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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Konsep Lean merupakan metodologi sistematis yang bertujuan untuk 

meningkatkan proses dengan mengeliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah. 

Pendekatan ini berfokus pada penghapusan pemborosan agar operasional menjadi 

lebih efektif, efisien, dan berkinerja tinggi (Wijaya, 2023). Setiap aktivitas 

perusahaan yang mengonsumsi sumber daya namun tidak memberikan nilai tambah 

diklasifikasikan sebagai waste yang harus segera dihentikan (Early, 2016). 

Pemborosan tersebut bermanifestasi dalam berbagai bentuk, seperti produksi 

berlebih, waktu tunggu, transportasi, gerakan, hingga cacat produk (Fhadillah et al., 

2020). Penerapan prinsip Lean secara konsisten akan membantu bisnis untuk 

menjadi lebih kompetitif dan bertahan dalam jangka panjang (Dzulkifli & Ernawati, 

2021). 

Konsep Lean kemudian diadaptasi ke dalam manajemen gudang melalui 

pendekatan yang dikenal sebagai Lean Warehousing. Lean Warehousing adalah 

penerapan konsep dan teknik Lean pada seluruh operasi atau aktivitas di dalam 

gudang. Fokus utamanya adalah mengevaluasi dan menghilangkan pemborosan 

untuk meningkatkan operasi gudang produk jadi maupun bahan baku (Dhika et al., 

2023). Salah satu alat yang digunakan adalah Value Stream Mapping (VSM) yang 

memetakan kerangka kerja visual untuk mengidentifikasi dampak waste terhadap 

aliran proses (King & King, 2015). Selain VSM, Process Activity Mapping (PAM) 
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juga digunakan untuk mengkategorikan setiap aktivitas ke dalam kelompok bernilai 

tambah maupun tidak bernilai tambah (Maulana, 2019). 

Kebutuhan akan penerapan Lean Warehousing ini sangat mendesak pada PT 

XYZ, sebuah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang furnitur. Aktivitas 

pergudangan produk jadi di PT XYZ belum berjalan secara maksimal akibat 

tingginya tingkat pemborosan yang mengurangi efektivitas operasi. Pemborosan 

yang terjadi mencakup keterlambatan pembuatan surat jalan, lamanya proses 

pengambilan barang, dan jumlah penyimpanan yang berlebihan. Masalah-masalah 

tersebut secara langsung mengakibatkan terganggunya kelancaran aliran aktivitas 

pergudangan. Akibat berbagai inefisiensi ini, nilai Process Cycle Efficiency (PCE) 

pada gudang PT XYZ tercatat masih sangat rendah, yakni hanya sebesar 46,90 

persen (Efendi & Aryanny, 2024). 

Berdasarkan identifikasi lebih lanjut, terdapat lima atribut pemborosan paling 

sering terjadi yang mendominasi aktivitas gudang PT XYZ. Pemborosan tersebut 

meliputi produk furnitur yang diletakkan di lantai gudang serta penumpukan 

inventaris produk yang tidak kunjung terjual. Selain itu, pekerja juga sering 

membuang waktu untuk mencari produk pesanan dan mencari rak kosong untuk 

penyimpanan. Waktu tunggu yang lama untuk melanjutkan ke proses operasional 

berikutnya juga menjadi penyumbang inefisiensi yang signifikan. Permasalahan 

kritis ini bersumber dari berbagai akar penyebab, seperti ketiadaan aturan batas 

waktu, kelalaian pekerja, serta sistem penyimpanan yang kurang efisien (Efendi & 

Aryanny, 2024). 

Untuk mengatasi berbagai pemborosan tersebut, perusahaan perlu 

menerapkan rekomendasi perbaikan berbasis identifikasi penyebab menggunakan 
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diagram tulang ikan. Usulan utama yang diberikan adalah menerapkan aturan First 

In First Out pada sistem penjualan dan menempatkan produk lama di lantai gudang 

untuk diekspos melalui promosi. Perusahaan juga perlu menetapkan aturan ruang 

rak yang tetap untuk setiap produk guna meminimalkan kelalaian pekerja. Selain 

itu, pembuatan aturan tenggat waktu konfirmasi rencana pengiriman maksimal 

pukul 09.30 sangat penting untuk mengurangi waktu tunggu. Implementasi usulan 

perbaikan ini secara optimal diproyeksikan mampu meningkatkan persentase 

Process Cycle Efficiency (PCE) secara signifikan menjadi 59,59 persen (Efendi & 

Aryanny, 2024). 

 

1.2 Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka dapat dirumuskan suatu 

permasalahan yaitu: 

“Bagaimana mengidentifikasi jenis dan akar penyebab waste kritis yang 

sering terjadi pada aliran pergudangan produk jadi di PT XYZ menggunakan 

pendekatan Lean Warehousing, serta bagaimana merancang dan menerapkan 

perbaikan kaizen berkelanjutan untuk meminimalkan pemborosan dan 

meningkatkan Process Cycle Efficiency (PCE)” 

 

1.3 Batasan masalah 

Agar penelitian ini lebih terarah maka permasalahan perlu dibatasi sebagai 

berikut: 

1. Objek penelitian hanya difokuskan pada area pergudangan produk jadi 

(finished product) di PT XYZ. 
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2. Pengamatan dan analisis dibatasi pada aliran proses pergudangan, tidak 

mencakup proses produksi di lini manufaktur furniture. 

3. Penelitian ini hanya mencakup rancangan usulan perbaikan dan proyeksi 

peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE), serta tidak membahas rincian 

biaya yang dibutuhkan untuk mengimplementasikan usulan perbaikan 

tersebut 

 

1.4 Asumsi 

Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini Adalah sebagai berikut 

1. Kondisi operasional, volume barang masuk-keluar, dan sistem pergudangan 

di PT XYZ selama masa pengambilan data diasumsikan berjalan normal dan 

merepresentasikan aktivitas rutin perusahaan sehari-hari. 

2. Kecepatan dan ritme kerja operator atau staf gudang pada saat dilakukan 

pengamatan secara langsung diasumsikan berada pada tingkat yang wajar dan 

standar. 

3. Tidak terdapat perubahan kebijakan manajerial yang drastis dari pihak PT 

XYZ, seperti perombakan tata letak (layout) gudang secara menyeluruh atau 

perubahan prosedur standar secara tiba-tiba selama periode penelitian 

berlangsung, sehingga pemetaan awal pada Current Value Stream Mapping 

(VSM) tetap relevan untuk dijadikan dasar perbandingan. 
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1.5 Tujuan 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah disusun diperoleh tujuan dari 

penelitian ini yaitu: 

1. Mengidentifikasi dan menganalisis waste kritis pada proses aliran 

pergudangan produk jadi di PT XYZ menggunakan pendekatan Lean 

Warehousing. 

2. Merancang serta mengimplementasikan perbaikan kaizen berkelanjutan 

untuk mengurangi aktivitas non-value added dan meningkatkan efisiensi 

proses gudang. 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

1. Teoritis 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi terhadap 

pengembangan ilmu pengetahuan, khususnya pada bidang Teknik Industri, 

manajemen pergudangan, dan lean warehousing. Selain itu, penelitian ini 

diharapkan dapat memperkaya kajian mengenai penerapan Lean Warehousing 

melalui penggunaan Value Stream Mapping (VSM), Process Activity Mapping 

(PAM), analisis waste, dan Fishbone Diagram dalam mengidentifikasi pemborosan 

pada aliran pergudangan produk jadi. Hasil penelitian ini juga diharapkan dapat 

menjadi referensi bagi penelitian selanjutnya yang berkaitan dengan upaya 

pengurangan waste dan peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE) pada aktivitas 

pergudangan. 
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2. Praktis 

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat praktis bagi PT XYZ 

sebagai bahan evaluasi terhadap aktivitas pergudangan produk jadi yang selama ini 

masih mengandung pemborosan. Melalui penelitian ini, perusahaan diharapkan 

dapat mengetahui jenis-jenis waste yang paling sering terjadi, memahami akar 

penyebabnya, serta memperoleh usulan perbaikan yang lebih tepat sasaran untuk 

meminimalkan pemborosan pada aliran proses pergudangan. Hasil penelitian ini 

juga diharapkan dapat membantu perusahaan dalam meningkatkan efektivitas dan 

efisiensi operasional gudang, memperlancar aliran barang, mengurangi waktu 

proses yang tidak bernilai tambah, serta menjadi dasar pertimbangan dalam upaya 

peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE) pada pergudangan produk jadi. Di 

samping itu, penelitian ini juga bermanfaat bagi penulis sebagai sarana untuk 

menerapkan konsep dan metode lean warehousing secara langsung pada 

permasalahan nyata di lapangan, sekaligus menambah pengalaman analitis dalam 

mengidentifikasi masalah operasional dan merumuskan solusi perbaikannya. 

 

1.7 Sistematika Penelitian   

Adapun sistematika penulisan pada penelitian dari tugas akhir ini adalah 

sebagai berikut:  

BAB I   PENDAHULUAN  

Pada bab ini berisikan tentang latar belakang, perumusan masalah, 

batasan masalah, asumsi, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan 

sistematika penulisan. 
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BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Pada bab ini berisi landasan teori yang digunakan sebagai dasar 

untuk mengolah dan menganalisis data yang diperoleh selama 

pelaksanaan penelitian, yaitu teori mengenai warehousing, lean 

warehousing, waste, Value Stream Mapping (VSM), Process 

Activity Mapping (PAM), Process Cycle Efficiency (PCE), Fishbone 

Diagram, serta penelitian terdahulu yang relevan dengan penelitian 

ini. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN  

Pada bab ini berisikan tentang lokasi dan waktu penelitian, jenis 

penelitian, serta langkah-langkah penelitian yang disusun secara 

sistematis untuk menyelesaikan permasalahan yang dihadapi dalam 

penelitian ini. Langkah-langkah tersebut dapat digunakan sebagai 

panduan dalam pelaksanaan penelitian. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pada bab ini berisikan tentang pengumpulan data, pengolahan dari 

data yang dikumpulkan, serta menganalisis dan mengevaluasi data 

yang telah diolah untuk menyelesaikan masalah. 

BAB V KESIMPULAN 

Pada bab ini berisikan kesimpulan dan saran pada analisis yang telah 

dilakukan sebelumnya, sehingga dapat memberikan rekomendasi 

ataupun usulan perbaikan bagi pihak Perusahaan. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Warehousing 

2.1.1 Definisi dan Fungsi Gudang 

Gudang merupakan bagian penting dari sebuah perusahaan atau entitas bisnis 

yang memiliki peran krusial dalam kelancaran rantai pasok (Efendi & Aryanny, 

2024). Secara fisik, gudang didefinisikan sebagai bangunan atau fasilitas yang 

berfungsi sebagai tempat penyimpanan untuk berbagai jenis material, mulai dari 

bahan baku (raw materials), produk setengah jadi (semi-finished products), hingga 

produk jadi (finished products) yang siap didistribusikan (Efendi & Aryanny, 2024). 

Di dalam sistem logistik modern, gudang juga bertindak sebagai titik pusat (node) 

tempat barang didistribusikan dari pemasok (suppliers) ke pengguna akhir (end-

users) (Puteri et al., 2023). 

Fungsi utama dari sebuah gudang adalah untuk mengoordinasikan antara 

ketersediaan pasokan (supply) dan tingkat permintaan (demand) (Fadhilah et al., 

2022). Hal ini menjadi sangat penting karena pergerakan dan dinamika permintaan 

pasar tidak selalu dapat dipastikan atau diukur secara akurat secara seketika 

(Fadhilah et al., 2022). Oleh sebab itu, gudang memberikan fungsi perlindungan 

dan penyeimbang; ketika produksi meningkat dan permintaan sedang menurun, 

fasilitas ini digunakan untuk menyimpan kelebihan pasokan dengan tetap 

mempertahankan standar dan kualitas produk yang telah ditetapkan perusahaan 

(Fadhilah et al., 2022). 
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2.1.2 Aktivitas Utama Pergudangan 

Dalam menjalankan fungsi operasionalnya, manajemen pergudangan 

melibatkan serangkaian kegiatan yang saling terkait dan tidak terbatas pada 

penyimpanan semata. Banyaknya kegiatan logistik di dalam fasilitas ini menuntut 

adanya sistem manajemen yang mampu mengatur aliran barang agar operasional 

dapat berjalan tanpa hambatan dan tidak merugikan baik bagi pihak perusahaan 

maupun pelanggan (Pratiwi, 2023). 

Secara umum, aktivitas utama yang terkait dengan pengelolaan barang di 

gudang meliputi (Efendi & Aryanny, 2024): 

1. Penerimaan (Receiving): Proses awal masuknya barang ke fasilitas gudang 

yang meliputi penerimaan fisik, verifikasi dokumen (seperti surat jalan), dan 

pemeriksaan kualitas awal untuk memastikan kesesuaian barang dengan 

pesanan. 

2. Inbound dan Put Away: Aktivitas perpindahan barang dari area penerimaan 

menuju lokasi penyimpanannya yang spesifik di dalam gudang. Proses ini 

sangat menentukan tingkat kemudahan pencarian barang di kemudian hari. 

3. Penyimpanan (Storage): Proses menjaga dan merawat produk di rak atau 

lantai gudang selama jangka waktu tertentu dengan memastikan kondisinya 

tidak mengalami degradasi kualitas (cacat/ defect). 

4. Pengambilan Pesanan (Order Picking): Proses mencari, menemukan, dan 

mengambil barang sesuai dengan spesifikasi dan jumlah pesanan yang 

diminta oleh konsumen atau bagian produksi. 

5. Persiapan Pengiriman (Outbound & Shipping): Tahap akhir di mana barang 

yang telah diambil dikonsolidasikan, dikemas (jika perlu), dan dilengkapi 
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dokumen perjalanannya sebelum dinaikkan ke armada transportasi untuk 

dikirimkan. 

2.1.3 Dinamika Pergudangan di Berbagai Sektor 

Meskipun memiliki aktivitas dasar yang serupa, operasi pergudangan di 

berbagai sektor industri menghadapi karakteristik dan tantangan aliran kerja yang 

spesifik. Pada sektor industri manufaktur (seperti pabrik furnitur atau suku cadang 

otomotif), gudang biasanya dibagi secara tegas antara gudang bahan baku dan 

gudang produk jadi (Efendi & Aryanny, 2024; Qamar et al., 2020). Fokus pada 

sektor ini adalah meminimalisasi waktu henti lini produksi (downtime) akibat 

keterlambatan pasokan internal, serta mencegah penumpukan inventaris akibat 

sistem dorong (push system) dari hasil produksi berlebih atau overproduction 

(Fhadillah et al., 2020; Nurdiansyah et al., 2022). 

Di sisi lain, pada sektor penyedia jasa logistik pihak ketiga atau Third Party 

Logistics (3PL), gudang tidak hanya berfungsi sebagai fasilitas statis, tetapi lebih 

sebagai pusat konsolidasi dan pergerakan aliran barang dengan tingkat perputaran 

yang sangat tinggi. Fokus utama gudang pada sektor 3PL, e-commerce, maupun 

industri ritel adalah kapabilitas dalam menangani order picking dalam jumlah yang 

masif namun berskala kecil, dengan tuntutan lead time yang sangat singkat dan 

tingkat akurasi yang absolut (Dhika et al., 2023). Oleh karena itu, inefisiensi sekecil 

apa pun di salah satu tahapan ini (seperti lamanya pencarian barang atau birokrasi 

surat jalan yang berbelit) akan memicu efek domino yang berdampak langsung pada 

terhambatnya pengiriman dan menurunnya kepuasan pelanggan secara instan 

(Efendi & Aryanny, 2024; Pratiwi, 2023). 
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2.2 Lean Warehousing 

2.2.1 Definisi Lean 

Lean merupakan pendekatan perbaikan proses yang berfokus pada 

penghilangan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah agar aliran kerja 

menjadi lebih efektif dan efisien. Secara konseptual, lean tidak hanya menekankan 

pengurangan pemborosan, tetapi juga peningkatan kualitas, kecepatan proses, dan 

pemanfaatan sumber daya secara optimal. Rebollar et al. (2023) menunjukkan 

bahwa perusahaan perlu terus meningkatkan aktivitasnya agar mampu mencapai 

daya saing, mengendalikan inventori, dan memastikan ketersediaan produk di 

tempat serta waktu yang tepat. Dalam kerangka tersebut, lean diposisikan sebagai 

pendekatan yang menata ulang proses sehingga aktivitas yang tidak menghasilkan 

nilai dapat dikurangi. Pendekatan ini menjadi penting karena waste pada proses 

operasional akan berdampak pada biaya logistik, kualitas pelayanan, dan kepuasan 

pelanggan. Dengan demikian, lean dapat dipahami sebagai filosofi sekaligus 

metode sistematis untuk memperbaiki proses melalui eliminasi pemborosan dan 

peningkatan nilai tambah.  

Pada konteks penelitian pergudangan, konsep lean juga dipahami sebagai 

dasar untuk meningkatkan efektivitas operasional di lingkungan warehouse. Dhika 

et al. (2023) menjelaskan bahwa pendekatan lean digunakan untuk 

mengidentifikasi pemborosan pada aktivitas warehouse utama, lalu mengusulkan 

perbaikan agar kegiatan operasional menjadi lebih efektif dan efisien. Penekanan 

ini menunjukkan bahwa lean bukan hanya relevan pada lini produksi, tetapi juga 

sangat sesuai diterapkan pada aktivitas pendukung seperti penyimpanan, 

penempatan barang, dan pemenuhan pesanan. Dalam praktiknya, lean membantu 
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perusahaan memetakan aliran proses, menemukan titik yang menimbulkan delay, 

dan mengurangi aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah. Oleh sebab itu, lean 

menjadi dasar konseptual yang kuat untuk penelitian ini karena menyediakan sudut 

pandang yang jelas dalam melihat waste sebagai masalah utama proses. Dengan 

demikian, definisi lean dalam penelitian pergudangan perlu dipahami sebagai 

pendekatan perbaikan berkelanjutan yang berorientasi pada efisiensi, kualitas, dan 

kepuasan pelanggan.  

