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Abstract

General Background: Efficient warehouse management is crucial for sustaining competitiveness in
manufacturing industries, where operational inefficiencies often lead to waste and reduced productivity.
Specific Background: PT XYZ, a corrugated box manufacturer in Lamongan, faces persistent
inefficiencies in its finished goods warehouse due to wasteful practices such as excessive searching,
waiting, and product defects. Knowledge Gap: Despite the widespread application of Lean principles,
limited studies have focused on integrating Lean Warehousing to systematically identify and eliminate
multiple types of waste within Indonesian corrugated box manufacturing contexts. Aims: This research
aims to analyze and reduce warehouse waste at PT XYZ using the Lean Warehousing approach to improve
process flow and operational efficiency. Results: Through Value Stream Mapping, Process Activity
Mapping, and Fishbone analysis, three critical wastes were identified —searching, defect, and waiting—
addressed via FIFO implementation, inspection scheduling, and digitalized planning. The Process Cycle
Efficiency (PCE) improved from 64.56% to 83.92%, with significant reductions in non-value-added time.
Novelty: This study demonstrates a structured Lean Warehousing framework tailored for local
manufacturing, integrating process mapping and digital enhancement. Implications: The findings
provide a practical reference for industries seeking measurable waste reduction and productivity
optimization through lean-based warehouse management strategies.

Highlights:

* Identified key warehouse wastes: searching, defect, and waiting.
* Implemented Lean improvements raised PCE from 64.56% to 83.92%.

* Proposed digitalized planning and FIFO methods for sustained efficiency.

Keywords: Lean Warehousing, Waste Reduction, Process Efficiency, Value Stream Mapping, Warehouse
Optimization

Published date: 2025-10-21

Pendahuluan

Perkembangan ekonomi di Indonesia berkembang dengan pesat sehingga pengusaha dituntut bekerja
dengan lebih efisien dalam menghadapi persaingan yang lebih ketat demi menjaga kelangsungan operasional

perusahaan. Kelangsungan proses produksi di dalam suatu perusahaan akan dipengaruhi oleh berbagai
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faktor yaitu modal, teknologi, persediaan bahan baku, persediaan bahan jadi dan tenaga kerja. Persediaan
adalah salah satu bagian dari modal kerja yang selalu berubah. Bagi banyak perusahaan, penjualan menjadi
sumber penghasilan utama dan komponen penting dalam menentukan laba kotor [1]. Gudang adalah tempat
menyimpan barang sementara dan mengambil stok yang mendukung berjalannya kegiatan operasional,
proses selanjutnya, pengiriman ke tempat tertentu, atau pengantaran ke pembeli akhir. Untuk mendukung
kegiatan logistik atau operasional perusahaan, diperlukan sistem yang mendukung. Pergudangan sangat
penting karena berfungsi sebagai tempat menyimpan barang untuk diproduksi lagi atau produk yang sudah
jadi dalam waktu tertentu [2].

PT XYZ yang berlokasi di Lamongan merupakan perusahaan yang bergerak di bidang produksi
Corrugated box (karton bergelombang). Dalam menjalankan operasionalnya, perusahaan menghadapi
tantangan besar dalam memenuhi permintaan pasar yang terus meningkat. Produk jadi yang telah
diproduksi akan disimpan terlebih dahulu di gudang barang jadi sebelum didistribusikan ke pelanggan.
Namun, aktivitas pergudangan di perusahaan ini belum terlaksana secara optimal karena masih terdapat
berbagai bentuk pemborosan yang menghambat efisiensi dan efektivitas kegiatan operasional sehari-hari.
Beberapa pemborosan tersebut antara lain adalah lamanya waktu yang dibutuhkan untuk mencari kolom
kosong penyimpanan serta mencocokkan lokasi penyimpanan barang dengan OPI dan Bon STB. Aktivitas ini
dapat memakan waktu lebih dan seringkali menyebabkan keterlambatan dalam proses selanjutnya. Selain
itu, terdapat unnecessary motion yang terjadi dalam proses persiapan forklift. Proses pengambilan barang
memerlukan waktu hingga 20 menit yang disebabkan oleh terbatasnya alat bantu dalam mengangkat,
memindahkan, dan menurunkan barang. Setiap corrugated box memiliki berat sekitar 0,8 hingga 1 kilogram,
dan biasanya disusun dalam satu pallet dengan kapasitas 100 hingga 120 box per pallet, sehingga total berat
per pallet berkisar antara 80 hingga 120 kilogram.

