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Abstract: The finished goods warehousing process at PT XYZ still experiences various forms
of waste that result in inefficient operational activities, such as time spent locating storage
spaces, waiting time, material handling, and unnecessary movements. This study aims to
identify the waste occurring in the warehousing process and propose improvements using the
5S approach to enhance warehouse operational efficiency. The methods used include Big
Picture Mapping, Value Stream Analysis Tools (VALSAT), Process Activity Mapping (PAM),
and the Fishbone Diagram to identify waste and its root causes; improvement proposals were
then formulated through Future Big Picture Mapping based on the 5S principles. The results
of the study indicate that the most dominant form of waste is Searching Time, while the
proposed improvements—including grouping products by type, implementing visual
management, reorganizing the loading dock area, consistently updating product location data,
and streamlining certain activities—were able to improve warehouse process efficiency. This
is evidenced by an increase in the percentage of Value-Added (VA) activities from 24.19% to
31.71%, a decrease in Non Value-Added (NVA) activities from 22.33% to 4.27%, and an
increase in Process Cycle Efficiency (PCE) from 24.19% to 31.71%, making the warehousing
process more effective and efficient.

Keyword: Lean Warehouse, Value Stream Mapping, Fishbone Diagram, 5S.

Abstrak: Proses pergudangan produk jadi di PT XYZ masih mengalami berbagai pemborosan
yang menyebabkan aktivitas operasional menjadi kurang efisien, seperti waktu pencarian
lokasi penyimpanan, waktu tunggu, perpindahan material, dan gerakan yang tidak perlu.
Penelitian ini bertujuan untuk mengidentifikasi pemborosan yang terjadi pada proses
pergudangan serta memberikan usulan perbaikan menggunakan pendekatan 5S untuk
meningkatkan efisiensi operasional gudang. Metode yang digunakan meliputi Big Picture
Mapping, Value Stream Analysis Tools (VALSAT), Process Activity Mapping (PAM), dan
Fishbone Diagram untuk mengidentifikasi pemborosan dan akar penyebabnya, kemudian
disusun usulan perbaikan melalui Future Big Picture Mapping berdasarkan prinsip 5S. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa pemborosan yang paling dominan adalah Searching Time,
sedangkan usulan perbaikan berupa pengelompokan produk berdasarkan jenis, penerapan
visual management, penataan area loading dock, pembaruan data lokasi produk secara
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konsisten, serta penyederhanaan beberapa aktivitas mampu meningkatkan efisiensi proses
pergudangan. Hal ini ditunjukkan dengan meningkatnya persentase aktivitas Value Added
(VA) dari 24,19% menjadi 31,71%, menurunnya aktivitas Non Value Added (NVA) dari
22,33% menjadi 4,27%, serta meningkatnya nilai Process Cycle Efficiency (PCE) dari 24,19%
menjadi 31,71%, sehingga proses pergudangan menjadi lebih efektif dan efisien.

Kata Kunci: Lean Warehouse, Value Stream Mapping, Fishbone Diagram, 5S.

1. PENDAHULUAN

Perkembangan industri manufaktur yang semakin kompetitif menuntut perusahaan untuk
meningkatkan efisiensi pada setiap aktivitas operasional, termasuk pengelolaan gudang [1].
Aktivitas pergudangan memiliki peran penting dalam menjaga kelancaran aliran material [2].
Gudang tidak hanya berfungsi sebagai tempat penyimpanan produk jadi, tetapi juga berperan
dalam menjaga kelancaran aliran material, mengoordinasikan persediaan, serta mendukung
pemenuhan permintaan pelanggan secara tepat waktu. Pengelolaan gudang yang kurang
optimal dapat menyebabkan berbagai aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah (non-value
added activities) sehingga memicu terjadinya pemborosan (waste) dan meningkatkan biaya
operasional [3]. PT XYZ sebagai perusahaan manufaktur keramik masih menghadapi beberapa
permasalahan pada gudang produk jadi, seperti lamanya waktu pencarian produk, waktu
tunggu dalam proses pengeluaran barang, perpindahan material yang tidak efisien, serta
penataan area penyimpanan yang belum optimal. Kondisi tersebut menyebabkan proses
pergudangan menjadi kurang efisien sehingga diperlukan suatu pendekatan yang mampu
mengidentifikasi sekaligus mengurangi pemborosan yang terjadi [4].

