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Abstract 

 
General Background Warehouse operations play a critical role in maintaining supply chain 

continuity, particularly within bonded logistics centers subject to strict customs regulations.Specific 

Background At the bonded logistics center warehouse of PT XYZ, frequent operational errors in 

receiving and picking processes have resulted in customer claims and potential customs penalties. 

Knowledge Gap Despite the operational risks, structured risk prioritization and systematic error- 

prevention mechanisms in bonded warehouse contexts remain insufficiently documented. Aims This 

study aims to identify, prioritize, and mitigate operational errors in receiving and picking activities 

using Failure Mode and Effect Analysis and Poka Yoke. Results The analysis reveals that the highest 

risk in receiving arises from failure to inspect sampling goods across different raw material types, 

while incorrect item retrieval constitutes the most critical risk in picking, both indicated by elevated 

Risk Priority Number values. Novelty This study integrates FMEA-based risk prioritization with 

control and warning-based Poka Yoke mechanisms specifically tailored to bonded warehouse 

operations. Implications The proposed revisions to workinstructions, automated barcodeinput, pick- 

to-light systems, and priority rack arrangements provide a structured approach to reducing recurring 

errors, supporting customs compliance, and strengthening warehouse reliability within bonded 

logistics environments. 

 
Highlights: 

 
Critical risks were concentrated in inspection omissions and order retrieval mismatches. 

 
Risk Priority Number analysis enabled clear prioritization of operational failures. 

 
Preventive mechanisms combined procedural controls with visual warning systems. 
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Pendahuluan 

Operasional gudang memiliki peran penting dalam menjaga kelancaran rantai pasok, terutama pada Pusat Logistik Berikat 

(PLB) yang menjadi bagian vital dalam sistem distribusi global. PLB tidak hanya berfungsi sebagai tempat penyimpanan 

sementara, tetapi juga sebagai pusat pengendalian mutu yang memastikan kesesuaian barang dengan regulasi kepabeanan 

[1]. Namun, dalam praktiknya, operasional gudang PLB sering menghadapi tantangan berupa kesalahan manusia, 

ketidaksesuaian data inventori, hingga pelanggaran kepatuhan yang dapat mengakibatkan sanksi administrasi maupun 

pencabutan izin operasional [2]. Manajemen risiko memegang peranan penting dalam memberikan pemahaman mengenai 

kemungkinan ancaman bisnis serta membantu mengurangi tingkat risiko yang mungkin terjadi. Tanpa adanya penerapan 

manajemen risiko, sebuah bisnis dapat menghadapi tantangan yang lebih besar karena kurangnya pertimbangan terhadap 

risiko yang berpotensi muncul. Dengan manajemen risiko yang tepat, perusahaan mampu tetap bertahan dan beradaptasi 

meskipun dihadapkan pada beragam tantangan maupun kondisi yang merugikan [3]. Manajemen risiko dirancang untuk 

membantu perusahaan menghadapi ketidakpastian dalam rangka mencapai target kinerja yang telah ditetapkan oleh para 

pemangku kepentingan. Keberhasilan pencapaian target tersebut sangat bergantung pada kemampuan manajemen dalam 

mengidentifikasi dan mengelola risiko yang melekat pada setiap aspek operasional bisnis [4]. Tujuan utama penerapan 

manajemen risiko adalah melindungi perusahaan serta memastikan kelangsungan bisnis dari berbagai risiko yang dapat 

mengganggu atau membahayakan operasional. Penerapan manajemen risiko terbukti efektif karena mampu 

mengidentifikasi potensi masalah dengan jelas sebelum benar-benar terjadi [5]. Gudang diartikan sebagai sebuah bangunan 

yang berfungsi untuk menyimpan berbagai jenis barang dagangan. Kegiatan pergudangan sendiri mencakup aktivitas 

penyimpanan barang di dalam fasilitas tersebut [6]. Gudang pendukung proses manufaktur berfungsi untuk memasok bahan 

baku dan barang setengah jadi (work in process) dari ruang penyimpanan ke jalur produksi. Gudang pabrik adalah gudang 

yang mempertemukan produksi dengan wholesaler. Ciri-ciri gudang ini biasanya termasuk dalam jumlah pesanan yang kecil 