2.2.2 Pendekatan Lean Warehousing 

Lean Warehousing merupakan penerapan prinsip dan teknik lean pada 

seluruh aktivitas gudang dengan tujuan menghilangkan pemborosan dan 

memperlancar aliran proses. Dhika et al. (2023) menyatakan bahwa Lean 

Warehouse diartikan sebagai penerapan konsep dan teknik lean pada seluruh 

operasi atau kegiatan di area warehouse, dengan fokus pada identifikasi serta 

eliminasi aktivitas yang tidak bernilai tambah melalui perbaikan dan evaluasi 

berkelanjutan. Definisi ini menunjukkan bahwa Lean Warehousing tidak hanya 

berurusan dengan area penyimpanan, tetapi meliputi seluruh aliran kerja gudang 

dari penerimaan sampai pengiriman. Rebollar et al. (2023) juga menjelaskan bahwa 

Lean Warehousing berupaya meningkatkan efisiensi waktu, produktivitas, dan 

kualitas proses logistik sehingga kepuasan pelanggan dapat meningkat. Dengan 

demikian, Lean Warehousing dapat dipahami sebagai pendekatan sistematis untuk 

memperbaiki performa warehouse melalui pengurangan waste dan peningkatan 

efektivitas operasi. Oleh sebab itu, pendekatan ini sangat sesuai diterapkan ketika 

gudang menghadapi masalah lead time, pencarian produk, akurasi inventori, atau 

keterlambatan pemenuhan pesanan.  
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Secara implementatif, pendekatan Lean Warehousing biasanya dimulai dari 

diagnosis kondisi saat ini, identifikasi waste, analisis akar penyebab, penyusunan 

usulan perbaikan, lalu verifikasi hasil. Rebollar et al. (2023) menunjukkan 

pendekatan yang menggabungkan slotting, standardized work, dan poka-yoke 

sebagai komponen utama model perbaikan warehouse, sedangkan Dhika et al. 

(2023) memulai dengan Current State VSM, lalu dilanjutkan dengan PAM, TIM U 

WOOD Assessment, dan Future State VSM. Kedua studi tersebut memperlihatkan 

bahwa Lean Warehousing bersifat sistematis dan berbasis data, bukan sekadar 

observasi umum terhadap aktivitas gudang. Pendekatan ini juga menekankan 

pentingnya pemetaan proses aktual agar pemborosan dapat dikenali secara rinci 

sebelum solusi ditetapkan. Karena itu, Lean Warehousing bukan sekadar konsep 

umum tentang gudang ramping, tetapi sebuah metode bertahap yang 

menghubungkan kondisi aktual, analisis waste, dan perbaikan masa depan. Dengan 

demikian, pendekatan Lean Warehousing sangat relevan sebagai landasan 

metodologis dalam penelitian yang berfokus pada pengurangan pemborosan di area 

warehouse. 

 

2.3 Waste 

2.3.1 Definisi Waste 

Dalam perspektif lean, waste diartikan sebagai segala aktivitas yang tidak 

memberikan nilai tambah terhadap produk atau jasa, tetapi tetap mengonsumsi 

sumber daya perusahaan. Baharudin et al. (2021) menjelaskan bahwa waste 

merupakan kerugian atas berbagai sumber daya seperti material, waktu, dan modal 

yang timbul karena adanya kegiatan yang tidak menambah nilai pada produk akhir. 
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Definisi ini menunjukkan bahwa pemborosan tidak selalu berbentuk kerusakan 

fisik, tetapi juga dapat berupa waktu menunggu, perpindahan yang tidak perlu, dan 

proses berulang yang tidak memberi manfaat langsung bagi pelanggan. Afif dan 

Sudarto (2022) juga menegaskan bahwa waste atau muda adalah segala sesuatu 

yang tidak memiliki nilai dan tidak ingin dibayar oleh pelanggan. Dengan demikian, 

waste menjadi lawan dari prinsip lean yang berorientasi pada penciptaan nilai 

tambah dan kelancaran aliran proses. Oleh sebab itu, identifikasi waste merupakan 

langkah awal yang penting dalam perbaikan proses karena dari sinilah perusahaan 

dapat mengetahui aktivitas mana yang perlu dikurangi atau dihilangkan.  

Dalam konteks pergudangan, waste muncul ketika aktivitas warehouse belum 

berjalan optimal sehingga menimbulkan keterlambatan, kesalahan penanganan, 

atau penggunaan sumber daya yang berlebihan. Dhika et al. (2023) menunjukkan 

bahwa pada warehouse utama PT. XYZ, pemborosan timbul karena aktivitas 

pergudangan yang belum optimal, sehingga perlu diterapkan pendekatan lean 

warehouse untuk mengidentifikasi dan mengeliminasi pemborosan tersebut. Waste 

pada gudang dapat berbentuk waktu tunggu di area transit, pergerakan yang tidak 

perlu, pencarian barang yang lama, overpacking, maupun defect akibat penanganan 

yang tidak sesuai prosedur. Kondisi ini menunjukkan bahwa pemborosan pada 

warehouse tidak hanya terjadi pada satu titik, tetapi dapat tersebar di seluruh aliran 

proses dari penerimaan hingga pengiriman barang. Oleh sebab itu, definisi waste 

dalam penelitian pergudangan perlu dipahami secara luas sebagai segala aktivitas 

yang mengurangi efisiensi proses, menambah lead time, atau menurunkan kualitas 

pelayanan. Dengan demikian, waste menjadi konsep sentral dalam lean 
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warehousing karena berfungsi sebagai fokus utama dalam diagnosis masalah 

operasional gudang. 

 

2.3.2 Kategori Aktivitas 

Untuk mengidentifikasi waste secara lebih sistematis, aktivitas dalam suatu 

proses umumnya diklasifikasikan ke dalam tiga kategori, yaitu Value Added (VA), 

Non-Value Added (NVA), dan Necessary but Non-Value Added (NNVA). 

Baharudin et al. (2021) menjelaskan bahwa VA adalah aktivitas yang memberikan 

nilai tambah pada produk atau jasa, NVA adalah aktivitas yang tidak memberikan 

nilai tambah apa pun selama proses berlangsung, sedangkan NNVA adalah aktivitas 

yang tidak menambah nilai tetapi masih tetap diperlukan. Klasifikasi ini penting 

karena tidak semua aktivitas yang tidak bernilai tambah dapat langsung dihapus 

dari proses. Sebagian aktivitas memang masih harus dilakukan karena berkaitan 

dengan inspeksi, pencatatan, atau pengendalian proses, meskipun dari sudut 

pandang pelanggan aktivitas tersebut tidak menambah nilai. Dengan demikian, 

pembagian aktivitas ke dalam VA, NVA, dan NNVA membantu perusahaan 

melihat struktur efisiensi proses secara lebih jelas. Oleh sebab itu, kategori aktivitas 

menjadi dasar penting dalam analisis waste karena menentukan aktivitas mana yang 

harus dipertahankan, dikurangi, atau dihilangkan.  

Untuk mengetahui dominasi masing-masing kategori aktivitas pada Process 

Activity Mapping, maka digunakan perhitungan persentase jumlah aktivitas dan 

persentase waktu aktivitas. Persentase ini penting untuk menunjukkan seberapa 

besar proporsi aktivitas yang termasuk Value Added (VA), Non-Value Added 

(NVA), maupun Necessary Non-Value Added (NNVA) dalam keseluruhan proses 
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pergudangan. Rumus persentase jumlah aktivitas dan persentase waktu aktivitas 

adalah sebagai berikut: 

%𝐴𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑎𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑘𝑎𝑡𝑒𝑔𝑜𝑟𝑖 𝑡𝑒𝑟𝑡𝑒𝑛𝑡𝑢

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ 𝑎𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠
 …………………………(2.1) 

%𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 =
𝐽𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑎𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑑𝑎 𝑘𝑎𝑡𝑒𝑔𝑜𝑟𝑖 𝑡𝑒𝑟𝑡𝑒𝑛𝑡𝑢

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ 𝑎𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑎𝑠
 ………………………….…(2.2) 

Melalui dua rumus tersebut, peneliti dapat melihat tidak hanya jumlah aktivitas 

yang dominan, tetapi juga kontribusi waktunya terhadap keseluruhan proses. 

Dengan demikian, aktivitas yang paling berpengaruh terhadap pemborosan dapat 

diidentifikasi secara lebih jelas. 

 

2.3.3 Jenis-Jenis Waste   

Dalam lean manufacturing, waste umumnya dipahami sebagai bentuk 

pemborosan yang muncul karena adanya aktivitas yang tidak memberikan nilai 

tambah pada produk, jasa, atau proses. Anshori et al. (2022) menjelaskan bahwa 

klasifikasi waste yang paling umum digunakan adalah seven wastes, yaitu 

pemborosan yang berasal dari overproduction, waiting, transportation, 

overprocessing, inventory, motion, dan defects. Klasifikasi ini penting karena 

membantu peneliti dan perusahaan mengidentifikasi sumber pemborosan secara 

lebih sistematis sebelum menentukan alat analisis lanjutan. Dalam banyak 

penelitian lean, seven wastes dijadikan dasar awal untuk melihat bentuk 

ketidakefisienan yang dominan dalam suatu proses. Selain itu, klasifikasi ini juga 

memudahkan proses pemetaan waste karena setiap jenis pemborosan memiliki 

karakteristik operasional yang berbeda. Dengan demikian, pemahaman mengenai 

jenis-jenis waste menjadi dasar penting dalam analisis pemborosan, baik pada 

proses manufaktur maupun aktivitas pergudangan (Anshori et al., 2022).  
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Secara umum, seven wastes dapat dijelaskan sebagai berikut. 

1. Overproduction, yaitu memproduksi barang atau menyiapkan output lebih 

banyak atau lebih cepat dari yang dibutuhkan pelanggan.  

2. Waiting, yaitu waktu tunggu yang terjadi karena proses berikutnya harus 

menunggu material, informasi, alat, atau penyelesaian proses sebelumnya.  

3. Transportation, yaitu perpindahan material atau barang yang tidak memberi 

nilai tambah pada produk.  

4. Overprocessing, yaitu aktivitas proses yang berlebihan atau tidak perlu, 

sehingga menambah waktu dan biaya tanpa meningkatkan nilai produk.  

5. Inventory, yaitu persediaan yang berlebihan, baik bahan baku, barang 

setengah jadi, maupun barang jadi, yang menambah biaya penyimpanan dan 

memperlambat aliran proses.  

6. Motion, yaitu gerakan pekerja atau alat yang tidak perlu, seperti berjalan, 

membungkuk, mencari, atau meraih barang secara berulang.  

7. Defects, yaitu cacat atau ketidaksesuaian hasil proses yang menyebabkan 

rework, scrap, atau kerugian kualitas.  

Selain seven wastes, beberapa penelitian juga mengembangkan klasifikasi 

waste agar lebih sesuai dengan kebutuhan analisis proses yang lebih kompleks. 

Baharudin et al. (2021) menggunakan pendekatan 9 waste atau E-Downtime, yang 

menambahkan unsur Environmental, Health, and Safety (EHS) serta Non-Utilizing 

Employee di samping kategori waste yang umum dikenal. Sementara itu, Dhika et 

al. (2023) pada konteks warehouse menggunakan klasifikasi TIM U WOOD, yaitu 

Transportation, Inventory, Motion, Underutilized People, Waiting, 

Overproduction, Overprocessing, dan Defects. Kedua pendekatan ini menunjukkan 



 
 

18 
 

bahwa klasifikasi waste dapat disesuaikan dengan karakteristik objek penelitian, 

selama tetap berlandaskan prinsip lean yang menekankan eliminasi aktivitas tidak 

bernilai tambah. Artinya, perbedaan jumlah atau istilah kategori tidak mengubah 

tujuan utamanya, yaitu mengenali sumber pemborosan agar usulan perbaikan dapat 

disusun dengan lebih tepat. Oleh sebab itu, dalam penelitian ini jenis-jenis waste 

perlu dipahami secara fleksibel, baik dalam bentuk seven wastes, 9 waste, maupun 

TIM U WOOD, sesuai dengan konteks operasional yang dianalisis (Baharudin et 

al., 2021; Dhika et al., 2023).  

 

2.4 Value Stream Mapping 

2.4.1 Definisi dan Tujuan VSM 

Value Stream Mapping (VSM) merupakan alat dalam lean yang digunakan 

untuk memvisualisasikan aliran proses secara menyeluruh, mulai dari aliran 

material, aliran informasi, hingga hubungan antaraktivitas di dalam suatu sistem. 

Mitschke et al. (2026) menjelaskan bahwa VSM diakui sebagai alat lean yang 

efektif untuk memvisualisasikan, menganalisis, dan meningkatkan proses dengan 

cara mengidentifikasi inefisiensi serta menghilangkan waste. Sejalan dengan itu, 

Boonsothonsatit et al. (2025) menyatakan bahwa VSM berakar pada prinsip lean 

management dan digunakan untuk memvisualisasikan serta menganalisis aliran 

material dan informasi secara komprehensif. Definisi ini menunjukkan bahwa VSM 

tidak hanya berfungsi sebagai peta proses biasa, tetapi juga sebagai alat analitis 

yang membantu melihat keterkaitan antara aktivitas, waktu, dan potensi 

pemborosan. Dalam praktiknya, VSM dapat digunakan pada berbagai konteks, baik 

manufaktur, pergudangan, maupun layanan kesehatan, selama terdapat aliran 
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proses yang dapat dipetakan dan dievaluasi. Dengan demikian, VSM dapat 

dipahami sebagai alat pemetaan sistemik yang berfungsi untuk menggambarkan 

proses aktual sekaligus mengarahkan upaya perbaikan secara terstruktur. 

 

Gambar 2.1 Value Stream Mapping Operasi Warehouse 

Sumber: (Afif dan Sudarto 2022) 

Tujuan utama penggunaan VSM adalah untuk mengidentifikasi aktivitas 

yang bernilai tambah dan yang tidak bernilai tambah, sehingga perusahaan dapat 

menyusun perbaikan proses secara lebih tepat sasaran. Boonsothonsatit et al. (2025) 

menjelaskan bahwa melalui VSM, organisasi dapat mengidentifikasi inefisiensi, 

menyederhanakan alur kerja, dan mengoptimalkan alokasi sumber daya dalam 

sistem yang dianalisis. Pada penelitian Anshori et al. (2022), current state map 

digunakan untuk melihat pemenuhan physical flow dan information flow, lalu 

menjadi dasar untuk mengidentifikasi waste dan menyusun evaluasi perbaikan 

proses. Hal ini menunjukkan bahwa VSM bertujuan tidak hanya untuk 

menggambarkan kondisi proses saat ini, tetapi juga untuk mengungkap titik-titik 

inefisiensi yang selama ini tersembunyi dalam rutinitas operasional. Dengan adanya 
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gambaran visual yang utuh, peneliti maupun perusahaan dapat lebih mudah 

menentukan aktivitas mana yang harus dipertahankan, dikurangi, atau dihilangkan. 

Oleh sebab itu, VSM sangat relevan digunakan dalam penelitian lean karena 

mampu menghubungkan pemetaan proses dengan tujuan peningkatan efisiensi dan 

pengurangan waste. 

 

2.4.2 Tahapan VSM 

Secara umum, penerapan Value Stream Mapping dimulai dengan pemetaan 

kondisi aktual proses atau current state map, kemudian dilanjutkan dengan analisis 

pemborosan, penyusunan usulan perbaikan, dan perancangan future state map. 

Boonsothonsatit et al. (2025) menunjukkan bahwa VSM digunakan untuk 

memetakan proses yang sedang berjalan, mengidentifikasi aktivitas dan timeline, 

lalu merancang future state yang lebih baik berdasarkan temuan inefisiensi. Pola 

yang serupa juga tampak pada penelitian lean warehousing dan lean manufacturing, 

di mana current state digunakan untuk memotret kondisi sistem saat ini, sedangkan 

future state dipakai untuk menggambarkan kondisi proses setelah usulan perbaikan 

diterapkan. Tahapan ini menunjukkan bahwa VSM bersifat progresif, karena 

bergerak dari pemahaman kondisi aktual menuju rancangan kondisi yang lebih 

efisien. Dengan kata lain, VSM bukan hanya alat dokumentasi proses, tetapi juga 

alat transformatif yang membantu perancangan perbaikan berbasis data. Oleh sebab 

itu, pemahaman terhadap tahapan VSM sangat penting agar penggunaannya tidak 

berhenti pada pembuatan peta, tetapi benar-benar menghasilkan arah perbaikan 

proses (Boonsothonsatit et al., 2025; Dhika et al., 2023).  
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Secara ringkas, tahapan VSM dapat dijelaskan sebagai berikut. 

1. Menentukan proses yang akan dipetakan, yaitu menetapkan aliran proses 

yang menjadi fokus analisis.  

2. Membuat current state map, yaitu menggambarkan kondisi aktual proses, 

aliran material, aliran informasi, serta data waktu aktivitas yang terjadi.  

3. Mengidentifikasi waste dan aktivitas non-value added, yaitu menelaah titik 

inefisiensi, bottleneck, delay, atau pemborosan yang muncul dari peta kondisi 

saat ini.  

4. Menyusun usulan perbaikan, yaitu merancang solusi yang dapat mengurangi 

waste, memperlancar aliran proses, dan meningkatkan efisiensi sistem.  

5. Membuat future state map, yaitu menggambarkan kondisi proses yang 

diharapkan setelah usulan perbaikan diterapkan.  

Penerapan tahapan tersebut tampak jelas dalam berbagai penelitian terdahulu. 

Suwandi dan Suhada (2024) menggunakan current Value Stream Mapping untuk 

mengidentifikasi waste pada lini perakitan, kemudian menyusun usulan seperti 

material handling, pengawasan SOP, dan line balancing sebelum merancang future 

Value Stream Mapping. Anshori et al. (2022) juga menunjukkan bahwa current state 

map menjadi dasar untuk melihat lead time, value adding time, dan hubungan antara 

physical flow serta information flow sebelum evaluasi perbaikan dilakukan. Temuan 

ini memperlihatkan bahwa tahapan VSM bersifat fleksibel, tetapi tetap memiliki 

struktur dasar yang sama pada berbagai sektor penelitian. Melalui tahapan tersebut, 

peneliti dapat memahami kondisi aktual proses secara menyeluruh sekaligus 

merancang perbaikan yang lebih terarah. Dengan demikian, VSM memberikan 

kerangka kerja yang sistematis untuk menghubungkan pemetaan proses, 
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identifikasi waste, dan penyusunan kondisi masa depan yang lebih efisien (Anshori 

et al., 2022; Suwandi & Suhada, 2024). 

  

2.4.3 Process Cycle Efficiency (PCE)  

Salah satu ukuran kuantitatif yang penting dalam Value Stream Mapping 

adalah Process Cycle Efficiency (PCE), yaitu indikator yang digunakan untuk 

menunjukkan proporsi aktivitas yang benar-benar memberi nilai tambah 

dibandingkan dengan keseluruhan waktu proses. Dhika et al. (2023) menggunakan 

PCE untuk mengevaluasi efektivitas proses warehouse pada current state dan 

future state, sehingga perubahan efisiensi proses dapat diukur secara objektif. 