Permasalahan pada gudang produk jadi PT XYZ tidak hanya disebabkan oleh tingginya
waktu proses, tetapi juga oleh adanya aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah sehingga
menurunkan efisiensi operasional. Oleh karena itu, penelitian ini menggunakan pendekatan
Lean Warehouse karena mampu mengidentifikasi pemborosan secara sistematis melalui
pemetaan aliran proses dan aktivitas pergudangan [5]. Big Picture Mapping dan Value Stream
Mapping (VSM) digunakan untuk memvisualisasikan kondisi aktual aliran material dan
informasi sebagai dasar identifikasi pemborosan. Penelitian ini memilih Value Stream Analysis
Tools (VALSAT) karena tujuan penelitian adalah menentukan mapping tools yang paling
sesuai berdasarkan karakteristik pemborosan yang teridentifikasi [6]. Berbeda dengan Waste
Assessment Model (WAM) yang berfokus pada penilaian tingkat dan hubungan antarjenis
pemborosan, VALSAT digunakan untuk memilih alat analisis yang paling relevan sehingga
analisis proses dapat dilakukan secara lebih terarah [7]. Selanjutnya, Process Activity Mapping
(PAM) digunakan untuk mengklasifikasikan aktivitas menjadi Value Added (VA), Necessary
Non Value Added (NNVA), dan Non Value Added (NVA), sedangkan Fishbone Diagram
digunakan untuk mengidentifikasi akar penyebab pemborosan sebagai dasar penyusunan
usulan perbaikan berbasis prinsip 5S [8].

Penelitian mengenai penerapan Lean Warehouse pada proses pergudangan telah banyak
dilakukan. Harendsa dan Pulansari [9] menunjukkan bahwa pendekatan Lean Warehouse
mampu mengidentifikasi aktivitas yang tidak bernilai tambah serta meningkatkan Process
Cycle Efficiency melalui pengurangan aktivitas pemborosan. Penelitian lain oleh Nabila dan
Sumiati [10] mengidentifikasi pemborosan dominan pada aktivitas pergudangan menggunakan
Value Stream Mapping dan Process Activity Mapping, kemudian memberikan usulan
perbaikan untuk mengurangi aktivitas Non Value Added. Selain itu, Pereira et al. [11]
menjelaskan bahwa penerapan praktik lean pada pergudangan mampu meningkatkan efisiensi
operasional, namun implementasinya masih sangat bergantung pada karakteristik proses di
setiap perusahaan. Meskipun demikian, sebagian besar penelitian tersebut berfokus pada
identifikasi pemborosan atau penerapan lean tools secara terpisah, sehingga belum
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mengintegrasikan pemilihan mapping tools menggunakan VALSAT, analisis akar penyebab
pemborosan, dan penyusunan usulan perbaikan berbasis prinsip 5S dalam satu kerangka
analisis. Oleh karena itu, penelitian ini mengintegrasikan pendekatan Lean Warehouse,
VALSAT, Process Activity Mapping, Fishbone Diagram, dan prinsip 5S untuk
mengidentifikasi pemborosan, menganalisis akar penyebabnya, serta menyusun usulan
perbaikan yang sesuai dengan kondisi gudang produk jadi PT Surya Multi Cemerlang.

2. METODE

Penelitian ini menggunakan desain penelitian deskriptif kuantitatif dengan pendekatan
Lean Warehouse untuk mengidentifikasi pemborosan serta menyusun usulan perbaikan pada
proses pergudangan produk jadi di PT Surya Multi Cemerlang yang berlokasi di Kabupaten
Sidoarjo, Jawa Timur. Penelitian dilaksanakan selama tiga bulan, yaitu mulai Februari hingga
April 2026. Objek penelitian adalah seluruh aktivitas pada proses pergudangan produk jadi,
mulai dari penerimaan, penyimpanan, hingga pengiriman produk jadi. Populasi penelitian
meliputi seluruh aktivitas pada gudang produk jadi, sedangkan responden penelitian berjumlah
5 orang yang terdiri atas personel yang terlibat langsung dalam aktivitas pergudangan.
Penentuan responden menggunakan teknik purposive sampling, yaitu memilih responden yang
memahami alur proses pergudangan dan terlibat dalam kegiatan operasional gudang.

