing the safety issues and quality issues during the sorting process and 

increasing the efficiency of cardboard opening time. The default time before 

repairing is 5.54 seconds / carton and the standard time after repairing is 2.57 

seconds / carton. So it can be seen that the time savings after repairs is 2.97 

seconds with the percentage of standard time in the carton opening process of 

53.61%. Then it can be seen that the repair work using the pokayoke approach 

with the engine modification method on the carton sealer machine can increase 

the efficiency of the carton opening time from the previous 5.54 seconds / carton 

to 2.57 seconds / carton. 

 

Keywords: Productivity, Poka-yoke, Standard Time, Efficiency. 
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