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Abstract. Perusahaan XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang semikon-

duktor. Perusahaan ini memproduksi berbagai jenis komponen semikonduktor, antara lain 

power chip, microcontroller, dan sensor. Sebagai tempat penyimpanan bahan baku, kegiatan 

pergudangan di Perusahaan XYZ belum dilakukan secara optimal karena masih terdapat pem-

borosan-pemborosan yang dapat mengurangi keefektifan dan keefisiensian proses 

pergudangan sehari-hari. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi pem-

borosan dan memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi pemborosan pada proses 

pergudangan Perusahaan XYZ. Penelitian ini menggunakan metode Lean Warehousing yang 

terdiri dari Value Stream Mapping, Process Activity Mapping, Kuesioner, dan Fishbone Dia-

gram. Hasil dari penelitian ini, terdapat 5 atribut pemborosan yang sering terjadi pada proses 

pergudangan, yaitu barang yang diletakkan di lantai rak pergudangan (inventory 1) dengan 

bobot 3,47; penumpukan barang di gudang (over production 1) dengan bobot 3,47; ketidakter-

aturan barang di gudang (inventory 2) dengan bobot 3,27; lamanya waktu pemuatan barang 

(waiting time 6) dengan bobot 3,20; jarak perpindahan barang yang jauh (transportation 2) 

dengan bobot 2,93. Dari usulan waste yang diberikan, dapat mengurangi 15 aktivitas dari 

sebelumnya 60 aktivitas menjadi 45 aktivitas dan mengurangi waktu aktivitas selama 301 menit 

dari sebelumnya 456,5 menit menjadi 155,5 menit. Usulan perbaikan juga meningkatkan Pro-

cess Cycle Efficiency (PCE) sebesar 25% dari sebelumnya 29% menjadi 54%. 

Keywords: Lean Warehousing, Fishbone Diagram, Process Activity Mapping, and Value 

Stream Mapping 

1 Pendahuluan 

Perusahaan XYZ adalah perusahaan manufaktur yang bergerak di bidang semikonduktor. Perus-

ahaan ini memproduksi berbagai jenis komponen semikonduktor, antara lain power chip, mikro-

kontroler, dan sensor. Sebagai tempat penyimpanan bahan baku, aktivitas pergudangan di Perus-

ahaan XYZ belum dilakukan secara optimal karena masih terdapat pemborosan-pemborosan yang 

dapat mengurangi efektivitas dan efisiensi proses pergudangan sehari-hari. Waste merupakan ak-

tivitas yang tidak memiliki nilai tambah (Vincent Gaspersz, 2008). Pemborosan yang terjadi di 

gudang seperti pemborosan menunggu, yang disebabkan oleh barang yang belum tersimpan di rak 

menunggu operator untuk menyimpan barang tersebut. Selain itu, pemborosan menunggu juga ter-

jadi ketika barang menunggu operator gudang mencari ruang kosong di gudang untuk menyimpan 

barang. Indikasi pemborosan lainnya adalah pemborosan inventory yang disebabkan oleh human 

error dalam pengambilan dan pemindahan barang tanpa melakukan transfer di sistem. Hal ini dapat 

menyebabkan discrepancy barang, yang terjadi ketika jumlah barang yang tercatat di sistem berbeda 

dengan jumlah barang secara fisik di gudang. Berikut data pemborosan yang terjadi di gudang 

selama 5 bulan terakhir dari hasil observasi pra-penelitian, dapat dilihat pada gambar 1 di bawah ini. 

mailto:thaykalmaulana123@gmail.com


 
Gambar  1. Grafik Pemborosan 

Pemborosan-pemborosan tersebut dapat mengganggu kelancaran proses pergudangan. Maka, ber-

dasarkan permasalahan tersebut, dilakukan analisis penerapan lean warehousing pada proses 

pergudangan untuk meminimasi pemborosan di Perusahaan XYZ dengan harapan dapat mengiden-

tifikasi pemborosan pada aktivitas pergudangan dan memberikan usulan perbaikan untuk memini-

masi pemborosan sehingga proses aliran pergudangan menjadi lebih efektif dan efisien. 

2 Kajian Literatur 

2.1 Warehouse 

Gudang dapat digambarkan sebagai bagian dari sistem logistik perusahaan yang berfungsi untuk 

menyimpan produk dan menyediakan informasi mengenai status dan kondisi bahan/ketersediaan 

yang tersimpan di dalam gudang, sehingga informasi tersebut selalu up-to-date dan mudah diakses 

oleh siapa saja yang berkepentingan (Zaroni, 2015). Manalu dkk. (2018) mendefinisikan sistem ma-

najemen pergudangan sebagai suatu kegiatan untuk mengontrol aktivitas di gudang mulai dari pen-

erimaan, penyimpanan barang, pemindahan, pengambilan, dan pengiriman. 

2.2 Lean Warehousing 

Menurut Vincent Gaspersz (2008) Lean adalah upaya perbaikan yang berkesinambungan untuk 

menghilangkan pemborosan (waste), meningkatkan nilai tambah produk (barang dan/atau jasa) dan 

memberikan nilai kepada pelanggan (customer value). Dhiah Arini dkk. (2016) mendefinisikan Lean 

Warehousing adalah menghilangkan atau mengeliminasi langkah-langkah yang tidak bernilai tam-

bah dan pemborosan pada proses penyimpanan material di gudang. 

2.3 Waste 

Pemborosan adalah aktivitas yang tidak memiliki nilai tambah (Vincent Gaspersz, 2008). Terdapat 

7 jenis pemborosan yang didefinisikan oleh Shigeo Shingo (Hines & Taylor, 2000 dalam Hakami, 

2019) yaitu transportasi yang berlebihan, persediaan yang tidak perlu, pergerakan yang tidak perlu, 

menunggu, produksi berlebih, pemrosesan yang tidak sesuai, dan cacat. 