Data yang digunakan terdiri atas data primer dan data sekunder. Data primer diperoleh
melalui observasi langsung, wawancara, serta penyebaran kuesioner pembobotan pemborosan
kepada lima responden untuk menentukan jenis waste yang paling dominan pada proses
pergudangan. Sementara itu, data sekunder diperoleh dari dokumen perusahaan, seperti data
aktivitas pergudangan, layout gudang, dan informasi pendukung lainnya. Data yang telah
diperoleh kemudian dianalisis menggunakan Big Picture Mapping, Value Stream Analysis
Tools (VALSAT), Process Activity Mapping (PAM), dan Fishbone Diagram. Penganalisisan
menggunakan fishbone diagram digunakan untuk membantu mengidentifikasi akar penyebab
dari suatu masalah secara visual, terstruktur, dan komprehensif [12]. Berdasarkan hasil analisis
tersebut, disusun Future Big Picture Mapping dan usulan perbaikan berbasis prinsip 5S untuk
mengurangi pemborosan serta meningkatkan efisiensi proses pergudangan produk jadi. Dalam

metode dapat juga menggunakan diagram alir penelitian yang dilakukan dibawah ini:
CURRENT VALUE STREAM MAPPING

_—
Gudang Barang Jadi PT Suya - / o
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

Sumber : Pengolahan Data, 2026
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN
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Gambar 2. Big Picture Mapping Awal
Sumber : Pengolahan Data, 2026

Berdasarkan Big Picture Mapping pada Gambar 2, diperoleh lead time proses
pergudangan sebesar 215 menit yang terdiri atas tujuh tahapan utama, yaitu product receiving,
storage preparation, storage, order picking, loading preparation, loading process, dan
shipping administration. Nilai lead time yang relatif tinggi menunjukkan bahwa masih terdapat
aktivitas yang belum berjalan secara efisien sehingga memperpanjang waktu penyelesaian
proses pergudangan. Hasil observasi menunjukkan bahwa proses storage dan order picking
menjadi tahapan yang paling berpotensi menyebabkan bottleneck karena pada kedua proses
tersebut operator masih memerlukan waktu yang cukup lama untuk mencari lokasi
penyimpanan produk, memastikan kesesuaian produk, serta melakukan perpindahan material
antar area gudang. Kondisi tersebut mengakibatkan terjadinya pemborosan berupa searching
time, waiting time, excessive transportation, dan unnecessary motion yang menyebabkan aliran
proses menjadi kurang lancar. Oleh karena itu, Big Picture Mapping digunakan sebagai dasar
untuk mengidentifikasi aktivitas yang memberikan kontribusi terbesar terhadap pemborosan
sebelum dilakukan analisis lebih lanjut menggunakan VALSAT dan Process Activity Mapping
(PAM).

Pembobotan pemborosan dilakukan melalui penyebaran kuesioner kepada lima
responden yang dipilih menggunakan teknik purposive sampling. Responden merupakan
personel yang terlibat langsung dalam aktivitas pergudangan. Seluruh responden memiliki
pengalaman kerja di bidang pergudangan sehingga memahami alur proses operasional serta
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jenis pemborosan yang terjadi selama aktivitas penyimpanan dan pengiriman produk jadi.
Jumlah responden tersebut dinilai telah mewakili pihak-pihak yang terlibat langsung dalam
proses pergudangan sehingga hasil pembobotan pemborosan dapat digunakan sebagai dasar
dalam menentukan prioritas perbaikan.

Selanjutnya dilakukan pengolahan data untuk menentukan nilai bobot untuk setiap
pemborosan. Kemudian dilakukan perangkingan untuk menentukan bobot tertinggi sebagai
prioritas perbaikan. Hasil pengolahan data pemborosan pada Tabel 1 dapat dilihat berikut ini.