Pemborosan dalam bentuk Defect juga ditemukan, terutama saat pengecekan kesesuaian barang dengan
dokumen, yang menyebabkan barang harus dikembalikan atau ditunda pengirimannya karena
ketidaksesuaian data. Pemborosan excessive transportation terjadi akibat pemindahan barang berulang dari
area STB ke kolom penyimpanan serta dari gudang ke area pengiriman. Untuk Waiting Time terlihat jelas
dalam proses pembuatan planning kirim harian yang tidak terintegrasi antara tim marketing dan warehouse.
Hal ini menyebabkan waktu tunggu rata-rata selama 7 menit, yang berkontribusi terhadap keterlambatan
proses pengiriman. Excess inventory terjadi akibat menumpuknya barang yang sudah tidak layak kirim serta
lambatnya proses distribusi barang keluar dari gudang. Penumpukan ini mempersempit ruang penyimpanan
dan menghambat proses logistik lainnya. Terakhir, pemborosan dalam bentuk excess process/over
processing tampak pada proses input data dan pencatatan stok yang masih dilakukan secara manual,
meskipun perusahaan telah memiliki aplikasi sistem yang seharusnya mampu mempercepat dan
menyederhanakan proses tersebut. Seluruh bentuk pemborosan ini menyebabkan gangguan pada kelancaran

aliran barang di dalam gudang dan berdampak langsung terhadap performa operasional perusahaan secara
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keseluruhan. Seluruh permasalahan tersebut menyebabkan gangguan pada kelancaran aliran barang dalam
gudang dan berdampak langsung terhadap performa operasional perusahaan secara keseluruhan.

Pengelolaan persediaan gudang yang tidak efektif dan efisien dapat dilihat dari adanya waste
(pemborosan) pada proses di gudang. Untuk memastikan proses pengelolaan persediaan di gudang berjalan
lancar, pemborosan harus ditiadakan karena tidak memberikan nilai tambah bagi perusahaan [3].
Pemborosan adalah aktivitas yang tidak memberikan manfaat tambahan selama proses mengubah bahan
masukan menjadi hasil dalam aliran nilai. Pemborosan bisa dihindari dengan menerapkan prinsip-prinsip
Lean [4].

Lean Warehousing adalah pendekatan yang menerapkan prinsip-prinsip Lean, dengan tujuan
mengidentifikasi adanya pemborosan dan mencoba melakukan perbaikan untuk menghilangkan
pemborosan tersebut [5]. Lean Warehousing merupakan metode yang menyederhanakan aktivitas di gudang
guna meningkatkan kinerja karyawan dan menekan biaya. Penerapan Lean dalam aktivitas gudang dapat
menghasilkan peningkatan yang signifikan, seperti peningkatan kinerja gudang produksi dari suatu produsen
benda rancangan interior di Italia [6]. Tujuan dari Lean Warehousing adalah meningkatkan efisiensi kerja
di gudang dengan mengurangi pemborosan, baik di gudang produk jadi maupun gudang bahan baku. Konsep
ini mendorong identifikasi dan penghapusan pemborosan serta aktivitas yang tidak memberi manfaat,
dengan cara terus melakukan perbaikan dan evaluasi.

Berbagai penelitian terdahulu menegaskan bahwa metode Lean Warehousing berperan penting dalam
mengidentifikasi dan mengurangi pemborosan (waste) pada aktivitas pergudangan agar efisiensi operasional
meningkat. Penelitian oleh Febridan Dzulkifli & Dira Ernawati (2021) menyoroti waste seperti Defect,
Waiting, motion, dan inventory dengan solusi melalui penerapan 5S dan penyederhanaan aktivitas yang
berhasil menghemat waktu [7]. Reza Nur Fauzy & Eko Setiawan (2024) menekankan pemborosan movement,
transportation, Waiting, dan overprocessing, yang diatasi dengan perbaikan tata letak gudang serta
prosedur kerja lebih ketat [6]. Naufal Ghani Ibrahim & Yudha Prasetyawan (2020) mengombinasikan Lean
Warehousing dengan Linear Programming untuk mengurangi cycle time dan mengusulkan solusi teknologi
seperti ERP dan E-Kanban [8]. Moch. Yusuf Efendi & Enny Aryanny (2024) mengidentifikasi waste
inventory, Searching time, dan Waiting Time, serta meningkatkan Process Cycle Efficiency sebesar 12,69%
[9]. Buni Pradina Bestari & Erika Fatma (2020) berfokus pada proses penerimaan barang, menemukan waste
movement, transportation, dan Waiting sebagai penyebab utama pemborosan, yang diatasi dengan Value
Stream Mapping dan fishbone diagram [10].

Berdasarkan permasalahan tersebut, analisis pemborosan dalam proses alur pergudangan dilakukan
dengan menerapkan metode Lean Warehousing di PT XYZ. Analisis ini berfokus pada identifikasi
pemborosan dalam aktivitas pergudangan dan pengembangan saran perbaikan untuk mengurangi atau

menghilangkan pemborosan yang ada, sehingga alur pergudangan dapat beroperasi lebih efektif dan efisien.
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Metode

A. Tempat dan Waktu Penelitian

Lokasi penelitian ini dilakukan di PT XYZ yang berlokasi di Kabupaten Lamongan, Jawa Timur pada bulan
Februari 2025 sampai data yang dibutuhkan terpenuhi.
B. Alur Pemecahan Masalah

Adapun alur pemecahan masalah atau langkah-langkah penelitian ini dapat dilihat pada gambar 1.