2.4 Value Stream Mapping (VSM) 

Value stream mapping (VSM) merupakan alat yang digunakan untuk memetakan value stream 

selama proses pergudangan untuk setiap aktivitas yang terjadi sehingga dapat diketahui aktivitas 

mana saja yang dapat memberikan nilai tambah dan mana yang tidak memberikan nilai tambah, 

dengan begitu dapat mengidentifikasi pemborosan (waste) yang terjadi sehingga dapat dilakukan 
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langkah-langkah untuk mengeliminasi pemborosan tersebut (Antandito dkk, 2014). Process Cycle 

Efficiency merupakan metode yang digunakan untuk mengukur tingkat efisiensi, karena dengan 

menggunakan perhitungan ini dapat diketahui berapa persen persentase antara waktu proses ter-

hadap waktu keseluruhan proses pergudangan (Vincent Gaspersz, 2008). Dalam value stream map-

ping, process cycle efficiency (PCE) akan dihitung dengan rumus sebagai berikut: 

 

PCE = 
𝑉𝐴

Σ𝑡
 𝑥 100%............................................................................................................................(1) 

 

Description:  

PCE = Process cycle efficiency  

VA = Value added  

∑ 𝑡 = Total activity time (Vincent Gaspersz, 2008) 

 

VSM terdiri dari dua jenis, current state map dan future state map. 

1. Current State Map 

Menurut Jefri Khairunnas dkk. (2016) dalam Hakami (2019) Current State Map atau peta 

dengan kondisi saat ini akan memudahkan setiap orang yang terlibat dalam VSM untuk me-

mahami kondisi proses dari awal sampai akhir, sehingga memudahkan untuk mengetahui opti-

malitas proses kerja saat ini, dan dimana saja pemborosan atau waste yang terjadi. 

2. Future State Map  

Menurut Jefri Khairunnas dkk. (2016) dalam Hakami (2019) Future State Map digunakan untuk 

acuan dalam melakukan kegiatan pergudangan dalam kondisi yang lebih baik. Pembuatan fu-

ture state mapping diawali dengan mengidentifikasi dan menganalisa pemborosan yang terjadi 

pada current state mapping. Dengan begitu kita dapat membuat future state mapping dengan 

usulan perbaikan yang didapatkan dari hasil analisis sesuai dengan keadaan nyata. 

2.5 Process Activity Mapping 

Process Activity Mapping digunakan untuk mengidentifikasi pemborosan pada pemetaan value 

stream dan mengoptimalkan proses menjadi lebih efisien dan efektif dengan cara penyederhanaan, 

kombinasi atau eliminasi. Peta ini berguna untuk mengetahui secara detail aktivitas-aktivitas yang 

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

(NNVA) (Sakara, 2020). Kemudian diidentifikasi pula jenis aktivitas yang terbagi menjadi 5 jenis, 

yaitu operasi, transportasi, inspeksi, delay, dan penyimpanan (Vanany, 2006). 

2.6 Fishbone diagrams 

Diagram tulang ikan digunakan untuk mengidentifikasi faktor-faktor utama yang mempengaruhi 

kualitas dan menunjukkan hubungan antara sebab dan akibat untuk menemukan akar penyebab suatu 

masalah. Ada lima faktor utama yang perlu diperhatikan, yaitu material, manusia, mesin, 

lingkungan, dan metode (Mahrurozi, 2022). 

3 Metode Penelitian 

Metode penelitian ini menggunakan pendekatan penelitian kuantitatif dan kualitatif. Karena data 

yang diperoleh nantinya berupa angka-angka dan uraian verbal. Metode kuantitatif pada penelitian 

ini digunakan untuk melakukan Value Stream Mapping (VSM) terkait aliran produk dan aliran in-

formasi pada proses pergudangan, melakukan Process Activity Mapping (PAM) agar dapat menge-

tahui secara detail kategori dan jenis aktivitas pada proses pergudangan, serta kuesioner untuk 

mendapatkan informasi terkait tingkat pemborosan yang terjadi pada proses pergudangan. Metode 

kualitatif pada penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi penyebab pemborosan yang terjadi 

dengan menggunakan fishbone diagram. 

 



Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah kuesioner, wawancara, 

dokumentasi dan observasi. Kuesioner dalam penelitian ini digunakan untuk memperoleh data 

mengenai tingkat pemborosan yang terjadi pada proses pergudangan perusahaan. Wawancara dalam 

penelitian ini bertujuan untuk mendapatkan informasi terkait seluruh rangkaian aktivitas, aliran ba-

rang, aliran informasi, dan pemborosan yang terjadi pada proses pergudangan Perusahaan. Ob-

servasi dan dokumentasi dalam penelitian ulang digunakan untuk mengetahui seluruh rangkaian ak-

tivitas yang terjadi pada proses pergudangan Perusahaan XYZ dan mengidentifikasi pemborosan-

pemborosan yang mungkin terjadi. Populasi dalam penelitian ini adalah karyawan logistik Perus-

ahaan XYZ yang memiliki keterlibatan langsung dalam proses pergudangan dan proses-proses yang 

terkait, yaitu sebanyak 15 orang. Penelitian ini memiliki beberapa tahapan seperti yang ditunjukkan 

pada Gambar 2 sebagai berikut. 

 

 
Gambar 2. Alur Penelitian 

4 Hasil & Pembahasan 

4.1 Current Value Stream Mapping 

Current Value Stream Mapping digunakan untuk menunjukkan aliran proses, informasi dan material 

dalam kegiatan bisnis dan operasional di gudang Perusahaan XYZ. Hasil pemetaan dengan 

menggunakan Current VSM akan digunakan sebagai acuan untuk mengidentifikasi pemborosan 

yang terjadi pada setiap aktivitas atau proses yang dilakukan di gudang utama. Current Value Stream 

Mapping pada gudang Perusahaan XYZ ditunjukkan pada gambar 3 sebagai berikut: 
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Gambar  3. Current Value Stream Mapping 

Berdasarkan value stream mapping saat ini, maka dapat diketahui nilai process cycle efficiency. 