Tabel 1. Pengolahan Data Pembobotan Pemborosan
Responden

No Tipe Pemborosan 1 2 3 4 5 Jumlah Rata-rata
1 Searching Time 5 4 5 4 5 23 4,6

2 Unnecessary Motion 4 3 3 4 3 17 34

3 Waiting Time 4 4 5 4 4 21 4,2

4 Overprocess 2 3 2 3 2 12 24

5 Excessive Transportation 4 4 4 3 4 19 3,8

6 Excessive Inventory 3 2 3 2 3 13 2,6

7 Non Utilizing Employees 2 2 2 2 2 10 2

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Penentuan pemborosan dominan dilakukan menggunakan kuesioner pembobotan yang
diisi oleh lima responden yang terlibat langsung dalam aktivitas pergudangan. Kuesioner ini
digunakan sebagai instrumen expert judgment untuk memperoleh persepsi responden terhadap
tingkat dominasi setiap jenis pemborosan berdasarkan kondisi aktual di lapangan. Oleh karena
itu, penelitian ini tidak melakukan uji validitas dan reliabilitas, karena instrumen yang
digunakan bukan merupakan instrumen pengukuran konstruk yang dikembangkan, melainkan
instrumen pembobotan yang mengacu pada konsep tujuh jenis pemborosan (Seven Wastes)
dalam pendekatan Lean Warehouse [13]. Pendekatan ini banyak digunakan pada penelitian
lean sebagai dasar penentuan prioritas perbaikan melalui penilaian praktisi yang memahami
proses operasional secara langsung, sehingga hasil pembobotan dapat merepresentasikan
kondisi nyata di lapangan [14]. Nilai rata-rata hasil pembobotan kemudian digunakan untuk
menentukan pemborosan dominan yang selanjutnya dianalisis menggunakan VALSAT dan
Process Activity Mapping (PAM). Untuk penjelasan lebih detail dari Tabel 1 Hasil Pembobotan
Pemborosan diketahui pada Gambar 3 sebagai berikut:

Hasil Pembobotan Pemborosan

4,2

< <
e o
i&\i\%“ \}\""”‘i\o * o
ae? ©

Gambar 3. Diagram Hasil Pembobotan Waste
Sumber : Pengolahan Data, 2026
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Berdasarkan hasil pembobotan oleh lima responden, diperoleh bahwa Searching Time
memiliki nilai rata-rata tertinggi sebesar 4,6, diikuti Waiting Time sebesar 4,2 dan Excessive
Transportation sebesar 3,8. Namun, hasil pembobotan hanya menunjukkan prioritas jenis
pemborosan dan belum mampu menjelaskan pada aktivitas operasional mana pemborosan
tersebut paling banyak terjadi. Hasil pembobotan tersebut kemudian digunakan sebagai dasar
dalam perhitungan skor Value Stream Analysis Tools (VALSAT) untuk menentukan mapping
tools yang paling sesuai dalam menganalisis pemborosan pada proses pergudangan pada Tabel
2 berikut ini.

Tabel 2. Perhitungan Skor VALSAT

Tipe Pemborosan Bobot PAM SCRM PVF QFM DAM DPA PS
Searching Time 4,6 41,4 4,6
Unnecessary Motion 34 30,6 3,4
Excessive Transportation 3,8 34,2 3,8
Waiting Time 4,2 37,8 37,8 4,2 12,6 12,6
Excessive Inventory 2,6 7,8 23,4 7,8 234 78 26
Overprocess 2,4 21,6 7,2 2,4 2,4
Non Utilizing Employees 2 6 18

Total 1794 69,2 192 204 36 228 64

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Berdasarkan hasil perhitungan skor VALSAT, Process Activity Mapping (PAM)
memperoleh nilai tertinggi dibandingkan mapping tools lainnya. Hal ini menunjukkan bahwa
PAM merupakan alat analisis yang paling sesuai karena mampu mengidentifikasi secara rinci
setiap aktivitas dalam proses pergudangan beserta waktu prosesnya [15]. Oleh karena itu,
analisis selanjutnya difokuskan menggunakan PAM untuk mengetahui distribusi aktivitas yang
memberikan nilai tambah maupun aktivitas yang berpotensi menjadi pemborosan. Hasil
identifikasi menggunakan Process Activity Mapping (PAM) menghasilkan klasifikasi aktivitas
berdasarkan jenis aktivitas, yaitu Operation, Transportation, Inspection, Storage, dan Delay.
Analisis terhadap frekuensi dan waktu setiap jenis aktivitas diperlukan untuk mengetahui
aktivitas yang paling dominan serta kontribusinya terhadap total lead time proses pergudangan.
Hasil analisis tersebut disajikan pada Tabel 3 berikut ini.