yang dipilih dalam basis harian, fokus pada biaya dan akurasi pesanan sangat tinggi, respon sangat tergantung pada jadwal 

produksi. Gudang distribusi ritel berfungsi untuk menangani dan menyimpan berbagai unit barang eceran yang sementara 

ditahan sebelum dikirim [7]. Proses penerimaan barang (receiving) menjadi tahap awal dalam pergudangan, di mana 

dilakukan pemeriksaan dokumen, pengecekan kualitas, serta kondisi fisik barang sebelum disimpan. Setelah itu, barang 

dipindahkan ke area penyimpanan (put away), baik secara manual maupun menggunakan peralatan bantu seperti forklift, 

lalu ditempatkan pada lokasi yang telah ditentukan (storage) sesuai jenis dan karakteristiknya. Barang yang telah tersimpan 

kemudian dikelola hingga adanya permintaan, yang dilanjutkan dengan proses pengambilan pesanan (order picking). Pada 

tahap ini, barang diambil dari rak penyimpanan sesuai permintaan pelanggan, umumnya dengan prinsip FIFO, serta 

dilakukan pengecekan jumlah dan kondisi. Barang yang sudah dipilih selanjutnya melalui proses pengemasan (packaging), 

yaitu pembungkusan, pelabelan, dan persiapan akhir agar siap dikirim. Tahap terakhir adalah pengiriman barang (shipping), 

yang melibatkan pemeriksaan kelengkapan, konfirmasi dengan vendor, hingga memastikan distribusi barang sampai ke 

tujuan secara tepat waktu [8]. Kesalahan dalam operasional gudang dapat terjadi pada berbagai tahapan. Pada proses 

penerimaan barang (receiving), kesalahan sering muncul ketika barang yang diterima tidak sesuai purchase order, barang 

rusak tetap diterima, pemeriksaan kualitas dan kuantitas tidak dilakukan dengan benar, atau terjadi salah pencatatan data. 

Kesalahan penempatan barang juga kerap terjadi, misalnya penyimpanan tidak sesuai sistem, label tidak tepat, atau tidak 

mengikuti prinsip FIFO/LIFO. Pada tahap pengambilan barang (picking), kesalahan meliputi pengambilan jenis maupun 

jumlah barang yang tidak sesuai dengan pesanan. Selain itu, kesalahan pengemasan dapat muncul karena penggunaan 

kemasan yang tidak standar atau label yang salah. Pada tahap pengiriman, kesalahan terjadi jika alamat tidak sesuai, jumlah 

barang berbeda, atau barang terlambat sampai. Kesalahan inventaris juga sering ditemukan, seperti perbedaan stok fisik 

dengan data sistem akibat pencatatan yang kurang tepat. Faktor sumber daya manusia menjadi penyebab lain, misalnya 

kurangnya pelatihan sehingga SOP tidak diikuti dan pekerja tidak mahir menggunakan teknologi. Di samping itu, minimnya 

penggunaan sistem digital juga memicu kesalahan karena pencatatan masih manual dan pelacakan barang sulit dilakukan 

[9]. PT XYZ memiliki sertifikasi PLB dengan fasilitas pergudangan yang mendapatkan insentif kepabeanan dan perpajakan 

dari pemerintah, sehingga barang yang disimpan di dalamnya dapat ditunda pembayaran bea masuk dan pajaknya hingga 

barang tersebut keluar untuk konsumsi dalam negeri. PT XYZ menyimpan barang mentah otomotif yang di impor dari luar 

dan barang mentah lainnya dari domestik yang dibutuhkan oleh konsumen. Aktivitas pergudangan di PT XYZ belum 

terlaksana secara optimal karena sering terjadinya kesalahan yang menyebabkan perusahaan harus membayar uang 

kesalahan (klaim konsumen) sebagai bentuk kompensasi, selain itu karena gudang PLB diawasi oleh bea cukai maka 

kesalahan-kesalahan yang terjadi bisa saja mengakibatkan perusahaan membayar denda kepada bea cukai, jika terlalu 

parah maka bea cukai berhak mencabut izin PLB PT XYZ karena sering membuat kesalahan yang merugikan bagi konsumen 

maupun bea cukai itu sendiri. Berikut ini adalah data kesalahan operasional yang terjadi pada gudang PLB PT XYZ 