Pembuatan Process Aetivity Mapping (PAM)
1. Analisa kategori aktivitas

Kuesioner
Studk Lapangan Studi Literatur L. Penyusunan kuesicner
2. Data kuesioner dan pembagian

kuesioner

Rumusan Masalah ¥
Penentuan waste krisis:
Tujuan Penclitian L. Pembobotan rraste
2. Perangkinganswasie
| Identifikasi Variabel Penelitian J v
| Menentukan banyaknya pemborosan I
Pengumpulan Data:
@ Dataaliran proses aktivitas pergudangan Identifikasi penyebab 1 o
b Data waktu proses akfivitas pergudangan fishhone diagram
¢ Data Wase:
®  Searching Time
- Usulan Perbaikan
®  Defect
®  Excessive Transportation | Penyederhanaan Process Activity Mapping (PAM) |
*  IWaiting Time ¥
®  Lxcess Invemtory ‘ Pemetaan Future Falue Stream Mapping |
®  Excess Process/Over Processing

Hasil dan Pembahasan
Idlenti fikasi Pemborosan

Kesimpulan dan Saran

Pemetaan Current Value Stream Mapping
1. £ an proses pe igan
an informasi pergudangan

L

Gambar 1. Alur Pemecahan Masalah

Langkah-langkah yang perlu dilakukan untuk pemecahan masalah pada penelitian ini yaitu bisa dilihat
pada penjelasan sebagai berikut:
1. Identifikasi Pemborosan
Langkah ini dilakukan untuk menemukan atribut pemborosan yang sering terjadi di PT XYZ.
2. Pemetaan Current Value Stream Mapping

Pemetaan Current Value Stream Mapping dilakukan untuk menggambarkan dan menunjukkan aliran

proses, serta informasi pada pergudangan produk jadi PT XYZ. Current Value Stream Mapping akan
menghasilkan Process Cycle Efficiency (PCE) dengan rumus sebagai berikut:

VA
PCE = o (D
Keterangan:

PCE = Process Cycle Efficiency
VA = Vallue Added
Mt = Total Waktu Aktivitas
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Hasil PCE akan digunakan sebagai acuan untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi pada semua
aktivitas di pergudangan produk jadi.

3. Pembuatan Process Activity Mapping (PAM)

Process Activity Mapping dilakukan untuk memetakan aktivitas-aktivitas untuk mengidentifikasi
kegiatan operasional di pergudangan produk jadi secara detai dengan menggolongkan kategori aktivitas
(Value Added, Non Value Added, necessary Non Value Added) dan jenis aktivitas (operasi, transportasi,
inspeksi, penyimpanan dan waktu tunggu).

4. Kuesioner

Kuesioner dibuat agar dapat mengetahui jenis-jenis pemborosan yang terjadi dalam proses aliran
pergudangan produk jadi. Kuesioner dibagikan kepada para pekerja di gudang barang jadi, kemudian
dilakukan perekapan hasil setiap pemborosan (waste).

5. Uji Validitas

Uji validitas bertujuan untuk mengevaluasi akurasi dan relevansi data yang akan dianalisis. Jika r
hitung lebih besar dari r tabel dengan tingkat signifikansi a=0,05, maka item yang diuji akan dianggap valid.
Sebaliknya, jika r hitung lebih kecil dari r tabel, maka item yang diuji dianggap tidak valid dan akan dibuang.

Uji validitas dapat dihitung dengan menggunakan rumus berikut:

r hitung = N2y Yxny (2)
J (OEZROERICRZEORID))

Keterangan:

rhitung = Koefisien korelasi

yXx = Jumlah skor butir

»Y = Jumlah skor total

N = Jumlah populasi

6. Uji Reliabilitas
Uji Reliabilitas bertujuan untuk menilai sejauh mana instrumen yang digunakan konsisten atau stabil.
Nilai koefisien reliabilitas dianggap baik jika r alpha hitung lebih besar dari r tabel. Uji reliabilitas dapat

dihitung dengan menggunakan rumus berikut:

_ ([ _Za?
m= (5)(1-55) ®)
Keterangan:
o = Reliabilitas yang dicari
n = Jumlah item pertanyaan yang diuji

Y 0,2 =Jumlah aktivitas skor setiap item

2

o = Varians total
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7. Penentuan Waste Krisis
Pada tahap ini dilakukan proses rincian hasil kuesioner yang telah direkap. Pada hasil kuesioner akan

dilakukan rata-rata pada setiap atribut pemborosan dengan rumus berikut:

X1+X2+--+Xn
Hirkorin @)

Keterangan:
X1,X2...Xn = Hasil skor dari responden ke-1 sampai ke-n
n = Jumlah waste yang diidentifikasi

Setelah dilakukan rata-rata pada setiap atribut, akan dilakukan perangkingan atribut pemborosan
untuk menentukan waste krisis yang mempengaruhi aliran pergudangan produk jadi PT XYZ.
8. Menentukan Banyaknya Pemborosan

Banyaknya pemborosan dilakukan dengan memilih lima atribut pemborosan yang paling sering terjadi.
9. Identifikasi Penyebab Pemborosan menggunakan Fishbone Diagram

Identifikasi penyebab terjadinya pemborosan menggunakan fishbone diagram yang dilihat dari
beberapa faktor seperti man, materials, method, environment, measurement, dan machine.
10. Usulan Perbaikan

Rekomendasi perbaikan dilakukan guna mengeliminasi terjadinya pemborosan di pergudangan produk
jadi yang didasarkan pada hasil identifikasi serta analisa penyebab pemborosan (waste).
11. Penyederhanaan Process Activity Mapping (PAM)

Penyederhanaan Process Activity Mapping dilakukan dengan menyederhanakan atau menggabungkan
aktivitas, sehingga lead time dan jumlah aktivitas bisa dikurangi.
12. Pemetaan Future Value Stream Mapping

Setelah Penyederhanaan Process Activity Mapping, selanjutnya memetakan kembali aliran proses dan
aktivitas pergudangan produk jadi dengan Future Value Stream Mapping. Hasil dari tahap ini akan
digunakan untuk membandingkan Process Cycle Efficiency (PCE) sebelum dan sesudah dilakukan analisa

pemborosan serta usulan perbaikan.