Process cycle efficiency merupakan suatu cara untuk mengukur tingkat efisiensi waktu dari suatu 

proses, melalui perhitungan ini dapat diketahui berapa persentase antara waktu proses yang memiliki 

nilai tambah terhadap keseluruhan waktu proses pergudangan. berikut ini adalah perhitungan pro-

cess cycle efficiency berdasarkan current value stream mapping: 

PCE = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑡𝑎𝑚𝑏𝑎ℎ

𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑟𝑜𝑠𝑒𝑠 𝑘𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ𝑎𝑛
 𝑥 100%..........................................................................................(1) 

PCE = 
185

641,5
 𝑥 100%.........................................................................................................................(2) 

PCE = 29%...................................................................................................... .................................(3) 

Berdasarkan value stream mapping saat ini, dapat diperoleh nilai process cycle efficiency sebesar 

29%. Sehingga dapat dikatakan bahwa masih banyak aktivitas atau proses yang tidak memberikan 

nilai tambah pada proses pergudangan Perusahaan XYZ. Hal ini terjadi karena masih adanya pem-

borosan yang terjadi di gudang utama Perusahaan XYZ sehingga harus dilakukan identifikasi lebih 

lanjut untuk mengetahui penyebab terjadinya pemborosan sehingga dapat dilakukan perbaikan ter-

hadap pemborosan tersebut. Rother & Shook (1999), menjelaskan bahwa process cycle efficiency 

yang ideal harus berada di atas 70% untuk mencerminkan sistem yang ramping dan efisien. Oleh 

karena itu, nilai process cycle efficiency sebesar 29% pada Perusahaan XYZ mengindikasikan bahwa 

masih terdapat inefisiensi proses yang cukup besar, dan proses yang dilakukan masih belum optimal. 

Sehingga perlu dilakukan identifikasi lebih lanjut untuk mengetahui penyebab terjadinya pem-

borosan sehingga dapat dilakukan perbaikan terhadap pemborosan tersebut. 

4.2 Pembuatan Process Activity Mapping 

Langkah selanjutnya setelah membuat value stream mapping saat ini adalah menjabarkan secara 

lebih detail dengan menggunakan Process Activity Mapping (PAM). Hal ini bertujuan untuk 

memetakan kategori dan jenis aktivitas yang terjadi pada proses pergudangan Perusahaan XYZ se-

hingga pemborosan yang terjadi dapat diidentifikasi dan disederhanakan. Dalam pembuatan PAM, 

jenis-jenis aktivitas yang ada di gudang diidentifikasi berdasarkan nama, Value Added (VA), Non-

Value Added (NVA), dan Necessary Non-Value Added (NNVA). Aktivitas-aktivitas yang terjadi 

juga diklasifikasikan ke dalam 5 kategori aktivitas, yaitu Operation, Transportation, Inspection, 

Storage, dan Delay. Ringkasan Process Activity Mapping dapat dilihat pada tabel 1 sebagai berikut. 

 



Tabel 1. Ringkasan Hasil Process Activity Mapping 

No Deskripsi 
Total 

Aktivitas 

Persentase 

Aktivitas  

Total Waktu 

(menit) 

Persentase 

Waktu  

Jenis Aktivitas 

1 Value Added (VA) 16 27% 185 29% 

2 Non Value Added (NVA) 15 25% 301 47% 

3 
Necessary Non Value Added 

(NNVA) 
29 48% 155.5 24% 

Kategori Aktivitas 

1 Operation 31 52% 198 31% 

2 Transportation 9 15% 50.5 8% 

3 Inspection 10 17% 139.5 22% 

4 Storage 4 7% 22.5 4% 

5 Delay 6 10% 231 36% 

 

Berdasarkan Process Activitiy Mapping, dapat dilihat jenis-jenis aktivitas yang terjadi. Aktivitas 

yang memberikan nilai tambah sebanyak 16 aktivitas dengan waktu 185 menit atau 29% dari total 

waktu aktivitas. Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah sebanyak 15 aktivitas dengan waktu 

301 menit atau 47% dari total waktu aktivitas. Aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah namun 

diperlukan (necessary non-value added) sebanyak 29 aktivitas dengan waktu 155,5 menit atau 24% 

dari total waktu aktivitas.  

 

Berdasarkan Process Activitiy Mapping juga dapat diketahui kategori aktivitas yang sedang ber-

langsung. aktivitas operasi sebanyak 31 aktivitas dengan waktu 198 menit atau 31% dari total waktu 

aktivitas. aktivitas transportasi sebanyak 9 aktivitas dengan waktu 50,5 menit atau 8% dari total 

waktu aktivitas keseluruhan. aktivitas inspeksi sebanyak 10 aktivitas dengan waktu 139,5 menit atau 

22% dari total waktu aktivitas keseluruhan. aktivitas penyimpanan sebanyak 4 aktivitas dengan 

waktu 22,5 menit atau 4% dari total waktu aktivitas keseluruhan. aktivitas menunggu (delay) 

sebanyak 6 aktivitas dengan waktu 231 menit atau 36% dari total waktu aktivitas keseluruhan. Pada 

prakteknya, semakin besar proporsi aktivitas NVA, maka semakin rendah efisiensi proses. Oleh ka-

rena itu, analisis seperti PAM digunakan untuk mengidentifikasi dan mengurangi aktivitas NVA, 

serta menyederhanakan aktivitas NNVA untuk meningkatkan efisiensi proses (Womack & Jones, 

1997). 

4.3 Kuisioner 

Kuesioner digunakan untuk mengetahui tingkat pemborosan yang terjadi di gudang Perusahaan 

XYZ. Kuesioner berisi pertanyaan-pertanyaan berdasarkan identifikasi data pemborosan yang sebe-

lumnya telah terjadi di gudang Perusahaan XYZ. Kuesioner disebarkan kepada 15 orang karyawan 

logistik Perusahaan XYZ yang terlibat langsung dalam proses pergudangan. Kriteria penilaian 

kuesioner menggunakan skala likert. Kriteria penilaian kuesioner yang digunakan dalam penelitian 

ini dapat dilihat pada tabel 2 di bawah ini. 

 

Tabel 2. Kriteria Penilaian Kuesioner 

Kuisioner Penilaian 

Sangat Sering 4 

Sering 3 

Jarang 2 

Sangat Jarang 1 

 



4.4 Penentuan Waste Kritis 

Penentuan waste kritis digunakan untuk mengetahui tingkat pemborosan yang terjadi pada proses 

pergudangan Perusahaan XYZ dengan cara melakukan averaging dan ranking terhadap hasil 

kuesioner. Hasil perataan dan pemeringkatan dapat dilihat pada tabel 3 sebagai berikut. 