 

 
 

Gambar 1. Data Kesalahan Operasional Tahun 2024 Gudang PLB PT XYZ 
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Metode 

Pada penelitian ini menggunakan metode Failure Mode and Effect Analysis dan Poka yoke. Failure Mode And Effect Analysis 

adalah metode yang digunakan untuk meningkatkan keandalan dan keamanan suatu proses dengan menemukan modus 

kegagalan atau kemungkinan kegagalan terjadi dalam proses[10]. Penggunaan Failure Mode And Effect Analysis pada 

perusahaan untuk mengidentifikasi efek kegagalan dengan menentukan nilai berdasarkan severity, occurrence, dan 

detection dengan hasil akhir menghitung nilai bobot Risk Priority Number (RPN) [11]. Risk Priority Number (RPN) adalah 

sebuah pengukuran dari risiko yang bersifat relative, RPN diperoleh melalui hasil perkalian antara nilai severity, occurrence 

dan detection. RPN ditentukan sebelum mengimplementasikan rekomendasi dari tindakan perbaikan, dan ini digunakan 

untuk mengetahui bagian manakah yang menjadi prioritas utama berdasarkan nilai RPN tertinggi [12]. Poka Yoke 

merupakan pendekatan yang sangat efektif untuk mencegah terjadinya cacat atau kerusakan akibat kesalahan manusia 

selama proses kerja berlangsung [13]. Poka yoke merupakan strategi yang digunakan untuk mencegah cacat atau kesalahan 

pada sumbernya lalu melakukan inspeksi secara terus menerus untuk menghasilkan nol kecacatan atau kesalahan. Poka 

yoke sangat efektif untuk mencegah, menghindari dan menghilangkan kesalahan [14]. Metode Poka Yoke memiliki tiga 

fungsi dasar utama untuk mencegah terjadinya cacat dalam proses kerja. Pertama, fungsi peringatan (warning) yang 

memberikan sinyal atau notifikasi, seperti suara, lampu, atau indikator visual ketika ada potensi kesalahan. Kedua, fungsi 

pengendalian (control) yang berperan menjaga setiap tahapan proses agar sesuai dengan standar yang ditetapkan sehingga 

dapat mencegah deviasi. Ketiga, fungsi penghentian otomatis (shutdown) yang secara langsung menghentikan proses 

apabila terjadi penyimpangan signifikan, guna melindungi sistem dari kerusakan lebih lanjut sekaligus menjaga kualitas 

tetap terjamin [15]. 

 

Hasil dan Pembahasan 

Data primer diperoleh langsung dari objek penelitian melalui observasi lapangan dan wawancara dengan pihak terkait di 

Gudang PLB PT XYZ. Observasi dilakukan dengan mengamati proses operasional gudang, mulai dari penerimaan barang, 

penempatan, pengendalian inventori, pengambilan barang, hingga pengemasan, dengan tujuan mengidentifikasi potensi 

kesalahan khususnya pada tahap receiving dan picking. Selain itu, wawancara dan pengisian kuesioner dilakukan dengan 

lima narasumber, yaitu kepala gudang, leader inbound, leader outbound, serta dua pekerja berpengalaman lebih dari 

sepuluh tahun. Wawancara berfokus pada jenis dan frekuensi kesalahan, dampaknya terhadap kinerja maupun kepuasan 

pelanggan, tingkat kesulitan dalam mendeteksi kesalahan, serta solusi yang pernah diterapkan untuk mengurangi terjadinya 

kesalahan. Identifikasi kesalahan merupakan tahap awal dalam analisis risiko dengan metode FMEA. Proses ini bertujuan 

untuk menemukan potensi kegagalan yang terjadi pada aktivitas receiving dan picking di Gudang PLB PT XYZ. Berdasarkan 

hasil observasi, wawancara, serta data historis perusahaan tahun 2024, diketahui bahwa kedua proses tersebut memiliki 

tingkat kesalahan tertinggi dibanding aktivitas pergudangan lainnya. Analisis risiko dilakukan dengan metode Failure Mode 