Hasil dan Pembahasan

A. Pengumpulan Data
Data waktu proses aliran pergudangan didapatkan dari hasil beberapa kali pengamatan langsung. Dari
berapa pengamatan tersebut kemudian akan dirata-rata untuk mendapatkan waktu setiap aktivitas yang ada.

Berikut merupakan data waktu proses pergudangan di PT XYZ:
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Tabel 1. Data Waktu Proses Aliran Pergudangan

VA/
No Aktivitas Waktu NVA/
(Detik)
NNVA
Penerimaan Barang
1 Penerimaan OPI (Order Produksi Internal) 60 VA
2  Pengecekan jumlah barang di area STB (Serah Terima Barang) 162 VA
3 Input program di aplikasi 90 VA
Penyimpanan Barang
4 Menyiapkan kolom kosong untuk penyimpanan 84 NNVA
5 Mencari kolom kosong untuk penyimpanan 150 NVA
6  Pengecekan di kolom penyimpanan sesuai dengan OPI dan Bon STB 78 NNVA
7  Pemindahan barang dari area STB ke kolom penyimpanan 252 VA
Persiapan Pengiriman Barang Pesanan
8 Penerimaan planning kirim dari marketing 60 VA
9 Pembuatan planning kirim 372 NVA
10 Pengecekan stok produk 300 NNVA
11 Melakukan persiapan heli forklift 234 NNVA
12 Pengambilan produk sesuai dengan planning kirim 318 VA
13 Mengurangi jumlah barang pada kartu stok 120 NVA
Pengiriman Barang
14 Persiapan kendaraan pengiriman 564 NNVA
15 Pemindahan barang dari dalam gudang menuju keluar gudang 222 VA
16 Pengecekan kesesuaian barang yang akan dimuat 366 NNVA
17  Produk dipindahkan ke kendaraan 3774 NNVA
18 Pengecekan sisa muatan kendaraan 180 NVA
19 Proses pengembalian sisa muatan ke gudang 432 NNVA
20 Proses penimbangan muatan kendaraan 300 NNVA
21 Penerimaan surat jalan 180 VA

Total Waktu 8298

B. Current Value Stream Mapping
Current Value Stream Mapping disusun dengan menganalisis aliran proses dan informasi yang terkait
dengan aktivitas pergudangan produk jadi pada kondisi awal. Adapun aliran proses pergudangan produk jadi

awal ditunjukkan pada gambar 2 berikut:
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PT Sarana
Packaging
Agrapana

Produksi | ———=—p» PPIC ————— p| Warehouse e Customer

Penerimaan m:D Penyimpanan Persiapan Pengiriman :D:[DD Pengiriman
Barang Barang I, Barang Pesanan Barang,

VA:312 VA 414 VA 678 VA : 3954
NVA: - NVA : 150 NVA : 492 NVA : 180
NNVA : - NNVA ; - NNVA : 234 NNVA : 1848
© [e] [s} [s]

0 2064 Waktu Aktivitas : 8298

150 726
VA (Value Added) : 5358
312 M4 678 3954 Pemborosan : 2940

Gambar 2. Current Value Stream Mapping

Berdasarkan Current Value Stream Mapping diatas dapat diketahui nilai Process Cycle Efficiency (PCE)
sebesar 64,65%, dapat disimpulkan bahwa proses pergudangan produk jadi masih belum mencapai tingkat
efisiensi yang maksimal. Meskipun lebih dari separuh waktu proses digunakan untuk aktivitas yang bernilai
tambah, masih terdapat sekitar 35,44% waktu yang terbuang pada aktivitas yang tidak memberikan nilai

tambah.

C. Process Activity Mapping (PAM) Awal
Tabel 2. Process Activity Mapping (PAM) Awal

Alat Waktu Tenaga VA/
a
Aktivitas (Detik (orang O T I S D NVA/
o Bantu
) ) NNVA

Penerimaan Barang

Penerimaan OPI (Order Produksi
1 - 60 1 - VA
Internal)