 

Tabel 3. Hasil Rata-Rata dan Peringkat Kuesioner 

No 

Kode 

Pembo

rosan  

Pemborosan 

Penilaian 

Total 
Rata-

Rata 
Peringkat 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

1 I1 

barang yang diletakkan 

di lantai rak 

pergudangan 

2 4 4 2 4 4 4 4 4 3 4 4 4 3 2 52 3.47 1 

15 O1 
penumpukan barang di 

gudang 
3 4 3 3 4 4 4 4 4 2 3 3 4 4 3 52 3.47 2 

2 I2 
discreapency barang di 

gudang 
3 4 2 3 4 3 4 4 4 1 3 4 3 4 3 49 3.27 3 

14 W6 
waktu loading barang 

yang lama 
4 4 3 2 4 4 4 3 4 1 3 3 3 3 3 48 3.20 4 

11 T2 
jarak perpindahan 

barang yang jauh 
4 2 3 3 4 3 4 3 2 2 3 3 3 3 2 44 2.93 5 

20 P4 

proses berulang di 
gudang, seperti: pen-

gecekan atau konfirmasi 
ulang saat menemukan 

discreapency 

3 4 4 2 4 4 4 3 3 1 2 3 3 1 2 43 2.87 6 

5 W2 

banyaknya kuantitas ba-

rang yang diproses dan 
beragam, sehingga me-

merlukan waktu proses 

yang lama 

3 3 3 4 3 4 3 3 1 1 3 3 3 3 3 43 2.87 7 

9 M2 

pergerakan bolak-balik 
saat melakukan prepare 

lokasi yang disebabkan 

oleh keterbatasan ruang 
di warehouse 

3 2 2 1 4 4 4 3 3 1 2 3 3 2 3 40 2.67 8 

10 T1 

kerusakan alat bantu, 

seperti: forklift, 

handjack, stacker, troli 

3 2 2 2 3 2 2 4 4 2 3 2 3 3 2 39 2.60 9 

12 T3 
perpindahan barang 

yang dilakukan secara 

manual 

3 2 3 2 3 2 2 2 2 4 3 3 2 3 1 37 2.47 10 

16 O2 

persediaan barang yang 

melebihi kapasitas di 
warehouse 

3 3 3 1 4 4 4 3 2 1 1 3 3 1 1 37 2.47 11 

6 W3 
waktu menunggu untuk 

proses selanjutnya 
2 3 3 2 3 3 3 3 2 1 3 3 3 1 3 38 2.53 12 

19 P3 

perbaikan lokasi 

penyimpanan barang 
yang tidak sesuai 

2 2 2 4 3 3 3 2 2 1 1 3 3 2 2 35 2.33 13 

8 W5 

pekerja yang kurang 

cekatan dan cenderung 

lamban saat melakukan 

pekerjaan 

4 1 2 1 3 3 4 2 1 1 3 3 2 2 2 34 2.27 14 

18 P2 
proses yang tidak diper-

lukan di gudang 
4 2 2 1 3 3 3 2 2 1 2 3 3 1 2 34 2.27 15 

17 P1 

pekerja yang tidak men-

erapkan prosedur kerja 
dengan baik 

3 2 2 1 2 3 3 3 1 2 2 2 3 2 2 33 2.20 16 

3 I3 
peletakan barang di rak 

yang tidak teratur 
3 2 3 1 3 3 2 2 2 1 2 3 3 1 1 32 2.13 17 

13 M1 

pengambilan barang di 

rak yang tinggi tanpa 
alat bantu 

3 2 2 1 3 3 3 3 2 1 2 3 2 1 1 32 2.13 18 

4 W1 

keterlambatan datangnya 

kendaraan saat pengi-

riman 

2 2 3 1 3 3 2 2 1 1 2 3 2 2 3 32 2.13 19 



23 D3 

penurunan kualitas ba-

rang yang disebabkan 
oleh penumpukan 

2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 2 2 2 3 2 28 1.87 20 

24 D4 
penanganan barang 

secara sembarang 
2 2 2 1 2 2 2 2 1 1 2 3 3 1 1 27 1.80 21 

7 W4 
kurangnya koordinasi 

antar pekerja 
2 2 2 1 2 2 2 2 1 1 1 3 2 1 2 26 1.73 22 

22 D2 

pengambilan dan pengi-

riman barang yang tidak 

sesuai 

2 2 2 1 2 2 2 2 1 1 1 2 1 1 1 23 1.53 23 

21 D1 
kesalahan pengambilan 
dan pengiriman jumlah 

barang 

2 2 2 1 2 2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 21 1.40 24 

 

Berdasarkan hasil rata-rata dan perangkingan, didapatkan hasil 5 atribut waste yang sering terjadi 

pada proses pergudangan Perusahaan XYZ, yaitu barang yang diletakkan di lantai rak pergudangan 

(inventory 1) dengan rata-rata sebesar 3,47; penumpukan barang di gudang (over production 1) 

dengan rata-rata sebesar 3,47; ketidaksesuaian barang di gudang (inventory 2) dengan rata-rata sebe-

sar 3,27; lamanya waktu pemuatan barang (waiting time 6) dengan rata-rata 3,20; lamanya jarak 

perpindahan barang (transportation 2) dengan rata-rata 2,93. Hal ini sejalan dengan penelitian Salah 

& Rahim (2019) menunjukkan bahwa pemborosan inventori dan produksi berlebih merupakan dua 

pemborosan yang paling sering terjadi di gudang karena tidak adanya pengendalian inventori yang 

tepat dan tata letak yang tidak efisien. John Bicheno & Matthias Holweg (2016) juga menekankan 

bahwa penumpukan inventori dan jarak perpindahan barang yang tidak optimal merupakan dua 

faktor utama yang menghambat produktivitas gudang dan meningkatkan risiko kesalahan pengi-

riman dan kerusakan barang. 