and Effect Analysis (FMEA) untuk mengetahui tingkat kritis dari kesalahan yang terjadi pada proses receiving dan picking di 

gudang PT XYZ. FMEA membantu mengidentifikasi mode kegagalan (failure mode), menentukan penyebab dan dampaknya, 

serta memberikan skor berdasarkan tiga parameter utama yaitu severity (S), occurrence (O), dan detection (D). Hasil 

penilaian kemudian digunakan untuk menghitung nilai risk priority number (RPN) sebagai dasar menentukan prioritas risiko 

yang harus segera ditangani. Penentuan nilai severity, occurrence dan detection didapatkan dari pengolahan data hasil 

wawancara dengan kepala gudang (A), leader inbound (B), leader outbound (C), pekerja inbound masa kerja 10 tahun (D), 

pekerja outbound masa kerja 10 tahun (E) yang akan dijabarkan pada tabel 1 sampai tabel 6. 

Tabel 1. Severity Kesalahan Proses Receiving 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 

1 
Penyortiran barang tidak 

sesuai ketentuan 
4 3 4 4 3 4 

2 
Salah memasukkan jumlah barang saat memindai 

barcode dengan Rf-gun 
4 4 3 4 3 4 

3 
Tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw 

material yang berbeda 
4 5 4 5 4 5 

4 
Salah input data pada form penerimaan barang yang 

dicatat secara manual pada kertas 
1 1 1 1 2 1 

5 
Tidak memindahkan barang defect pada area 

karantina 
5 5 4 5 5 5 

6 
Tidak menempelkan label barcode inbound pada box 

material 
4 3 3 3 3 3 

7 Barang rusak karena jatuh saat penyortiran 5 5 5 5 5 5 
 

Tabel 2. Severity Kesalahan Proses Picking 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 
1 Barang yang diambil tidak sesuai ketentuan FIFO 3 3 3 4 3 3 

2 
Salah mengambil barang yang bukan pesanan 

konsumen 
6 5 6 5 6 6 

3 Total barang yang dipesan kurang 4 4 4 5 4 4 

4 
Barang rusak karena terjatuh saat membawa barang 

ke loading area 
6 6 5 6 5 6 

5 
Tidak memindai barcode outbond barang melalui Rf-

gun setelah pengambilan barang 
3 3 4 3 3 3 

6 Tidak menempelkan label barcode outbound  3 3 3 3 3 3 
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Tabel 3. Occurrence Kesalahan Proses Receiving 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 

1 
Penyortiran barang tidak 

sesuai ketentuan 
6 6 6 6 6 6 

2 
Salah memasukkan jumlah barang saat memindai 

barcode dengan Rf-gun 
4 4 4 4 4 4 

3 
Tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw 

material yang berbeda 
3 3 3 3 3 3 

4 
Salah input data pada form penerimaan barang yang 

dicatat secara manual pada kertas 
7 7 7 7 7 7 

5 
Tidak memindahkan barang defect pada area 

karantina 
2 2 2 2 2 2 

6 
Tidak menempelkan label barcode inbound pada box 

material 
2 2 2 2 2 2 

7 Barang rusak karena jatuh saat penyortiran 2 2 2 2 2 2 
 

Tabel 4. Occurrence Kesalahan Proses Picking 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 
1 Barang yang diambil tidak sesuai ketentuan FIFO 5 5 5 5 5 5 

2 
Salah mengambil barang yang bukan pesanan 

konsumen 
4 4 4 4 4 4 

3 Total barang yang dipesan kurang 2 2 2 2 2 2 

4 
Barang rusak karena terjatuh saat membawa 

barang ke loading area 
2 2 2 2 2 2 

5 
Tidak memindai barcode outbond barang melalui 

Rf-gun setelah pengambilan barang 
3 3 3 3 3 3 

6 Tidak menempelkan label barcode outbound  3 3 3 3 3 3 
 

Tabel 5. Detection Kesalahan Proses Receiving 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 