Pengecekan jumlah barang di area STB
2 . - 162 1 - VA
(Serah Terima Barang)

o Kompute
3 Input program di aplikasi 90 1 - VA
r

Penyimpanan Barang

Menyiapkan kolom kosong untuk
4 . - 84 1 - VA
penyimpanan
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Alat Waktu Tenaga VA/
a
Aktivitas (Detik (orang O T I S D NVA/
o Bantu
) ) NNVA
Mencari  kolom  kosong  untuk
5 . - 150 1 - NVA
penyimpanan
Pengecekan di kolom penyimpanan Heli
6 g. perymp . 78 1 - VA
sesuai dengan OPI dan Bon STB Forklift
Pemindahan barang dari area STB ke
7 . - 252 1 - VA
kolom penyimpanan
Persiapan Pengiriman Barang Pesanan
Penerimaan planning kirim dari
8 . 60 1 - VA
marketing
9 Pembuatan planning kirim 372 1 -  NVA
10 Pengecekan stok produk - 300 1 - VA
11 Melakukan persiapan heli forklift 234 1 - NNVA
Pengambilan produk sesuai dengan Heli
12 . . . 318 1 - VA
planning kirim Forklift
Mengurangi jumlah barang pada kartu
13 8 &l &P - 120 1 - NVA
stok
Pemuatan Barang Pesanan
14 Persiapan kendaraan pengiriman - 564 1 - NNVA
Pemindahan barang dari dalam gudang Heli
15 . . 222 1 - NNVA
menuju keluar gudang Forklift
Pengecekan kesesuaian barang yang
16 . - 366 1 - NNVA
akan dimuat
17 Produk dipindahkan ke kendaraan - 3774 2 - VA
18 Pengecekan sisa muatan kendaraan - 180 1 - NVA
Proses pengembalian sisa muatan ke Heli
19 . 432 1 - NNVA
gudang Forklift
Proses penimbangan muatan
20 - 300 1 - NNVA
kendaraan
21 Penerimaan surat jalan - 180 2 - VA
Total 8298 - 8 3 5 2 1 -
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Berdasarkan Tabel 4 tersebut, diketahui terdapat 11 aktivitas bernilai tambah (Value Added/VA) atau
sebesar 52%, 4 aktivitas tidak bernilai tambah (Non Value Added/NVA) sebesar 19%, dan 6 aktivitas yang
termasuk ke dalam kategori tidak langsung bernilai tambah (Necessary but Non Value Added/NNVA)

dengan persentase tertinggi yaitu 29%. Dari total 21 aktivitas yang teridentifikasi, aktivitas operation

mendominasi dengan jumlah g aktivitas atau sebesar 43%. Selanjutnya, terdapat 5 aktivitas inspection (24%),

3 aktivitas transportation (14%), 2 aktivitas storage (10%) dan 2 aktivitas delay (10%).

D. Kuesioner

Kuesioner ini diberikan kepada karyawan bagian pergudangan dengan tujuan untuk mengidentifikasi

potensi pemborosan yang terjadi selama proses kegiatan gudang di PT XYZ. Kuesioner tersebut terdiri atas

sejumlah pernyataan yang mencerminkan kondisi aktual di lapangan sesuai dengan kategori pemborosan,

serta dilengkapi dengan tabel penilaian menggunakan skala Likert yang memiliki rentang nilai antara 1

hingga 5. diperoleh hasil dan rekapitulasi kuesioner sebagai berikut:

Tabel 3. Hasil Kuesioner

Pemborosan

10

No Jenis
Waste
1 S1
2 S2
3 S3
4 M1
5 M2
6 D1
7 D2
8 T1
9 T2

Copyright © Author(s). This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY).

Seberapa sering terjadi keterlambatan dalam
menemukan produk saat proses persiapan pesanan
di PT XYZ

Seberapa sering kesulitan menemukan produk
karena kurangnya label atau kode pada produk di
PT XYZ

Seberapa sering mengalami kesulitan mencari rak
kosong untuk menyimpan produk di PT XYZ
Seberapa sering pekerja harus bolak-balik karena
perubahan susunan produk setiap hari di PT XYZ
Seberapa sering pekerja mengambil produk tanpa
bantuan alat di PT XYZ

Seberapa sering kualitas produk menurun akibat
penumpukan barang di PT XYZ

Seberapa sering penanganan produk dilakukan
secara asal dan manual oleh pekerja di PT XYZ
Seberapa sering terjadi perpindahan produk dalam
jarak jauh saat persiapan pesanan di PT XYZ
Seberapa sering produk dipindahkan secara
manual oleh pekerja di PT XYZ

Responden
3 456 7 8
4 3 5 4 4 3
34 45 4 3
2 3 3 4 3 2
3 45 4 3 4
4 5 4 5 4 4
3 3 23 3 3
3 4 4 4 3 4
4 5 4 5 5 4
4 4 5 4 4 3
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Jenis Responden
Pemborosan

Waste 1.2 3 4 5 6 7 8 9

10

11

Seberapa sering terjadi kurangnya koordinasi
antar pekerja di PT XYZ

Seberapa sering pekerja bekerja secara lambat atau
kurang sigap dalam menyelesaikan tugas di PT
XYZ

3

2

3

12

13

14

15

16

17

18

19

20

w3

W4

I1

I2

I3

I4

P1

P2

P3

Seberapa sering produk yang beragam jenis dan
jumlahnya memperlambat proses kerja di PT XYZ
Seberapa sering pekerja menunggu proses
berikutnya dalam alur kerja di PT XYZ

Seberapa sering produk dengan berbagai jenis dan
jumlah tidak memiliki tempat penyimpanan yang
sesuai di PT XYZ

Seberapa sering produk yang tidak terjual
menumpuk di gudang dan menjadi persediaan
yang tidak dibutuhkan di PT XYZ

Seberapa sering produk disimpan di area serah
terima barang karena keterbatasan kolom di
gudang PT XYZ