4.5 Identifikasi Penyebab Pemborosan Menggunakan Fishbone Diagram 

Fishbone diagram adalah alat bantu berbentuk tulang ikan yang menunjukkan hubungan sebab dan 

akibat dari suatu masalah. Menurut Mahrurozi (2022), Fishbone diagram digunakan untuk men-

gidentifikasi faktor-faktor utama yang mempengaruhi kualitas dan menunjukkan hubungan antara 

sebab dan akibat agar dapat menemukan akar penyebab dari suatu masalah. Dengan menggunakan 

fishbone diagram, penyebab waste yang terjadi di gudang Perusahaan XYZ dapat diidentifikasi lebih 

lanjut. Adapun fishbone diagram dari 5 waste yang sering terjadi pada proses gudang Perusahaan 

XYZ dapat dilihat pada Gambar 4,5,6,7,8 sebagai berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1. Barang Diletakkan di Lantai Pergudangan (Inventory 1) 

INVENTORY 1

METHOD

MATERIALSENVIRONMENT

Terbatasnya kapasitas 

rak penyimpanan 

barang

Penumpukan barang 

yang sudah tidak 

digunakan di rak

Persediaan barang 

yang melebihi 

kapasitas 

Pengeadaan barang 

yang berlebih

Tidak ada prosedur 

baku penyimpanan 

produk sementara

 
Gambar 4. Barang Diletakkan di Lantai Pergudangan 

 

2. Penumpukan Barang di Gudang (Over Production 1) 

OVER PRODUCTION 2

MAN
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barang
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METHOD
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Gambar 5. Penumpukan Barang di Gudang 

 

 

 



3. Discreapency Barang di Gudang (Inventory 2) 

INVENTORY 2

MAN

ENVIRONMENT

Barang yang berbeda 

disimpan secara 

berdempetan

Kesalahan 

pengambilan barang
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Kesalahan 

menempelkan label 
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Gambar 6. Discreapency Barang di Gudang 

 

4. Waktu Loading Barang yang Lama (Waiting Time 6) 

WAITING TIME 6
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Gambar 7. Waktu Loading Barang yang Lama 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. Jarak Perpindahan Barang yang Jauh (Transportation 2) 

TRANSPORTATION 2

MAN

MATERIALSENVIRONMENT
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barang di gudang

Penempatan barang 

yang tidak tertata

Barang ditempatkan 

berjauhan
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koordinasi antar 

karyawan saat 
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METHOD
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Pengantaran barang 

ke lokasi yang 
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Gambar 8. Jarak Perpindahan Barang yang Jauh 

4.6 Usulan Perbaikan 

Usulan perbaikan diberikan untuk mengurangi pemborosan pada proses pergudangan Perusahaan 

XYZ. Usulan perbaikan ini diberikan berdasarkan hasil identifikasi penyebab terjadinya waste 

dengan menggunakan diagram Fishbone. Usulan perbaikan yang diberikan untuk mengurangi pem-

borosan pada proses pergudangan perusahaan dapat dilihat pada tabel 4,5,6,7,8 sebagai berikut. 

 

1. Barang Yang Diletakkan di Lantai Pergudangan (Inventory 1) 

Tabel 4. Usulan Perbaikan Inventory 1 

No Faktor  Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Method 

Tidak ada prosedur baku 

penyimpanan produk se-

mentara di gudang 

Membuat dan menerapkan SOP (Standard Operat-

ing Procedure) dalam menyimpan produk semen-

tara 

2 Materials 

Penumpukan barang yang 

sudah tidak digunakan di 

rak penyimpanan 

Menerapkan sistem First-In First-Out (FIFO) un-

tuk mencegah penumpukan barang lama dan 

melakukan pengkategorian barang menggunakan 

metode FSN yaitu fast moving, slow moving, dan 

non-moving. Kemudian meletakkan barang fast 

moving ditempat yang mudah dijangkau dan 

memindahkan barang non-moving ke tempat 

terpisah atau zona rendah akses 

Persediaan barang 

melebihi kapasitas 

gudang 

Mengevaluasi sistem pengadaan barang dengan tim 

planner agar pengadaan barang dapat lebih akurat 

dengan cara memperhitungkan kapasitas gudang, 

tingkat perputaran stok barang, dan kebutuhan ak-

tual. 



3 Environment 
Terbatasnya kapasitas rak 

penyimpanan barang 

Melakukan pengadaan atau penyewaan rak tamba-

han sesuai dengan kebutuhan persediaan barang 

yang semakin meningkat. Memaksimalkan ruang 

penyimpanan dengan melakukan pengkategorian 

barang menggunakan FSN dengan cara meletakkan 

barang fast moving ditempat yang mudah di-

jangkau, meletakkan barang slow moving di area 

tengah gudang dan meletkakan barang non moving 

ke area belakang atau zona rendah akses 

 

2. Penumpukan Barang di Gudang (Over Production 1) 

Tabel 5. Usulan Perbaikan Over Production 1 

No Faktor  Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Method 

Tidak ada pengkategorian 

dalam menyimpan barang 

di gudang 

Kategorikan barang dengan menggunakan metode 

FSN, beri nama fast moving, slow moving, dan 

non-moving. Kemudian tempatkan barang yang 

bergerak cepat di tempat yang mudah diakses, tem-

patkan barang yang bergerak lambat di area tengah 

gudang dan tempatkan barang yang tidak bergerak 

ke area belakang atau zona akses rendah. Menurut 

Garg & Deshmukh (2006), manajemen stok ber-

dasarkan klasifikasi pergerakan (seperti FSN) 

memungkinkan penempatan barang yang strategis, 

sehingga mempercepat waktu pengambilan dan 

mengurangi total waktu tunggu. 

2 Man 

Kurangnya komunikasi 

antar departemen logistic 

dan planner 

Melakukan koordinasi antara tim planner dengan 

tim logistic dalam proses pengadaan untuk me-

mastikan kapasitas penyimpanan cukup. 

Overorder dari planner 
Menenentukan batas maksimum dan minimum 

stok barang berdasarkan kapasitas gudang. 