1 
Penyortiran barang tidak 

sesuai ketentuan 
3 3 2 3 2 3 

2 
Salah memasukkan jumlah barang saat memindai 

barcode dengan Rf-gun 
3 3 2 3 4 3 

3 
Tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw 

material yang berbeda 
5 5 4 5 5 5 

4 
Salah input data pada form penerimaan barang yang 

dicatat secara manual pada kertas 
2 1 2 1 2 2 

5 
Tidak memindahkan barang defect pada area 

karantina 
2 1 2 1 2 2 

6 
Tidak menempelkan label barcode inbound pada box 

material 
2 2 2 2 1 2 

7 Barang rusak karena jatuh saat penyortiran 2 2 2 2 2 2 
 

Tabel 6. Detection Kesalahan Proses Picking 

No Jenis Kesalahan 
Ahli Rata-

Rata A B C D E 
1 Barang yang diambil tidak sesuai ketentuan FIFO 2 3 2 3 2 3 

2 
Salah mengambil barang yang bukan pesanan 

konsumen 
2 2 2 3 2 2 

3 Total barang yang dipesan kurang 2 2 2 2 2 2 

4 
Barang rusak karena terjatuh saat membawa barang 

ke loading area 
2 2 2 2 2 2 

5 
Tidak memindai barcode outbond barang melalui Rf-

gun setelah pengambilan barang 
2 2 2 2 2 2 

6 Tidak menempelkan label barcode outbound  1 1 1 1 1 1 

 
1. Pengolahan Data dengan Metode FMEA 

 
Berdasarkan dari hasil kuisioner penelitian ini akan dilanjutkan dengan mengolah data hasil untuk mencari nilai RPN. Nilai 

Risk Priority Number (RPN) digunakan untuk menentukan tingkat prioritas risiko. Jika RPN ≤ 40 maka dikategorikan 

sebagai risiko rendah sehingga tidak memerlukan tindakan segera. Apabila nilai RPN berada pada rentang 40 < RPN ≤ 100, 

maka termasuk risiko sedang yang memerlukan tindakan perbaikan terbatas. Sementara itu, jika RPN > 100, risiko 

dikategorikan tinggi dan membutuhkan tindakan korektif segera (priority action). Hasil dari pengolahan data ditampilkan 

pada tabel 7 dan tabel 8. 
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Tabel 7. Nilai RPN Kesalahan Proses Receiving 

No Jenis Kesalahan Severity Occurance Detection RPN 

1. 
Penyortiran barang tidak 

sesuai ketentuan 4 6 3 72 

2. 
Salah memasukkan jumlah barang saat memindai 

barcode dengan Rf-gun 
4 4 3 48 

3. 
Tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw 

material yang berbeda 
5 3 5 75 

4. 
Salah input data pada form penerimaan barang yang 

dicatat secara manual pada kertas 1 7 2 14 

5. 
Tidak memindahkan barang defect pada area 

karantina 
5 2 2 20 

6. 
Tidak menempelkan label barcode inbound pada box 

material 
3 2 2 12 

7. Barang rusak karena jatuh saat penyortiran 5 2 2 20 

 
Tabel 8. Nilai RPN Kesalahan Proses Picking 

No Jenis Kesalahan Severity Occurance Detection RPN 

1. Barang yang diambil tidak sesuai ketentuan FIFO 3 5 3 45 

2. 
Salah mengambil barang yang bukan pesanan 

konsumen 
6 4 2 48 

3. Total barang yang dipesan kurang 4 2 2 16 

4. 
Barang rusak karena terjatuh saat membawa barang 

ke loading area 
6 2 2 24 

5. 
Tidak memindai barcode outbond barang melalui Rf-

gun setelah pengambilan barang 3 3 2 18 

6. Tidak menempelkan label barcode outbound  3 3 1 9 

 
Berdasarkan hasil perhitungan Risk Priority Number (RPN) yang diperoleh dari penilaian Severity (S), Occurrence (O), dan 

Detection (D), maka dapat ditentukan prioritas risiko yang perlu segera dilakukan tindakan mitigasi pada proses receiving 

dan picking di gudang PLB. Semakin tinggi nilai RPN, semakin besar pula tingkat urgensi untuk dilakukan perbaikan, 

karena risiko tersebut berpotensi menimbulkan dampak signifikan terhadap kelancaran operasional maupun kepatuhan 

terhadap regulasi kepabeanan. 