Seberapa sering produk disimpan secara tidak
teratur di gudang PT XYZ

Seberapa sering pekerja gagal menerapkan
prosedur perusahaan dengan baik di PT XYZ
Seberapa sering produk harus dicek ulang sebelum
dikirim di PT XYZ

Seberapa sering produk perlu dikemas ulang
karena kerusakan saat penyimpanan di gudang PT
XYZ
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E. Penentuan Waste Kritis
Hasil perangkingan ini menjadi dasar dalam penentuan prioritas perbaikan proses. Hasil perangkingan
dari seluruh jenis pemborosan disajikan pada tabel berikut:

Tabel 4. Hasil Perangkingan Pembobotan

No Jenis Pemborosan Bobot
Waste

. S3 Seberapa sering mengalami kesulitan mencari rak kosong untuk menyimpan 43
produk di PT XYZ

) D1 Seberapa sering kualitas produk menurun akibat penumpukan barang di PT 4o
XYZ
Seberapa sering pekerja menunggu proses berikutnya dalam alur kerja di PT

3 W4 4,2
XYZ

4 T2 Seberapa sering produk dipindahkan secara manual oleh pekerja di PT XYZ 3,7

5 W3 Seberapa sering produk yang beragam jenis dan jumlahnya memperlambat .
proses kerja di PT XYZ

6 St Seberapa sering terjadi keterlambatan dalam menemukan produk saat proses 26
persiapan pesanan di PT XYZ

. M1 Seberapa sering pekerja harus bolak-balik karena perubahan susunan produk 26
setiap hari di PT XYZ

3 I3 Seberapa sering produk disimpan di area serah terima barang karena 26

keterbatasan kolom di gudang PT XYZ
Seberapa sering produk perlu dikemas ulang karena kerusakan saat
penyimpanan di gudang PT XYZ

o Woa Seberapa sering pekerja bekerja secara lambat atau kurang sigap dalam a5
menyelesaikan tugas di PT XYZ

Seberapa sering kesulitan menemukan produk karena kurangnya label atau

11 S2 3.4
kode pada produk di PT XYZ

12 M2 Seberapa sering pekerja mengambil produk tanpa bantuan alat di PT XYZ 3,4

3 Do Seberapa sering penanganan produk dilakukan secara asal dan manual oleh -
pekerja di PT XYZ

» - Seberapa sering terjadi perpindahan produk dalam jarak jauh saat persiapan -
pesanan di PT XYZ

15 W1 Seberapa sering terjadi kurangnya koordinasi antar pekerja di PT XYZ 3,4

6 I Seberapa sering produk dengan berbagai jenis dan jumlah tidak memiliki
1 1 . - 3,4
tempat penyimpanan yang sesuai di PT XYZ

ISSN 2714-7444 (online), https://acopen.umsida.ac.id, published by Universitas Muhammadiyah Sidoarjo
Copyright © Author(s). This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY).
17/25



https://portal.issn.org/resource/ISSN/2714-7444
https://acopen.umsida.ac.id/
https://umsida.ac.id/

Academia Open

Vol. 10 No. 2 (2025): December
DOI: 10.21070/acopen.10.2025.11811

No Jenis Pemborosan Bobot
Waste

. Lo Seberapa sering produk yang tidak terjual menumpuk di gudang dan menjadi 2
persediaan yang tidak dibutuhkan di PT XYZ

18 I4 Seberapa sering produk disimpan secara tidak teratur di gudang PT XYZ 3,4

0 - Seberapa sering pekerja gagal menerapkan prosedur perusahaan dengan baik 2
di PT XYZ

20 P2 Seberapa sering produk harus dicek ulang sebelum dikirim di PT XYZ 3,2

Berdasarkan hasil tersebut, diketahui bahwa terdapat tiga jenis waste dengan nilai bobot tertinggi yang
menunjukkan tingkat pemborosan paling signifikan yaitu Searching (S3) dengan nilai 4,3, Defect (D1)
dengan bobot 4,2, dan Waiting (W2) dengan nilai 4,1. Ketiga jenis waste tersebut menjadi fokus utama yang
perlu segera ditangani untuk meningkatkan efektivitas dan efisiensi proses kerja di lingkungan
pergudangan.

F. Identifikasi Penyebab Pemborosan Menggunakan Fishbone Diagram

Metode Manusia

Sistern  penempatan Tidak ada monitoring

barang belum berkala terhadap

menerapkan  metode kapasitas rak

FIFO/FEFO

Masalah
Tidak dilakukan
pemeriksaan  secara .
berkala tethadap Optimal Optimal
kondisi penyimpanan
Lingkungan Mesin Material

Gambar 3. Fishbone Diagram Penyebab Pemborosan Searching 3
Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi pemborosan pada kesulitan mencari rak kosong
untuk menyimpan produk (Searching 3) yaitu Menerapkan metode FIFO (First In First Out) untuk semua
produk pada pergudangan produk jadi, Menyusun SOP (Standard Operating Procedure) untuk pengeluaran
barang sesuai dengan metode FIFO (First In First Out), Menetapkan jadwal pengecekan rutin terhadap
kapasitas dan kondisi rak penyimpanan, Menunjuk petugas khusus untuk melakukan monitoring kapasitas
dan kondisi rak penyimpanan dan melaporkan secara berkala, dan Menyusun jadwal inspeksi rutin terhadap

kondisi area penyimpanan.
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Metode Manusia
Tidak ada SOP Optimal
penanganan
barang lama
Masalah
Optimal Optimal 7/ Optimal /
Lingkungan Mesin Material