Perencanaan stok yang 

melebihi kapasitas 

Libatkan tim logistik dalam pengadaan barang un-

tuk memverifikasi kapasitas penyimpanan gudang. 

Hal ini sejalan dengan penelitian Vaka (2024) yang 

menunjukkan bahwa integrasi antara perencanaan 

pengadaan barang dan logistik gudang dapat 

meningkatkan akurasi inventaris dan efisiensi pem-

anfaatan ruang. 

3 Environment 

Terbatasnya kapasitas rak 

penyimpanan barang 

Membeli atau menyewa rak tambahan sesuai 

dengan kebutuhan inventaris yang meningkat. Hal 

ini juga mengacu pada prinsip fleksibilitas kapasi-

tas, yang menyesuaikan infrastruktur dengan fluk-

tuasi permintaan (Nigel Slack et al., 2010). Me-

maksimalkan ruang penyimpanan dengan 

mengkategorikan barang menggunakan FSN 

dengan menempatkan barang yang bergerak cepat 

di tempat yang mudah dijangkau, menempatkan 

barang yang bergerak lambat di area tengah gudang 

dan merelokasi barang yang tidak bergerak ke area 

belakang atau zona akses rendah. 

Terbatasnya ruang tempo-

rary storage 

Menerapkan aturan maksimal waktu simpan 1x24 

jam di temporary storage sebelum barang harus 

dipindah ke rak penyimpanan 

4 Materials 

Penumpukan barang yang 

sudah tidak digunakan di 

rak penyimpanan 

Menerapkan aturan untuk mengidentifikasi barang 

non-moving setiap 3 bulan, kemudian pisahkan ba-

rang ke area belakang atau zona rendah akses dan 

beri tanda khusus. lakukan scrap jika barang sudah 

expired  



Persediaan barang 

melebihi kapasitas 

gudang 

Mengevaluasi sistem pengadaan barang dengan tim 

planner agar pengadaan barang dapat lebih akurat 

dengan cara memperhitungkan kapasitas gudang, 

tingkat perputaran stok barang, dan kebutuhan ak-

tual. 

 

3. Discreapency Barang di Gudang (Inventory 2) 

Tabel 6. Usulan Perbaikan Inventory 2 

No Faktor  Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Method 

Barang yang berbeda 

disimpan secara 

berdempetan 

menerapkan aturan untuk memberikan jarak saat 

menyimpan barang di rak yang sama dengan 

barang yang berbeda  

Tidak ada sekat/pemisah 

antar barang saat penyim-

panan 

menambahkan sekat/pemisah diantara barang yang 

berbeda 

2 Man 

Kesalahan pengmbilan ba-

rang 

menerapkan prosedur untuk selalu memeriksa label 

fisik, memastikan nama dan jumlah barang sudah 

sesuai, melakukan verifikasi pada sistem 

Kesalahan mencatat lokasi 

barang 

menerapkan aturan untuk melakukan verfikasi 

kembali setelah melakukan pencatatan lokasi 

barang 

Belum melakukan 

konfirmasi pengeluaran 

barang pada sistem 

menerapkan aturan untuk selalu melakukan 

konfirimasi pengeluaran barang pada sistem 

sebelum mengatarkan barang 

Kesalahan menempelkan 

label QA 

menerapkan metode verifikasi ganda pada proses 

penempelan label QA dengan memverifikasi label 

dan barang. Metode ini juga sejalan dengan prinsip 

poka-yoke (pengecekan kesalahan) yang dikem-

bangkan oleh Shigeo Shingo (1986), untuk 

mencegah terjadinya kesalahan dalam proses logis-

tik dan pengemasan. 

3 Environment 
Terbatasnya kapasitas rak 

penyimpanan barang 

Melakukan pengadaan atau penyewaan rak tamba-

han sesuai dengan kebutuhan persediaan barang 

yang semakin meningkat. Memaksimalkan ruang 

penyimpanan dengan melakukan pengkategorian 

barang menggunakan FSN dengan cara meletakkan 

barang fast moving ditempat yang mudah di-

jangkau, meletakkan barang slow moving di area 

tengah gudang dan meletkakan barang non moving 

ke area belakang atau zona rendah akses 

 

4. Waktu Loading Barang yang Lama (Waiting Time 6) 

Tabel 7. Usulan Perbaikan Waiting Time 6 

No Faktor  Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Method 
Alat bantu yang kurang 

memadai 

Melakukan pengadaan atau penyewaan alat bantu 

tambahan sesuai dengan kebutuhan operasional 

gudang. Membuat jadwal maintenance alat bantu 

setiap 3 bulan atau melakukan service secara 

berkala untuk memastikan kondisi alat bantu tetap 

terjaga 

2 Man Kerjaan yang menumpuk 

Membuat skala prioritas dalam melakukan peker-

jaan untuk meningkatkan efektifitas dalam bekerja, 

sehingga dapat mengurangi penumpukan peker-

jaan. Kemudian, Memberikan pelatihan kepada 

pekerja untuk meningkatkan skill sehingga dapat 

menigkatkan efisiensi dan efektivitas kerja  



Pengambilan yang 

melewati jadwal 

Menerapkan aturan terkait barang yang akan 

dimuat harus terlebih dahulu ready di area staging 

minimal 1 jam sebelum waktu muat/loading se-

hingga pekerjaan yang dilakukan dapat lebih ter-

standarisasi 

Menunggu pengecekan se-

curity 

Membuat aturan terikait pengecekan barang oleh 

security dengan waktu maksimal pengecekan 5 

menit/truk.  

Keterbatasan tenaga kerja 

Melakukan penambahan tenaga kerja dengan cara 

memberikan jadwal lembur tambahan pada saat 

peak season.  

3 Materials 

Banyaknya barang yang 

diproses sekaligus 

Menerapkan sistem staging area yaitu dengan cara 

menyiapkan barang yang akan dikirim minimal 1 

jam sebelumnya di zona/area khusus. Membuat 

aturan barang harus ready di area staging minimal 

1 jam sebelum waktu muat. 