Tabel 3. Pengolahan Data Pembobotan Pemborosan

No Jenis Aktivitas Frekuensi Frekuensi (%) Waktu (Menit) Waktu (%)
1 Operator 9 28,13 64 29,77
2 Transportation 5 15,63 32 14,88
3 Inspection 12 37,50 50 23,26
4 Storage 1 3,13 10 4,65
5 Delay 5 15,63 59 27,44
Total 32 100 215 100

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Pada Tabel 3 dapat diketahui bahwa dominasi aktivitas inspection menunjukkan bahwa
proses pemeriksaan masih menjadi bagian penting dalam aliran pergudangan sehingga
berpotensi meningkatkan lead time apabila tidak didukung dengan sistem identifikasi produk
yang efektif [16]. Berdasarkan persentase frekuensi dan waktu tiap jenis aktivitas, selanjutnya
dilakukan analisis terhadap persentase frekuensi dan waktu pada setiap kategori aktivitas.
Analisis ini bertujuan untuk mengetahui proporsi aktivitas yang termasuk Value Added (VA),
Necessary Non Value Added (NNVA), dan Non Value Added (NVA) sehingga dapat
memberikan gambaran tingkat efisiensi proses pergudangan secara keseluruhan yang dapat
dilihat pada Tabel 4 berikut ini.
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Tabel 4. Persentase Frekuensi dan Waktu Setiap Kategori Aktivitas Awal

No Kategori Aktivitas Frekuensi Frekuensi (%) Waktu (Menit) Waktu %)
1  Value Added 4 12,50 52 24,19
2 Necessary Non-Value 24 75,00 115 53,49
Added
3 Non-Value Added 4 12,50 48 22,33
Total 32 100 215 100

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Setelah diperoleh aktivitas yang menjadi penyebab pemborosan, tahap selanjutnya
adalah mengidentifikasi akar penyebab terjadinya pemborosan menggunakan Fishbone
Diagram. Proporsi NNVA yang lebih besar dibandingkan VA menunjukkan bahwa masih
terdapat aktivitas pendukung yang diperlukan dalam operasional gudang, namun masih
memiliki peluang untuk dipersingkat melalui penerapan prinsip lean [17]. Analisis ini
bertujuan untuk mengetahui faktor-faktor yang memengaruhi munculnya pemborosan
sehingga dapat disusun usulan perbaikan yang sesuai dengan kondisi perusahaan.

1) Pemborosan Searching Time

Material Method

Belum ada standar
penempatan produk

Produk sejenis disimpan
di beberapa lokasi berbeda

Variasi produk banyak
dan sejenis

wl| Searching
- Time
Data pada sistem
Penempatan produk belum belum selalu sesuai
tertata secara konsisten dengan kondisi di lapangan
Environment Measurement
Gambar 4. Fishbone Diagram Searching Time
Sumber : Pengolahan Data, 2026
2) Pemborosan Waiting Time
Material Method
Produk yang betum Produk yang batal/tertunda
dikirim mas;h berada pengirimannya tetap berada
di area loading dock di area loading dock
> Waiting Time

Loading dock digunakan
sebagai area
penyimpanan sementara

Environment

Gambar 5. Fishbone Diagram Waiting Time
Sumber : Pengolahan Data, 2026

289 | Prodi Teknik Mesin Universitas PGRI Banyuwangi



Jurnal V-Mac, Vol. 11, No. 2: Hal. 283 - 295, ISSN 2528-0112 (online)

3) Pemborosan Excessive Transportation

Method Material

Produk yang sejenis tersebar

Belum ada pengelompokkan
pada beberapa cell

lokasi penyimpnanan
berdasarkan tipe produk

»| Excessive
»~ .
Transportation

Area loading dock berada
jauh dari beberapa
cell penyimpanan

Environment

Gambar 6. Fishbone Diagram Excessive Transportation
Sumber : Pengolahan Data, 2026

4) Pemborosan Unnecessary Motion
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Gambar 7. Fishbone Diagram Unnecessary Motion
Sumber : Pengolahan Data, 2026

Analisis akar penyebab menggunakan Fishbone Diagram mempermudah penentuan
usulan perbaikan yang lebih terarah karena setiap pemborosan ditelusuri berdasarkan faktor
manusia, metode, material, mesin, dan lingkungan kerja [18]. Berdasarkan hasil identifikasi
akar penyebab pemborosan menggunakan Fishbone Diagram, diketahui bahwa pemborosan
Searching Time, Waiting Time, Excessive Transportation, dan Unnecessary Motion, oleh
karena itu, usulan perbaikan dilakukan dengan menerapkan metode 5S (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, dan Shitsuke) untuk menciptakan area kerja yang lebih teratur, efisien, dan
mendukung kelancaran proses pergudangan.