Gambar 4. Fishbone Diagram Penyebab Pemborosan Defect 1
Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi pemborosan pada kualitas produk menurun
akibat penumpukan barang (Defect 1) yaitu Menyusun SOP (Standard Operating Procedure) khusus untuk
penanganan barang lama, termasuk kriteria barang kadaluarsa atau rusak, Melakukan klasifikasi barang
berdasarkan umur stok, seperti pemberian label warna untuk barang baru dan lama, dan Menjadwalkan

inspeksi rutin terhadap barang lama, disertai dokumentasi dan pelaporan secara berkala.

Metode Manusia
Optimnal Pembuatan ulang
planming kiom
Masalah
kurangnya
heli forklift
Optimal untuk Optimal

pemindahan
barang

Lingkungan Mesin Material

Gambar 5. Fishbone Diagram Penyebab Pemborosan Waiting 2

Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi pemborosan pekerja menunggu proses berikutnya
dalam alur kerja (Waiting Time 4) yaitu Menambahkan kolom informasi penting pada format planning
kirim, Digitalisasi sistem perencanaan pengiriman, dan Melakukan pengadaan tambahan heli forklift sesuai
dengan kebutuhan aktivitas pemindahan barang di gudang.
G. Penyederhanaan Process Activity Mapping

Penyederhanaan Process Activity Mapping (PAM) dilakukan dengan menghapus atau menggabungkan
aktivitas yang tidak bernilai tambah (NVA/Non-Value Added) maupun aktivitas yang diperlukan namun
tidak memberikan nilai tambah langsung (NNVA/Necessary Non-Value Added). Berikut merupakan hasil

penyesuaian aktivitas pergudangan produk jadi yang dilengkapi dengan usulan perbaikannya:
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Tabel 5. Penyesuaian Aktivitas dan Penyesuaian Waktu Aktivitas

N Aktivitas yang Usulan Perbaikan
o
Dihapus

Menggabungkan aktivitas mencari kolom
penyimpanan dengan aktivitas menyiapkan
Mencari kolom kosong kolom kosong untuk penyimpanan produk
1 untuk penyimpanan hasil produksi. Dengan menggabungkan kedua
(NVA) aktivitas tersebut dalam satu waktu, proses
menjadi lebih efisien dan risiko kesalahan data
dapat diminimalkan.
Format perencanaan pengiriman perlu
diperbarui dengan menambahkan kolom-
kolom yang dibutuhkan oleh pihak warehouse,
Pembuatan ulang S
2 o seperti jenis kendaraan, waktu kedatangan,
planning kirim (NVA) )
jumlah aktual barang, dan catatan khusus. Hal
ini akan mengurangi kebutuhan untuk
membuat ulang perencanaan di pihak gudang.
Menggabungkan aktivitas mengurangi jumlah
) ) barang pada kartu stok dengan aktivitas
Mengurangi jumlah
pengecekan produk. Dengan melakukan
3  barang pada kartu stok

pencatatan sekaligus pengecekan dalam satu
(NVA)

waktu, proses menjadi lebih efisien dan risiko

kesalahan data dapat diminimalkan.

Menggabungkan aktivitas pengecekan

kesesuaian barang yang akan dimuat dengan
. aktivitas pengambilan produk sesuai dengan

Pengecekan kesesuaian . o
planning kirim. Dengan melakukan
4  barang yang  akan

engecekan saat pengambilan produk sesuai
dimuat (NNVA) peng peng P

dengan pesanan dalam satu waktu, proses
menjadi lebih efisien dan risiko kesalahan data
dapat diminimalkan.

) Saat melakukan persiapan kendaraan,

Pengecekan sisa muatan ) ) )
5 sebaiknya dilakukan sekaligus pengecekan
kendaraan (NVA) . )
kapasitas muatan kendaraan agar sesuai
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Melakukan  persiapan
heli forklift (NNVA)

dengan jumlah barang pesanan yang akan
dikirimkan.
melakukan

Menggabungkan aktivitas

persiapan heli forklift dengan aktivitas
pengambilan produk sesuai dengan planning

kirim.

Aktivitas yang

Disesuaikan

Usulan Perbaikan

kendaraan

564
282

Persiapan
pengiriman dari
detik

(NNVA)

Proses

menjadi

pengembalian
sisa muatan ke gudang
dari 432 detik menjadi
222 (NNVA)

SOP kendaraan

pengiriman harian secara rutin dan terjadwal.

Membuat persiapan

Merancang perhitungan estimasi pemakaian
per pallet per pelanggan berdasarkan histori
data dan menambahkan 1 unit heli forklift agar

tidak perlu menunggu untuk.