 
Hasil analisis FMEA pada proses penerimaan barang (receiving) menunjukkan terdapat beberapa kesalahan dengan nilai 

RPN lebih besar dari 40, antara lain tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw material yang berbeda dengan nilai 

severity 5, occurrence 3, dan detection 5 sehingga menghasilkan RPN 75. Selain itu, penyortiran barang yang tidak sesuai 

ketentuan memiliki nilai severity 4, occurrence 6, dan detection 3 dengan RPN 72, sedangkan kesalahan dalam memasukkan 

jumlah barang saat memindai barcode dengan RF-gun menghasilkan nilai severity 4, occurrence 4, dan detection 3 dengan 

RPN 48. Sementara itu, pada proses pengambilan barang (picking), kesalahan dengan nilai RPN di atas 40 meliputi salah 

mengambil barang yang bukan pesanan konsumen dengan nilai severity 6, occurrence 4, dan detection 2 sehingga RPN 

mencapai 48, serta pengambilan barang yang tidak sesuai ketentuan FIFO dengan nilai severity 3, occurrence 5, dan 

detection 3 sehingga menghasilkan RPN 45. 

 
2. Improvement dengan Metode Poka Yoke 

 
Dalam penelitian ini, penerapan metode Poka Yoke difokuskan pada pencegahan kesalahan (error proofing) yang sering 

terjadi pada proses receiving dan picking di gudang PT XYZ. Prinsip dasar yang digunakan untuk kesalahan pada proses 

receiving adalah control method untuk mencegah kesalahan sejak awal, khususnya dengan memperbaiki work instruction 

pada divisi quality control dalam proses penerimaan barang. Instruksi kerja yang berlaku mencakup verifikasi dokumen 

pengiriman, pemeriksaan fisik sampling barang, identifikasi label atau barcode, pencatatan discrepancy, pelaporan hasil 

pemeriksaan, serta pemindahan barang ke area storage hanya setelah mendapat persetujuan quality control. Untuk 

mengatasi kesalahan seperti tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw material yang berbeda, langkah 

pemeriksaan fisik diperbarui menjadi pengecekan pada setiap jenis barang yang masuk, meliputi jumlah dan kondisi barang, 

sehingga barang rusak langsung dipindahkan ke area karantina. 

 
Selain itu, control method juga diterapkan pada divisi penerimaan barang dengan ketentuan penyortiran berdasarkan nomor 

jenis barang pada pallet yang sama, sedangkan barang dengan jenis berbeda dikelompokkan sesuai kategori berat. Sistem 

ini mempermudah divisi put away maupun inventory control dalam menempatkan barang, misalnya barang berat 

ditempatkan di tingkat bawah dan barang ringan di tingkat atas, sehingga dapat mengurangi risiko cedera bila terjadi 

kecelakaan. Untuk mengatasi kesalahan input jumlah barang saat memindai barcode dengan RF-gun, disarankan penerapan 

sistem barcode otomatis yang menyesuaikan dengan jenis dan nomor barang sehingga jumlah barang per kotak langsung 

terbaca tanpa perlu input manual. Dengan demikian, kesalahan akibat human error dapat diminimalisir dan akurasi data 

semakin terjamin. 

 
Warning method untuk kesalahan pada proses picking digunakan sebagai sistem peringatan agar pekerja tidak melakukan 
kesalahan, seperti mengambil barang yang bukan pesanan konsumen atau tidak sesuai prinsip FIFO. Salah satu 
penerapannya adalah menggunakan teknologi pick to light, yaitu dengan cara memindai barcode pada picking list sehingga 
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lampu pada rak penyimpanan akan menyala untuk menunjukkan lokasi barang, kemudian lampu akan mati setelah pekerja 
melakukan scan pada barcode inbound barang tersebut. Prinsip ini telah diterapkan oleh perusahaan AS 
Healthcare/Mecalux di Prancis, di mana sistem pick to light dilengkapi dengan alarm pada rak penyimpanan. Penerapan 
metode ini terbukti mampu mempercepat proses picking, memastikan ketepatan dalam pengambilan barang sesuai daftar 
pesanan, sekaligus meningkatkan efisiensi persiapan order serta menekan biaya operasional. 