Menunggu barang lain 

loading ke dalam truck 

Menerapkan aturan terkait barang yang akan 

dimuat harus terlebih dahulu ready di area staging 

minimal 1 jam sebelum waktu muat/loading se-

hingga tidak perlu menunggu barang lain diproses 

terlebih dahulu dan dapat langsung memuat barang 

ke dalam truk 

Barang belum disiapkan 

sebelumnya 

Menerapkan sistem staging area yaitu dengan cara 

menyiapkan barang yang akan dikirim minimal 1 

jam sebelumnya di zona/area khusus. Membuat 

aturan barang harus ready di area staging minimal 

1 jam sebelum waktu muat. 

4 Environment Area loading yang sempit 

Memaksimalkan area loading yang terbatas dengan 

cara menerapkan aturan untuk tidak meletakkan 

barang disekitar area loading sehingga proses load-

ing dapat berjalan dengan maksimal  

 

5. Jarak Perpindahan Barang yang Jauh (Transportation 2) 

Tabel 8. Usulan Perbaikan Transportation 2 

No Faktor  Penyebab Usulan Perbaikan 

1 Method 

Tidak ada pengkategorian 

dalam menyimpan barang di 

gudang 

Melakukan pengkategorian barang menggunakan 

metode FSN yaitu fast moving, slow moving, dan 

non-moving. Kemudian meletakkan barang fast 

moving ditempat yang mudah dijangkau, me-

letakkan barang slow moving di area tengah 

gudang dan meletkakan barang non-moving ke 

area belakang atau zona rendah akses. hal ini 

dapat mengurangi intensitas pengambilan barang 

dengan jarak yang jauh  

2 Man 

Kurangnya koordinasi antar 

karyawan saat menyimpan 

barang 

Memberikan pelatihan kepada karyawan untuk 

meningkatkan kemampuan terkait penempatan 

barang dan tata letak gudang, salah satunya 

dengan menggunakan metode FSN. Menurut 

John Bicheno & Matthias Holweg (2016), pelati-

han karyawan merupakan bagian penting dalam 

Implementasi Lean untuk memastikan bahwa se-

tiap individu memahami cara bekerja secara 

efisien dan mengurangi variasi proses. Dengan 

cara, barang fast moving ditempatkan di tempat 

yang mudah dijangkau, barang slow moving 

ditempatkan di area tengah gudang dan barang 



yang tidak bergerak ditempatkan di area belakang 

atau zona akses rendah. 

3 Environment 

Area unloading yang jauh 

Melakukan perluasan area unloading atau modi-

fikasi layout supaya kontainer bisa memasuki 

area unloading sehingga proses unloading dapat 

berjalan lebih maksimal 

Pengantaran ke lokasi yang 

berbeda-beda 

Menerapkan sistem pengelompokan pengiriman 

agar rute pengantaran dapat berjalan secara lebih 

efisien antar lokasi/site 

Terbatasnya lokasi penyim-

panan di gudang 

Melakukan perluasan area gudang atau penga-

daan gudang tambahan sesuai dengan kebutuhan 

operasional yang semakin meningkat. 

4 Materials 

Penempatan/peletakan ba-

rang yang tidak tertata 

Menerapkan aturan terkait penyimpanan barang 

dengan menggunakan metode FSN. Barang fast 

moving diletakkan ditempat yang mudah di-

jangkau, barang slow moving diletakkan di area 

tengah gudang dan barang non-moving diletkakan 

di area belakang atau zona rendah akses. Se-

hingga penempatan peletakan barang menjadi 

lebih tertata dan menimalisir perpindahan barang 

dengan jarak yang jauh 

Barang ditempatkan berjau-

han 

Menerapkan aturan terkait penyimpanan barang 

dengan menggunakan metode FSN. Barang fast 

moving diletakkan ditempat yang mudah di-

jangkau, barang slow moving diletakkan di area 

tengah gudang dan barang non-moving 

diletkakan di area belakang atau zona rendah 

akses. sehingga barang tidak ditempatkan saling 

berjauhan dan lebih terstandarisasi 

4.7 Penyederhanaan Process Activity Mapping 

Penyederhanaan Process Activity Mapping diterapkan agar proses pergudangan dapat berlangsung 

secara efektif dan efisien dengan menghilangkan atau menyederhanakan aktivitas-aktivitas yang 

tidak memberikan nilai tambah (non-value added). Penyederhanaan pemetaan aktivitas proses dil-

akukan berdasarkan hasil prediksi setelah dilakukan penerapan atau implementasi dari usulan per-

baikan yang diberikan. Penyederhanaan pemetaan aktivitas proses pada proses pergudangan perus-

ahaan XYZ dapat dilihat pada tabel 9 sebagai berikut. 

 

Tabel 9. Penyederhanaan Process Activity Mapping 

No Deskripsi 
Total 

Aktivitas 

Persentase 

Aktivitas  

Total Waktu 

(menit) 

Persentase 

Waktu  

Jenis Aktivitas Sebelum Usulan Perbaikan 

1 Value Added (VA) 16 27% 185 29% 

2 Non-Value Added (NVA) 15 25% 301 47% 

3 
Necessary Non-Value Added 

(NNVA) 
29 48% 155.5 24% 

Jenis Aktivitas Sesudah Usulan Perbaikan 

1 Value Added (VA) 16 36% 185 54% 

2 Non-Value Added (NVA) 0 0% 0 0% 

3 
Necessary Non-Value Added 

(NNVA) 
29 64% 155.5 46% 

Kategori Aktivitas Sebelum Usulan Perbaikan 

1 Operation  31 52% 198 31% 

2 Transportation 9 15% 50.5 8% 



3 Inspection  10 17% 139.5 22% 

4 Storage  4 7% 22.5 4% 

5 Delay  6 10% 231 36% 

Kategori Aktivitas Sesudah Usulan Perbaikan 

1 Operation  26 58% 155 46% 

2 Transportation 9 20% 50.5 15% 

3 Inspection  7 16% 114.5 34% 

4 Storage  3 7% 20.5 6% 

5 Delay  0 0% 0 0% 

 

Tabel 9 di atas menunjukkan perbandingan jenis-jenis aktivitas PAM sebelum dan sesudah 

penyederhanaan. Waktu aktivitas yang bernilai tambah meningkat sebesar 25% dari 29% menjadi 