Berikut penyederhanaan Process Activity Mapping (PAM) pada pergudangan barang jadi:

Tabel 6. Penyederhanaan Process Activity Mapping

Waktu VA/
. Alat .. Tenaga
No Aktivitas (Detik O TTI S D NVA/NNV
Bantu (orang)
A
Penerimaan Barang
Penerimaan OPI (Order Produksi
1 - 60 1 - VA
Internal)
Pengecekan jumlah barang di area
2 . - 162 1 - VA
STB (Serah Terima Barang)
o Kompute
3 Input program di aplikasi 90 1 - VA
r
Penyimpanan Barang
Menyiapkan kolom kosong untuk
4 ) - 84 1 - NNVA
penyimpanan
Pengecekan di kolom penyimpanan Heli
5 g. penymp . 78 1 - NNVA
sesuai dengan OPI dan Bon STB Forklift
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Waktu VA/
L. Alat .. Tenaga
No Aktivitas (Detik O TI S D NVA/NNV
Bantu ) (orang) A

Pemindahan barang dari area STB
6 . - 252 1 - VA
ke kolom penyimpanan

Persiapan Pengiriman Barang Pesanan

Penerimaan planning kirim dari

7 . 60 1 - VA
marketing

8 Pengecekan stok produk - 300 1 - NNVA
Pengambilan produk sesuai dengan Heli

9 e . 318 1 - VA
planning kirim Forklift

Pemuatan Barang Pesanan

10 Persiapan kendaraan pengiriman - 282 1 - NNVA
Pemindahan barang dari dalam Heli

11 ) . 222 1 - VA
gudang menuju keluar gudang Forklift

12 Produk dipindahkan ke kendaraan - 3774 2 - NNVA
Proses pengembalian sisa muatan ke

13 - 222 1 - NNVA
gudang
Proses penimbangan muatan

14 - 300 1 - NNVA
kendaraan

15 Penerimaan surat jalan - 180 2 - VA

Total 6384 - 7 3 3 2 O -

Berdasarkan tabel 8 tersebut, diketahui terdapat 11 aktivitas bernilai tambah (VA) atau sebesar 73%
dan 4 aktivitas yang termasuk ke dalam kategori tidak langsung bernilai tambah (NNVA) sebesar 277%. Dari
total 17 aktivitas yang teridentifikasi, aktivitas operation mendominasi dengan jumlah 7 aktivitas atau
sebesar 47%. Selanjutnya, terdapat 3 aktivitas inspection sebesar 20%, 3 aktivitas transportation sebesar
20% dan 2 aktivitas storage sebesar 13%.

H. Pemetaan Future Value Stream Mapping
Future Value Stream Mapping disusun dengan menganalisis aliran proses dan informasi yang terkait
dengan aktivitas usulan pergudangan produk jadi. Adapun aliran proses pergudangan produk jadi usulan

ditunjukkan pada gambar 6 berikut:
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PT Sarana
Packaging
Agrapana

Produksi E——— PPIC ————— P | Warehouse ——__Z_____—’ Customer

0B
Penerimaan ]:D:ED> Penyimpanan :I:DID> Persiapan Pengiriman :EED:ED Pengiriman

Barang Barang Barang Pesanan Barang,
VA: 312 VA : 414 VA: 678 VA : 3954
NVA: - NVA: - NVA: - NVA: -
NNWVA: - NNVA: - NNVA ;- NNVA : 1026
© ko] © ©

_0 0 0 1026 | Waktu Aktivitas : 6384
VA (Value Added) : 5358
312 14 678 3954 Pemborosan : 1026

Gambar 6. Future Value Stream Mapping
Berdasarkan Future Value Stream Mapping diatas dapat diketahui nilai Process Cycle Efficiency (PCE)
sebesar 83,92%, dapat disimpulkan bahwa proses yang berjalan telah menunjukkan peningkatan efisiensi
yang signifikan dibandingkan kondisi awal. Sebelumnya, nilai PCE hanya sebesar 64,56%, yang
mengindikasikan masih banyaknya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah dalam proses. Setelah
dilakukan perbaikan, proporsi waktu yang digunakan untuk aktivitas bernilai tambah meningkat secara

nyata, sementara waktu untuk aktivitas non-Value Added berhasil ditekan.

Simpulan

Berdasarkan pembobotan dan perangkingan pemborosan diketahui adanya 3 pemborosan yang paling
sering terjadi pada aliran proses pergudangan barang jadi PT XYZ yaitu mengalami kesulitan mencari rak
kosong untuk menyimpan produk (Searching 3) dengan bobot 4,3; kualitas produk menurun akibat
penumpukan barang (Defect 1) dengan bobot 4,2; dan pekerja menunggu proses berikutnya dalam alur kerja
(Waiting Time 4) dengan bobot 4,2. Berdasarkan usulan perbaikan yang dilakukan, nilai Process Cycle
Efficiency (PCE) meningkat dari 64,56% menjadi 83,92%, menunjukkan peningkatan efisiensi yang
signifikan. Peningkatan ini terjadi karena waktu untuk aktivitas bernilai tambah meningkat, sementara
aktivitas non-Value Added berhasil dikurangi. Waktu pemborosan juga menurun dari 6,954 detik (1 jam 3
menit) dari total waktu aktivitas 8,298 detik (2 jam 4 menit) menjadi 1,026 detik (17 menit) dari total waktu

aktivitas 6,384 detik (1 jam 8 menit) setelah usulan perbaikan.
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