Tabel 5. Usulan Perbaikan dengan 5S
Elemen

Pemborosan Akar Penyebab 5S Usulan Perbaikan
Memberikan label, kode, atau penanda

Variasi produk yang Seiton visual yang jelas pada setiap jenis produk

banyak dan sejenis (Rapi) dan lokasi penyimpanan untuk

memudahkan identifikasi produk

Produk sejenis Mengelompokkan produk sejenis pada satu
Searching Time disimpan pada Seiri areagatau czll en Fi)m anan éehin p a tidak

beberapa lokasi (Ringkas) penyimp 99

penyimpanan tersebar di beberapa lokasi.

Menyusun standar penempatan produk
berdasarkan jenis dan lokasi penyimpanan
yang telah ditetapkan

Belum terdapat standar ~ Seiketsu
penempatan produk (Rawat)
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Pemborosan

Akar Penyebab

Elemen
5S

Usulan Perbaikan

Penempatan produk
belum tertata secara
konsisten

Seiton
(Rapi)

Menata ulang penyimpanan sesuai dengan
lokasi yang telah ditetapkan

Data pada sistem
belum selalu sesuai
dengan kondisi di
lapangan

Shitsuke
(Rajin)

Melakukan pembaruan data lokasi
penyimpanan setiap terjadi perpindahan
produk serta memastikan pencatatan lokasi
dilakukan secara konsisten agar data pada
sistem selalu sesuai dengan kondisi aktual
di lapangan

Waiting Time

Produk yang belum
dikirim berada di area
loading dock

Seiri
(Ringkas)

Menempatkan produk yang belum memiliki
jadwal pengiriman pada area penyimpanan
sesuai lokasi yang telah ditetapkan sehingga
area loading dock hanya digunakan untuk
proses pemuatan

Produk yang batal atau
tertunda
pengirimannya tetap
berada di area loading
dock

Seiri
(Ringkas)

Menyediakan area penyimpanan khusus
untuk produk batal atau tertunda sehingga
tidak menyebabkan penumpukan di loading
dock

Loading dock
digunakan sebagai area
penyimpanan
sementara

Seiketsu
(Rawat)

Menetapkan standar penggunaan loading
dock hanya sebagai area transit dan
melakukan pengawasan secara berkala agar
area tidak digunakan sebagai tempat
penyimpanan sementara.

Excessive
Transportation

Produk sejenis tersebar
pada beberapa cell
penyimpanan

Seiri
(Ringkas)

Mengelompokkan produk sejenis pada area
penyimpanan yang sama sehingga
mengurangi jarak perpindahan menuju
loading dock

Area loading dock
berada jauh dari
beberapa cell
penyimpanan

Seiton
(Rapi)

Menata kembali lokasi penyimpanan
dengan mempertimbangkan kedekatan
terhadap area loading dock sehingga jarak
perpindahan produk menjadi lebih pendek

Belum terdapat
pengelompokan lokasi
penyimpanan
berdasarkan tipe
produk

Seiri
(Ringkas)

Mengelompokkan lokasi penyimpanan
berdasarkan tipe produk sehingga proses
pengambilan dapat dilakukan pada area

yang lebih terpusat dan mengurangi jarak
perpindahan material.

Unnecessary Motion

Produk yang sama
tersimpan pada
beberapa cell
penyimpanan

Seiri
(Ringkas)

Mengelompokkan produk sejenis pada satu
lokasi penyimpanan

Penempatan produk
belum dilakukan secara
konsisten sesuai lokasi
yang telah ditentukan

Seiton
(Rapi)

Menetapkan lokasi penyimpanan tetap dan
memberikan identitas pada setiap cell
penyimpanan agar penempatan produk lebih
konsisten

Operator harus
berpindah antar cell
untuk mengambil
produk

Seiketsu
(Rawat)

Menata ulang lokasi penyimpanan sehingga
produk yang sering diambil ditempatkan
berdekatan untuk mengurangi perpindahan
operator.

Produk yang diambil
berada pada beberapa
lokasi yang berbeda

Seiri
(Ringkas)

Mengelompokkan produk yang sama dalam
satu lokasi penyimpanan sehingga proses
pengambilan dapat dilakukan pada satu area

Semua Pemborosan

Belum ada pembiasaan
penerapan 5S secara
berkelanjutan

Shitsuke
(Rajin)

Melakukan sosialisasi, evaluasi, dan audit
rutin penerapan 5S kepada seluruh operator
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Elemen

Pemborosan Akar Penyebab 5

Usulan Perbaikan

gudang agar perbaikan yang telah dilakukan
dapat dipertahankan secara berkelanjutan.