 
Work instruction yang berlaku saat ini pada proses pengambilan barang di gudang PT XYZ meliputi pengambilan picking list 

di meja admin outbound, penggunaan hand pallet untuk membawa palet dan barang pesanan konsumen, pencarian barang 

di rak sesuai lokasi pada picking list, penempatan barang yang sudah lengkap di loading dock area 1–10, penempelan label 

outbound serta pemindaian dengan RF-gun, dan diakhiri dengan penginputan data pengeluaran barang. Instruksi tersebut 

kemudian diusulkan untuk diperbarui dengan menambahkan sistem pick to light. Alur kerja baru dimulai dengan pekerja 

mengambil picking list, membawa hand pallet, lalu memindai barcode barang pada picking list menggunakan RF-gun 

sehingga lampu pada rak penyimpanan menyala untuk menunjukkan lokasi barang. Setelah barang diambil, pekerja 

menempelkan label outbound dan memindai barcode rak untuk mematikan lampu dan alarm, kemudian menginput data 

pengeluaran barang dengan memindai label outbound, serta menempatkan barang di loading dock area 1–10. Penerapan 

sistem pick to light ini memungkinkan adanya peringatan, misalnya jika barcode yang dipindai tidak sesuai picking list maka 

lampu rak tidak akan mati atau jika barcode rak tidak dipindai dalam waktu lima menit maka alarm akan berbunyi. 

 
Solusi lain untuk mencegah kesalahan picking yang tidak sesuai prinsip FIFO adalah dengan menerapkan rak prioritas dan 

rak replenish. Barang yang lebih dahulu masuk gudang ditempatkan pada rak prioritas, sedangkan barang yang datang 

belakangan ditempatkan pada rak replenish dan akan dipindahkan ke rak prioritas ketika stok habis. Dengan kombinasi 

sistem rak prioritas dan pick to light, pekerja dapat lebih fokus dalam mengambil barang yang permintaannya tinggi, 

sekaligus meminimalkan risiko salah ambil maupun pelanggaran prinsip FIFO 

 

Simpulan 

Berdasarkan hasil penelitian mengenai mitigasi risiko kesalahan pada proses receiving dan picking di gudang PT XYZ 

dengan metode FMEA dan Poka Yoke, diperoleh beberapa temuan penting. Pada proses receiving, kesalahan yang perlu 

mendapat perhatian adalah tidak memeriksa barang sampling setiap jenis raw material dengan nilai severity 5, occurrence 

3, dan detection 5 sehingga menghasilkan RPN 75; penyortiran barang yang tidak sesuai ketentuan dengan nilai severity 4, 

occurrence 6, dan detection 3 dengan RPN 72; serta kesalahan dalam memasukkan jumlah barang saat memindai barcode 

dengan RF-gun dengan nilai severity 4, occurrence 4, dan detection 3 sehingga RPN 48. Sementara itu, pada proses picking, 

kesalahan yang dominan adalah salah mengambil barang yang bukan pesanan konsumen dengan nilai severity 6, occurrence 

4, dan detection 2 sehingga RPN 48, serta pengambilan barang yang tidak sesuai dengan prinsip FIFO dengan nilai severity  

3, occurrence 5, dan detection 3 sehingga menghasilkan RPN 45. Adapun usulan perbaikan yang tepat untuk mengurangi 

atau menghilangkan kesalahan tersebut adalah menerapkan control method dengan memperbarui work instruction pada 

divisi quality control, menyusun sistem penyortiran berbasis berat untuk mempermudah pengelompokan barang dan 

penempatan pada rak penyimpanan, serta mengembangkan program pada RF-gun agar jumlah barang dapat terinput 

otomatis. Selain itu, penerapan warning method seperti sistem pick to light pada proses picking dapat memberikan 

peringatan jika terjadi kesalahan, sehingga mampu mencegah pengambilan barang yang salah maupun pelanggaran prinsip 

FIFO. Untuk mendukungnya, penerapan rak prioritas dan rak replenish juga diusulkan, khususnya bagi barang dengan 

permintaan tinggi, agar pekerja lebih fokus dalam pengambilan barang pada rak prioritas dan kesalahan operasional dapat 

diminimalkan. 
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