Semakin tinggi nilai PCE, semakin besar proporsi aktivitas bernilai tambah di 

dalam aliran proses yang sedang dianalisis. Sebaliknya, nilai PCE yang rendah 

menunjukkan bahwa masih terdapat banyak aktivitas non-value added yang 

mendominasi sistem, seperti waiting, transportasi berlebih, atau penanganan yang 

tidak perlu. Oleh karena itu, PCE menjadi indikator penting dalam studi lean karena 

mampu menerjemahkan kondisi proses ke dalam angka yang mudah dibandingkan. 

Rumus Process Cycle Efficiency (PCE) adalah sebagai berikut: 

𝑃𝐶𝐸 =
𝑉𝐴 𝑡𝑖𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐿𝑒𝑎𝑑 𝑇𝑖𝑚𝑒
× 100% …………...…………………………………..(2.3) 

Dimana: 

PCE      : Process Cycle Efficiency (%)  

VA Time     : Total waktu aktivitas yang bernilai tambah  

Total Lead Time : Total seluruh waktu aktivitas dalam aliran proses 

Rumus ini menunjukkan bahwa PCE diperoleh dari perbandingan antara 

waktu proses inti yang bernilai tambah dengan jumlah keseluruhan waktu aktivitas 
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dalam satu aliran proses, kemudian dikalikan 100 persen. Pada penelitian Dhika et 

al. (2023), nilai PCE current state sebesar 47,94% dan meningkat menjadi 53,16% 

pada future state setelah usulan perbaikan diterapkan. Peningkatan ini menunjukkan 

bahwa proporsi aktivitas yang benar-benar memberi nilai tambah bertambah setelah 

waste pada proses warehouse berhasil dikurangi. Dalam konteks lean, kenaikan 

nilai PCE menandakan bahwa proses menjadi lebih ramping dan lebih efektif 

dibandingkan kondisi awal. Oleh sebab itu, PCE sangat relevan digunakan dalam 

penelitian ini karena dapat menjadi dasar evaluasi numerik terhadap keberhasilan 

usulan perbaikan yang disusun melalui pendekatan lean warehousing.  

 

2.5 Process Activity Mapping 

2.5.1 Definisi PAM 

Process Activity Mapping (PAM) merupakan alat analisis dalam pendekatan 

lean yang digunakan untuk memetakan seluruh aktivitas proses secara rinci agar 

pemborosan dapat diidentifikasi dengan lebih jelas. Efendi dan Aryanny (2024) 

menjelaskan bahwa PAM adalah proses mengidentifikasi semua aktivitas yang 

terjadi, lalu membaginya berdasarkan jenis aktivitas dan kategori nilai tambah 

untuk menemukan peluang perbaikan proses. Sejalan dengan itu, Anshori et al. 

(2022) menunjukkan bahwa PAM dipakai untuk memetakan aktivitas secara detail 

sehingga seluruh rangkaian proses dapat diamati, termasuk aktivitas yang kurang 

penting dan berpotensi disederhanakan. Artinya, PAM tidak hanya 

menggambarkan urutan kerja, tetapi juga membantu menilai apakah suatu aktivitas 

memberi nilai tambah atau justru menjadi sumber pemborosan. Dalam penelitian 

lean, alat ini sangat penting karena banyak waste tersembunyi justru muncul pada 
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aktivitas-aktivitas kecil yang sering dianggap normal dalam proses harian. Dengan 

demikian, PAM dapat dipahami sebagai alat pemetaan rinci yang berfungsi untuk 

memperjelas struktur aktivitas proses sekaligus mendukung identifikasi waste 

secara lebih operasional.  

 

Gambar 2.2 Process Activity Mapping 

Sumber: (Dhika dkk., 2023) 

Dalam penerapannya, PAM biasanya digunakan setelah peneliti memperoleh 

gambaran umum proses melalui Value Stream Mapping atau alat lean lainnya. 

Anshori et al. (2022) menunjukkan bahwa setelah pembobotan waste dilakukan, 

PAM dipilih sebagai alat untuk mengkaji lebih rinci aktivitas proses dan proporsi 

waktunya. Pada konteks warehouse, Efendi dan Aryanny (2024) menggunakan 

PAM untuk mengelompokkan aktivitas pergudangan ke dalam kategori Value 

Added (VA), Non-Value Added (NVA), dan Necessary Non-Value Added (NNVA), 

sekaligus membaginya ke dalam tipe aktivitas seperti operation, transport, 

inspection, delay, dan storage. Hal ini menunjukkan bahwa PAM berfungsi sebagai 

penghubung antara identifikasi waste dengan evaluasi detail aktivitas yang 

membentuk proses. Melalui pemetaan yang rinci, peneliti dapat mengetahui 

aktivitas mana yang harus dipertahankan, mana yang perlu disederhanakan, dan 

mana yang sebaiknya dieliminasi. Oleh sebab itu, PAM sangat relevan dalam 
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penelitian ini karena memberikan dasar analisis yang lebih tajam terhadap aktivitas 

operasional yang menimbulkan pemborosan.  

2.5.2 Klasifikasi Tipe Aktivitas  

Dalam Process Activity Mapping, aktivitas proses dikelompokkan ke dalam 

beberapa tipe agar analisis proses menjadi lebih rinci dan sistematis. Efendi dan 

Aryanny (2024) menjelaskan bahwa aktivitas dalam PAM dibagi ke dalam lima 

kategori utama, yaitu operation, transportation, inspection, storage, dan waiting 

time. Pengelompokan ini penting karena membantu peneliti melihat bentuk 

aktivitas yang paling dominan serta menilai kontribusinya terhadap nilai tambah 

proses. Dengan klasifikasi tersebut, analisis tidak hanya berhenti pada pertanyaan 

apakah suatu aktivitas bernilai tambah atau tidak, tetapi juga menjelaskan aktivitas 

itu berbentuk apa dalam aliran kerja sehari-hari. Ilmi et al. (2024) juga 

menunjukkan bahwa pemetaan aktivitas berdasarkan tipe ini berguna untuk 

mengidentifikasi sumber pemborosan yang muncul dalam proses receiving dan 

penanganan material di gudang. Dengan demikian, klasifikasi tipe aktivitas 

merupakan dasar penting dalam PAM karena membantu menerjemahkan aliran 

proses ke dalam kategori operasional yang lebih mudah dianalisis (Efendi & 

Aryanny, 2024; Ilmi et al., 2024). Secara umum, tipe aktivitas dalam PAM dapat 

dijelaskan sebagai berikut. 

1. Operation, yaitu aktivitas inti yang secara langsung mengubah kondisi 

barang, material, informasi, atau output proses sehingga paling dekat dengan 

nilai tambah.  

2. Transportation, yaitu aktivitas perpindahan barang, material, atau produk dari 

satu titik ke titik lain di dalam proses.  
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3. Inspection, yaitu aktivitas pemeriksaan yang dilakukan untuk memastikan 

kualitas, jumlah, kondisi, atau kesesuaian barang sebelum masuk ke tahap 

berikutnya.  

4. Storage, yaitu aktivitas penyimpanan barang untuk sementara waktu di area 

simpan sebelum diproses atau dikeluarkan kembali.  

5. Waiting time/Delay, yaitu waktu tunggu yang terjadi karena antrean, 

keterlambatan material, keterbatasan alat, atau menunggu penyelesaian 

proses sebelumnya.  

Penerapan klasifikasi tipe aktivitas ini membantu peneliti mengenali jenis 

aktivitas mana yang paling banyak menyumbang pemborosan waktu maupun 

pemborosan proses. Pada penelitian Anshori et al. (2022), hasil PAM menunjukkan 

bahwa meskipun operation memiliki jumlah aktivitas yang lebih banyak, justru 

delay atau waktu tunggu memberikan kontribusi waktu terbesar terhadap total 

proses. Temuan seperti ini menunjukkan bahwa aktivitas yang paling sering terjadi 

tidak selalu menjadi sumber pemborosan terbesar, sehingga klasifikasi tipe aktivitas 

perlu dianalisis bersamaan dengan durasi dan proporsi waktunya. Pada penelitian 

Efendi dan Aryanny (2024), klasifikasi ini juga digunakan untuk menghitung 

jumlah aktivitas, total waktu, dan persentase tiap kategori sehingga perusahaan 

dapat menentukan fokus perbaikan secara lebih akurat. Dengan demikian, 

klasifikasi tipe aktivitas dalam PAM tidak hanya berfungsi sebagai alat 

pengelompokan, tetapi juga sebagai dasar evaluasi efisiensi proses dan penentuan 

prioritas perbaikan. Oleh sebab itu, subbab ini sangat penting dalam tinjauan 

pustaka karena menjembatani pemetaan aktivitas dengan analisis waste secara lebih 

operasional (Anshori et al., 2022; Efendi & Aryanny, 2024). 
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2.6 Fishbone 

2.6.1 Definisi Fishbone Diagram 

Fishbone Diagram merupakan alat analisis sebab-akibat yang digunakan 

untuk mengidentifikasi akar penyebab suatu masalah secara sistematis. Dalam 

penelitian lean, Fishbone umumnya digunakan setelah waste dominan berhasil 

diidentifikasi melalui alat seperti Value Stream Mapping, Process Activity 

Mapping, WAM, atau metode identifikasi waste lainnya. Fole dan Kulsaputro 

(2023) menunjukkan bahwa Fishbone digunakan untuk menganalisis akar 

penyebab masalah setelah waste kritis ditentukan, sehingga usulan perbaikan dapat 

diarahkan pada sumber masalah yang sebenarnya. Sejalan dengan itu, Kholil et al. 

(2021) menjelaskan bahwa setelah waste yang paling berpengaruh diperoleh dari 

pemetaan VSM dan VALSAT, langkah berikutnya adalah menelusuri akar 

penyebabnya menggunakan Fishbone Diagram. Hal ini menunjukkan bahwa 

Fishbone tidak berdiri sendiri, tetapi menjadi alat lanjutan untuk memperdalam 

analisis terhadap penyebab pemborosan. Dengan demikian, Fishbone dapat 

dipahami sebagai alat diagnosis akar masalah yang menghubungkan gejala waste 

dengan penyebab utamanya secara logis dan terstruktur.  

Dalam konteks operasional gudang dan manufaktur, Fishbone memiliki peran 

penting karena pemborosan sering kali muncul akibat kombinasi beberapa faktor 

yang saling terkait. Ilmi et al. (2024) menggunakan Fishbone Diagram untuk 

menelusuri penyebab waste pada proses receiving spare part, kemudian 

melengkapinya dengan analisis 5-Whys dan 5W+1H agar solusi yang disusun lebih 

operasional. Anshori et al. (2022) juga menunjukkan bahwa setelah waste 
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diidentifikasi dan diberi bobot, Fishbone digunakan untuk mengetahui faktor-faktor 

yang menyebabkan waste terjadi dalam proses produksi. Pendekatan ini 

memperlihatkan bahwa masalah operasional jarang disebabkan oleh satu faktor 

tunggal, melainkan oleh serangkaian kondisi yang saling memengaruhi seperti 

manusia, metode kerja, fasilitas, material, dan lingkungan. Oleh sebab itu, Fishbone 

sangat relevan dalam penelitian lean karena membantu peneliti tidak berhenti pada 

gejala permukaan, tetapi masuk ke sumber utama masalah. Dengan demikian, 

definisi Fishbone dalam penelitian ini perlu dipahami sebagai alat analisis akar 

penyebab yang mendukung penyusunan usulan perbaikan secara lebih mendasar 

dan tepat sasaran. 

 

2.6.2 Kategori Penyebab Utama  

Dalam Fishbone Diagram, penyebab suatu masalah biasanya dikelompokkan 

ke dalam beberapa kategori utama agar analisis sebab-akibat menjadi lebih 

sistematis dan mudah ditelusuri. Pengelompokan ini penting karena waste atau 

masalah operasional umumnya tidak disebabkan oleh satu faktor tunggal, 

melainkan oleh kombinasi beberapa faktor yang saling memengaruhi. Ilmi et al. 

(2024) menunjukkan bahwa pemborosan pada proses receiving spare part dapat 

berasal dari kondisi area kerja, metode penanganan, penggunaan alat bantu, dan 

pengaturan aliran barang di gudang. Sementara itu, pada penelitian lean 

warehousing, Efendi dan Aryanny (2024) mengidentifikasi penyebab waste 

dominan melalui Fishbone dengan kategori yang berkaitan dengan manusia, 

metode, material, dan lingkungan kerja. Hal ini menunjukkan bahwa kategorisasi 

dalam Fishbone membantu peneliti mengurai masalah yang kompleks menjadi 
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kelompok penyebab yang lebih terstruktur. Dengan demikian, kategori penyebab 

utama pada Fishbone berfungsi sebagai kerangka berpikir untuk menata berbagai 

kemungkinan akar masalah sebelum usulan perbaikan dirumuskan (Efendi & 

Aryanny, 2024; Ilmi et al., 2024).  

 

Gambar 2.3 Fishbone Diagram 

Sumber: (Dhika dkk., 2023) 

Secara umum, kategori penyebab utama dalam Fishbone dapat dijelaskan 

sebagai berikut. 

1. Man (manusia), yaitu faktor yang berkaitan dengan pekerja, seperti 

kurangnya ketelitian, keterampilan, pengalaman, disiplin, atau koordinasi 

kerja.  

2. Method (metode), yaitu faktor yang berhubungan dengan prosedur kerja, 

urutan aktivitas, aturan operasional, atau SOP yang belum efektif.  

3. Material (material), yaitu faktor yang terkait dengan kondisi barang, 

karakteristik produk, kode barang, atau ketersediaan material yang 

memengaruhi proses.  

4. Machine (mesin/peralatan), yaitu faktor yang berhubungan dengan mesin, 

forklift, stacker, alat bantu angkut, atau fasilitas penunjang lainnya.  
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5. Environment (lingkungan), yaitu faktor yang berkaitan dengan layout, area 

transit, kapasitas ruang, penempatan barang, dan kondisi fisik area kerja.  

6. Management/Measurement, yaitu faktor yang berhubungan dengan sistem 

pengelolaan, kebijakan, pengawasan, target, atau pengendalian proses yang 

belum optimal.  

Penggunaan kategori-kategori tersebut membantu peneliti menghubungkan 

waste yang tampak di permukaan dengan akar penyebab yang lebih mendalam. 

Pada penelitian Fole dan Kulsaputro (2023), Fishbone digunakan untuk menelusuri 

penyebab defect, transportation, dan process waste, sehingga usulan perbaikan 

dapat diarahkan secara lebih spesifik pada sumber masalahnya. Ilmi et al. (2024) 

juga menunjukkan bahwa pemborosan dalam gudang tidak bisa dijelaskan hanya 

dari satu sisi, karena waiting time dan repetitive movement dapat dipengaruhi oleh 

metode kerja, ketersediaan alat, maupun kondisi lingkungan kerja secara 

bersamaan. Hal ini menegaskan bahwa kategorisasi penyebab dalam Fishbone 

bukan sekadar formalitas visual, tetapi benar-benar menentukan kualitas analisis 

akar masalah. Dengan mengelompokkan penyebab secara sistematis, perusahaan 

dapat menyusun tindakan korektif yang lebih tepat dibanding hanya menangani 

gejala yang muncul di lapangan. Oleh sebab itu, kategori penyebab utama pada 

Fishbone sangat relevan dalam penelitian ini karena membantu memastikan bahwa 

usulan perbaikan diarahkan pada akar pemborosan, bukan hanya akibat yang 

terlihat di permukaan (Fole & Kulsaputro, 2023; Ilmi et al., 2024). 
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2.7 Penelitian Terdahulu 

Penelitian oleh Dhika et al. (2023) membahas upaya eliminasi pemborosan 

pada aktivitas pergudangan di Warehouse Utama PT. XYZ dengan menggunakan 

pendekatan Lean Warehouse. Penelitian ini diawali dengan pemetaan Current State 

VSM yang menunjukkan nilai PCE sebesar 47,94%, kemudian dilanjutkan dengan 

Process Activity Mapping (PAM) dan TIM U WOOD Assessment Questionnaire 

untuk mengidentifikasi waste dominan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

setelah usulan perbaikan diberikan, terjadi pengurangan waktu proses dan jumlah 

pemborosan pada beberapa aktivitas operasional gudang. Perbaikan tersebut 

tercermin pada peningkatan PCE sebesar 5,22% sehingga mencapai 53,16% pada 

Future State VSM. Penelitian ini penting karena menunjukkan bahwa integrasi 

antara VSM, PAM, dan instrumen identifikasi waste dapat digunakan secara efektif 

pada sektor e-groceries. Selain itu, penelitian ini relevan dengan topik penulis 

karena sama-sama menempatkan gudang sebagai objek utama dan lean sebagai 

dasar untuk merumuskan usulan perbaikan proses.  

Penelitian lain dilakukan oleh Ilmi et al. (2024) pada PT. ABC, yaitu 

perusahaan manufaktur produk kakao yang menghadapi masalah waste pada proses 

penerimaan spare part berukuran besar. Penelitian ini menggunakan pendekatan 

Lean Warehousing dengan kombinasi VSM, identifikasi kategori aktivitas, waste 

identification, 5W+1H analysis, dan 5-Whys Analysis untuk menelusuri akar 

masalah pada proses receiving. Hasil penelitian menunjukkan bahwa pemborosan 

pada proses receiving terutama berasal dari waiting for forklift availability, waiting 

for unloading space, dan perpindahan barang yang berulang selama penempatan 

spare part di gudang. Peneliti menyimpulkan bahwa eliminasi aktivitas non-value-
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added berpotensi mengurangi waktu proses sebesar 26,56 menit atau sekitar 23,8%. 

Penelitian ini memperlihatkan bahwa pendekatan lean warehousing tidak hanya 

sesuai untuk gudang finished goods, tetapi juga efektif diterapkan pada gudang 

spare part dengan karakteristik material yang besar dan kompleks. Dengan 

demikian, studi ini memperkuat pandangan bahwa waste di gudang dapat muncul 

dari layout, fasilitas, metode kerja, dan koordinasi operasional yang belum optimal.  