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Hasil dari pengolahan data yaitu berupa jumlah seluruh aktivitas pergudangan mulai dari
product receiving hingga shipping administration. Kemudian dihitung persentase setiap
kelompok aktivitas tersebut. Hasil dari perhitungan persentase frekuensi dan waktu tiap
aktivitas dapat dilihat pada Tabel 6 dan diagram berikut.

Tabel 6. Persentase Frekuensi dan Hasil Waktu Tiap Jenis Aktivitas Usulan

No Jenis Aktivitas Frekuensi Frekuensi (%) Waktu (Menit) Waktu (%)
1 Operator 8 28,57 61 37,20
2 Transportation 5 17,86 28 17,07
3 Inspection 11 39,29 49 29,88
4 Storage 1 3,5 10 6,10
5 Delay 3 10,71 16 9,76
Total 28 100 164 100

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Future Big Picture Mapping pada Gambar 8 disusun untuk menggambarkan kondisi
proses pergudangan setelah penerapan usulan perbaikan berdasarkan hasil analisis
pemborosan. Peta ini menunjukkan perubahan aliran proses, pengurangan aktivitas yang tidak
bernilai tambah, serta penurunan lead time sehingga dapat digunakan sebagai gambaran
kondisi masa depan (future state) yang diharapkan [19].

FUTURE VALUE STREAM MAPPING

I— | Gudans Bareng Jadi PT Susya _ -
M - _;_/,_:———7—{_ Multi Cemerlang -

i)
g
o
)
a &

_ Shipping
Storage Groer Packing P:;’::::ﬂm d_ Loading Process Adminisialion

VA=5 VA=0 VA=1T VA=0 VA=0 VA =300 VA=0"

NNVA = 14" NNVA = 14" NNVA = 4" NNVA = 20" NNVA = 30" NNVA =8 NNVA = 15"

NVA =0 NVA=5 NVA=0 NVA =0 NVA=Z' NVA=0" NVA=0"

NNVA Time = 105"

NVA Time = T

1 w & 0 30 L)
¥ o | r o o | W o | VA Time = 52'

Gambar 8. Big Picture Mapping Usulan
Sumber : Pengolahan Data, 2026
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Untuk mengetahui efektivitas usulan perbaikan yang telah dirancang, selanjutnya
dilakukan perbandingan antara kondisi current state dan future state yang meliputi aktivitas
value added (VA), necessary non-value added (NNVA), non value added (NVA), lead time,
dan nilai Process Cycle Efficiency (PCE). Perbandingan tersebut disajikan pada tabel 6 berikut.

Tabel 8. Perbandingan Current State dan Future State

Kategori Current State Future State
Value Added 52 52
Necessary Non-Value Added 115 105
Non-Value Added 48 7

Lead Time 215 164

PCE 24,19% 31,71%

Sumber : Pengolahan Data, 2026

Berdasarkan Tabel 8, penerapan usulan perbaikan berbasis prinsip 5S mampu
menurunkan lead time proses pergudangan dari 215 menit menjadi 164 menit atau berkurang
sebesar 51 menit. Penurunan tersebut terjadi karena berkurangnya aktivitas yang tidak
memberikan nilai tambah (Non Value Added), khususnya aktivitas pencarian produk, waktu
menunggu, perpindahan material yang berlebihan, dan pergerakan operator yang tidak
diperlukan. Kondisi ini menunjukkan bahwa penerapan Lean Warehouse tidak hanya mampu
mengidentifikasi pemborosan, tetapi juga memberikan dampak nyata terhadap peningkatan
efisiensi proses pergudangan.

Nilai Process Cycle Efficiency (PCE) meningkat dari 24,19% menjadi 31,71%, yang
menunjukkan peningkatan efisiensi proses sebesar 7,52 poin persentase. Peningkatan tersebut
sejalan dengan penelitian Harendsa dan Pulansari [9] yang melaporkan bahwa penerapan Lean
Warehouse mampu meningkatkan efisiensi aktivitas pergudangan melalui pengurangan
aktivitas yang tidak bernilai tambah. Hasil ini juga mendukung penelitian Pereira et al [11]
yang menyatakan bahwa implementasi prinsip lean pada aktivitas pergudangan mampu
memperbaiki performa operasional melalui penyederhanaan aliran proses dan eliminasi
pemborosan.