54% dari total waktu aktivitas. Kemudian, waktu aktivitas yang tidak bernilai tambah mengalami 

penurunan sebesar 47% dari 47% menjadi 0% dari total waktu aktivitas. Selanjutnya, waktu aktivitas 

yang tidak bernilai tambah tetapi diperlukan (necessary non-value added) meningkat sebesar 22% 

dari 24% menjadi 46% dari total waktu aktivitas. Hal ini juga sejalan dengan penelitian Abdulmalek 

& Rajgopal (2007) yang menunjukkan bahwa dengan menggunakan pendekatan Lean dan pemetaan 

aktivitas seperti PAM, perusahaan manufaktur dapat mengurangi waktu NVA sebesar 40-60% 

dengan perbaikan proses yang sistematis. Mereka menekankan pentingnya analisis mendalam 

terhadap aktivitas NNVA dan pengubahannya menjadi aktivitas VA jika memungkinkan. 

 

Tabel 9 di atas juga menunjukkan perbandingan kategori aktivitas PAM sebelum dan sesudah 

penyederhanaan. Waktu aktivitas operasi meningkat sebesar 15% dari 31% menjadi 46% dari total 

waktu aktivitas. Sementara itu, waktu aktivitas transportasi meningkat sebesar 7% dari semula 8% 

menjadi 15% dari total waktu aktivitas. Kemudian, waktu aktivitas inspeksi meningkat sebesar 12% 

dari 22% menjadi 34% dari total waktu aktivitas. Selanjutnya, waktu aktivitas penyimpanan 

meningkat sebesar 2% dari semula 4% menjadi 6% dari total waktu aktivitas. Kemudian, waktu 

aktivitas menunggu (delay) mengalami penurunan sebesar 36% dari semula 36% menjadi 0% dari 

total waktu aktivitas. 

4.8 Future Value Stream Mapping 

Future Value Stream Mapping digunakan untuk memetakan aliran proses gudang Perusahaan XYZ 

setelah usulan perbaikan diimplementasikan. Future value stream mapping dikembangkan berdasar-

kan pemetaan aktivitas proses setelah dilakukan upaya penyederhanaan. Menurut Womack & Jones 

(1997), future state mapping dirancang setelah current state mapping untuk menunjukkan 

bagaimana proses seharusnya berjalan secara efisien, dengan pemborosan dan waktu tunggu yang 

lebih sedikit. Hasil pemetaan Future Value Stream Mapping di gudang Perusahaan XYZ ditunjuk-

kan pada Gambar 9 sebagai berikut. 
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Gambar 9. Future Value Stream Mapping 

Dengan menggunakan future value stream mapping, maka nilai process cycle efficiency perlu dihi-

tung ulang. Perhitungan process cycle efficiency di gudang Perusahaan XYZ berdasarkan pemetaan 

future value stream mapping dapat dilihat sebagai berikut: 

PCE = 
𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑛𝑖𝑙𝑎𝑖 𝑡𝑎𝑚𝑏𝑎ℎ

𝑊𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑝𝑟𝑜𝑠𝑒𝑠 𝑘𝑒𝑠𝑒𝑙𝑢𝑟𝑢ℎ𝑎𝑛
  𝑥 100%.........................................................................................(1) 

PCE = 
185

340,5
 𝑥 100%.........................................................................................................................(2) 

PCE = 54%...................................................................................................... .................................(3) 

Berdasarkan future value stream mapping, process cycle efficiency (PCE) tercatat sebesar 54%, 

mewakili peningkatan 25% dari PCE sebelumnya sebesar 29%. Hal ini mengindikasikan adanya 

peningkatan yang signifikan dalam hal efektivitas dan efisiensi waktu proses di gudang setelah dil-

akukannya implementasi usulan perbaikan. Hal ini sejalan dengan penelitian Moch. Yusuf Efendi 

& Enny Aryanny (2024) yang menunjukkan adanya peningkatan Process Cycle Efficiency (PCE) 

setelah menggunakan Future Value Stream Mapping sebesar 12,69% dari nilai sebelumnya 46,90% 

menjadi 59,59% yang menunjukkan adanya peningkatan efektifitas proses pergudangan produk jadi 

PT XYZ setelah diberikan usulan perbaikan. 

5 Conclusion 

Berdasarkan hasil dan pembahasan di atas, terdapat lima atribut pemborosan yang sering terjadi pada 

proses gudang Perusahaan XYZ, yaitu: barang yang diletakkan di lantai rak gudang (Inventory 1) 

dengan rata-rata 3,47; penumpukan barang di gudang (Overproduction 1) dengan rata-rata 3,47; 

ketidaksesuaian inventori di gudang (Inventory 2) dengan rata-rata 3,27; waktu pemuatan yang lama 

(Waiting Time 6) dengan rata-rata 3,20; dan jarak tempuh yang jauh pada perpindahan barang 

(Transportation 2) dengan rata-rata 2,93. Berdasarkan usulan perbaikan yang diajukan, jumlah ak-

tivitas berkurang sebanyak 15 aktivitas, dari 60 aktivitas menjadi 45 aktivitas, dan total waktu proses 

berkurang sebanyak 301 menit, dari 641,5 menit menjadi 340,5 menit. Usulan perbaikan juga 

meningkatkan Process Cycle Efficiency (PCE) sebesar 25%, dari sebelumnya 29% menjadi 54%, 

yang mengindikasikan adanya peningkatan yang signifikan dalam hal efektivitas dan efisiensi proses 

gudang di Perusahaan XYZ setelah mengimplementasikan usulan perbaikan. Penelitian ini tidak 

mempertimbangkan biaya-biaya yang terkait dengan proses pergudangan Perusahaan XYZ. 

Penelitian ini diharapkan dapat digunakan atau dikembangkan sebagai ide utama untuk penelitian 

lebih lanjut terkait pengurangan waste pada proses pergudangan Perusahaan XYZ dan menggunakan 



lebih banyak lagi lean tools dalam menganalisa waste sehingga semua waste yang terjadi dapat teri-

dentifikasi dan teratasi. 
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