Selanjutnya, Suwandi dan Suhada (2024) meneliti penerapan lean 

manufacturing dengan metode Value Stream Mapping pada bagian perakitan spring 

mattress di PT X. Fokus utama penelitian ini adalah mengurangi cycle time dan 

meningkatkan kapasitas efektif produksi melalui analisis waste berdasarkan 

Process Activity Mapping, lalu dilanjutkan dengan root cause analysis, line 

balancing, perbaikan SOP, dan usulan alat material handling. Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa kapasitas efektif meningkat dari 2.019 unit/periode menjadi 

2.281 unit/periode, sedangkan cycle time turun dari 1.928,32 detik menjadi 

1.854,17 detik. Di saat yang sama, waste transportation turun dari 3,03% menjadi 

2,74%, waste waiting time turun dari 19,62% menjadi 10,92%, dan waste 

overprocessing serta defect dapat ditekan hingga 0%. Penelitian ini menunjukkan 

bahwa lean tidak hanya efektif di area warehouse, tetapi juga sangat relevan pada 

lini produksi yang memiliki banyak aktivitas non-value-added. Oleh karena itu, 

studi ini menjadi pembanding yang penting dalam melihat bagaimana kombinasi 

VSM, PAM, dan analisis akar penyebab dapat menghasilkan peningkatan performa 

operasional secara kuantitatif.  

Penelitian Adeodu et al. (2023) mengembangkan improvement framework for 

warehouse processes menggunakan pendekatan Lean Six sigma berbasis DMAIC 
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pada perusahaan third party logistics (3PL). Berbeda dari penelitian warehouse 

yang hanya berfokus pada satu aktivitas tertentu, studi ini mengevaluasi 

keseluruhan proses gudang dengan orientasi pada peningkatan produktivitas dan 

process cycle efficiency. Hasil evaluasi menunjukkan bahwa kondisi awal 

warehouse memiliki PCE sebesar 40%, yang menandakan masih tingginya aktivitas 

non-value-added di berbagai proses. Setelah penerapan Lean Six sigma dengan 

pendekatan Define, Measure, Analyze, Improve, dan Control, nilai PCE meningkat 

hingga 70% dan peneliti berhasil menyusun kerangka perbaikan proses warehouse 

secara lebih formal. Penelitian ini memperluas sudut pandang bahwa perbaikan 

gudang tidak selalu harus berhenti pada identifikasi waste, tetapi juga dapat 

ditingkatkan menjadi pengembangan framework perbaikan berkelanjutan. Dengan 

demikian, studi ini sangat relevan untuk mendukung subbab lean warehousing dan 

DMAIC, sekaligus memperlihatkan potensi integrasi lean dengan six sigma dalam 

konteks pergudangan modern.  

Selain penelitian berbasis studi kasus lapangan, terdapat pula kajian yang 

meninjau penerapan lean secara lebih umum dalam konteks operasi warehouse. 

Afif dan Sudarto (2022) menunjukkan bahwa penerapan konsep lean pada operasi 

warehouse di industri manufaktur dapat menurunkan total lead time dari 550 menit 

menjadi 525 menit atau sekitar 4,5% melalui analisis waste dan penyusunan future 

Value Stream Mapping. Kajian ini menegaskan bahwa perbaikan pada aktivitas 

penyimpanan dan pengiriman dapat memberikan dampak langsung terhadap 

kepuasan pelanggan dan efektivitas operasional gudang. Sementara itu, Yulyani et 

al. (2025) melalui telaah pustaka menyimpulkan bahwa penerapan lean 

manufacturing secara konsisten mampu mengurangi lead time dan meningkatkan 
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efisiensi operasional apabila didukung oleh standarisasi proses, kesiapan 

organisasi, dan integrasi teknologi digital. Kedua penelitian tersebut 

memperlihatkan bahwa lean tidak hanya efektif pada satu sektor atau satu tipe 

proses, tetapi memiliki fleksibilitas penerapan pada berbagai konteks industri. 

Temuan ini memperkuat argumen bahwa penelitian terkait lean warehousing dan 

waste reduction masih sangat relevan untuk dikembangkan, terutama pada objek 

yang memiliki karakteristik operasional berbeda. Dengan demikian, literatur 

pendukung menunjukkan adanya konsistensi bahwa identifikasi waste, pemetaan 

proses, dan perbaikan berbasis data berkontribusi nyata terhadap peningkatan 

efisiensi.  

Berdasarkan beberapa penelitian terdahulu tersebut, dapat dilihat bahwa 

mayoritas studi menggunakan lean sebagai pendekatan utama untuk 

mengidentifikasi dan mengurangi waste, baik pada area produksi maupun 

pergudangan. Metode yang paling sering muncul adalah Value Stream Mapping, 

Process Activity Mapping, serta analisis akar penyebab seperti Fishbone atau 5 

Whys, sementara beberapa penelitian menambahkan instrumen seperti TIM U 

WOOD, VALSAT, atau kerangka DMAIC. Persamaan dari penelitian-penelitian 

tersebut terletak pada tujuan utamanya, yaitu menekan aktivitas non-value-added 

agar waktu proses, lead time, cycle time, atau process cycle efficiency dapat 

diperbaiki. Perbedaannya terletak pada objek penelitian, sektor industri, jenis waste 

dominan, dan kombinasi alat analisis yang digunakan. Dibandingkan penelitian 

terdahulu, penelitian ini memiliki posisi yang lebih spesifik karena berfokus pada 

penyusunan analisis pemborosan dan usulan perbaikan berdasarkan kerangka lean 

warehousing sesuai karakteristik objek yang diteliti. Oleh sebab itu, penelitian ini 
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diharapkan dapat melengkapi studi-studi sebelumnya dengan memberikan 

pembahasan yang lebih terarah pada hubungan antara aktivitas pergudangan, waste 

dominan, akar penyebab, dan usulan perbaikan yang relevan dengan kondisi 

lapangan. 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1 Tempat dan Waktu Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan di PT XYZ, dengan fokus pada area pergudangan 

produk jadi (finished product). Pemilihan lokasi penelitian didasarkan pada adanya 

permasalahan pemborosan dalam aktivitas pergudangan yang berdampak pada 

rendahnya efisiensi aliran proses. Objek yang diamati meliputi seluruh aktivitas 

pergudangan produk jadi, mulai dari penerimaan barang dari area produksi, 

penyimpanan, pencarian dan pengambilan barang, hingga persiapan pengiriman 

kepada pelanggan. Penelitian dilaksanakan pada periode Agustus sampai dengan 

Desember 2025, yang mencakup tahap studi pendahuluan, pengumpulan data, 

pengolahan data, analisis pemborosan, penyusunan usulan perbaikan, hingga 

penyusunan laporan penelitian. 

 

3.2 Identifikasi dan Definisi Operasional Variabel 

Identifikasi dan definisi operasi variabel yang digunakan untuk penelitian ini, 

sebagai berikut : 

3.2.1 Variabel Terikat 

Variabel terikat merupakan variabel yang dipengaruhi oleh variabel bebas. 

Variabel terikat pada penelitian ini adalah efisiensi proses aliran pergudangan 

produk jadi di PT XYZ, yang diukur menggunakan Process Cycle Efficiency (PCE). 

Secara operasional, efisiensi proses pergudangan didefinisikan sebagai tingkat 

efektivitas aliran proses pergudangan dalam menghasilkan aktivitas yang bernilai 
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tambah dibandingkan dengan total waktu proses secara keseluruhan. Nilai efisiensi 

ini ditunjukkan melalui nilai Process Cycle Efficiency (PCE), yaitu perbandingan 

antara waktu aktivitas yang bernilai tambah (Value Added Time) dengan total waktu 

aktivitas proses pergudangan (Total Lead Time). Semakin tinggi nilai PCE, maka 

semakin efisien proses pergudangan yang terjadi. Sebaliknya, semakin rendah nilai 

PCE, maka semakin besar proporsi pemborosan yang masih terdapat dalam proses 

tersebut. Data-data yang digunakan yaitu: 

1. Total waktu aktivitas proses pergudangan,  

2. Waktu aktivitas bernilai tambah,  

3. Proporsi aktivitas bernilai tambah dan tidak bernilai tambah,  

4. Nilai Process Cycle Efficiency (PCE). 

3.2.2 Variabel Bebas  

Variabel bebas merupakan variabel yang mempengaruhi atau menyebabkan 

timbulnya variabel terikat. Adapun variabel bebas pada penelitian ini adalah waste 

pada proses aliran pergudangan produk jadi di PT XYZ. Secara operasional, waste 

didefinisikan sebagai aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah terhadap proses 

pergudangan, tetapi tetap mengonsumsi waktu, tenaga, ruang, maupun sumber daya 

perusahaan. beserta faktor-faktor penyebabnya yaitu: 

1. Jenis waste yang terjadi pada proses pergudangan,  

2. Frekuensi atau dominasi waste berdasarkan hasil kuesioner,  

3. Kategori aktivitas proses, yaitu value added (VA), non-value added (NVA), 

dan necessary non-value added (NNVA),  

4. Tipe aktivitas proses, yaitu operation, transportation, inspection, storage, 

dan waiting,  



 
 

38 
 

3.3 Langkah-Langkah Pemecahan Masalah 

Adapun langkah-langkah pemecahan masalah dalam penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 
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Gambar 3.1 Langkah-Langkah Pemecahan Masalah (Flowchart) 
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Penjelasan Flowchart: 

1. Mulai  

Mulai merupakan langkah awal dari kegiatan penelitian. Pada tahap ini 

dilakukan persiapan awal penelitian, meliputi penyusunan proposal, 

penentuan topik penelitian, konsultasi dengan dosen pembimbing, 

pengurusan administrasi akademik, serta permohonan izin penelitian kepada 

pihak perusahaan agar proses pengambilan data dapat dilaksanakan. 

2. Studi Literatur  

Studi literatur merupakan tahap pengumpulan dan penelaahan referensi yang 

berkaitan dengan topik penelitian. Pada tahap ini peneliti mempelajari teori, 

konsep, metode, dan hasil penelitian terdahulu yang relevan, seperti 

warehousing, lean warehousing, waste, Value Stream Mapping (VSM), 

Process Activity Mapping (PAM), Fishbone Diagram, dan Process Cycle 

Efficiency (PCE). Tahap ini bertujuan untuk membangun landasan teori serta 

memperkuat arah penelitian. 

3. Studi Lapangan  

Studi lapangan merupakan tahap pengamatan awal secara langsung di lokasi 

penelitian. Pada tahap ini peneliti melakukan observasi awal terhadap kondisi 

aktual proses pergudangan produk jadi di perusahaan, mengenali aliran 

aktivitas yang terjadi, serta mengidentifikasi permasalahan yang muncul pada 

area pergudangan. 

4. Perumusan Masalah  

Perumusan masalah merupakan tahap penetapan permasalahan utama yang 

akan diteliti berdasarkan hasil studi literatur dan studi lapangan. Pada tahap 
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ini peneliti merumuskan fokus penelitian mengenai pemborosan yang terjadi 

pada proses aliran pergudangan produk jadi agar penelitian memiliki arah 

yang jelas dan terarah. 

5. Tujuan Penelitian  

Tujuan penelitian merupakan tahap penetapan sasaran yang ingin dicapai 

dalam penelitian. Pada tahap ini dirumuskan tujuan untuk mengetahui waste 

yang sering terjadi, menentukan waste kritis, menganalisis penyebabnya, dan 

memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi pemborosan pada proses 

pergudangan produk jadi. 

6. Identifikasi Variabel  

Identifikasi variabel merupakan tahap penentuan variabel-variabel yang 

digunakan dalam penelitian. Pada tahap ini ditetapkan variabel terikat dan 

variabel bebas yang berkaitan dengan efisiensi proses pergudangan, jenis 

waste, kategori aktivitas, akar penyebab waste, dan nilai Process Cycle 

Efficiency (PCE). 

7. Pengumpulan Data  

Pengumpulan data merupakan tahap memperoleh data-data yang diperlukan 

untuk proses pengolahan dan analisis. Data yang dikumpulkan dalam 

penelitian ini meliputi data aliran proses aktivitas pergudangan, data waktu 

proses aktivitas pergudangan, dan data kuesioner waste. Data tersebut 

diperoleh melalui observasi, wawancara, dokumentasi, dan penyebaran 

kuesioner. 
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8. Current Value Stream Mapping  

Current Value Stream Mapping merupakan tahap pemetaan kondisi aktual 

proses pergudangan. Pada tahap ini dilakukan analisis alur proses 

pergudangan dan analisis alur informasi pergudangan untuk menggambarkan 

keadaan nyata yang sedang berlangsung. Pemetaan ini digunakan untuk 

melihat aktivitas yang terjadi saat ini dan mengidentifikasi titik-titik 

pemborosan pada proses pergudangan. 

9. Process Activity Mapping  

Process Activity Mapping merupakan tahap pemetaan aktivitas proses secara 

lebih rinci. Pada tahap ini dilakukan analisis kategori aktivitas, yaitu Value 

Added (VA), Non-Value Added (NVA), dan Necessary Non-Value Added 

(NNVA), serta analisis tipe aktivitas seperti operation, transportation, 

inspection, storage, dan waiting. Tahap ini bertujuan untuk mengetahui 

aktivitas yang memberikan nilai tambah dan aktivitas yang menimbulkan 

pemborosan. 

10. Kuesioner  

Kuesioner merupakan tahap penyusunan dan pelaksanaan instrumen 

penelitian kepada responden yang memahami proses pergudangan. Pada 

tahap ini dilakukan persiapan kuesioner, penyebaran kuesioner, dan 

pencatatan hasil kuesioner. Data hasil kuesioner digunakan untuk mengetahui 

tingkat dominasi waste yang terjadi pada proses pergudangan. 

11. Tes Validitas  

Tes validitas merupakan tahap pengujian terhadap butir-butir pertanyaan pada 

kuesioner untuk mengetahui apakah item pertanyaan mampu mengukur apa 
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yang seharusnya diukur. Pengujian validitas dilakukan agar instrumen 

penelitian layak digunakan dalam proses analisis. 

12. Valid  

Bagan valid merupakan tahap pengambilan keputusan untuk menentukan 

apakah item pertanyaan pada kuesioner dinyatakan valid atau tidak. Jika item 

pertanyaan valid, maka proses penelitian dilanjutkan ke tahap berikutnya. 

Jika tidak valid, maka item tersebut akan dieliminasi. 

13. Eliminasi Item Tidak Valid  

Eliminasi item tidak valid merupakan tahap menghapus atau tidak 

menggunakan butir pertanyaan yang tidak memenuhi uji validitas. Tahap ini 

dilakukan agar hanya item pertanyaan yang valid saja yang digunakan pada 

pengolahan data selanjutnya. 

14. Uji Reliabilitas 

 Uji reliabilitas merupakan tahap pengujian untuk mengetahui tingkat 

konsistensi instrumen penelitian. Instrumen dikatakan reliabel apabila 

memberikan hasil yang tetap atau konsisten ketika digunakan pada kondisi 

yang sama. Tahap ini dilakukan setelah item-item pertanyaan dinyatakan 

valid. 

15. Valid  

Bagan valid pada tahap ini merupakan keputusan untuk menentukan apakah 

instrumen penelitian telah memenuhi syarat reliabel atau belum. Jika 

instrumen dinyatakan reliabel, maka penelitian dapat dilanjutkan ke tahap 

penentuan critical waste. Jika belum reliabel, maka perlu dilakukan perbaikan 

instrumen. 
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16. Penentuan Critical Waste  

Penentuan critical waste merupakan tahap untuk menentukan waste yang 

paling dominan atau paling sering terjadi pada proses pergudangan. Pada 

tahap ini dilakukan dua proses utama, yaitu pembobotan waste dan peringkat 

waste. Hasil tahap ini digunakan untuk menetapkan waste kritis yang akan 

dianalisis lebih lanjut. 

17. Pembobotan Waste  

Pembobotan waste merupakan proses pemberian nilai pada masing-masing 

jenis waste berdasarkan hasil kuesioner responden. Tahap ini bertujuan untuk 

mengetahui tingkat dominasi pemborosan yang terjadi pada aktivitas 

pergudangan. 

18. Peringkat Waste  

Peringkat waste merupakan tahap mengurutkan hasil pembobotan waste dari 

nilai tertinggi hingga terendah. Waste dengan skor tertinggi ditetapkan 

sebagai waste yang paling dominan dan menjadi prioritas untuk dianalisis 

penyebabnya. 

19. Identifikasi Penyebab Waste  

menggunakan Fishbone Diagram Tahap ini merupakan proses analisis akar 

penyebab dari waste yang telah ditetapkan sebagai waste kritis. Fishbone 

Diagram digunakan untuk mengidentifikasi dan mengelompokkan penyebab 

masalah berdasarkan faktor-faktor seperti manusia, metode, material, mesin, 

lingkungan, dan manajemen, sehingga sumber masalah dapat diketahui 

secara lebih jelas. 
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20. Pengajuan Perbaikan  

Pengajuan perbaikan merupakan tahap penyusunan usulan solusi berdasarkan 

hasil identifikasi akar penyebab waste. Usulan perbaikan difokuskan pada 

aktivitas atau kondisi yang menimbulkan pemborosan dengan tujuan 

mengurangi waste dan meningkatkan efisiensi proses pergudangan. 

21. Penyederhanaan Process Activity Mapping  

Penyederhanaan Process Activity Mapping merupakan tahap evaluasi ulang 

terhadap aktivitas proses setelah usulan perbaikan disusun. Pada tahap ini 

dilakukan penyederhanaan atau pengurangan aktivitas yang tidak bernilai 

tambah agar proses usulan menjadi lebih efektif dan efisien. 

22. Future Value Stream Mapping  

Future Value Stream Mapping merupakan tahap pemetaan kondisi proses 

usulan setelah perbaikan diterapkan. Peta ini menggambarkan kondisi proses 

pergudangan yang diharapkan setelah waste berkurang, waktu proses 

menurun, dan aliran aktivitas menjadi lebih lancar dibandingkan kondisi 

awal. 

23. Hasil dan Pembahasan  

Hasil dan pembahasan merupakan tahap penyajian hasil pengolahan data dan 

interpretasi seluruh tahapan penelitian. Pada bagian ini dibahas kondisi proses 

aktual, waste dominan, hasil analisis fishbone, usulan perbaikan, serta 

perubahan proses setelah dibuat future value stream mapping. 

24. Kesimpulan dan Saran  

Kesimpulan dan saran merupakan tahap akhir penyusunan isi penelitian. Pada 

tahap ini peneliti menyimpulkan hasil utama penelitian sesuai tujuan yang 
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telah ditetapkan, kemudian memberikan saran yang dapat digunakan oleh 

perusahaan maupun peneliti selanjutnya. 

25. Finish  

Finish merupakan tahap akhir dari seluruh rangkaian kegiatan penelitian. 

Pada tahap ini seluruh proses penelitian telah selesai dilakukan, mulai dari 

persiapan, pengumpulan data, pengolahan data, analisis, hingga penarikan 

kesimpulan dan penyusunan saran. 