Menariknya, waktu aktivitas Value Added (VA) tetap sebesar 52 menit, sedangkan
aktivitas Non Value Added (NVA) mengalami penurunan yang cukup signifikan dari 48 menit
menjadi 7 menit. Kondisi tersebut menunjukkan bahwa usulan perbaikan tidak mengubah
aktivitas utama yang memang memberikan nilai tambah kepada pelanggan, melainkan
menghilangkan aktivitas yang tidak memberikan nilai tambah seperti waktu pencarian lokasi
penyimpanan, perpindahan yang tidak perlu, dan waktu menunggu. Dengan demikian,
peningkatan efisiensi diperolen melalui eliminasi pemborosan tanpa mengurangi kualitas
maupun proses utama dalam aktivitas pergudangan.

Aktivitas Necessary Non Value Added (NNVA) juga mengalami penurunan dari 115
menit menjadi 105 menit. Penurunan ini menunjukkan bahwa beberapa aktivitas pendukung
masih harus dilakukan karena merupakan bagian dari kebutuhan operasional gudang, namun
durasinya dapat dipersingkat melalui penerapan prinsip 5S, seperti penataan ulang area
penyimpanan, pemberian identitas lokasi, serta pembaruan data lokasi produk secara konsisten.
Oleh karena itu, sebagian aktivitas NNV A belum dapat dihilangkan sepenuhnya, tetapi dapat
dibuat lebih efisien.

Peningkatan efisiensi proses tersebut memberikan implikasi terhadap operasional
gudang. Berkurangnya waktu pencarian produk dan perpindahan material memungkinkan
produktivitas operator meningkat karena waktu kerja lebih banyak digunakan untuk aktivitas
yang memberikan nilai tambah. Temuan tersebut sejalan dengan implementasi lean
warehousing yang mampu meningkatkan produktivitas operator dan mempercepat proses
picking melalui penerapan visual management dan standardisasi proses [20]. Selain itu,
kapasitas gudang dalam melayani aktivitas penerimaan dan pengiriman produk juga berpotensi
meningkat karena proses berlangsung lebih cepat dengan waktu tunggu yang lebih singkat.
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Dari sisi perusahaan, penurunan lead time dan berkurangnya aktivitas yang tidak bernilai
tambah berpotensi menekan biaya operasional, terutama biaya tenaga kerja dan biaya
penanganan material. Di sisi lain, utilisasi operator menjadi lebih optimal karena perpindahan
yang tidak perlu dapat dikurangi sehingga operator dapat lebih fokus pada aktivitas utama
pergudangan.

4. KESIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian, penerapan metode Lean Warehouse berhasil
mengidentifikasi pemborosan dominan pada proses pergudangan produk jadi PT XYZ, yaitu
Searching Time, Waiting Time, Excessive Transportation, dan Unnecessary Motion. Usulan
perbaikan berbasis prinsip 5S mampu menurunkan lead time dari 215 menit menjadi 164 menit
serta meningkatkan Process Cycle Efficiency (PCE) dari 24,19% menjadi 31,71%, sehingga
proses pergudangan menjadi lebih efisien. Kontribusi penelitian ini terletak pada integrasi
metode Lean Warehouse, VALSAT, Process Activity Mapping (PAM), Fishbone Diagram,
dan prinsip 5S untuk menghasilkan prioritas pemborosan sekaligus rekomendasi perbaikan
yang lebih terarah pada aktivitas pergudangan produk jadi. Secara praktis, hasil penelitian
dapat menjadi acuan bagi perusahaan manufaktur dalam meningkatkan efisiensi operasional
gudang melalui pengurangan aktivitas yang tidak bernilai tambah. Penelitian ini masih
memiliki keterbatasan karena usulan perbaikan belum diimplementasikan secara langsung
sehingga efektivitasnya dievaluasi berdasarkan kondisi usulan (future state). Oleh karena itu,
penelitian selanjutnya disarankan melakukan implementasi secara nyata serta mengevaluasi
dampaknya terhadap produktivitas, biaya operasional, dan kinerja pergudangan dalam jangka
panjang.
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