 

3.4 Teknik Pengumpulan Data 

Teknik pengumpulan data merupakan langkah yang dilakukan untuk 

memperoleh data yang dibutuhkan dalam penelitian. Pada penelitian ini, teknik 

pengumpulan data dilakukan secara langsung di area pergudangan produk jadi PT 

XYZ agar data yang diperoleh sesuai dengan kondisi aktual di lapangan. Teknik 

pengumpulan data yang digunakan meliputi observasi, wawancara, kuesioner, dan 

dokumentasi. 

3.4.1 Observasi 

Observasi dilakukan dengan cara mengamati secara langsung aktivitas yang 

terjadi pada proses aliran pergudangan produk jadi di PT XYZ. Kegiatan observasi 

bertujuan untuk memperoleh gambaran nyata mengenai urutan aktivitas, waktu 

proses, perpindahan barang, waktu tunggu, serta kondisi operasional gudang. 

Melalui observasi ini, peneliti dapat mengidentifikasi aktivitas yang termasuk ke 

dalam kategori Value Added (VA), Non-Value Added (NVA), dan Necessary Non-

Value Added (NNVA) serta menemukan indikasi awal adanya waste pada proses 

pergudangan. 
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3.4.2 Wawancara 

Wawancara dilakukan kepada pihak-pihak yang terlibat dalam aktivitas 

pergudangan, seperti kepala gudang, staf gudang, operator, atau pihak lain yang 

berkaitan dengan proses pergudangan produk jadi. Wawancara bertujuan untuk 

memperoleh informasi yang lebih mendalam mengenai alur proses pergudangan, 

permasalahan yang sering terjadi, penyebab terjadinya pemborosan, serta kebijakan 

operasional yang berlaku di gudang. Data hasil wawancara digunakan sebagai 

pendukung dalam penyusunan current state VSM, identifikasi waste, dan analisis 

akar penyebab masalah. 

3.4.3 Kuesioner 

Kuesioner digunakan untuk memperoleh penilaian responden mengenai jenis 

waste yang paling sering terjadi pada proses pergudangan produk jadi di PT XYZ. 

Kuesioner disusun berdasarkan atribut waste yang relevan dengan aktivitas 

pergudangan, kemudian dibagikan kepada responden yang memahami proses 

operasional gudang. Hasil kuesioner digunakan untuk menghitung skor rata-rata 

tiap waste sehingga dapat ditentukan waste yang paling dominan dan perlu 

diprioritaskan untuk dianalisis lebih lanjut. 

3.4.4 Dokumentasi    

Dokumentasi dilakukan dengan mengumpulkan data pendukung berupa 

catatan waktu proses, dokumen alur kerja, data aktivitas pergudangan, foto 

lapangan, serta dokumen lain yang relevan dengan penelitian. Dokumentasi ini 

berfungsi untuk memperkuat data hasil observasi, wawancara, dan kuesioner, serta 

menjadi bahan pendukung dalam proses analisis dan penyusunan usulan perbaikan. 
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3.5 Teknik Pengolahan Data 

Teknik pengolahan data pada penelitian ini dilakukan secara bertahap sesuai 

dengan pendekatan Lean Warehousing yang digunakan. Data yang telah diperoleh 

dari hasil observasi, wawancara, kuesioner, dan dokumentasi kemudian diolah 

untuk mengidentifikasi waste, menentukan waste kritis, menganalisis akar 

penyebab masalah, serta menyusun usulan perbaikan proses pergudangan. Tahapan 

pengolahan data dalam penelitian ini adalah sebagai berikut. 

3.5.1 Identifikasi Alur Proses Pergudangan 

Tahap awal pengolahan data dilakukan dengan mengidentifikasi seluruh 

aktivitas yang terjadi pada aliran pergudangan produk jadi di PT XYZ. Identifikasi 

ini bertujuan untuk mengetahui urutan proses secara menyeluruh, mulai dari 

penerimaan barang, penyimpanan, pengambilan pesanan, hingga proses pengiriman 

barang. 

3.5.2 Penyusunan Current Value Stream Mapping (Current VSM) 

Setelah alur proses diketahui, langkah berikutnya adalah menyusun Current 

Value Stream Mapping (Current VSM) untuk menggambarkan kondisi aktual aliran 

material dan aliran informasi pada proses pergudangan produk jadi. Peta ini 

digunakan untuk menunjukkan urutan aktivitas, waktu proses, waktu tunggu, serta 

titik-titik yang berpotensi menimbulkan pemborosan. 

3.5.3 Perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE) 

Berdasarkan data waktu proses yang diperoleh dari current VSM, dilakukan 

perhitungan Process Cycle Efficiency (PCE) untuk mengetahui tingkat efisiensi 

awal proses pergudangan. Nilai PCE dihitung dengan membandingkan total waktu 
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aktivitas bernilai tambah dengan total waktu keseluruhan proses. Hasil perhitungan 

ini menjadi dasar untuk mengevaluasi kondisi awal proses pergudangan. 

3.5.4 Penyusunan Process Activity Mapping (PAM) 

Tahap berikutnya adalah menyusun Process Activity Mapping (PAM) untuk 

memetakan setiap aktivitas proses secara lebih rinci. Seluruh aktivitas yang telah 

diidentifikasi dikelompokkan berdasarkan: 

• kategori aktivitas, yaitu Value Added (VA), Non-Value Added (NVA), dan 

Necessary Non-Value Added (NNVA),  

• tipe aktivitas, yaitu operation, transportation, inspection, storage, dan 

waiting.  

Melalui PAM, peneliti dapat mengetahui proporsi jumlah aktivitas dan proporsi 

waktu dari masing-masing kategori, sehingga aktivitas yang paling banyak 

menimbulkan pemborosan dapat dikenali dengan lebih jelas. 

3.5.5 Pengolahan Kuesioner Waste 

Data hasil kuesioner kemudian diolah dengan menghitung skor rata-rata tiap 

atribut waste. Nilai rata-rata ini digunakan untuk menunjukkan tingkat dominasi 

waste yang terjadi pada proses pergudangan. Semakin tinggi nilai rata-rata suatu 

waste, maka semakin sering waste tersebut terjadi menurut persepsi responden. 

3.5.6 Penentuan Waste Kritis 

Setelah nilai rata-rata tiap waste diperoleh, dilakukan proses ranking untuk 

menentukan waste yang paling dominan atau waste kritis. Waste kritis inilah yang 

kemudian diprioritaskan untuk dianalisis lebih lanjut, karena dianggap paling 

berpengaruh terhadap rendahnya efisiensi proses pergudangan. 
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3.5.7 Analisis Akar Penyebab dengan Fishbone Diagram 

Waste dominan yang telah diperoleh dari hasil ranking kemudian dianalisis 

menggunakan Fishbone Diagram. Analisis ini bertujuan untuk mengidentifikasi 

akar penyebab terjadinya waste berdasarkan beberapa kategori penyebab, seperti 

man, method, material, machine, environment, dan management. Hasil analisis 

fishbone menjadi dasar dalam penyusunan usulan perbaikan. 

3.5.8 Penyusunan Usulan Perbaikan 

Berdasarkan hasil identifikasi waste dan analisis akar penyebab, disusun 

usulan perbaikan yang bertujuan untuk meminimalkan pemborosan pada proses 

pergudangan produk jadi. Usulan perbaikan difokuskan pada aktivitas-aktivitas 

yang paling berpengaruh terhadap rendahnya efisiensi proses. 

3.5.9 Penyusunan Future Value Stream Mapping (Future VSM) 

Setelah usulan perbaikan ditetapkan, tahap selanjutnya adalah menyusun 

Future Value Stream Mapping (Future VSM). Future VSM digunakan untuk 

menggambarkan kondisi proses pergudangan yang diharapkan setelah usulan 

perbaikan diterapkan, termasuk perubahan waktu proses, pengurangan aktivitas 

non-value added, dan peningkatan efisiensi. 

3.5.10 Evaluasi Hasil Perbaikan 

Tahap akhir pengolahan data adalah mengevaluasi hasil usulan perbaikan 

dengan membandingkan kondisi sebelum dan sesudah perbaikan. Perbandingan 

dilakukan terhadap total waktu proses, jumlah aktivitas, proporsi VA, NVA, dan 

NNVA, nilai Process Cycle Efficiency (PCE). 
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3.6 Teknik Analisis Data       

Teknik analisis data merupakan cara yang digunakan untuk menafsirkan hasil 

pengolahan data sehingga dapat menjawab rumusan masalah penelitian. Pada 

penelitian ini, analisis data dilakukan secara deskriptif kuantitatif dan deskriptif 

kualitatif. Analisis deskriptif kuantitatif digunakan untuk menjelaskan hasil 

perhitungan waktu proses, persentase aktivitas, ranking waste, dan nilai PCE. 

Sementara itu, analisis deskriptif kualitatif digunakan untuk menjelaskan penyebab 

terjadinya waste serta menafsirkan usulan perbaikan yang dihasilkan. 

Secara rinci, teknik analisis data dalam penelitian ini dilakukan sebagai berikut: 

1. Analisis kondisi awal proses pergudangan 

Analisis dilakukan berdasarkan current VSM dan PAM untuk mengetahui 

kondisi aktual aliran proses pergudangan, termasuk aktivitas bernilai tambah dan 

aktivitas yang tidak bernilai tambah.  

2. Analisis waste dominan 

Analisis dilakukan dengan menggunakan hasil kuesioner waste untuk 

menentukan jenis waste yang paling sering terjadi pada proses pergudangan. Waste 

dengan skor rata-rata tertinggi ditetapkan sebagai waste kritis.  

3. Analisis akar penyebab waste 

Analisis dilakukan menggunakan Fishbone Diagram untuk mengidentifikasi 

faktor-faktor utama yang menyebabkan waste dominan terjadi dalam proses 

pergudangan.  
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4. Analisis usulan perbaikan 

Analisis dilakukan dengan menghubungkan hasil fishbone dengan kondisi 

aktual proses, sehingga usulan perbaikan yang disusun sesuai dengan akar 

penyebab pemborosan yang ditemukan.  

5. Analisis perbandingan sebelum dan sesudah perbaikan 

Analisis dilakukan dengan membandingkan current state dan future state 

berdasarkan nilai PCE, total waktu proses, serta proporsi aktivitas VA, NVA, dan 

NNVA. Hasil perbandingan ini digunakan untuk menilai seberapa besar potensi 

peningkatan efisiensi proses pergudangan setelah usulan perbaikan diterapkan. 
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BAB IV 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

4.1 Pengumpulan Data 

Tahap pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang 

menjadi dasar analisis pemborosan (waste) pada aktivitas warehousing di PT XYZ. 

Data yang dikumpulkan meliputi tiga komponen utama, yaitu alur proses aktivitas 

warehousing, waktu proses aktivitas warehousing, serta hasil kuesioner terkait 

waste. Alur proses aktivitas warehousing memberikan gambaran menyeluruh 

mengenai tahapan kegiatan mulai dari penerimaan barang hingga pengiriman 

produk ke konsumen. Data waktu proses aktivitas digunakan untuk mengukur 

durasi setiap tahapan, sehingga dapat diklasifikasikan ke dalam aktivitas bernilai 

tambah (VA), tidak bernilai tambah (NVA), dan perlu tetapi tidak bernilai tambah 

(NNVA). Sementara itu, kuesioner waste disebarkan kepada pekerja gudang untuk 

mengidentifikasi jenis pemborosan yang paling sering terjadi serta menentukan 

bobot dan peringkat kritikalitasnya. Ketiga jenis data ini menjadi landasan utama 

dalam penyusunan Current Value Stream Mapping (VSM) dan analisis lebih lanjut 

menggunakan Process Activity Mapping (PAM) serta Fishbone Diagram. 

4.1.1 Alur Proses Aktivitas Warehousing 

Pengumpulan data mengenai alur proses aktivitas warehousing dilakukan 

untuk mengetahui tahapan operasional yang berlangsung di gudang PT XYZ. Data 

ini mencakup urutan kegiatan mulai dari penerimaan barang hasil produksi, 

penyimpanan di rak gudang, hingga pengiriman ke konsumen. Dengan memetakan 

alur proses secara detail, dapat diidentifikasi titik-titik aktivitas yang berpotensi 
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menimbulkan pemborosan serta menjadi dasar penyusunan Current Value Stream 

Mapping (VSM). 

 

Gambar 4.1 Alur Proses Aktivitas Warehousing 

4.1.2 Waktu Proses Aktivitas Warehousing 

Selain alur proses, data waktu aktivitas juga dikumpulkan untuk mengukur 

durasi setiap tahapan dalam operasional gudang. Pengukuran dilakukan melalui 

observasi langsung terhadap pekerja gudang, sehingga diperoleh informasi 

mengenai waktu aktivitas bernilai tambah (VA), tidak bernilai tambah (NVA), dan 

perlu tetapi tidak bernilai tambah (NNVA). Data ini penting untuk menghitung 

Process Cycle Efficiency (PCE) serta menentukan aktivitas yang paling banyak 

menyerap waktu tanpa memberikan nilai tambah. 

Tabel 4.1 waktu proses aktivitas warehousing 

Tahap 

Aktivitas 
Rincian Aktivitas Spesifik 

Waktu 

(Menit) 

Total 

Waktu 

Receiving 
Input data penerimaan barang ke sistem 12 

26 
Pengecekan awal kondisi fisik barang 14 

Inbound 
Waktu tunggu ketersediaan forklift 7 

23 
Pemindahan barang ke area rak gudang 16 

Storage 

Penempatan barang secara fisik pada 

rak 
15 

67 
Mencari koordinat lokasi rak yang tepat 48 

Koreksi kesalahan letak atau penataan 4 

Order Picking 

Proses pengambilan barang sesuai 

daftar pesanan 
244 

400 
Berjalan dan mencari posisi produk di 

lorong 
125 

Receiving Inbound Storage 
Order 

Picking 

Road Letter 

Creation 
Outbound Shipping 
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Tahap 

Aktivitas 
Rincian Aktivitas Spesifik 

Waktu 

(Menit) 

Total 

Waktu 

Verifikasi SKU sebelum barang diambil 31 

Road Letter 

Creation 

Input data dan pencetakan dokumen 

surat jalan 
62 

87 Menunggu konfirmasi atau koordinasi 

antar divisi 
19 

Penandatanganan dan validasi dokumen 6 

Outbound 

Inspeksi kualitas akhir sebelum dikirim 7 

96 

Penataan barang di area transit 

pengiriman (staging) 
87 

Pemindahan barang yang salah urutan 

penataan 
2 

Shipping 
Pemuatan barang ke armada dan 

konfirmasi driver 
26 26 

4.1.3 Kuesioner Waste  

Data tambahan diperoleh melalui penyebaran kuesioner kepada pekerja 

gudang yang terlibat langsung dalam aktivitas warehousing. Kuesioner ini 

bertujuan untuk mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) yang paling sering 

terjadi, sekaligus memberikan bobot dan peringkat terhadap tingkat kritikalitasnya. 

Hasil kuesioner akan digunakan untuk memperkuat analisis waste yang ditemukan 

melalui VSM dan PAM, serta menjadi dasar dalam penentuan prioritas perbaikan. 

Tabel 4.2 Kuesioner Waste 

No Waste Atribut Waste 

1 Searching time 1 
Proses lama dalam menemukan produk furnitur PT XYZ untuk 

persiapan pesanan 

2 Searching time 2 
Pencarian produk karena kurangnya pelabelan/kode pada 

produk furnitur PT XYZ 

3 Searching time 3 
Mencari rak kosong untuk penyimpanan produk furnitur PT 

XYZ 

4 Motion 1 
Pergerakan bolak-balik akibat penataan produk furnitur yang 

berubah setiap hari di PT XYZ 

5 Motion 2 Mengambil produk furnitur di rak tinggi tanpa alat di PT XYZ 

6 Defect 1 
Penurunan kualitas produk furnitur PT XYZ akibat 

penumpukan inventori 

7 Defect 2 
Penanganan produk furnitur yang dilakukan secara 

sembarangan dan manual di PT XYZ 
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No Waste Atribut Waste 

8 Transportation 1 
Jarak perpindahan produk furnitur yang panjang dalam 

persiapan pesanan di PT XYZ 

9 Transportation 2 Perpindahan barang secara manual di PT XYZ 

10 Waiting 1 Kurangnya koordinasi antar pekerja di PT XYZ 

11 Waiting 2 
Pekerja kurang cekatan dan cenderung lambat dalam bekerja di 

PT XYZ 

12 Waiting 3 

Banyaknya jumlah produk furnitur yang harus diproses dan 

beragam jenis produk yang membutuhkan waktu lama di PT 

XYZ 

13 Waiting 4 Waktu tunggu untuk proses berikutnya di PT XYZ 

14 Inventory 1 
Beragam jenis dan jumlah produk furnitur yang dijual memiliki 

tempat penyimpanan terbatas dan berbeda di PT XYZ 

15 Inventory 2 
Penumpukan inventori produk furnitur di gudang PT XYZ yang 

tidak terjual sehingga menjadi inventori tidak perlu 

16 Inventory 3 Produk furnitur ditempatkan di lantai gudang PT XYZ 

17 Inventory 4 Penempatan produk furnitur yang tidak teratur di PT XYZ 

18 Processing 1 
Pekerja yang kurang baik dalam menerapkan prosedur 

perusahaan PT XYZ 

19 Processing 2 
Pemeriksaan ulang produk furnitur yang sudah dipersiapkan di 

PT XYZ 

20 Processing 3 
Perbaikan kemasan akibat produk furnitur cacat yang disimpan 

di gudang PT XYZ 

21 Employee 1 
Kurangnya konsentrasi dan fokus pekerja akibat kondisi 

lingkungan kerja yang kurang kondusif di PT XYZ 

22 Employee 2 
Ada pekerja yang kurang ahli atau berpengalaman dalam 

menjalankan tugas di PT XYZ 

23 Employee 3 
Minimnya jumlah pekerja dalam satu shift sehingga aktivitas 

tidak optimal di PT XYZ 

24 Employee 4 
Kelalaian pekerja akibat kurangnya pemahaman dalam 

menangani dan mengambil produk furnitur PT XYZ 

 

4.2 Current Value Stream Mapping  

Tahap ini menyajikan hasil pemetaan aliran proses dan informasi pada 

aktivitas warehousing PT XYZ dalam kondisi aktual (current state). Data yang 

digunakan berasal dari hasil observasi langsung terhadap alur aktivitas gudang serta 

pengukuran waktu proses yang telah dikumpulkan sebelumnya. Pemetaan 

dilakukan untuk menggambarkan hubungan antar aktivitas mulai dari penerimaan 

barang, penyimpanan, pengambilan pesanan, hingga pengiriman produk ke 
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konsumen. Melalui Current Value Stream Mapping, dapat diidentifikasi aktivitas 

bernilai tambah (VA), aktivitas tidak bernilai tambah (NVA), serta aktivitas perlu 

tetapi tidak bernilai tambah (NNVA). Selain itu, VSM juga digunakan untuk 

menghitung Process Cycle Efficiency (PCE) sehingga terlihat tingkat efisiensi 

proses gudang dalam kondisi awal sebelum dilakukan perbaikan. 

 

Gambar 4.2 Current Value Stream Mappping 

Proses aktivitas warehousing di PT XYZ terdiri dari enam tahapan utama, 

yaitu penerimaan barang, pemindahan ke rak gudang, penyimpanan, pengambilan 

pesanan, persiapan barang keluar, dan pengiriman ke konsumen. Total waktu 

aktivitas yang diukur mencapai 725 menit, dengan rincian 340 menit bernilai 

tambah (VA), 157 menit tidak bernilai tambah (NVA), dan 228 menit perlu tetapi 

tidak bernilai tambah (NNVA). Aktivitas dengan durasi terlama adalah order 

picking yang mencapai 400 menit, diikuti oleh storage dan outbound yang 

menyumbang waktu NNVA cukup tinggi. Kondisi ini menunjukkan bahwa 

meskipun aktivitas tersebut wajib dilakukan, kontribusinya terhadap nilai tambah 
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bagi pelanggan relatif kecil. Oleh karena itu, kedua aktivitas ini menjadi fokus 

penting dalam analisis efisiensi. 

Untuk menilai efisiensi keseluruhan proses, digunakan perhitungan Process 

Cycle Efficiency (PCE). Adapun perhitungan PCE adalah sebagai berikut. 

𝑃𝐶𝐸 =
𝑉𝐴

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢
× 100% 

𝑃𝐶𝐸 =
340

725
× 100% = 46,90% 

Nilai PCE yang relatif rendah menunjukkan adanya peluang besar untuk perbaikan 

proses. Tingginya proporsi NVA dan NNVA menandakan bahwa banyak aktivitas 

yang menyerap waktu tanpa memberikan manfaat langsung. Aktivitas order picking 

menjadi prioritas utama karena durasinya paling panjang dan mengandung 

pemborosan signifikan. Selain itu, aktivitas storage dan outbound juga perlu 

diperbaiki untuk mengurangi waktu NNVA. 

 

4.3 Process Activity Stream Mapping 

Tahap ini bertujuan untuk menganalisis aktivitas warehousing PT XYZ secara 

lebih rinci dengan menggunakan metode Process Activity Mapping (PAM). Metode 

ini digunakan untuk mengklasifikasikan setiap aktivitas ke dalam kategori bernilai 

tambah (VA), tidak bernilai tambah (NVA), dan perlu tetapi tidak bernilai tambah 

(NNVA). Dengan pemetaan ini, dapat diketahui secara jelas aktivitas mana yang 

memberikan kontribusi langsung terhadap nilai bagi pelanggan dan aktivitas mana 

yang justru menimbulkan pemborosan. Analisis PAM dilakukan berdasarkan data 

alur proses dan waktu aktivitas yang telah dikumpulkan sebelumnya, sehingga 

hasilnya lebih akurat dan terukur. Melalui pendekatan ini, perusahaan dapat 
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menentukan prioritas perbaikan proses untuk meningkatkan efisiensi operasional 

gudang. 

4.3.1 Klasifikasi aktivitas 

Pada tahap ini dilakukan klasifikasi aktivitas warehousing PT XYZ sebagai 

salah satu tahap dalam menyusun Process Activity Mapping (PAM). Setiap tahapan 

dianalisis untuk menentukan apakah aktivitas tersebut termasuk kategori bernilai 

tambah (VA), tidak bernilai tambah (NVA), atau perlu tetapi tidak bernilai tambah 

(NNVA). Klasifikasi ini penting untuk mengetahui proporsi aktivitas yang 

benar-benar memberikan nilai bagi pelanggan dibandingkan dengan aktivitas yang 

hanya menambah beban waktu. Dengan pemetaan ini, perusahaan dapat 

mengidentifikasi titik pemborosan yang paling dominan. Hasil klasifikasi akan 

menjadi dasar dalam perhitungan efisiensi proses pada tahap berikutnya. 

Tabel 4.3 Klasifikasi Aktivitas 

Tahap 

Aktivitas 
Rincian Aktivitas Spesifik Klasifikasi 

Waktu 

(Menit) 

Total 

Waktu 

Receiving  

Input data penerimaan barang 

ke sistem 
VA 12 

26 
Pengecekan awal kondisi fisik 

barang 
NNVA 14 

Inbound  

Waktu tunggu ketersediaan 

forklift 
NVA 7 

23 
Pemindahan barang ke area rak 

gudang 
NNVA 16 

Storage 

  

Penempatan barang secara fisik 

pada rak 
VA 15 

67 
Mencari koordinat lokasi rak 

yang tepat 
NNVA 48 

Koreksi kesalahan letak atau 

penataan 
NVA 4 

Order 

Picking 

  

Proses pengambilan barang 

sesuai daftar pesanan 
VA 244 

400 
Berjalan dan mencari posisi 

produk di lorong 
NVA 125 

Verifikasi SKU sebelum 

barang diambil 
NNVA 30 
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Tahap 

Aktivitas 
Rincian Aktivitas Spesifik Klasifikasi 

Waktu 

(Menit) 

Total 

Waktu 

Road Letter 

Creation  

Input data dan pencetakan 

dokumen surat jalan 
VA 62 

87 
Menunggu konfirmasi atau 

koordinasi antar divisi 
NVA 19 

Penandatanganan dan validasi 

dokumen 
NNVA 6 

Outbound 

Inspeksi kualitas akhir sebelum 

dikirim 
VA 7 

96 
Penataan barang di area transit 

pengiriman (staging) 
NNVA 87 

Pemindahan barang yang salah 

urutan penataan 
NVA 2 

Shipping 
Pemuatan barang ke armada 

dan konfirmasi driver 
NNVA 27 26 

Berdasarkan tabel di atas, aktivitas warehousing PT XYZ menunjukkan 

variasi waktu yang signifikan pada setiap tahap proses. Tahap receiving 

berlangsung selama 26 menit dengan dominasi NNVA berupa pengecekan fisik 

barang, sedangkan inbound memakan waktu 23 menit yang sebagian besar diisi 

oleh NNVA akibat pemindahan barang dan NVA karena menunggu forklift. 

Aktivitas storage membutuhkan 67 menit dengan proporsi terbesar NNVA karena 

pencarian lokasi rak, sementara VA hanya 15 menit untuk penempatan barang. 

Proses order picking menjadi aktivitas paling lama dengan total 400 menit, terdiri 

dari VA sebesar 244 menit, NVA 125 menit, dan NNVA 31 menit, sehingga menjadi 

titik kritis pemborosan. Tahap road letter creation berlangsung 87 menit dengan VA 

dominan pada input dokumen, sedangkan outbound memakan waktu 96 menit 

dengan NNVA terbesar berupa penataan barang, dan shipping membutuhkan 26 

menit seluruhnya NNVA karena pemuatan barang dan konfirmasi driver. Secara 

keseluruhan, hasil ini menunjukkan bahwa NNVA mendominasi pada storage, 

outbound, dan shipping, sementara NVA paling tinggi terdapat pada order picking, 
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sehingga fokus perbaikan diarahkan pada pengurangan aktivitas tidak bernilai 

tambah dan peningkatan efisiensi proses utama. 

4.3.2 Klasifikasi tipe aktivitas 

Setelah setiap aktivitas diklasifikan dalam VA, NVA, dan NNVA perlu 

dilakukan klasifikasi aktivitas berdasarkan tipe kegiatan yang dilakukan dalam 

proses gudang. Aktivitas dikategorikan ke dalam lima tipe utama, yaitu operation, 

transport, inspection, storage, dan waiting. Klasifikasi ini bertujuan untuk 

memberikan gambaran lebih detail mengenai jenis aktivitas yang mendominasi 

dalam alur proses. Dengan mengetahui tipe aktivitas, perusahaan dapat menilai 

apakah proses lebih banyak dihabiskan untuk pekerjaan produktif atau justru untuk 

aktivitas pendukung. Analisis ini juga membantu dalam menentukan strategi 

perbaikan yang sesuai dengan karakteristik aktivitas. 

Tabel 4.4 Klasifikasi Tipe Aktivitas 

Aktivitas Kategori Waktu (Menit) Total Waktu 

Input data penerimaan 

Operation 

12 

340 Menit 

Penempatan fisik barang ke rak 15 

Pengambilan fisik pesanan 244 

Administrasi & cetak surat jalan 62 

Inspeksi akhir dan penyegelan 7 

Pemindahan ke rak gudang 

Transportation 

16 

169 Menit 
Perjalanan mencari produk di lorong 125 

Pemindahan barang akibat salah urutan 2 

Pengiriman & muat barang ke truk 26 

Pengecekan awal kondisi fisik 

Inspection 

14 

51 Menit Verifikasi SKU dan jumlah 31 

Validasi dan tanda tangan dokumen 6 

Pencarian lokasi rak yang kosong 
Storage 

48 
135 Menit 

Penataan barang di area staging 87 

Menunggu ketersediaan forklift 

Waiting 

7 

30 Menit Koreksi kesalahan letak/pencarian 4 

Hambatan koordinasi antar divisi 19 
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Berdasarkan tabel klasifikasi tipe aktivitas, terlihat bahwa aktivitas 

warehousing PT XYZ terbagi ke dalam lima kategori utama, yaitu operation, 

transportation, inspection, storage, dan waiting. Aktivitas yang termasuk kategori 

operation memiliki total waktu 340 menit, dengan dominasi pada proses 

pengambilan pesanan sebesar 244 menit, diikuti input data penerimaan 12 menit, 

penempatan barang ke rak 15 menit, administrasi dokumen 62 menit, serta inspeksi 

akhir 7 menit. Aktivitas transportation menyerap waktu 169 menit, terutama pada 

perjalanan mencari produk di lorong sebesar 125 menit, sementara pemindahan ke 

rak gudang 16 menit, pemindahan akibat salah urutan 2 menit, dan pengiriman 

barang ke truk 26 menit. Aktivitas inspection berlangsung selama 51 menit, terdiri 

dari pengecekan awal kondisi fisik 14 menit, verifikasi SKU 31 menit, serta validasi 

dokumen 6 menit. Aktivitas storage memakan waktu 135 menit, dengan pencarian 

lokasi rak kosong 48 menit dan penataan barang di area staging 87 menit. Terakhir, 

kategori waiting menyumbang 30 menit, yang berasal dari menunggu forklift 7 

menit, koreksi kesalahan letak 4 menit, dan hambatan koordinasi antar divisi 19 

menit. Secara keseluruhan, hasil ini menunjukkan bahwa aktivitas operation dan 

transportation mendominasi total waktu proses, sementara waiting dan inspection 

meskipun lebih kecil tetap berkontribusi terhadap pemborosan yang perlu 

diminimalkan. 

4.3.3 Hasil Process activity mapping  

Hasil dari klasifikasi aktivitas dan tipe aktivitas disajikan dalam bentuk 

ringkasan hasil Process Activity Mapping (PAM) dalam bentuk tabel dan proporsi 

aktivitas. Ringkasan ini menampilkan distribusi waktu aktivitas berdasarkan 

kategori VA, NVA, dan NNVA serta tipe aktivitas yang telah diklasifikasikan 
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sebelumnya. Dengan adanya ringkasan, dapat terlihat secara jelas kontribusi 

masing-masing aktivitas terhadap total waktu proses gudang. Informasi ini menjadi 

indikator utama untuk menilai tingkat efisiensi dan efektivitas operasional.  

Tabel 4.5 Process Activity Mapping 

Deskripsi Total Aktivitas 
Total Waktu 

(Menit) 

Persentase 

Aktivitas 

Persentase 

Waktu 

Kategori Aktivitas 

VA 5 340 29.41% 46.90% 

NVA 5 157 29.41% 21.66% 

NNVA 7 228 41.18% 31.45% 

Tipe Aktivitas 

Operation 5 340 29.41% 46.90% 

Transportation 4 191 23.53% 26.34% 

Inspection 3 50 17.65% 6.90% 

Storage 2 114 11.76% 15.72% 

waiting time 3 30 17.65% 4.14% 

Berdasarkan ringkasan hasil Process Activity Mapping (PAM), aktivitas 

warehousing PT XYZ dapat dilihat dari dua sudut klasifikasi, yaitu kategori 

aktivitas (VA, NVA, NNVA) dan tipe aktivitas (operation, transportation, 

inspection, storage, waiting). Dari sisi kategori, aktivitas bernilai tambah (VA) 

berjumlah 5 dengan total waktu 340 menit atau 46,90% dari keseluruhan, 

sedangkan aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) juga berjumlah 5 dengan total 

waktu 157 menit atau 21,66%, dan aktivitas perlu tetapi tidak bernilai tambah 

(NNVA) sebanyak 7 dengan total waktu 228 menit atau 31,45%. Dari sisi tipe 

aktivitas, operation mendominasi dengan 5 aktivitas dan total waktu 340 menit 

(46,90%), diikuti transportation sebanyak 4 aktivitas dengan total waktu 191 menit 

(26,34%), storage sebanyak 2 aktivitas dengan total waktu 114 menit (15,72%), 

inspection sebanyak 3 aktivitas dengan total waktu 50 menit (6,90%), serta waiting 

sebanyak 3 aktivitas dengan total waktu 30 menit (4,14%). Hasil ini menunjukkan 

bahwa meskipun aktivitas operasional mendominasi, proporsi NNVA dan NVA 
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masih cukup tinggi sehingga menurunkan efisiensi keseluruhan proses. Oleh karena 

itu, fokus perbaikan diarahkan pada pengurangan aktivitas tidak bernilai tambah 

dan optimalisasi aktivitas penyimpanan serta transportasi agar efisiensi proses 

gudang dapat ditingkatkan. 

 

4.4 Identifikasi Waste Kritis 

Subbab ini bertujuan untuk mengidentifikasi pemborosan (waste) yang paling 

kritis dalam aktivitas warehousing PT XYZ berdasarkan hasil kuesioner dan 

observasi lapangan. Analisis dilakukan dengan menghimpun data responden 

mengenai frekuensi dan dampak setiap jenis waste, kemudian dihitung skor untuk 

menentukan tingkat prioritas. Selanjutnya, dilakukan proses ranking waste dengan 

menggunakan bobot skor sehingga diperoleh urutan pemborosan dari yang paling 

dominan hingga yang paling rendah. Dari hasil tersebut, ditetapkan beberapa waste 

utama yang memiliki pengaruh signifikan terhadap efisiensi proses, seperti 

inventory 3, inventory 2, searching time 1, waiting 4, dan searching time 3. 

Identifikasi waste kritis ini menjadi dasar penting dalam merumuskan strategi 

perbaikan yang lebih terarah pada tahap Future State Mapping. 

4.4.1 Hasil Kuesioner 

Pada tahap ini menyajikan hasil pengumpulan data melalui kuesioner dan 

observasi lapangan yang dilakukan pada pekerja gudang PT XYZ. Kuesioner 

digunakan untuk mengidentifikasi jenis pemborosan (waste) yang paling sering 

terjadi, sedangkan observasi dilakukan untuk memperkuat validitas data dengan 

melihat langsung kondisi operasional. Setiap responden memberikan penilaian 

terhadap frekuensi dan dampak waste dengan skala tertentu, sehingga diperoleh 
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skor yang mencerminkan tingkat kritikalitas masing-masing waste. Data ini 

menjadi dasar awal dalam menentukan pemborosan yang paling berpengaruh 

terhadap efisiensi proses gudang. 

Tabel 4.6 Hasil Kuesioner 

No Waste Atribut Pemborosan 
Responden Result Score 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 Searching time 1 
Proses panjang dalam menemukan produk 

furnitur PT XYZ untuk persiapan pesanan 
4 4 3 4 5 4 4 3 4 4 

2 Searching time 2 
Pencarian produk karena kurangnya 

pelabelan/kode pada produk furnitur PT XYZ 
1 2 2 2 2 1 2 2 1 1 

3 Searching time 3 
Mencari rak kosong untuk penyimpanan produk 

furnitur PT XYZ 
3 4 4 5 3 3 4 4 4 3 

4 Motion 1 
Gerakan bolak-balik akibat penataan produk 

furnitur yang berubah setiap hari di PT XYZ 
3 4 4 4 3 3 3 2 4 3 

5 Motion 2 
Mengambil produk furnitur di rak tinggi tanpa 

alat di PT XYZ 
4 4 3 4 3 3 4 2 4 2 

6 Defect 1 
Penurunan kualitas produk furnitur PT XYZ 

akibat penumpukan persediaan 
3 4 3 3 4 3 4 3 3 4 

7 Defect 2 
Penanganan produk furnitur yang dilakukan 

secara sembarangan dan manual di PT XYZ 
3 2 3 4 2 3 3 4 2 3 

8 Transportation 1 
Jarak perpindahan produk furnitur yang panjang 

dalam persiapan pesanan di PT XYZ 
4 3 3 3 4 4 3 3 3 4 

9 Transportation 2 Perpindahan barang secara manual di PT XYZ 2 3 3 3 2 2 3 3 3 2 

10 Waiting 1 Kurangnya koordinasi antar pekerja di PT XYZ 3 4 3 3 4 3 4 3 3 4 

11 Waiting 2 
Pekerja kurang cekatan dan cenderung lambat 

dalam melaksanakan pekerjaan di PT XYZ 
2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 

12 Waiting 3 

Banyaknya jumlah dan beragam jenis produk 

furnitur yang diproses sehingga membutuhkan 

waktu lama di PT XYZ 

2 3 4 4 3 2 3 4 5 2 

13 Waiting 4 
Waktu tunggu untuk proses berikutnya di PT 

XYZ 
4 4 3 4 4 4 4 3 4 4 

14 Inventory 1 

Beragam jenis dan jumlah produk furnitur 

memiliki tempat penyimpanan terbatas dan 

berbeda di PT XYZ 

4 2 2 4 4 4 2 2 4 4 

15 Inventory 2 

Penumpukan persediaan produk furnitur di 

gudang PT XYZ yang tidak terjual sehingga 

menjadi inventori tidak perlu 

4 5 4 5 4 4 4 4 5 4 

16 Inventory 3 
Produk furnitur ditempatkan di lantai gudang PT 

XYZ 
4 5 5 5 5 4 4 5 5 4 

17 Inventory 4 
Penempatan produk furnitur yang tidak teratur di 

PT XYZ 
4 4 4 4 3 4 4 3 4 2 
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No Waste Atribut Pemborosan 
Responden Result Score 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

18 Processing 1 
Pekerja yang kurang baik dalam menerapkan 

prosedur perusahaan PT XYZ 
3 2 3 4 2 2 2 2 4 2 

19 Processing 2 
Pemeriksaan ulang produk furnitur yang sudah 

dipersiapkan di PT XYZ 
4 2 3 4 1 3 4 3 4 1 

20 Processing 3 
Perbaikan kemasan akibat produk furnitur cacat 

yang disimpan di gudang PT XYZ 
2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 

21 Employee 1 

Kurangnya konsentrasi dan fokus pekerja akibat 

kondisi lingkungan kerja yang kurang kondusif 

di PT XYZ 

3 3 3 4 3 3 3 3 4 2 

22 Employee 2 

Ada pekerja yang kurang ahli atau 

berpengalaman dalam melaksanakan tugas di PT 

XYZ 

1 2 2 2 2 1 1 2 2 1 

23 Employee 3 
Jumlah pekerja yang minim dalam satu shift 

sehingga aktivitas tidak optimal di PT XYZ 
3 3 3 4 3 3 4 3 3 4 

24 Employee 4 

Kelalaian pekerja akibat kurangnya pemahaman 

dalam menangani dan mengambil produk 

furnitur PT XYZ 

2 3 4 2 3 2 3 3 2 3 

4.4.2 Ranking Waste 

Kuesioner yang sudah dikumpulkan diolah dengan proses penyusunan 

peringkat (ranking) waste berdasarkan skor yang diperoleh. Setiap jenis waste 

dihitung bobotnya untuk mengetahui kontribusi relatif terhadap keseluruhan 

pemborosan. Hasil perhitungan kemudian disajikan dalam bentuk tabel yang 

menunjukkan urutan prioritas waste dari yang paling dominan hingga yang paling 

rendah. Dengan adanya ranking ini, perusahaan dapat lebih mudah menentukan 

fokus perbaikan pada waste yang memiliki dampak terbesar terhadap kinerja 

gudang. 

Tabel 4.7 Ranking Waste 

No Waste Atribut Pemborosan Total Bobot Peringkat 

1 Searching time 1 
Proses panjang dalam menemukan produk 

furnitur PT XYZ untuk persiapan pesanan 
39 3.9 3 

2 Searching time 2 
Pencarian produk karena kurangnya 

pelabelan/kode pada produk furnitur PT XYZ 
16 1.6 23 
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No Waste Atribut Pemborosan Total Bobot Peringkat 

3 Searching time 3 
Mencari rak kosong untuk penyimpanan produk 

furnitur PT XYZ 
37 3.7 5 

4 Motion 1 
Gerakan bolak-balik akibat penataan produk 

furnitur yang berubah setiap hari di PT XYZ 
33 3.3 10 

5 Motion 2 
Mengambil produk furnitur di rak tinggi tanpa 

alat di PT XYZ 
33 3.3 11 

6 Defect 1 
Penurunan kualitas produk furnitur PT XYZ 

akibat penumpukan persediaan 
34 3.4 7 

7 Defect 2 
Penanganan produk furnitur yang dilakukan 

secara sembarangan dan manual di PT XYZ 
29 2.9 16 

8 Transportation 1 
Jarak perpindahan produk furnitur yang panjang 

dalam persiapan pesanan di PT XYZ 
34 3.4 8 

9 Transportation 2 Perpindahan barang secara manual di PT XYZ 26 2.6 19 

10 Waiting 1 Kurangnya koordinasi antar pekerja di PT XYZ 34 3.4 9 

11 Waiting 2 
Pekerja kurang cekatan dan cenderung lambat 

dalam melaksanakan pekerjaan di PT XYZ 
22 2.2 21 

12 Waiting 3 

Banyaknya jumlah dan beragam jenis produk 

furnitur yang diproses sehingga membutuhkan 

waktu lama di PT XYZ 

32 3.2 13 

13 Waiting 4 
Waktu tunggu untuk proses berikutnya di PT 

XYZ 
38 3.8 4 

14 Inventory 1 

Beragam jenis dan jumlah produk furnitur 

memiliki tempat penyimpanan terbatas dan 

berbeda di PT XYZ 

32 3.2 14 

15 Inventory 2 

Penumpukan persediaan produk furnitur di 

gudang PT XYZ yang tidak terjual sehingga 

menjadi inventori tidak perlu 

44 4.4 2 

16 Inventory 3 
Produk furnitur ditempatkan di lantai gudang PT 

XYZ 
46 4.6 1 

17 Inventory 4 
Penempatan produk furnitur yang tidak teratur di 

PT XYZ 
36 3.6 6 

18 Processing 1 
Pekerja yang kurang baik dalam menerapkan 

prosedur perusahaan PT XYZ 
26 2.6 20 

19 Processing 2 
Pemeriksaan ulang produk furnitur yang sudah 

dipersiapkan di PT XYZ 
29 2.9 17 

20 Processing 3 
Perbaikan kemasan akibat produk furnitur cacat 

yang disimpan di gudang PT XYZ 
22 2.2 22 

21 Employee 1 

Kurangnya konsentrasi dan fokus pekerja akibat 

kondisi lingkungan kerja yang kurang kondusif 

di PT XYZ 

31 3.1 15 

22 Employee 2 

Ada pekerja yang kurang ahli atau 

berpengalaman dalam melaksanakan tugas di PT 

XYZ 

16 1.6 24 
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No Waste Atribut Pemborosan Total Bobot Peringkat 

23 Employee 3 
Jumlah pekerja yang minim dalam satu shift 

sehingga aktivitas tidak optimal di PT XYZ 
33 3.3 12 

24 Employee 4 

Kelalaian pekerja akibat kurangnya pemahaman 

dalam menangani dan mengambil produk 

furnitur PT XYZ 

28 2.8 18 

Berdasarkan hasil kuesioner dan observasi yang disajikan dalam tabel, terlihat 

bahwa pemborosan (waste) di gudang PT XYZ memiliki variasi bobot dan 

peringkat yang menunjukkan tingkat kritikalitas masing-masing. Waste dengan 

bobot tertinggi adalah Inventory 3 (produk furnitur ditempatkan di lantai gudang) 

dengan skor 46 dan bobot 4,6, menempati peringkat pertama. Selanjutnya, 

Inventory 2 (penumpukan persediaan yang tidak terjual) berada di peringkat kedua 

dengan skor 44 dan bobot 4,4. Waste berikutnya adalah Searching time 1 (proses 

panjang dalam menemukan produk untuk persiapan pesanan) dengan skor 39 dan 

bobot 3,9 di peringkat ketiga, kemudian Waiting 4 (waktu tunggu proses 

berikutnya) dengan skor 38 dan bobot 3,8 di peringkat keempat, serta Searching 

time 3 (mencari rak kosong untuk penyimpanan) dengan skor 37 dan bobot 3,7 di 

peringkat kelima. Hasil ini menunjukkan bahwa waste kritis yang paling dominan 

berkaitan dengan inventori berlebih dan tidak teratur, serta pencarian dan waktu 

tunggu dalam proses operasional gudang. Dengan demikian, fokus perbaikan harus 

diarahkan pada pengelolaan persediaan agar lebih teratur dan efisien, serta 

pengurangan aktivitas pencarian dan waktu tunggu yang tidak bernilai tambah, 

sehingga efisiensi keseluruhan proses dapat ditingkatkan secara signifikan. 
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4.5 Analisis Penyebab Waste     

Subbab ini membahas analisis mengenai penyebab terjadinya pemborosan 

(waste) kritis yang telah diidentifikasi pada proses warehousing PT XYZ. Analisis 

dilakukan dengan menggunakan pendekatan Fishbone Diagram atau diagram 

tulang ikan, yang berfungsi untuk memetakan faktor-faktor penyebab utama dari 

setiap waste. Metode ini memungkinkan identifikasi akar masalah secara sistematis 

dengan mengelompokkan penyebab ke dalam beberapa kategori, seperti manusia, 

metode, mesin, material, lingkungan, dan manajemen. Dengan demikian, Fishbone 

Diagram memberikan gambaran yang komprehensif mengenai hubungan antara 

waste dan faktor penyebabnya, sehingga dapat digunakan sebagai dasar dalam 

merumuskan strategi perbaikan yang lebih tepat sasaran pada tahap Future State 

Mapping. 

a. Produk Furnitur Ditempatkan di Lantai Gudang 

 

Gambar 4.3 Fishbone Diagram Inventory 3 

Berdasarkan gambar di atas penyebab utama pemborosan berasal dari tiga 

kategori besar, yaitu lingkungan (environment), material, dan metode (method). 

Dari sisi lingkungan, keterbatasan ruang rak penyimpanan menjadi faktor dominan 
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yang memaksa sebagian produk ditempatkan di lantai gudang, sehingga 

menimbulkan ketidakteraturan dan risiko kerusakan. Dari sisi material, akumulasi 

persediaan produk yang tidak terjual dalam jangka waktu lama memperburuk 

kondisi gudang, karena menambah beban ruang dan menyulitkan pengaturan stok. 

Sementara itu, dari sisi metode, aturan penyimpanan produk yang belum sesuai 

serta kebijakan bahwa produk dengan kode berbeda tidak boleh disimpan dalam 

satu palet menyebabkan inefisiensi dalam pemanfaatan ruang. Kombinasi 

faktor-faktor tersebut memperlihatkan bahwa pemborosan Inventory 3 bukan hanya 

akibat kelebihan stok, tetapi juga dipengaruhi oleh keterbatasan fasilitas fisik dan 

ketidaktepatan prosedur penyimpanan. Oleh karena itu, perbaikan harus diarahkan 

pada optimalisasi tata letak gudang, peninjauan ulang aturan penyimpanan, serta 

pengendalian jumlah inventori agar tidak menumpuk di lantai gudang. 

b. Penumpukan Persediaan yang Tidak Terjual (Inventory 2) 

 

Gambar 4.4 Fishbone Diagram Inventory 2 

Berdasarkan gambar di atas menunjukkan bahwa akar penyebab utama 

pemborosan berasal dari aspek metode. Faktor yang paling menonjol adalah tidak 

adanya sistem yang terstruktur dalam proses order product picking. Ketiadaan 

sistem ini menyebabkan penumpukan persediaan di gudang karena alur 

pengambilan barang tidak terkontrol dengan baik, sehingga barang yang tidak 
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segera diproses atau dijual menumpuk menjadi inventori berlebih. Kondisi ini 

memperburuk efisiensi gudang karena ruang penyimpanan terpakai oleh produk 

yang tidak bergerak, sekaligus meningkatkan risiko kerusakan maupun penurunan 

kualitas barang. Dengan demikian, penyebab waste Inventory 2 bukan hanya karena 

volume stok yang tinggi, tetapi juga karena kelemahan metode operasional dalam 

pengelolaan dan pengambilan produk. Perbaikan yang diperlukan adalah penerapan 

sistem pengendalian order picking yang lebih terstandar, misalnya melalui 

penerapan barcode, sistem manajemen gudang (WMS), atau aturan FIFO/FEFO, 

sehingga aliran barang lebih lancar dan risiko penumpukan dapat diminimalkan. 

c. Proses Panjang Dalam Menemukan Produk untuk Persiapan Pesanan 

(Searching Time 1) 

 

Gambar 4.5 Fishbone Diagram Searching Time 1 

Berdasarkan gambar di atas menunjukkan bahwa pemborosan ini terutama 

disebabkan oleh faktor manusia (man) dan material. Dari sisi manusia, kelalaian 

pekerja menjadi penyebab utama, khususnya ketika pekerja lupa mencatat lokasi 

penyimpanan produk yang telah dipindahkan. Hal ini menimbulkan kesulitan dalam 
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menemukan kembali produk saat proses pengambilan pesanan berlangsung. Dari 

sisi material, terdapat beberapa faktor yang memperburuk kondisi pencarian, seperti 

produk yang ditempatkan di rak bagian bawah sehingga tidak terlihat langsung dari 

lorong, keberadaan produk di lantai lorong rak yang menghalangi visibilitas, serta 

sering berubahnya lokasi penyimpanan produk akibat penataan ulang untuk mengisi 

rak kosong. Kombinasi faktor manusia dan material ini menyebabkan proses 

pencarian produk menjadi panjang dan tidak efisien. Oleh karena itu, solusi yang 

dapat diterapkan adalah peningkatan disiplin pencatatan lokasi penyimpanan oleh 

pekerja, penerapan sistem pelabelan yang jelas, serta penataan rak yang lebih 

konsisten agar produk mudah ditemukan tanpa perlu pencarian berulang. 

d. Waktu Tunggu Proses Berikutnya (Waiting 4) 

 

Gambar 4.6 Fishbone Diagram Waiting 4 

Berdasarkan gambar di atas menunjukkan bahwa pemborosan ini terutama 

disebabkan oleh faktor manusia (man) dan metode (method). Dari sisi manusia, 

terdapat kelalaian pekerja seperti lupa mengirim label dan surat pengiriman, serta 

keterlambatan dalam memberikan informasi nama sopir. Hal ini menyebabkan 
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proses berikutnya tertunda karena dokumen dan informasi yang dibutuhkan tidak 

tersedia tepat waktu. Dari sisi metode, perencanaan dan konfirmasi pengiriman 

dilakukan pada hari yang sama tanpa adanya aturan tenggat waktu yang jelas. 

Kondisi ini menimbulkan ketidakpastian dan memperpanjang waktu tunggu 

sebelum proses pengiriman dapat dilaksanakan. Kombinasi faktor manusia dan 

metode ini memperlihatkan bahwa waste Waiting 4 muncul akibat lemahnya 

disiplin administrasi serta ketiadaan sistem perencanaan yang terstruktur. Oleh 

karena itu, perbaikan yang diperlukan adalah penerapan aturan tenggat waktu 

konfirmasi pengiriman, peningkatan disiplin administrasi dokumen, serta sistem 

komunikasi yang lebih cepat dan terstandar agar waktu tunggu dapat diminimalkan. 

e. Mencari Rak Kosong untuk Penyimpanan (Searching Time 3) 

 

Gambar 4.7 Fishbone Diagram Searching Time 3 

Berdasarkan gambar di atas menunjukkan bahwa pemborosan ini terutama 

disebabkan oleh faktor material dan metode. Dari sisi material, sering berubahnya 

lokasi penyimpanan produk serta penataan ulang untuk mengisi rak kosong menjadi 

penyebab utama meningkatnya waktu pencarian. Kondisi ini membuat pekerja 

kesulitan menemukan produk karena posisi barang tidak konsisten dan sering 
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berpindah. Dari sisi metode, sistem penyimpanan yang kurang efisien 

memperburuk situasi, karena tidak ada standar yang jelas dalam penempatan 

produk sehingga proses pencarian menjadi lebih lama. Kombinasi kedua faktor ini 

memperlihatkan bahwa waste Searching Time 3 muncul akibat ketidakstabilan tata 

letak gudang dan lemahnya sistem penyimpanan. Oleh karena itu, solusi yang dapat 

diterapkan adalah penerapan sistem penyimpanan yang lebih terstruktur, seperti 

penggunaan kode lokasi tetap, sistem rak yang konsisten, serta penerapan teknologi 

manajemen gudang (WMS) untuk mempermudah pencarian produk. Dengan 

perbaikan tersebut, waktu pencarian dapat diminimalkan dan efisiensi operasional 

gudang meningkat. 

 

4.6 Usulan Perbaikan Berdasarkan Kaizen 

Setelah dilakukan identifikasi dan analisis penyebab pemborosan 

menggunakan Fishbone Diagram, berikutnya adalah merumuskan usulan 

perbaikan yang bersifat praktis dan aplikatif. Usulan perbaikan ini disusun 

berdasarkan penyebab utama dari waste kritis yang telah ditentukan, sehingga 

setiap rekomendasi diarahkan untuk mengatasi akar masalah secara spesifik. 

Pendekatan yang digunakan menekankan pada penerapan aturan standar 

operasional, optimalisasi tata letak, penerapan penyimpanan yang lebih efisien, 

serta peningkatan disiplin kerja dan komunikasi antar pekerja. Berikut merupakan 

usulan perbaikan meningkatkan efisiensi serta produktivitas secara keseluruhan. 
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Tabel 4.8 Usulan Perbaikan Inventory 3 

No Faktor Penyebab Usulan Perbaikan 
Klasifikasi 

Kaizen 

1 Material 
Akumulasi produk 

yang lama tidak terjual 

Membuat aturan First In First Out 

(FIFO) untuk penjualan dan 

pengambilan pesanan serta memantau 

produk yang lama tidak terjual dengan 

memaksimalkan kapasitas rak untuk 

produk dengan penjualan tinggi. 

Produk yang lama tidak terjual 

sebaiknya dipromosikan melalui media 

untuk meningkatkan penjualan. 

Muda 

2 Metode 
Keterbatasan ruang rak 

penyimpanan 

Membuat SOP penyimpanan untuk 

produk sejenis. Produk sejenis dengan 

kode berbeda dapat ditempatkan pada 

satu palet penyimpanan, dengan 

produk lama diletakkan di atas produk 

baru. 

Mura 

3 Lingkungan 

Aturan penyimpanan 

produk sejenis belum 

sesuai 

Memaksimalkan ruang penyimpanan 

dengan memprioritaskan produk yang 

memiliki penjualan tinggi dan 

menempatkan produk yang lama tidak 

terjual di lantai. Produk yang lama 

tidak terjual sebaiknya dipromosikan 

melalui media untuk meningkatkan 

penjualan. 

Muri 

Tabel 4.9 Usulan Perbaikan Inventory 2 

No Faktor Penyebab Usulan Perbaikan 
Klasifikasi 

Kaizen 

1 Metode 
Tidak ada 

pengambilan produk 

Membuat aturan First In First Out 

(FIFO) untuk penjualan dan 

pengambilan produk, dengan 

memprioritaskan produk lama untuk 

pesanan pada produk yang memiliki 

banyak kode. 

Muda 
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Tabel 4.10 Usulan Perbaikan Searching Time 1 

No Faktor Penyebab Usulan Perbaikan 
Klasifikasi 

Kaizen 

1 Man 

Kelalaian pekerja lupa 

mencatat penyimpanan 

produk  

Membuat aturan bahwa setiap produk 

memiliki rak yang tetap. Hal ini akan 

meminimalkan kelalaian pekerja 

karena penyimpanan tidak berubah. 

Membuat SOP untuk melarang 

penempatan barang di rak 

penyimpanan. 

Mura 

2 Material 
Sering berubahnya 

penyimpanan produk. 

Menentukan tetap untuk setiap produk 

dengan memprioritaskan produk yang 

memiliki bobot dan volume besar 

ditempatkan di rak yang mudah 

diakses, sedangkan produk yang lama 

tidak terjual dapat dipindahkan ke 

lantai. Produk yang lama tidak terjual 

sebaiknya dipromosikan melalui media 

untuk meningkatkan penjualan. 

Muda, 

muri 

Tabel 4.11 Usulan Perbaikan Waiting 4 

No Faktor Penyebab Usulan Perbaikan 
Klasifikasi 

Kaizen 

1 Man 
Lupa mengirim label 

dan surat pengiriman. 

Membuat aturan bahwa label dan surat 

pengiriman dikirim segera setelah 

konfirmasi rencana pengiriman. 

Muri 

2 Man 

Lambat dalam 

memberikan informasi 

nama sopir. 

Memberikan pengarahan agar 

informasi nama sopir disampaikan 

segera setelah konfirmasi rencana 

pengiriman. 

Muda 

3 Man 

Perencanaan dan 

konfirmasi pengiriman 

dilakukan pada hari 

yang sama. 

Membuat aturan bahwa rencana 

pengiriman harus diselesaikan pada H-

2 dan konfirmasi dilakukan pada pagi 

hari H-1 sebelum pengiriman. 

Muri 

4 Metode 

Tidak ada aturan 

tenggat waktu untuk 

konfirmasi rencana 

pengiriman. 

Membuat aturan tenggat waktu 

konfirmasi rencana pengiriman 

maksimal pukul 09.30 WIB pada H-1 

pengiriman. 

Mura 
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Tabel 4.12 Usulan Perbaikan Searching Time 3 

No Faktor Penyebab Usulan Perbaikan 
Klasifikasi 

Kaizen 

1 Material 

Sering berubahnya 

tempat penyimpanan 

produk. 

Menentukan letak tetap untuk setiap 

produk dengan memprioritaskan 

produk yang memiliki bobot dan 

volume besar ditempatkan di rak yang 

mudah diakses, sedangkan produk yang 

lama tidak terjual dapat dipindahkan ke 

lantai. Produk yang lama tidak terjual 

sebaiknya dipromosikan melalui media 

sosial untuk meningkatkan penjualan. 

Mura, 

Muri 

2 Metode 
Sistem penyimpanan 

yang kurang efisien. 

Membuat sistem penyimpanan di mana 

setiap produk memiliki lokasi rak yang 

tetap dengan memprioritaskan produk 

yang memiliki bobot dan volume besar 

ditempatkan di rak yang mudah 

diakses, sedangkan produk yang lama 

tidak terjual dapat dipindahkan ke lantai 

gudang. Produk yang lama tidak terjual 

sebaiknya dipromosikan melalui media 

sosial untuk meningkatkan penjualan. 

Muda, 

Mura 

Tabel 4.13 Klasifikasi 5S Usulan Perbaikan 

Waste & Usulan 

Perbaikan 
Faktor Klasifikasi 5S 

Inventory 3 

FIFO, SOP penyimpanan 

produk sejenis, 

memaksimalkan rak, 

promosi produk lama 

Material, 

Metode, 

Lingkungan 

Seiri (Sort): memisahkan produk lama yang tidak 

terjual. Seiton (Set in order): SOP penyimpanan 

produk sejenis pada pallet. Seiketsu (Standardize): 

aturan penyimpanan konsisten. Shitsuke (Sustain): 

promosi produk lama agar tidak menumpuk. 

Inventory 2  

FIFO untuk sistem 

penjualan & picking 

produk lama 

Metode 

Seiri: memprioritaskan produk lama agar tidak 

menumpuk. Seiton: sistem FIFO untuk pengambilan 

produk. 

Searching Time 1  

Aturan lokasi rak tetap, 

SOP larangan menaruh 

barang di lorong, 

penetapan lokasi produk 

Man, 

Material 

Seiton: lokasi rak tetap untuk tiap produk. Seiso 

(Shine): larangan menaruh barang di lorong rak agar 

area tetap rapi. Seiketsu: standarisasi aturan 

penempatan produk. 

Waiting 4 

 Aturan pengiriman H-2, 

konfirmasi H-1, deadline 

jam 09.30, SOP dokumen 

Man, Metode 

Seiri: memisahkan dokumen penting agar tidak 

tertunda. Seiketsu: aturan baku untuk deadline 

pengiriman. Shitsuke: disiplin dalam mengikuti 

jadwal konfirmasi. 

Searching Time 3  

Lokasi rak tetap, sistem 

penyimpanan efisien 

Material, 

Metode 

Seiton: penetapan lokasi rak tetap. Seiketsu: sistem 

penyimpanan efisien dan konsisten. Shitsuke: 

menjaga keteraturan rak agar tidak berubah-ubah. 
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4.7 Future Value Stream Mapping   

4.7.1 Future state map 

 

Gambar 4.8 Future Value Stream Mapping 

Future State Value Stream Mapping (VSM) PT XYZ menunjukkan 

peningkatan efisiensi dengan total waktu aktivitas 537 menit, di mana 320 menit 

merupakan aktivitas bernilai tambah (Value Added). Lebih dari separuh proses kini 

berkontribusi langsung pada kebutuhan pelanggan, sekaligus menekan aktivitas 

Non-Value Added (NVA) dan Necessary Non-Value Added (NNVA). Tahap 

Receiving, Put Away, Outbound, dan Shipping masih menyisakan NNVA tinggi 

sehingga perlu optimalisasi tata letak, prosedur penerimaan, serta aturan tenggat 

waktu dan komunikasi yang lebih cepat. Nilai Process Cycle Efficiency (PCE) 

meningkat dari 46,90% menjadi 59,66%, menandakan proporsi aktivitas VA 

semakin dominan. Dengan penerapan SOP penyimpanan, sistem FIFO, aturan 

konfirmasi pengiriman, dan promosi produk lama, proses gudang PT XYZ di masa 

depan akan lebih ramping, efisien, dan berorientasi pada kepuasan pelanggan. 
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4.7.2 Perbandingan waktu aktivitas 

Setelah dilakukan analisis terhadap Future State Value Stream Mapping 

(VSM), langkah berikutnya adalah membandingkan waktu aktivitas antara kondisi 

saat ini dengan kondisi yang telah diperbaiki. Perbandingan ini bertujuan untuk 

menilai sejauh mana efektivitas usulan perbaikan dalam menekan aktivitas yang 

tidak bernilai tambah (NVA) maupun aktivitas yang bersifat perlu tetapi tidak 

memberi nilai langsung (NNVA). Dengan adanya pengukuran ini, dapat terlihat 

perubahan proporsi aktivitas bernilai tambah (VA) yang semakin dominan, 

sehingga efisiensi proses operasional gudang meningkat secara nyata. Analisis 

perbandingan waktu aktivitas juga memberikan gambaran kuantitatif mengenai 

dampak penerapan sistem FIFO, SOP penyimpanan, aturan tenggat waktu 

konfirmasi pengiriman, serta tata letak gudang yang lebih terstruktur. Hasil 

perbandingan ini menjadi dasar untuk menegaskan bahwa Future VSM tidak hanya 

memberikan visualisasi perbaikan, tetapi juga bukti konkret bahwa proses distribusi 

PT XYZ bergerak menuju kondisi yang lebih ramping, efisien, dan berorientasi 

pada kepuasan pelanggan. 

Tabel 4.14 Perbandingan Waktu Aktivitas Antara Sebelum dan Sesudah 

Perbaikan 

Deskripsi Total Aktivitas 
Total Waktu 

(Menit) 

Persentase 

Aktivitas 

Persentase 

Waktu 

Kategori Aktivitas Sebelum Perbaikan 

VA 5 340 29.41% 46.90% 

NVA 5 157 29.41% 21.66% 

NNVA 7 228 41.18% 31.45% 

Kategori Aktivitas Setelah Perbaikan 

VA 5 321 38.46% 59.67% 

NVA 1 7 7.69% 1.30% 

NNVA 7 210 53.85% 39.03% 

Tipe Aktivitas Sebelum Perbaikan 

Operation 5 340 29.41% 46.90% 
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Deskripsi Total Aktivitas 
Total Waktu 

(Menit) 

Persentase 

Aktivitas 

Persentase 

Waktu 

Transportation 4 191 23.53% 26.34% 

Inspection 3 50 17.65% 6.90% 

Storage 2 114 11.76% 15.72% 

waiting time 3 30 17.65% 4.14% 

Tipe Aktivitas Setelah Perbaikan 

Operation 5 321 38.46% 59.67% 

Transportation 2 42 15.38% 7.81% 

Inspection 3 51 23.08% 9.48% 

Storage 2 117 15.38% 21.75% 

waiting time 1 7 7.69% 1.30% 

Berdasarkan perbandingan aktivitas sebelum dan sesudah perbaikan, terlihat 

adanya peningkatan efisiensi yang nyata dalam operasional gudang PT XYZ. 

Sebelum perbaikan, aktivitas bernilai tambah (VA) hanya 29,41% dengan waktu 

46,90%, sementara aktivitas tidak bernilai tambah (NVA) masih tinggi yaitu 29,41% 

dengan 21,66% waktu. Setelah perbaikan, VA meningkat menjadi 38,46% dengan 

59,67% waktu, sedangkan NVA turun drastis menjadi 7,69% dengan 1,30% waktu. 

Dari sisi tipe aktivitas, Operation semakin dominan, Transportation dan waiting 

time berkurang signifikan, menunjukkan adanya perbaikan alur distribusi. Dengan 

demikian, penerapan usulan perbaikan terbukti memberikan dampak positif yang 

terukur terhadap peningkatan efektivitas dan efisiensi proses gudang PT XYZ. 

 

4.8 Analisa Hasil dan Pembahasan 

Setelah dilakukan pengolahan data mulai dari Current VSM hingga pada 

future VSM, pada bab ini akan dibahas keseluruhan hasil penelitian mengenai Lean 

Warehousing di PT XYZ. Hasil yang diperoleh dari tahap pengumpulan data 

menunjukkan bahwa aktivitas warehousing di PT XYZ terdiri dari enam tahapan 

utama, yaitu receiving, inbound, storage, order picking, road letter creation, 
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outbound, dan shipping. Total waktu aktivitas mencapai 725 menit, dengan rincian 

340 menit bernilai tambah (VA), 157 menit tidak bernilai tambah (NVA), dan 228 

menit perlu tetapi tidak bernilai tambah (NNVA). Nilai Process Cycle Efficiency 

(PCE) awal sebesar 46,90% menandakan efisiensi yang relatif rendah, karena 

hampir setengah dari total waktu terserap oleh aktivitas yang tidak memberikan 

nilai tambah. Aktivitas order picking menjadi titik kritis dengan durasi terlama, 

yaitu 400 menit, terdiri dari VA 244 menit, NVA 125 menit, dan NNVA 31 menit. 

Selain itu, storage dan outbound juga menyumbang waktu NNVA cukup tinggi, 

sehingga menjadi fokus penting dalam analisis efisiensi. Data kuesioner 

memperkuat temuan ini dengan menunjukkan bahwa waste yang paling sering 

terjadi adalah inventory 3, inventory 2, searching time 1, waiting 4, dan searching 

time 3. 

Nilai PCE yang rendah menunjukkan adanya peluang besar untuk perbaikan 

proses melalui pendekatan lean warehousing dan kaizen. Aktivitas order picking 

yang menyerap waktu paling lama mengindikasikan adanya pemborosan 

signifikan, terutama pada pencarian produk di lorong dan verifikasi SKU. Waste 

inventory 2 dan 3 muncul akibat tidak adanya sistem FIFO dan keterbatasan rak, 

sehingga produk lama menumpuk bahkan ditempatkan di lantai gudang. Waste 

searching time 1 dan 3 terjadi karena lokasi rak tidak tetap, kurangnya pelabelan, 

serta sistem penyimpanan yang tidak efisien. Sementara itu, waiting 4 disebabkan 

oleh koordinasi dokumen dan informasi pengiriman yang tidak memiliki tenggat 

waktu jelas. Dengan penerapan kaizen melalui konsep 3M (muda, mura, muri) dan 

5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke), perbaikan dapat diarahkan pada eliminasi 

pemborosan, standarisasi proses, serta pengurangan beban berlebih pada pekerja. 
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Implementasi usulan perbaikan seperti FIFO, fixed location system, SOP 

pengiriman, dan promosi produk lama diharapkan mampu meningkatkan efisiensi, 

mengurangi aktivitas non-value added, serta menaikkan nilai PCE pada kondisi 

future state. 

Setelah penerapan kaizen, beberapa aktivitas non-value added berhasil 

dihilangkan atau diminimalkan. Dari total 17 aktivitas yang teridentifikasi, 

sebanyak 4 aktivitas NVA dapat dihilangkan, terutama pada tahap storage, order 

picking, dan outbound. Perbaikan berupa penerapan FIFO, fixed location system, 

SOP pengiriman, serta promosi produk lama mampu mengurangi waktu pencarian 

produk dan penumpukan inventori. Dengan pengurangan aktivitas tersebut, total 

waktu proses turun menjadi 640 menit, sementara waktu VA meningkat menjadi 

360 menit. Hal ini berdampak pada kenaikan nilai PCE dari 46,90% menjadi 

59,66%, menunjukkan adanya peningkatan efisiensi yang signifikan. Peningkatan 

ini membuktikan bahwa penerapan kaizen tidak hanya mengurangi pemborosan, 

tetapi juga mampu meningkatkan produktivitas dan efektivitas operasional gudang 

secara berkelanjutan. 

 



 
 

83 
 

BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, maka didapatkan 

kesimpulan sebagai berikut. 

1. Berdasarkan hasil pemetaan Current Value Stream Mapping (VSM) 

menunjukkan bahwa aktivitas warehousing PT XYZ memiliki total waktu 

725 menit dengan rincian 340 menit bernilai tambah (VA), 157 menit tidak 

bernilai tambah (NVA), dan 228 menit perlu tetapi tidak bernilai tambah 

(NNVA). Nilai Process Cycle Efficiency (PCE) awal sebesar 46,90% 

menandakan efisiensi yang masih rendah karena hampir setengah dari total 

waktu terserap oleh aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah. Analisis 

waste melalui kuesioner dan observasi lapangan mengidentifikasi 

pemborosan utama berupa inventory 2, inventory 3, searching time 1, 

searching time 3, dan waiting 4, yang berdampak langsung terhadap lamanya 

waktu proses, penumpukan inventori, serta ketidakpastian koordinasi antar 

divisi. 

2. Setelah dilakukan perbaikan dengan pendekatan kaizen, beberapa aktivitas 

non-value added berhasil diminimalkan. Dari total aktivitas yang 

teridentifikasi, sebanyak empat aktivitas NVA dan NNVA dapat dihilangkan, 

terutama pada tahap storage, order picking, dan outbound. Perbaikan berupa 

penerapan sistem FIFO, penetapan lokasi rak tetap, SOP pengiriman, serta 

promosi produk lama mampu mengurangi waktu pencarian produk dan 
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penumpukan inventori. Dampaknya, total waktu proses turun menjadi 640 

menit dengan peningkatan waktu VA menjadi 360 menit. Nilai PCE 

meningkat dari 46,90% menjadi 56,25%, menunjukkan adanya peningkatan 

efisiensi yang signifikan. Perbandingan hasil Process Activity Mapping 

(PAM) juga memperlihatkan proporsi aktivitas VA bertambah, sementara 

NVA dan NNVA berkurang, sehingga proses lebih fokus pada aktivitas yang 

memberikan nilai tambah bagi pelanggan. 

3. Analisis kaizen dengan konsep 3M dan 5S menjadi landasan utama dalam 

perbaikan berkelanjutan. Dari sisi 3M, pemborosan yang termasuk Muda 

berhasil dikurangi melalui eliminasi penumpukan inventori dan waktu 

tunggu, sedangkan Mura diperbaiki dengan standarisasi aturan penyimpanan 

dan pengiriman, serta Muri diminimalkan dengan mengurangi beban pekerja 

akibat penataan produk di lantai dan pencarian rak. Sementara itu, penerapan 

5S mendukung perbaikan melalui Seiri (FIFO untuk produk lama), Seiton 

(penetapan lokasi rak tetap), Seiso (kebersihan lorong rak), Seiketsu 

(standarisasi SOP), dan Shitsuke (disiplin pekerja dalam mengikuti aturan). 

Dengan kombinasi 3M dan 5S, kaizen tidak hanya mengurangi pemborosan 

tetapi juga membangun budaya perbaikan berkelanjutan di gudang PT XYZ. 

 

5.2 Saran 

Adapun saran yang diberikan untuk Perusahaan adalah sebagai berikut. 

1. Perusahaan perlu melakukan digitalisasi sistem gudang dengan penerapan 

barcode atau RFID pada setiap produk serta sistem rak yang terintegrasi. Hal 

ini akan mengurangi waktu pencarian produk (searching time) dan 
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meminimalkan kesalahan penataan barang. Dengan sistem digital, proses 

order picking yang sebelumnya menyerap waktu paling besar dapat 

dipercepat secara signifikan. 

2. Perusahaan disarankan untuk menerapkan inventory control system yang 

lebih ketat. Penumpukan barang tidak terjual (inventory waste) menjadi salah 

satu masalah utama yang menurunkan efisiensi. Dengan sistem pengendalian 

persediaan berbasis data, perusahaan dapat memantau pergerakan stok secara 

real-time, mengurangi risiko overstock, serta menjaga kualitas produk agar 

tidak menurun akibat penyimpanan terlalu lama. 

3. Perusahaan perlu melakukan perbaikan layout gudang dan alur transportasi. 

Penataan ulang jalur penyimpanan dan area staging akan mengurangi waktu 

transportasi serta NNVA pada proses outbound. Layout yang lebih efisien 

juga akan mendukung koordinasi antar pekerja, sehingga waiting time dapat 

ditekan. Hal ini akan berdampak langsung pada peningkatan nilai PCE yang 

terbukti naik dari 46,9% menjadi 59,66% setelah perbaikan. 

4. Perusahaan sebaiknya meningkatkan kompetensi dan koordinasi pekerja 

gudang melalui pelatihan rutin serta penerapan prosedur standar kerja. 

Kurangnya koordinasi antar divisi dan keterampilan pekerja menjadi faktor 

penyebab waste yang cukup signifikan. Dengan adanya pelatihan dan SOP 

yang jelas, perusahaan dapat memastikan setiap aktivitas berjalan lebih 

konsisten, cepat, dan sesuai standar, sehingga efisiensi operasional gudang 

dapat terus ditingkatkan secara berkelanjutan. 
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